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Mahlungsgradprüfer von Schopper-Riegler in der 
Praxis 488 
Marktbericht aus Mitteldeutschland 545 
Maschinenbau A.-G. vorm. Starke 
Hirschberg 81 
Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem: 
Aufhellung alter vergilbter Drucke 35 
De-Vains-Strohstoff 555 
Einfluß höherer Wärmegrade auf die Festigkeits- 
eigenschaften von Sackpapier 1393 
Erfahrungen bei Prüfung von Rohdachpappe 1452 
Folgen des Nachlassens in der Kontrolle der Nor- 
malpapiere 7 
Leimungsgradprüfung auf elektrischem Wege 63 
Natronzellstoff-Kraftpapier 390 
Normalpapierprüfungen 36 
Unterscheidung von Sulfit- und Natronzellstoff in 
Papier 1417 
t Meishner, Alfred 12 
Messung, Die optische — des Weißgehalts gebleich- 
ter Zellstoffe 1122 
Metallisierungsverfahren, Ein neues 797 
+t Moritz, Theodor 1598 
t Münzner, Friedrich Hugo 1488 


N. 


Nadelholzbäume als Schleifholz 522 594 

t Naucke, Paul 490 509—12 524 

t Niemojowski, S. W. 1186 

Normung, Typung, Spezialisierung 
maschinen-Industrie 493 

Norwegens Holzmasse- und Papierindustrie 692 

+t Nystrom, Bertil 1488 


& Hoffmann, 


in der Papier- 


O. 


Odber schwäbische Elektrizitätswerke 620 
Obertuch bei offenen Langsiebmaschinen 1521 
Obligationen- und Hauszinssteuer 184 
Oesterreichs Papierausfuhr 681 

Oesterreichs Papierindustrie 384 


P. 


7 Palm sen., Adolf 88 105 

Papier aus Baumwollabfällen 590 

Papierbedarf der Ueberseeländer 859 

Papierbildung auf dem Langsieb 525 584 

Papierfälschungen, Verhinderung von 43 

Papiergefüge 1398 1544 

Papierholz, Ein- und Ausfuhr von (im Oktober-No— 
vember 1924) 26 116, (im Jahr 1924) 242, (Januar) 
411 440, (Februar) 868 [Anzeigenseite], (März) 629, 
(April) 774, (Juni) 1020, (August) 1294, (Sept.) 1444 

Papierholzpreise in den preußischen Staatsforsten (im 
Januar) 242 


Papier in Spruch und Sprache 1596 

Papierkörper im Betonbau 1380 1465 

Papierleimung, Neuere Forschungen auf dem Gebiet 
der 322 1430 

Papiermachen, Was ist 1924 beim — verdient wor- 
den 991 

Papiermacher-Berufsgenossenschaft 

117 725 902 971 999 1065 1371 1507 

Sektion II 700, Sektion IX 738 746, Sektion X 702 

Papiermacherprüfung am Technikum Altenburg 1081 

Papiermacher-Tafelrunde Altenburg 237 371 1136 

Papiermaschinenstatistik 809 

Papiermuseum und Werkarchiv 1567 

Papierpreise 118 150 382 413 842 1232 

Papierrohstoff, Ein neuer 823 

Papierschutz 906 

Papierzölle 1024 

Pappenfabrikation, Die 639 936 968 

Pappenpreise 1267 1356 


Patent-Berichte. 


Klasse 120. 

419815. Königsberger Zellstoffabriken 
und Chemische Werke „Koholyt“ A.-G., 
Berlin. Chlorhaltige Produkte aus Zellstoffablau- 
gen 1569 

Klasse 22. N 

419 224. Aktien gesellschaft für Anilin- 
fabrikation, Berlin. Darstellung eines pulver— 
förmigen Körpers aus Sulfitablauge 1435 


Klasse 55a. 

400 049. Ch. Jonathan Sternkopf, Rittersgrün. 
Holzschliff 272 

405356. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., 
Magdeburg-Buckau. Zerkleinern von Bambusrohr 82 

406 640. J. M. Voith, Heidenheim. Holzschleifer 111 

410699. Gustav Aicher und Uel S. McMillan, 
San Franzisko. Zerfaserungsmaschine 559 

411 302. J. M. Voith, Heidenheim. Speisung von 
stetig arbeitenden Holzschleifern 766 

413214. Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad, Karlstad. Holzmagazin für 
Holzschleifer 1008 

421188. Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. Holzschleifer 1496 


Klasse 55b. 


395 192. Dr. Paul Krais, Dresden. Aufschließen 
von Holz mit Salpetersäure 828 
396 329. Otto Schneider, Bremen. Pappe und 


Papier aus Torf 1009 

397 361. Dr. Percy Waentig und Richard Zie- 
genbalg, Dresden. Aufschließung von Faser- 
pflanzen 1435 

400 661. Dr. Erik Hägglund, Abo. Nutzbarmachung 
von Schwarzlauge 272 

404 325. Zellstofffabrik Waldhof und Dr. 
Hans Clemm, Mannheim-Waldhof. Wiedergewin- 
nung von schwefliger Säure und Wärme aus Ab- 
gasen 340 

404614. Albert Koch A.-G., Rottenburg. Zellstoff 
aus Fasertorf 111 

404 737. Dr. Gustav Pollitz, Berlin. 
von alkalischen Ablaugen 82 

405 004. Dr. Carl G. Schwalbe und Dr. Hermann 
Wenzl. Eberswalde Sehr reine Zellstoffasern 168 

405 058. Akt.-Ges. für Zellstoff- und Pa- 
pierfabrikation, Aschaffenburg. Wieder- 
gewinnung von Flüssigkeits- und Gasmengen 82 

405 100. „Koholyt“ A.-G., Berlin. Füllen von 
Zellstoffkochern mit Holz 82 

405 218. Fritz Kempter. Stuttgart. 
nung von fettartigen Stoffen 82 


Aufarbeiten 


Rückgewin- 


BER, EN 


405 612, 407 326. Paul Knichalik, 
Geruchlosmachen von Abgasen 51 

405698. Ph. Nebrich, vorm. Reinicke & 
Jasper G. m. b. H., Cöthen. Verwertung der 
Kocherabwärme und -Abgase 111 

405 950. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. Auf- 
schlieBung pflanzlicher Rohfaserstoffe 202 

406 172. Paul Knichalik, Magdeburg. 
winnung von Schwefeldioxyd 52 

406 445, 407 278. Zellstofffabrik Waldhof, 
Franz Siegmund, Mannheim-Waldhof, und Dr. 
Adolf Schneider, Kelheim. Zellstoffkochver— 
fahren 51 

407 334. Albert Koch A.-G., Rottenburg. 
schließung von Pflanzenfasern 272 

407832. La Paille Industrielle, 
pjerstoff 203 

407 962. Dipl.-Ing. Erich Laaser, 
gewinnung von Gasen 202 

408 409. C. A. Braun, München. Halbzellstoffe aus 
schwach verholzten Pflanzen 340 

410 144. Dr. Alexander Kumpfmiller, Höckling- 
sen, Zellstoff aus Ginster und ähnlfchen Pflanzen 500 

410 762. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. Vor- 
behandlung von Holz 594 

410 824. Dr. Richard Wolffenstein, Berlin-Dalh- 
lem. Darstellung von Zellstoff aus Holz 828 

411 303. J. U. Dr. Karel Krtek und Eduard Sterzl, 
Prag. Zerfasern von Langholz 949 

411304. Köln-Rottweil A.-G. und Dr. Erich 
Opfermann, Berlin. Gewinnung von Sulfit- 
zellstoff 800 

412 235. Dr. Reginald Oliver Herzog und Armin 
Hillmer, Berlin-Dahlem. Herauslösen von Lig- 
nin mit Phenolen 719 

412 454. Hugo Steinhilber, Schlachtensee. Lösch- 
papierstoff 949 

413 268. Hubert Bräunlich, 
behandlung von Holz 949 

413 269. Einar Morterud, Torderöd. Unmittelbare 
Erhitzung der Kochflüssigkeit beim Kochen von 
Zellstoff 1258 

413 582. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln. Ungebleichte Papiere 
aus Getreidestroh 1008 

413803. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln. Halbprodukt für die 
Zellstoffabrikation 1009 

414 702. Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt, 
nitz. Gewinnung von Faserstoffbrei 1102 

415061. Koholyt A.-G., Berlin. Kochung von Holz 
1102 

416 600. Torbjörn Nils Magnus Molin, Frederiks- 
stad, Entwässerung von Zellstoff und Tormasse 1127 

418924. Edmund Dickudt, Hirschberg. Knoten- 
freies Strohpapier 1496 

418976. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Reinigung von Zellstoffen 1435 

420 830. Robert Karlberg, Norrköping, Verwer- 
tung des Kondensats des Heizdampfes von Sulfit- 
zellulosekochern 1497 

422179. Königsberger Zellstoffabriken 
und Chemische Werke „Koholyt' A.-G., 


Magdeburg. 


Rückge- 


Auf- 
Noyon. Pa- 


Berlin. Wieder- 


Freiwaldau. Vor- 


Niederlöß- 


Eberswalde. 


Berlin, Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr 
1496 
Klasse 55c. 
400 861. Hermann Arledter, Turnbridge Wells. 
Papierstoffholländer 21 
405059. Aktiengesellschaft für Zell- 
stofi- und Papierfabrikation, Aschäf- 


fenburg. Gewinnung eines Zellstoffes für die che- 
mische Industrie sowie für Spezialpapiere 82 


412380. Jan Höferle, Stankov. Wasch- und 


Bleichholländer 686 


413215. Hugo Hermes, Düsseldorf. Mahleinrich- 
tung 949 
414045. Dr. Carl G. Schwalbe, Eberswalde. 


Dichte, feste Papiere 1102 
415 675. Jacob Janser, Wien. 
zeug 1127 


Leimen von Papier- 


Kiasse 55d. 


395 135. Dipl.-Ing. Rudolf Pawlikowski, Gör- 
litz. Plansichter 559 
401 936 und 413 319. Otto Schmidt, Zürich. Rück- 


kewinnung von Wärme 203 1008 
402 474. Max Wenzel, Muldenstein. 
402 764. J. M, Voith, Heidenheim. 
von Papierstoff 168 
404 279. Dr.-Ing. Christian Seybold, Düren. 
walze 169 
406 753. Ph. 


Sauger 109 
Entschaumung 


Saug- 
Reinicke & 


Nebrich. vorm. 


Jasper G. m. b. H., Cöthen. Sortierer für Holz- 
schnitzel 52 
406 942. Paul Erkens, Düren. Langsiebpapier- 


maschine 111 

407 701. Georg Stanford Witham jr.. Hudson Falls. 
Wärmegrad und Feuchtigkeit laufender Papierbah— 
nen 272 

408 390. Hutter & Schrantz A.-G., Wien. Ge- 
filzte Walzenüberzüge 433 


408 391. F. W. Pilling, Glauchau. Besonders 
starke Pappen 469 
409 586. Paul Erkens, Niederau. Handgeschöpfte 


Papiere mit Wasserzeichen 433 

400 747. Kosmos G. m. b. H. Rud. Pawli- 
kowski, Görlitz. Plansichter mit Sortierschwing- 
sieb 433 

410 446. Max Wenzel, Muldenstein. Verteilung 
von Schwebestoffen in fließenden Flüssigkeiten 533 

410 989 und 410 990. William Edwin Knowles Trot- 
man und Walter Gordon Trotman, London. 
Vordruckwalze 533 719 


411351. Ph. Nebrich, vorm Reinicke & 
Jasper G. m. b. H., Cöthen. Prehknotenfänger 
949 

411781. Maschinenfabrik Heinrich Wig- 


ger & Co., Unna. Flachsieb-Schüttelsortierer 686 
413 177. Ogden Minton, Greenwich. Abheben einer 
Papierbahn vom Trockenzylinder 1008 
413318. Emerich Markoczi, Budapest, Stephan 
J. Adam, New York, Felix R. Wiesner und 
Hugo Mechwart, Budapest. Papier aus stroh- 
artigen Rohstoffen 1009 


414221. J. M. Voith Maschinenfabrik, Hei- 
denheim. Siebpartie 1128 
414646. Max Freitag, Pinneberg Verschieden 


starkes, auch verschieden gefärbtes Papier 1258 

415 349. Josef Boltersdorf, Brohl, und Dr.-Ing. 
Ch. Seybold, Düren. Saugwalze für Langsieb 
1127 


415 606. F. H. Banning & Seybold. Maschi- 


nenbau-Ges m. b. H. & Co. Düren. Nab- 
presse 1102 
4106 281. Willibald Fuhrmann, Tetschen, Entier- 


nen abgelaxerter Teilchen von Geweben usw. mit 
Hilfe von Elektroosmose 1128 


416 429. Kosmos G. m. b. H. Rud. Paw li- 
kowski, Görlitz. Plansichter 1162 
417 297. Ph. Nebrich, vorm. Reinicke & 


Jasper G. m. b. H.. Cöthen, Schüttelnder Plan- 
knotentänger 1162 
420831. Adolf Benedello, Düsseldorf. 


der Sieb- und Filztücher 1497 


Reining 


— XI — 


Klasse 55e. 

403 823. C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. Glätten 
von Papier 203 

407519. Andreas Hartweger, Podol-Weißwas- 
ser. Aufrollen von Papierbahnen 469 

408 215. Wilhelm Bräuner, Slavosovce. 
für Abrollstangen 469 

409 749. Dr. Erich F. Huth G. m. b. H., Berlin. 
Querschneider für Wasserzeichenpapiere 469 

421189. Friedrich Krupp A.-G., Essen. An- 
legetisch für Pappenglättwerke 1568 


Klasse 66i. 

401 703. Dr. Viktor Scholz, Jauer. 
und -papier 22 

404 739. John Haufrey Ryan, Chikago. Satinweiß 
83 

405613. Farbwerke vorm. 
cius & Brüning, Höchst. 
farbgemustertem Papier 83 

407 928. Carl Blunk, Altona-Ottensen. 
hochglanzpapier 400 

408 151. Rabbow Willink & Co., Den Haag. Dach- 
pappen 469 

408 216. Karl Frank, Weil. Holzfeste Pappe 559 

409 233. Papierfabrik Köslin A.-G., Köslin. 
Maschine für gemustertes Papier 400 

409 822. Dr. Ernst F ues, Hanau. Wasserfestmachen 
von Vulkanfiber 469 

412 236. Dipl.-Kaufm. Wilhelm Lorch und Kaspar 
Müller, Porz. Herstellung von Pergamentpapier 
949 

412 381 und 413216. Papierfabrik Köslin 
A.-G., Köslin. Sicherheitspapier 949 1128 

415464. Jacob Samuel, Bonn. Papier aus den 
bei Lederverarbeitung abfallenden Hautspalten 1128 

415556. H. H. Robertson Company, Pitts- 
burgh. Doppelseitiges Bekleben von Blechtafeln 
mit Papier 1258 


Bremse 


Lederpappe 


Meister Lu- 
Darstellung von 


Photo- 


415557. Dr. Ernst Fues, Hanau. Naßfeste Pa- 
piere 1128 
415878. Gebrüder Haake, Medingen. Weiß 


oder buntfarbig gestrichenes Papier oder Pappe 1128 

416283. Carl Felix Thunert und Karl Ernst Hei- 
nig, Leipzig. Luxuspapier 1162 

416430. Koloman Reszny, Budapest. 
stift beschreibbares Papier 1162 

416698. Hans Rinderknecht, Düsseldorf. Rei- 
nigen von Baumstämmen 1128 

418 304. Maschinenbau-Anstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Pappen aus Faserstoffen 1258 

418 376. Felix Günther, Greiz. Mehrfachpapier 
1435 

418 720. „Papyrus“ A.-G. und Carl Büchner. 
Mannheim-Waldhof. Pergamentersatzpapier, fett- 
dichter Karton u. ä. 1568 

418831. Dr. Heinrich Bechhold und Dr. Hans 
Karplus, Frankfurt a. M. Regenerierung von 
Schwefelsäureablaugen 1568 

420671. Chemische Fabrik „Elektro* G. 
m. b. H., Flörsheim. Haltbarkeit von Unterlag— 
stöcken 1568 

420 832. Dr. Alessandro Ajmar, Mailand. 
zum Ueberziehen von Papier 1569 

422 374. Raphael Eduard Liesegang, Frankfurt 
a. M. Papier für Schecks od. ä. 1569 


Masse 


Patent-Zwillingsleitwalze für Naßfilze 520 
Petersen-Dynamo, Die 1493 

Polen: Papier- und Zellstoff-Industrie 1142 
Preisausschreiben 907 

Preiskonvention von Strohpappenfabriken 285 
Preispolitik mit Beispielen 974 1113 


Mit Metall- 


Preßhefe aus Sulfitablauge 1343 
Prozeß, Was kostet jetzt ein 1352 
Psychotechnische Eignungsprüfung, Etwas über 424 


R. 


Rechtsschutz, Internationaler gewerblicher 533 687 
950 1285 1320 

Regenerierung von Sulfatablaugen 532 

Reichsfinanzhof und Obligationensteuer 31 

Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit in Industrie 
und Handwerk 449 

Reichsunfallversicherung, Neuerungen in der 1329 

Reichsverband der Deutschen Industrie 99 1053 

Reinigen und Waschen der Siebe 72 

Reutlingen und seine Bedeutung für die Papierindu- 
strie 1274 

t Riecke, Paul 680 737 

Riesendruckmaschine, Eine neue 369 

Rinman-Verfahren, Das 11 36 131 196 

t Rößler, Anton 984 

Rohgummi und seine Bedeutung für die Industrie 167 

Rohrwiderstände in Stoffleitungen 1552 

Rückblick — Ausblick 1534 

Rückgewinnung der Abwasserstoffe 732 

Rundholzstapler, Hohe Holzstapel und der neue 165 

Russische Schmieröle für die deutsche Papierindu- 
strie 506 


S. 


Sackpapier auf der Trockenpartie 885 

Sägeabfälle für Zellulose 819 

Schädigung von Wasserkraitbetrieben und Landkul- 
turen durch Flußregulierungen 758 

Schärfen der Steine in Holzschleifereien 1346 

+ Scheerer, Richard 1473 1488 

Schiedsgericht, Tschechoslowakisch-deutsches 382 

t Schlager, Heinrich 88 

Schlagschatten-Kontrolle an Papiermaschinen 398 

Schleifer, Ein neuer 48 

Schleuder- oder Zentrifugalsortierer 765 827 948 

Schmiedeeiserne Rippenrohre 765 

Schmiermitteltechnik und Papierfabrikation 223 

+t Schoeller, Hartwig 835 884 

Schopper-Riegler Mahlgradprüfer, Einiges über den 
1364 1395 

t Schröder, Adolf Martin 1004 1039 

Schröter-Filters, Die Entwicklung des 1035 

Schwedens Papier- und Papierstoff-Industrie 115 

Schwefel, Produktion und Verbrauch von 396 

Sedimentvolumens, Eine einfache Methode zur Bestim- 
mung des — von Zellstoffen 251 

Seehäienausnahmetarifs, Aenderung des 669 1476 

Selbsttätige Sieb- und Filzregulierung 1555 

Sieben, Die böse 289 

Skalen-Viskosimeter, Das 1220 

Stahlbeton, Allgemeines über 1284 

Statistische Beiträge 1416 

Steinmahlzeuge 336 399 500 

Stereotyp-Pappe 266 

Stetiger Schleifer 267 1541 

Steuerkurse 1457 1518 

Steuern, Neuerungen auf dem Gebiet der 1206 

Steuerrückblick und -Ausblick 96 

Steuerüberleitungsgesetz 727 750 909 

Stoffdichte und Verluste während der Fabrikation 128 
489 586 

Strohaufbereitungsverfahren, Ein neues 76 

Stromturbine, Eine neue 522 

Südamerika, Vom Arbeitsmarkt in 918 

Sulfitablauge als Heizmaterial 532 

Sulfitkochprozesses. Kontrolle des 164 


— XII — 


T. 


Tagesfragen, Dringende 1589 

Tapetenpapier, Rollendes 1277 

Tarifänderungen für Papier usw. 183 515 1359 

Tarifpolitik 1586 

Technische Hochschule Darmstadt 811 911 

Thermo-elektrisches Verfahren gegen Kesselsteinbil- 
dung 79 

Thorsen-Holländer, Der 1242 

Totenschau 42 

Trimbey-Regulator, Der 425 

Trockenpartie-Antrieb 1555 

Trockenpartie, Berechnung der theoretischen Trok- 
kenfläche einer 1278 1398 

t Troltsch, Albert 143 

Türkei, Projekt einer großen Zellstoff- und Papier- 
fabrik-Anlage in der 135 


U. 


Uebergasen und Ueberlaugen 261 


V. 


Verbandsprüfungen am Friedrichs-Polytechnikum 351 
Verbandsprüfungen am Technikum Altenburg 414 
Verein der schwedischen Zellstoff- und Papier-Inge- 
nieure 324 
Verein der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure 808 1204 1360 
Berliner Bezirksgruppe 291 384 480 848 
Hauptversammlung 320 355 382 1508 1540 
Senımerversammlung in Hamburg 789 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten 2 607 782 
Verein Deutscher Papierfabrikanten: 
Ehrentafel 33 119 153 
Hauptversammlung 785 
Mitteilungen 5 32 319 415 448 516 544 578 726 747 
844 876 1298 1334 1413 1480 1591 
Rechtsabteilung 94 150 214 350 842 870 1356 
Steuerstelle 94 151 214 350 383 542 575 634 698 
746 1474 1584 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten 
777 
Diplomempfänger 188 
Vereinigung Deutscher Papier- und Pappenfabrikver- 
treter 884 
Verein Sächsischer Pappenfabrikanten 188 
Verlaufen der Siebe und Filze der Papier- und Ent- 
wässerungsmaschinen 86i 
Vermögensteuer 1087 1476 
Verwendung der öffentlichen Gelder 324 
t Vogeler, Emil 175 
Volks-, Berufs- und Betriebszählung, Die 670 
Vorauszahlungen, Herabsetzung der — auf die Ein- 
kommen- und Körperschaftssteuern für Holzschleife- 
reien 516 
Vorteile und Rentabilität 
Papiermaschine 616 


durch Erweiterung der 


W. 


Waagen, Die Bedeutung der — im Fabrikbetrieb 1320 

Wärmetechnisches Verhalten des Sulfitzellstoff-Koch- 
prozesses 69 159 192 217 297 417 453 517 579 729 
793 848 911 932 1056 1177 

Wärmeverluste in der Papierindustrie und deren Ver- 
minderung 220 494 

Wärmewirtschaftliche Perspektiven in der Zellstoff- 
Industrie 130 161 

Wanderlust, Papierers 528 

Wasserkräfte und Vermögensteuer 1298 

Wasserkraft in Kanada 307 

Wasserzeichenwalze, Eine neue 45 396 

t Welkhamer, Albert 1135 

Wels-Triebes, Das Priuzip des — und seine Anwen- 
dungsmöglichkeit im Holländerbau 1256 

t Werder, Josef 459 

Werkerhaltungsversicherung 1565 

Werkwohnungen, Beschlagnahme von 1363 

t Wiede, Alfred 738 761 

Wiederverarbeitung, Die wirtschaftliche — von Alt- 
papier und ähnlichen Abiallstoffen für die Papier- 
herstellung 947 

Winter, Milder — in Skandinavien 265 

Wirtschaftslage, Die 577 1390 

Wünschelrute, Zweckmäßige Anwendung der — in 
Zellstoff- und Papierfabriken 890 

Württembergische Papiergeschichte 196 325 461 608 
715 1247 1311 

Württemberg, Papierindustrie in 1176 


Z. 


Zahlungsbedingungen des Gesamtausschusses 154 

Zeitschriftenschau 227 302 329 362 427 456 497 591 
888 1006 1318 1345 1377 1405 1464 1492 1557 1600 

Zeitungsdruckpapier in Nordamerika 307 1553 

Zeitungsdruckpapierpreise (für Januar) 28, (März) 245, 
(Juni) 565, (August bis Dezember) 927 1231 

Zeit, Unsere — und das Papier 17 

Zellenfilter-Saugtrockner, Der 303 

Zellstoff aus der „Kahlen Zypresse“ 1374 

Zellstoff mit Hilfe von Chlor 1115 1557 

Zellstoffpreise (für Februar-März) 94 118, (April-Mai) 
349, (Juni) 541, (Juli) 666. (August) 745, (September 
bis Dezember) 915 1203 1449 

Zellulose-Bagger, Der 557 

Zementsackpapier 1424 

Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie 118 

Zentrifugal-Oelreinigung durch Stufenplatten 1602 

Zentrifugalpumpe als Speisevorrichtung für Hoch- 
druck-Kesselanlagen 683 

Zentrifugalsortierer, Ein neuer Schleuder- oder 717 

t Ziegler sen., Bertold 647 

Zollagenten, Die amerikanischen 1112 

Zollpolitik, Die deutsche 59 

Zolltarifänderungen, Die deutschen 1050 

Zollvorlage, Annahme der 1003 

Zylinderkasten für Pappen- und Kartonmaschinen 1595 
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Zum Jahreswechsel- 


dem großen Kreise unserer Freunde und Bekannten, Abonnenten, Inserenten 
und Mitarbeiter 


die herzlichsten Glück- und Segenswünsche! 


Schriftleitung und Verlag des Wochenblattes 
für Papieriabrikation. . 


Sitzungstafel. 


Der Verein Deutscher Papierfabrikanten hält am 13. Januar 1925, 10 Uhr vor- 
mittags in Sharlotteuburg: neue Grolmanstraße 5/6, eine Vorstandssitzung ab. 


ii 
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Nachruf. 
Wieder hat der Verein durch das am Sonnabend den 13. Dezember 1924 


erfolgte Ableben eines alten Freundes, des 


Herrn Fabrikbesitzers 


Alired Meishner 


in Jülich, 


einen schmerzlichen verlust erlitten. e 


Wie sein Vater, der als erster Vorsitzender einen Ehrenplatz in der 
Geschichte des Vereins einnimmt. hat Alfred Meishner unseren Bestrebungen 
steıs nahe gestanden und lange Jahre in vorderster Reihe mitgearbeitet, 

von 1905 - 1914 als stell vertretender Vorsitzender, getragen von dem Ver- 


trauen und der Hochschätzung der Mitglieder. 
Auch nach seinem Ausscheiden aus der Holzstoff-Industrie hat er als 


persönliches Mitglied dem Verein die Treue bewahrt, 
Kräfte einzusetzen für das Wohl der Allgemeinheit. 


stets bereit, seine 


Wir danken dem Heimgegangenen für alles, was er für uns geleistet 
hat, und werden ihm ein herzliches ‚Gedenken bewahren. 


Verein Deutscher Holzstoff-F abrikanten E.V. 


| Kommerzienrat G. Bretschneider, 


Vorsitzender. 


Dr. E. Schuchhart, 
Syndikus. 


| 


T i 22 55 l 
Die deutsche Lumpenausfuhr. 
„Produkteh- Markt? 


Die Darstellung im 
vom 10. Dezember über die deutsche Lumpen- 
ausfuhr, die | 
Zeitung“ Nr. 101 vom 17. Dezember ge- 
bracht wurde, darf nicht unwidersprochen 
bleiben, damit nicht ein völlig falsches Bild 


über die augenblickliche Lage des deutschen 
Monatsdurchschnitt die Einfuhr 1075 P 
die Ausfuhr 7690 tons, der Ausfuhrüberschuß 


Lumpenmarktes in der Oeffentlichkeit ent- 
steht. Wir wollen uns dabei auf Klarstellung 
der wichtigsten Punkte beschränken. 
Auf dem Weltmarkt besteht ein fühlbarer 
Mangel an Lumpen, und zwar weil der 


industrielle Lumpenverbrauch in der ganzen 


Welt zugenommen hat und besonders 


Amerika ungeheure Lumpenmengen des Welt 


marktes absorbiert (Papier-, Rohpappen- und 
Automobilindustrie), während Rußland als 
bedeutender Lumpenlieferant noch fast völlig 


ausfällt. Um zu verhindern, daß dieser wert. 
volle Rohstoff unverarbeitet auf den Welt- 


markt abfließt, haben die europäischen Staa- 
ten begonnen, durch Ausfuhrabgaben und 
dergleichen die Ausfuhr zu erschweren, wie 


im Auszuge in der „Papier- 


erfassen konnte. 
Deutschland ist dagegen durch den Verlust 


armung der 
gegangen, während der Inlandverbrauch sich 


Polen, Italien, 
usw. — 
In Deutschland betrug nach der amtlichen 


Statistik 1913 im Monatsdurchschnitt die | 


i Ungarn, Tschechoslowakei 


Einfuhr 5144 tons, die Ausfuhr 6886 tons, 
der Ausfuhrüberschuß 1742 tons. Von N 


bis Oktober 1924 einschließlich betrug 


somit 6615 tons! Im August 1924 sind allein 
924 Waggons à 10 tons aus Deutschland 
herausgerollt, während nur 90 Waggons 
hereinkamen. Dabei ist noch zu berücksich- 
tigen, daß durch das „Loch im Westen“ 
erheblich größere Lumpenmengen hinaus- 
gewandert sind, als die amtliche Statistik 
Der Lumpenanfall in 


wichtiger Landesteile sowie durch die Ver- 
Bevölkerung stark zurück- 


noch durch neue lumpenverbrauchende Indu- 


strien erheblich vergrößert hat. Die natür- 
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liche Folge ist die augenblickliche allgemeine 
Lumpenknappheit, die u. a. zur Verringerung 


der Vorräte bei den Papier- und Pappen- 
industrien von .11400 Tonnen im April auf 
6850 Tonnen im Oktober geführt hat. Wo 
andererseits „große Vorräte an Papierlumpen 
bei Sortierbetrieben sich angesammelt haben“ 
sollen, ist rätselhaft, da die lumpenverbrau- 
chenden Industrien bei ihrer Jagd nach 


Lumpen vorwiegend Absagen erhalten. Er- 
folgt. seitens des Lumpenhandels : überhaupt 


Aniwort, so heißt es fast gleichlautend, daß 
„der Eingang sämtlicher Lumpensorten zur- 
zeit außerordentlich gering ist und kaum ein 
Viertel desjenigen Entfalles hereinkommt, wie 
in früheren Zeiten“ (aus einem Schreiben 
einer Rohproduktengroßhandlung vom 18. De- 
zember 1924). Wie heißt es ferner in den 
Berichten über den Lumpenmarkt in Nr. 99 
der „Papier-Zeitung“ vom 10. Dezember 
1924? „Die Preise sind geradezu unerhört, 
Kalkulieren scheint ein längst überwundener 
Standpunkt zu sein, denn jeder ist anschei- 
nend froh, Ware zu bekommen“ oder „ge- 
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‚fragt ist schließlich alles und auch abzusetzen, 


aber die Einkaufspreise sind zu hoch. Der 


Anfall war in letzter Zeit knapp dadurch, 


daß die Sammeltätigkeit nachgelassen hat“. 
Nur „das Gespenst des Ausfuhrverbotes“ 
scheint in dem allgemeinen Preistaumel noch 
etwas zu beunruhigen, „bis diese Gefahr ge- 
bannt ist“. i 


Daz die augenblicklichen Preise völlig un- í 
haltbare Hochkonjunkturerscheinungen sind 
und bei Erhöhungen um bis 400% über den 


Vorkriegszeitpreis für die ernsthaft kalkulie- 


renden Lumpenverbraucher ein unannehm- . 
bares und nicht weiterzugebendes Risiko dar- 
stellen, braucht hier nicht betont zu werden.“ 


Die deutsche Regierung wird sich der- | | 
volkswirtschaftlichen Notwendigkeit, dem Bei- 


spiel der anderen Staaten zu folgen, trotz : 


mancher handelspolitischer Bedenken nicht 
verschließen können, wenn sie nicht die ge- 


samte lumpenverbrauchende Papier- und 
Pappenindustrie in kürzester Zeit dem Unter- 
gang weihen will. v. W. 


1. — ... — — ——ęU:ê 


Zur Abgeltung der 


Der allgemeine Wirtschaftsausschuß für 
das besetzte Gebiet hat seit längerem Ver- 
handlungen mit dem Reichsfinanzministerium 
über die Abgeltung der Rhein-Ruhrschäden 
geführt, die nunmehr zu einer endgültigen 
und alle Teile bindenden Regelung geführt 
haben. Eine übersichtliche Zusammenstellung 


sämtlicher Bestimmungen über die entschädi- 2 
gungsfähigen Schadensfälle und das zur Er- 


langung der Vergütungen einzuschlagende 
Verfahren ist von dem Wirtschaftsausschuß 
für‘ das besetzte Gebiet in einem „Merk- 
blatt zur Abgeltung der Rhein- 
Ruhrschäden“ gedruckt herausgegeben; 
dieses Merkblatt kann von dem unterzeich- 
neten Wirtschaftsausschuß für das Papierfach 
des besetzten -Gebietes bezogen werden. 

Die neue Regelung berücksichtigt alle 
größeren Gruppen von Schadensfällen, mit 
Ausnahme der an der Rheinzollinie gezahlten 


Binnenzölle sowie der Ausfuhrabgaben bei ` 


der. Ausfuhr nach dem Auslande und der 
Gebühren. der Derogationsbüros und Aus- 
fuhrämter, gleichgültig, ob diese Abgaben 
und Gebühren in der vollen Höhe des inter- 
alliierten Zolltarifes, der während der Ruhr- 
aktion bis zum 31. August 1924 im besetzten 
Gebiete in Geltung war, gezahlt worden 
sind, oder ob sie auf Grund von Verträgen 
mit der Rheinlandkommission oder der 


Rhein-Ruhrschäden. 


Micum, wie zum Beispiel für das Papierfach 
des besetzten Gebietes, ermäßigt worden 


Waren. Die. Ablehnung des Ersatzes dieser 
Sanktionslasten seitens des Reichsfinanzmini- ` 


steriums ist als endgültig zu betrachten, und 


auch seitens des Wirtschaftsausschusses für 


das besetzte Gebiet ist endgültig auf den 
Ersatz für diese. Schadensgruppen verzichtet 
worden. 

Dagegen wird Vergütung gewährt für 
die sogenannten Kontributionen, die neben 
den Ein- und Ausfuhrabgaben vielfach auf 
Grund von Verträgen mit der Rheinland- 


kommission oder der Micum, so auch auf 


Grund der Verträge des Wirtschaftsausschusses 
für das Papierfach des besetzten Gebietes für 
die Papierverarbeitung und den Papiergroß- 
handel, zu entrichten waren. Das Reich hat sich 
bereit erklärt, diese Kontributionen, die in die 
Reparationskasse geflossen sind (während die 
eigentlichen Aus- und Einfuhrabgaben und 
Gebühren nicht auf Reparationskonto gut- 
geschrieben sind), in Höhe von 75% zu er- 
setzen, falls diese Beträge nicht abgewälzt . 
werden konnten. Das Entschädigungsver- 
fahren schreibt für diese Fälle vor, daß die 
Anträge auf Vergütung der Kontributionen 
durch diejenigen Verbände an den Reichs- 
kommissar für Reparationslieferungen zu rich- 
ten sind, von denen die Verträge für die 
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verschiedenen Wirtschaftsgruppen mit der 
Rheinlandkommission oder der Micum abge- 


schlossen worden sind; auch die Auszahlung 


der Entschädigung erfolgt lediglich an diese 


Organisationen, die sich zur Verteilung der 


Entschädigungsbeträge an ihre Mitglieder 
verpflichten müssen. Infolgedessen werden 
die Firmen der Papierverarbeitung und des 
Papiergroßhandels des besetzten Gebietes, 
die den vom Wirtschaftsausschuß für das 
Papierfach des besetzten Gebietes abge- 
schlossenen Verträgen mit der Rheinland- 
kommission und der Micum angeschlossen 
waren, hiermit ersucht, ihre Anträge auf 
Vergütung der von ihnen gezahlten Kon- 
tributionen unverzüglich an die Geschäfts- 
stelle des Wirtschaftsausschusses für das 
Papierfach des besetzten Gebietes in Köln, 
Gereonshof 8 C, zu richten, dies gilt auch für 
diejenigen Firmen, die auf Grund der vor 
einigen Monaten seitens des Wirtschafts- 
ausschusses veranstalteten Umfrage die von 
ihnen gezahlten Kontributionen dem Wirt- 
schaftsausschuß für das Papierfach des be- 
setzten Gebietes bereits gemeldet haben. 

Im übrigen sind die Entschädigungs- 
leistungen auf Grund des Okkupations- 
leistungsgesetzes durch Verordnung vom 
21. 10. 1924 wieder in voller Höhe anerkannt. 
Ferner ist das sogenannte „Sonderver- 
fahren zur Entschädigung im 


Verwaltungswege“, das inzwischen. 


eingestellt war, wieder aufgenommen und 
wesentlich erweitert worden; es können nun 
die auf Grund des Sonderverfahrens zur 
Entschädigung gelangenden Einbußen an 
Sachen und Vermögenswerten ersetzt wer- 
den, die in der Zeit vom 11. 1. 1923 bis 
15. 11. 1924 eingetreten sind, die festgesetzten 
Entschädigungen werden bis zu 5000 Reichs- 
mark voll ausgezahlt und von dem Rest 75%. 
Infolgedessen können auch alle diejenigen 
Schadensfälle, die im Wege des Sonderver- 


fahrens durch die Feststellungsbehörden bei 


den Regierungspräsidenten früher bereits 
durch Teilentschädigungen abgefunden wor- 
den waren, bei diesen Behörden zum Sonder- 


verfahren neu angemeldet und in der oben 


angegebenen Höhe, selbstverständlich unter 
Einrechnung der bereits ausgezahlten Ver- 
gütungen, nachvergütet werden. Auch die 
Schadensfälle, die wegen verspäteter An- 
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meldung oder aus anderen Gründen von den 
Fesistellungsbehörden nicht geregelt worden 
sind, können neu angemeldet werden. Ferner 
sind neu in das Sonderverfahren mit einbe- 
zogen die Zollstrafen, sofern sie von 
der Besatzung für während des passiven 
Widerstandes, also bis zum 28. September 
1923, erfolgte Zuwiderhandlungen gegen 
ihre Zollvorschriften auferlegt und nach dem 
28. September 1923 bezahlt worden sind. 
Unerledigt ist noch die Frage des Ersatzes 
der Transportmehrkosten durch Autotrans- 
port stait Bahntransport während des 
passiven Widerstandes; der Wirtschaftsaus- 
schuß hat sich jedoch weitere Verhandlungen 
über diese Frage, im Gegensatz zu der end- 
gültig im negativen Sinne erfolgten Frage 
des Ersatzes der Zollabgaben, gegenüber 
dem Reichsfinanzministerium noch vorbehal- 
ten. Das gleiche gilt von den sogenannten 
Regieschäden, d. h. von denjenigen Verlusten 
und Beschädigungen von solchen Gütern, die 
nach der Aufgabe des passiven Widerstandes 
auf den Regiebahnen befördert werden 
konnten. Hier ist in erster Linie die Regie 
selbst haftbar, und nur soweit solche Regie: 
schäden nicht durch die Regie selbst vergütet 
werden, kann der Wirtschaftsausschuß hier- 
über erneut mit dem Reichsfinanzministerium 
verhandeln. 


Weitere Gruppen von Schadensfällen, wie 
die Zahlung indirekter Steuern und innerer 
Verbrauchsabgaben an die Besatzungsbehör- 
den statt an das Reich, interessieren hier 
weniger, da solche Schadensfälle im Bereich 
des Papierfaches kaum eingetreten sein 
dürften. 


Alle Schadensersatzansprüche auf Grund 
der hier kurz umrissenen neuen Regelung 
sind spätestens bis zum 31. Januar 1925 
anzumelden. Die Firmen des Papierfaches 
im besetzten Gebiete werden daher ersucht, 
sich im gegebenen Falle umgehend mit dem 
Wirtschaftsausschuß für das Papierfach des 
besetzten Gebietes in Köln, Gereonshof 8 C, 
Fernsprecher Rheinland 9981, in Verbindung 
zu setzen und insbesondere sich zunächst 
das obenerwähnte Merkblatt zu verschaffen. 


Wirtschaftsausschuß für das Papierfach 
des besetzten Gebietes. 


Dr. Coerper. 


Tr E Rae 


Postbezug für Januar. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Januar bei 
Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 


werden. 


der Post bestellt 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Nr. 85. Schadensersatzpflicht der Reichsbahn im 
Falle eines Verlustes ganzer Stücke. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie ist 
in Eingaben und mündlichen Verhandlungen wieder- 
holt dafür eingetreten, daß die Reichsbahn beim 
Verlust ganzer Stücke Schadensersatz zu leisten 
habe, auch wenn das Anerkenntnis mangelhaiter Ver- 
packung vorliege. Der Reichsverkehrsminister hat 
durch einen Erlaß vom 6. Juni 1923 — E. V. g. 58 
Nr. 3899 — eine einstweilige Regelung der Frage 
getroffen. In dem Erlasse hat sich der Reichsver- 
kehrsminister zur Vermeidung von Rechtsstreiten bis 
auf weiteres damit einverstanden erklärt, daB im 
Vergleichswege und in Anerkennung jeden Rechts- 
anspruchs bei Ganzverlust mangelhaft verpackter 
Güter auf den Einwand aus $ 86 (1) 2 E.V.O. (Be- 
schränkung der Haftpflicht bei besonderen Gefahren) 
verzichtet wird, es sei denn, daß die besonderen 
Umstände des Einzelfalles ein derartiges Entgegen- 
kommen unangebracht erscheinen lassen. 

Trotz dieses Erlasses des Reichsverkehrsmini- 
sters wird dem Reichsverband folgender Fall mit- 
geteilt, der bezeichnend ist für die Behandlung der 
Schadensersatzansprüche, wie sie von den Dienst- 
stellen der Reichsbahn zurzeit gehandhabt wird. Es 
ist ein Stückgut mit Inhalt und Verpackung während 
der Bahnbeförderung verloren gegangen. Auf die 
Schadensersatzansprüche erteilte der Vorsteher einer 
Güterabfertigung den nachfolgenden Bescheid: 

„Mein Entscheid vom 4. d.M. kann durch Ihre 
neuerlichen Zuschriften vom 6. und 14. November 
und durch die Abschrift eines Erlasses des Herrn 
Reichsverkehrsministers nicht beeinflußt werden. 
Dieser Erlaß liegt natürlich auch amtlich hier vor 
mit Ausführungsbestimmungen für die Dienststellen. 
Der Umstand, daß an den Schachteln der Versand- 
firma in großer, auffälliger Schrift der Inhalt 
gekennzeichnet ist, erhöht den Anreiz zum Dieb- 
stahl, wie auch die kleine Schachtelpackung die 
Ausführung des Diebstahls für die begehrten und 


leicht verwendbaren Artikel begünstigt und er- 
leichtert.“ 
Die Verkehrstreibenden müssen bei einer der— 


artigen Einstellung der Dienststellen den Eindruck 
gewinnen, daB die Reichsbahn ihre Schadensersatz- 
pflicht unter allen Umständen zunächst einmal ab- 
zulehnen sucht. 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie hat 
die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft gebeten, den 
vorstehenden Fall, den er in seinen Einzelheiten be- 
kanntgegeben hat, nicht von der zuständigen Reichs- 
bahndirektion entscheiden zu lassen, sondern ihn 
wegen seiner grundsätzlichen Bedeutung als Beispiel 
für eine Anweisung an alle Reichsbahndirektionen zu 
benutzen, die besagt, daß Schadensersatz im Falle 
des Verlustes eines ganzen Stückes zu leisten ist. 
Vom weiteren Verlauf wird der Reichsverband be- 
richten. 


Nr. 86. Haftpflicht der Reichsbahn für Nässeschäden 
infolge mangelhafter Güterwagen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie) 


In letzter Zeit sind dem Reichsverband der 
Deutschen Industrie wiederholt Klagen darüber mit- 
geteilt worden, daB Reichsbahndirektionen die Scha- 
densersatzpflicht für beschädigte Güter, die in 
gedeckten Wagen befördert wurden, abzulehnen ver- 
suchen, auch wenn nachgewiesen wird, daß die 


Dächer der Güterwagen schon bei der Gestellung 
schadhaft waren. In einem Bescheide teilte die 
Reichsbahndirektion Magdeburg einem Beschwerde- 
führer mit, daß die Ursache der Beschädigung des 
Gutes, die durch den durch das schadhafte Dach 
eingedrungenen Regen entstanden war, nicht in dem 
schadhaften Dache, sondern in dem Mangel der. Ver- 
packung zu suchen sei. Diese Begründung kann als 
stichhaltig nicht anerkannt werden. Die Reichsbahn 
hat bei der Gestellung der Güterwagen dieselbe 
Sorgfalt eines ordentlichen Kaufmannes anzuwenden 
und für Außerachtlassung dieser Sorgfalt einzustehen, 
wie sie sie in Handelsgeschäften auch für sich in 
Anspruch nimmt. 

Bei dieser Gelegenheit verweist der Reichsver- 
band auf die neueste Entscheidung des Reichs- 
gerichts zu dieser Frage vom 5. März 194 — 
I 370/23 —, über die der Reichsverband der Nr. 49 
der Speditions- und Schiffahrts-Zeitung vom 5. 12. 
1924 folgendes entnimmt: 

„Eine Wagenladung Mehl in Säcken war durch- 
näßt am Bestimmungsorte angekommen, weil sich 
ein Stück der Dachpappe des Eisenbahnwagens los- 
gerissen hatte und so das Eindringen des Wassers 
gestattete. Die beklagte Reichsbahn bestritt ihre 
Schadensersatzpflicht unter dem Einwand, der Scha- 
den sei durch einen heftigen Sturm hervorgerufen 
worden, was ein Ereignis der höheren Gewalt dar- 
stelle. Diesen Einwand hat das Landgericht sowohl 
als das OLG. München verworfen. Das Reichs- 
gericht hat sich in dem Urteil vom 5. März 1924 — 
I 370/23 — der Rechtsauffassung des Vorderrichters 
angeschlossen und in seinen Entscheidungsgründen 
ausgeführt, es sei eine Erfahrungstatsache, daß die 
Dachpappe eines Eisenbahnwagens, wenn sie nicht 
ganz dauerhaft sei, durch die Bewegung der Luft 
beim Fahren des Zuges sich lockere, aufreiße und 
dann durch einen gelinden Wind in größerem Um- 
fange umgestülpt werden kann. Es sei festgestellt, 
daß andere in demselben Zuge befindliche Wagen 
ähnliche Beschädigungen nicht erlitten hätten, und 
bezeichnet es deshalb als ausgeschlossen, daß der 
Schaden des Wagendaches durch einen heftigen 
Sturm verursacht worden sei. 

Das Reichsgericht hat schon früher in seiner 
Entscheidung vom 13. 4. 1910, 5. Zivilsen. — JW 39, 
S. 619 — ausgeführt, daB stürmische Winde, ins- 
besondere in Meeresgegenden, den Einwand dei 
höheren Gewalt nicht begründen können. Den gleichen 
Standpunkt hat auch das OLG. München in seiner 
neuesten Entscheidung vom 4. 2. 1924 — 1 379/23 — 
eingenommen.“ 

Der Reichsverband stellt den Verkehrstreibenden 
anheim, in ähnlichen Fällen sich mit ablehnenden 
Bescheiden der Reichsbahndienststellen nicht zufrie- 
den zu geben und gegebenenfalls die Ansprüche auf 
dem Klagewege zu verfolgen. 


Nr. 87. Pauschvergütungen für Privatgleisanschlüsse. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Der Reichsverband der Deutschen Industrie 
richtete an die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, am 8. Dezember folgende Eingabe, 
die er wegen seiner besonderen Bedeutung im Wort- 
laute wiedergibt: 

„Die Deutsche Reichsbahn- Gesellschaft, Haupt- 
verwaltung, teilt uns unter dem 26. November d. J. 
unter Nr. 46, 182e, 135, mit, daß die am 1. Dezember 
1924 eintretende Erhöhung der Beamtengehälter und 


0 
Löhne vom 1. Januar 1925 ab eine Erhöhung der 
P’auschvergütungen der Anschlußanlagen: i 


bisherige 
Sätze 
a) für Jahresbewachung auf 3390. -- 2840.— M 
b) für die Bewachungsstunde auf 1.25 „ 1.05 „ 
c) für die Unterhaltung eines lau- 
ſenden Meter Gleises auf 0.65 „ 0.50 „ 
bedinge. 
Obwohl nach den allgemeinen Bedingungen für 


Frivatgleisanschlüsse nur die Selbstkosten der 
Reichsbahn gedeckt sein sollen, sind auch dieses 
Mal wieder die Pauschvergütungen für die Jalıres- 
bewachung, für die Bewachungsstunde und für die 
Unterhaltung eines laufenden Meter Gleises bedeutend 
mehr erhöht worden, als die Erhöhung der Selbst- 
kosten rechtiertigt. Die Gehaltserhöhung für die 
Besoldungsgruppen 1—6 beträgt 122 v. H. Zuschlag, 
der nur auf die Grundgehälter und nicht auf das 
Gesamtgehalt zu verrechnen ist. Eine Erhöhung, wie 
sie daher die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, 
Hauptverwaltung. vom 1. Januar n. J. ab eintreten 
lassen will, nämlich für Jahresbewachung um 19,5%, 
für die Bewachungsstunde um 19% und für die 
Unterhaltung eines laufenden Meter Gleises sogar um 


30%, entbehrt daher jeder Rechtsgrundlage, Mit 
einer so willkürlichen Erhöhung kann sich der 


Reichsverband der Deutschen Industrie als Vertreter 
der Interessen der Anschlußgleisinliaber nicht ohne 
weiteres abfinden. Wir wären daher zunächst für 
eine baldige Rückäußerung sehr dankbar. aus welchen 
Gründen auch dieses Mal wieder die Erhöhungen der 
Pauschvergütungen größer sind, als die Erhöhung der 
Selbstkosten ausmacht. 

Gelegentlich der letzten Erhöhung vom 1. Juli 
haben wir der Deutschen Reichsbahn, Hauptverwal- 
tung, bereits mitgeteilt. daB wir der Auffassung 
sind, daß die von der Reichsbahn angesetzten 2700 
Arbeitsstunden im Jahre viel zu niedrig sind. Wir 
tolgern unsere Auffassung aus den Dienstdauervor- 
schriften, die im Reichsverkehrsblatt Nr. 2 vom 
15. 1. 1924 auf Seite 7 veröffentlicht sind. Nach 
unserer Auffassung kann der Rangizrdienst bei der 
Anschlußbedienung und ebenso die Bahnbewachung 


hierbei nicht zu ununterbrochener, besonders an- 
strengender Beschäftigung gerechnet werden. Nach 
X 2 Abs. 4b DDV. (Dienstdauervorschriiten) darf 


daher der planmäßige Arbeitsdienst im Durchschnitt 
bis zu 10 Stunden an einem Arbeitstag, 60 Stunden 
in einem 7täzigen und 260 Stunden in einem 30tägixen 
Zeitraum ausgedehnt werden. Nach Abs. 6 beträgt 
das nach Abs. 4b im Jahresdurchschnitt zulässige 
Arbeitsmaß 3130 (im Schaltiahr 3140) Stunden. Mit- 
hin ist der Gesamtaufwand für einen Angestellten 
der Gruppe 3 von 3390 M nicht mit 2700, sondern 
mit mindestens 3130 zu teilen. Daraus folgt 
wiederum, daß dem Anschließer nach dieser Be- 
rechnung die Arbeitsstunde nicht mit 1,25. sondern 
nur mit 1.08 % berechnet werden dürfte. 

Von Bedeutung für die Höhe der Pauschgebühren 
ist ferner der Süprozentige Verwaltungskosten— 
zuschlag. Er wird nach Ansicht der Reichsbalın 
erforderlich infolge der Mehrausgaben für Vertre- 
tungen für Urlaub und Krankheit, für Pensionslasten, 
Kleiderkosten, freiärztliche Behandlung und Er- 
holungsheime. 

Die Untersuchungen unseres Sonderausschusses 
für Privatgleisanschlußfragen haben ergeben, daß ein 
Verwaltungskostenzuschlag von 50% viel zu hoch 
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ist, und daß für Vertretungen für Urlaub und Krank- 


heit, für Pensionslasten, Kleiderkosten, freiärztliche 
Behandlung und Erholungsheime bei weitem nicht 
50% aufzuwenden sind. Außerdem wäre wohl 


anzunehmen, daB die Vertretungen für Urlaub und 
Krankheit, wie auch in der Industrie. in den meisten 
Fällen von anderen Beamten mit übernommen wer- 
den, so daß Mehrkosten dadurch nicht entstünden. 
Die Kleiderkosten seien «nur ganz geringe Beträge. 
die einen so hehen Zuschlag ebenfalls nicht recht- 
fertigen können. Freiärztliche Behandlung, Er- 
holungsheime und Pensionslasten müssen wie bei 
den Arbeitern und Angestellten in der Industrie mit 
den Sätzen in Anrechnung gebracht werden, die für 
die Krankenkassen und Invalidenversicherung be- 
zahlt werden. 

Wenn außerdem bei der Berechnung der Ge- 
bühren für die Unterhaltung eines laufenden Meter 
Gleises 30% Verwaltungskosten ausreichen, so sollten 
sie auch für die Jahresbewachung und für die Be- 
wachungsstunde nicht höher sein. Eine Begründung 
für die unterschiedliche Behandlung können wir 
nicht finden. 

In der Berechnung der Gebühr für die Unter- 
haltung eines laufenden Meter Gleises von 50 und 
65 Pfg. hat die Reichsbahn 2 Abrundungen, nämlich 
einmal von 73 auf 75 und das andere Mal von 63 


auf 65 Pfg. vorgenommen, wie aus der nachfolgenden 


Uebersicht hervorgeht. 

Unterhaltung eines laufenden Meter Gleises: 
Ein Stundenlohndurchschnittssatz 6.43 M 
Hierzu 10% Durchschnittsortslohnzuschlag . 0.04 . 
Hierzu Sozialzulage für Frau und 2 Kinder . 0.09 „ 


zusammen 0.56 K 
Verwaltungskosten ech 0.17 


zusammen 0.73 AM 

rund 0.75 „ 

Zugrunde gelegt 0.64 Arbeitsstunden im Jahre 0.48 

Hierzu 10% für Arbeitsgeräte .. 065 „ 
Hierzu 0.08 Arbeitsstunden für Aujsichts— 

dienst für Treppengelände 0.10 n. 

zusammen 0.63 „/ 

rund 0.65 „ 

Diese Abrundungen erhöhen die Gebühr für eine 
Arbeitsstunde. Für die Abrundung nach oben. die 
die Gebühren noch weiter erhöht. liegt keine Ver- 
anlassung vor. Wir bitten daher, hei der Berechnung 
der Gebühr für die Unterhaltung cines laufenden 
Meter Gleises die Beträge spitz anzusetzen. 

Die Klagen über zu hohe Anschlußgleisgebühren 
und Pauschvergütungen für Privatgleisanschlüsse 
mehren sich bei uns täglich. Wir haben den Eindruck 
gewonnen. daß viele Anschlußgleisinhaber in der 
letzten Zeit zu der Ansicht gekommen sind, daß 
unter dem Druck der viel zu hohen Gebühren das 
Anschlußgleis sich nicht mehr lohnt, und daß sie 
daher ernstlich erwägen, die Anschlußgleise zu 
kündigen. 

Wir bitten die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. 
Hauptverwaltung, unseren Ausführungen die ernsteste 
Beachtung zu schenken und uns einen möglichst 
umgehenden Bescheid auf unsere Anfragen und 
Anträge zu erteilen. Wir wiederholen, daß wir auch 
gern bereit sind, mit dem von der Reichsbahn gc- 
bildeten Unterausschuß für Privatgleisanschlußfragen 
über unsere Anträge mündlich zu verhandeln.“ 

Vom weiteren Verlauf wird der Reichsverband 
der Deutschen Industrie berichten. 


Hierzu 30% 
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Mitteilung aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem. 


Folgen des Nachlassens in der Kontrolle der Normalpapiere. 


Wie schon wiederholt erwähnt, sind die 
Behörden während des Krieges und in der 
Nachkriegszeit aus Mangel an Mitteln nicht 
in der Lage gewesen, die Kontrolle der ge- 
lieferten Papiere gemäß den „Bestimmungen 
über das von den Staatsbehörden zu ver- 


wendende Papier“ vom 28. Januar 1904 in 
demselben Umfang wie vor dem Kriege aus- 
zuüben. Die Folge war eine ständige Zu- 
nahme der Anzahl beanstandeter Papier- 
lieferungen. Einige Zahlen mögen dies ver- 
anschaulichen. Ä r 


Anzahl der in den Jahren 1913—1923 kontrollierten . 


Jahr 3 1913 1914 1915 1916 
Zahl der Papiere 1021 865 594 377 
Beanstandet in% 8 66 89 45 


Nachdem jetzt die regelmäßige Kontrolle 
wieder verfügt worden ist, steht zu erwar- 
ten, daß sich der Prozentsatz der zu be- 
anstandenden Lieferungen allmählich wieder 
senken wird. Die Verfügung datiert vom 
14. 8. 1924 und besagt, daß in Zukunft die 
Kontrollvorschriften der „Bestimmungen“ 


wieder zu befolgen sind, sie bezieht sich also -~ 


auf neue Lieferungen von etwa Mitte August 
1924 ab; sie hat aber auch eine ganze An- 
zahl Behörden veranlaßt, Papiere zur Prü- 
fung vorzulegen, die vorher geliefert waren, 
und einige von diesen Anträgen gewähren 


einen wertvollen Einblick in die Zustände, 


die sich allmählich in der Versorgung der 
Behörden mit Papier entwickelt haben. Bei- 
spiele mögen dies erläutern; 
Papierefürlange Auf- 
bewahrung. 
Fine Gesandtschaft hat von einem Papier- 
händler Papier unter der Bedingung bezogen, 


daß es einwandfrei und derart beschaffen- 


sein muß, daß es auch bei jahrelanger Auf- 


bewahrung unverändert bleibt. Im Hinblick 


hierauf und der Bedeutung der Bestellerin 
hätte diese wohl erwarten dürfen, Papiere 
zu erhalten, die hinsichtlich Stoffzusammen- 
setzung und Festigkeitseigenschaften hohen 
Ansprüchen genügten; die Prüfung zeigte 
aber, daß dies nicht der Fall war. Von 6 ge- 
prüften Sorten bestanden 5 aus Holz- und 
Strohzellstoff und 1 aus annähernd 60% 
Hadern und 40% FHolzzellstoff. In den 
Festigkeitseigenschaften ließ namentlich der 
Falzwiderstand viel zu wünschen übrig; es 
ergaben sich die 6 Mittelwerte: 3, 10, 18, 23, 
26 und 30 Doppelfalzungen, also Werte, die 
nicht einmal für Aktenpapier der Ver- 
wendungsklasse 4b ausreichen. Die Deh- 
nungswerte schwankten von 1,3 bis 3,8 %, 
die Reißlänge von 3200—4800 m; bedauer- 
lich ist, daß bei den Papieren mit 4800 m 


Papier, 


1917 1918 1919 1920 1921 1922 1923 
179 219 208 130 189 149 60 
11,7 18,7 135 154 180 23,5 31,6 


mittlerer Reißlänge nur ein Falzwiderstand 


von 23 Doppelfalzungen erzielt wurde; wenn 


man mit einem Rohstoff diese Reißlänge er- 
reichen konnte, hätte auch eine erheblich 
höhere Falzzahl herausgearbeitet werden 
können. 


Papiere der Klasse 2a. 

Ein wissenschaftliches Institut trat mit- 
einer Papierhandlung wegen Lieferung. von 
das zum Druck eines wertvollen 
Werkes dienen sollte, in Verbindung; das 
Papier sollte die Gewähr für eine möglichst 
lange Lebensdauer bieten, und daher wurde 
verlangt, daß es „den Anforderungen der 
Klasse 2a zu entsprechen hätte“. Die ein- 
gereichte Probe, ein Papier ohne Wasser- 


zeichen, bestand statt aus Hadern ausschließ- 


lich aus Holzzellstoff und ergab im Mittel 


folgende Festigkeitswerte: Reißlänge 3875 m, 


Dehnung 3,1%, Falzwiderstand 35 Doppel- 


falzungen; es gehörte somit statt zur Stoff- 


klasse 1 und Festigkeitsklasse 2, zur Stoff- 


klasse 3 und Festigkeitsklasse 5; es erfüllte 


noch nicht einmal die Bedingungen für die 
Verwendungsklasse 4b (Aktenpapier für 
Schriftstücke von geringer Bedeutung und 
kürzerer Aufbewahrungsfrist). 

Ein weiteres Papier ohne Wasserzeichen, 
das einem Staatsarchiv geliefert und gemäß 
Bestellung „die Eigenschaften von Normal- 
papier 2a besitzen sollte“, war statt aus 
Hadern aus Holz- und Strohzellstoff herge- 
stellt. Die für 2a vorgeschriebenen Festig- 
keitswerte waren nahezu erreicht. 


Gute, haltbare Papiere. 

Eine Behörde hatte ihrem Papierlieferer 
die Verpflichtung auferlegt, „gute, haltbare 
Papiere“ zu liefern. Welche Vorstellung der 
Lieferer von dieser Gütecharakteristik hatte, 
geht aus nachstehender Zusammenstellung 


hervor: 
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Reißlänge 
m 


Sorte Geliefert als 


l. Kanzleipapier 2900 
2. Konzeptpapier 2475 
3, Schreibmaschinenpap. 3150 
4. Durchschlagpapier 2350 
5. Abzugpapier _ 2150 


Es handelt sich also durchweg um Pa- 
piere der Stoffklasse 4 mit sehr geringer 
Festigkeit; Nr. 1—3 gehören zur untersten 
Festigkeitsklasse (6) und 4—5 erreichen 
durchweg nicht einmal die niedrigen Werte 
dieser Klasse. Wenn man bedenkt, daß sich 
bei der gelegentlichen Prüfung von 24 Pro- 
ben Zeitungsdruckpapier (Berliner Tages- 
zeitungen) folgende Mittelwerte ergeben 
haben:! Reißlänge 2900 m, Dehnung 1,5%, 
Falzzahl 5, Holzzellstoff 30%, Holzschliff 
70%, so ersieht man, welcher Mut dazu 
gehört, die Papiere 1—5 einer Behörde als 
„gutes, haltbares Papier“ zu liefern. Der 
Fall erinnert lebhaft an die Zustände, die sich 
vor Einführung der Papiernormalien in der 
Versorgung der Behörden mit Papier ent- 
wickelt hatten und ist ein weiteres Beispiel 
dafür, welche Gefahren unseren Archiven 
drohen, wenn die Bestimmungen über die 
Beschaffenheit und Kontrolle der Papiere 
außer acht gelassen werden. 

Mit diesen Beispielen mag es hier ge- 
nügen; sie und andere gewähren einen über- 
aus traurigen Einblick in den Zustand der 
Papierversorgung der Behörden, wie er sich 
nach dem fast gänzlichen Fortfall der Kon- 
trolle der Normalpapiere entwickelt hat. 
Und wieviel Fälle ähnlicher Art mögen noch 
vorgekommen sein, die nicht zur Kenntnis 
des Materialprüfungsamtes gekommen sind? 
Und doch hätten sie alle vermieden werden 
können, wenn die Behörden wenigstens die 
Beschaffung ihrer Papiere unter Zu- 
grundelegung der „Bestimmungen“ vorge- 


1 Einige Versuche mit dem Mullenprüfer, Wochen- 
blatt 1923, Nr. 11, 


Mittlere 


Nr. 1 1925 


Stoffzusammensetzung 


Dehnung Falzzahl (annähernd) 
% (Anzahl d. Holzzellstoff | Holzschliff 
Doppel- 00 o 


falzungen) 


1,6 7 | 20 80 
1,8 4 35 65 
2,1 5 35 65 
0,9 1 10 90 
2,0 2 35 65 


nommen und demgemäß als Aktenpapier nur 
Papiere mit vorschriftsmäßigem Wasser- 
zeichen gekauft hätten, denn dieses Wasser- 
zeichen allein hätte Vorkommnisse der ge- 
schilderten Art verhindert. Zum Schluß sei 
aus der neuen Zeitschrift „Papier und Pappe“ 
1924, Nr. 8, die Aeußerung einer führenden 
Firma des Papierhandels wiedergegeben: 

„Es ist außerordentlich zu begrüßen, daß 
sich die Regierung entschlossen hat, wieder 
Ordnung hinsichtlich der Qualität der für 
die Staatsbehörden bestimmten Papiere zu 
schaffen. Hat es sich doch gezeigt, daß durch 
die Verwendung minderwertiger Papiere 
während des Krieges und in den Nachkriegs- 
jahren die größten Mißstände eingetreten 
sind. Der Zustand hinsichtlich der Beschaffen- 
heit der Akten usw. gleicht den Verhältnissen, 
die wir vor der Einführung der Normal- 
papiere in Deutschland hatten. Die Ein- 
führung der Normalpapiervorschriften war 
nicht nur für den Staat von Segen, nein, sie 
hatte eine große Bedeutung für die gesamte 
Wirtschaft, denn sie bildete einen Schutz 
gegen allzu große Verschlechterung der von 
Handel und Gewerbe sowie bei den Ge- 
meinden verwendeten Papiersorten. Ich hoffe, 
daß die Wiedereinführung von Normal- 
papieren auch günstig auf den Papierhandel 
cinwirken wird, der meines Erachtens in den 
letzten Jahren viel zu sehr auf den Preis als 
auf die Qualität gesehen hat.“ 

Diese Ausführungen sind um so beach- 
tenswerter, als im Papierhandel die Ab- 
neigung gegen die Normalpapiere noch 
immer nicht ganz verschwunden ist. 


Prof. W. Herzberg. 


— — — 


An die Bezieher und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho- Slowakei. 


Um den zahlreichen Lesern und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho— 
Slowakei Zahlung an uns zu erleichtern, haben wir bei der Kreditanstalt der 
Deutschen in Prag II, Krakauergasse 11. ein Konto eröffnen lassen und ersuchen 
fernerhin Zahlungen unter Mitteilung durch Karte an uns nur noch an diese Bank 


zu leisten. 


— .. —— 
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Kalkulationsfragen der Gegenwart. 
Von H. Ironimus. 


Schrifttum: 

Leitner: Die Selbstkostenberechnung industrieller 
Betri-be, 8. Auflage, Frankfurt a. Main 1924. 
Schmalenbach: Selbstkostenrechnung, Leipzig 

1919. 

Löwenstein: Kalkulationsgewinn und bilanz- 
mäßige Erfolgsrechnung in ihren gegenseitigen 
Beziehungen. Leipzig 1923. 

Baudisch: Die Kalkulation in der Papierindustrie. 

Schubert: Die Praxis der Papierfabrikation. 

Zeitschriit für handelswissenschaftliche Forschung, 
Leipzig (Glöckner). 


I. 


Es ist kein Zweifel, daß wir alle das Rech- 
nen wieder lernen müssen. Unsere Wirtschaft 
verlangt es dringender denn je. Die Be- 
lastung der Industrie nach dem Industrie- 
belastungsgesetz ist gewaltig, nacli deutscher 
Ansicht untragbar. Legen wir uns aber zu 
diesen Lasten (daneben stehen ja noch die 
großen anderen Steuern) selbst freiwillige 
Opfer in der Hinsicht auf, daß wir zu 
billig verkaufen, daß wir weiter von der 
Substanz leben, so wird die Zukunft ver- 
hängnisvoll werden. 

Was haben wir nicht in der Inflationszeit 
an deutschem Gut, an Gütern, die viel Mühe 


und Arbeit gekostet haben, an das Ausland 


verschleudert? In unsinnigster Weise oft. 
Was ist von Händlern besonders noch 1922 
gegen die Berechnung in Valuta gezetert 
worden. Was ist denn erreicht worden, daß 
wir auch im Inland vielfach die Ware ver- 
schenken mußten, weil eine hochweise 
Regierung Vorschriften erließ, die juristisch 
einwandfrei in Paragraphen geordnet, aber 
wirtschaftlich sinnlos waren? Ist etwa die 
Masse des Volkes dadurch wohlhabender ge- 
worden? Wir sehen es heute mit Grausen, 
welche Folgen diese einseitige Verbraucher- 
politik hatte. Den Nutzen haben die anderen, 
die wenigen Schlauen; die Masse des Volkes 
aber hat heute nicht mehr die Kaufkraft, 
um unserem Wirtschaftsleben den nötigen 
Schwung geben zu können. 

Wir hatten das Rechnen verlernt und 
damit das wirtschaftliche Denken. Unsere 
Industrie zeigte eine Erweiterungssucht, als 
ob die Bevölkerung sich verdoppelt ®ätte. 
Freilich, daran wieder ist unsere Steuer- und 
Finanzpolitik schuld. — Genug davon! 

Heute wieder beobachten wir besonders 
in der Papierindustrie Tatsachen, die ebenso 
bedenklich sind. Wenn ein festgefahrener 
Großhändler, um zu Geld zu kommen, einen 
Teil seiner Waren zu jedem Preis auf den 


Markt bringt, so können wir das verstehen, 
aber daß erste Fabriken, wie man sagt, „um 
der Konkurrenz willen“ große neue Aufträge 
annehmen zu Preisen, die bestimmt Ver- 
lust bringen, kann oft wirklich wundern. 
(Siehe auch Wochenblatt Nr. 43, S. 2731.) 

Man kann auf einen Teil der sogenannten 
fixen Kosten, wie Abschreibungen, Zinsen 
usw., eine Zeitlang verzichten, aber nie auf 
die Dauer. Andere rühmen sich, daß sie 
ihre Arbeiter mit 28—30 Pig. die Stunde 
bezahlen, daß die 12-Stunden-Schicht das 
Allheilmittel sei. Darauf kommt es gar nicht 
an. Wir müssen einsehen, daß ein Teil 
unserer Industrie abbauen muß, daß unwirt- 
schaftliche Teile verschwinden müssen, daß 
aber die bestehenden intensiver nach Wirt- 
schaftlichkeit streben. Dieser Prozeß ist im 
Gange. Wer Augen hat zu sehen, sieht vieles. 

Eine gute Selbstkostenrechnung verbun- 
den mit einer kurzfristigen Erfolgsrechnung 
ist ein Mittel, der erstrebenswerten Wirt- 
schaftlichkeit näherzukommen. 

Nachstehend sind einige Gedanken wie- 
dergegeben, die dem Schreiber selbst einiges 
Kopfzerbrechen gemacht haben. Sie gehen 
vom betriebswirtschaftlichen Standpunkte 
aus und weichen daher wohl gelegentlich 
von den alten Rezepten ab, die da und dort 
noch im Gebrauch sein mögen. Sie sollen 
selbst keine neuen Rezepte sein, vielmehr nur 
zum Nachdenken anregen. 

Zwei Hauptaufgaben hat die Selbstkosten- 
rechnung. Einmal soll sie der Betriebs- 
kontrolle dienen, dann aber auch Unterlagen 
für die Preisstellung geben. Daneben kom- 
men noch als weitere Aufgaben die Schaffung 
von Unterlagen für die Bilanz und die kurz- 
fristigen Erfolgsrechnungen. 

Bei einem Betrieb, der nur Massenartikel 
herstellt, wird die erste Hauptaufgabe die 
wichtigere sein. Gewöhnlich sind diese Er- 
zeugnisse — man denke z.B. an Rotations- 
druck — syndiziert, d.h. der Verkaufs- 
preis ist gegeben. Es handelt sich also darum, 
die Spanne zwischen Selbstkosten und Netto- 
erlös möglichst groß zu gestalten. Dazu ist 
notwendig eine ständige Kontrolle des Be- 
triebes, ein ständiges Wachen über Verbrauch 
und Leistung. Man wird seine Kosten mög- 
lichst weitgehend spezialisieren und daran 
im einzelnen nach Ersparnissen streben, 

Anders ist es bei einer Fabrik, die sehr’ 
vielseitig ist. Wohl geben die Konventionen 
auch für feinere Papiere Preislisten; aber ob 
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der Betrieb sie zu diesen Preisen annehmen 


kann, oder ob er die Preisspanne nach 
oben ausnützen muß, ist Tatfrage, die von 
der Kalkulation zu lösen ist. Das Gefüge der 
Konventionen ist augenblicklich bereits ge- 
lockert. . Es besteht die Möglichkeit, daß es 


eines Tages eine strenge Preisbindung nicht 


mehr gibt. Dann noch mehr wie bisher 


kommt der Kalkulation die wichtige Aufgabe 


— 


— 


fungspreisen ausgehen. 


geschrieben worden, 
macht man die Erfahrung, daß es nur zu viele 


zu, sich an die Preise auf dem Markte 
heranzufühlen und der Leitung zuverlässige 
o Unterlagen für ihre Verkaufspolitik zu geben. 
Ess sei zuerst auf die Wichtigkeit der 
Kalkulation für die Preisstel- 
lung eingegangen, und daran seien die 


wichtigsten Grundsätze der Selbstkostenrech- 


nung entwickelt, wobei jedoch die anderen 


Aufgaben ebenfalls berührt werden müssen. 
a) Es ist daran festzuhalten, daß bei der 
Aufmachung der Kalkulation es allein wirt- 
schaftlich richtig ist, mit dm Tagespreis 
der Rohstoffe und Materialien zu rechnen. 
Eigentlich kommt der Tagespreis am Tage 
der Anfertigung in Frage, da an diesem Tage 
die verzehrten Güter wieder ersetzt werden 
müssen. Dieser Preis ist jedoch meist un- 
bekannt, so daß man sich vielfach mit dem 
am Tage des Angebotes begnügen muß. 
Ueber diese Frage ist schon sehr viel 
immer wieder aber 


Fabrikanten gibt, die von ihren Ans chaf- 
Sie verkaufen 
dann bei steigenden Tagespreisen gewöhn- 


lich zu billig und können später bei stark 
nachgebenden Preisen nicht mehr konkur- 


rieren. Es darf angenommen werden, daß 


ein großer Teil der jetzt notleidenden Be- 
triebe wirtschaftlich falsch kalkuliert hat. 
Die Verluste infolge der zu billigen Verkäufe 


‘kommen jetzt erst in Erscheinung. Bei 


der fallenden Konjunktur aber konnten sich 
diese Leute nicht rasch genug dazu ent- 


‘ schließen, unter den „Selbstkosten“ (aufge- 


baut auf Anschaffungspreisen) zu 
verkaufen und sind dadurch festgefahren. 


b) Der Voranschlag der Be- 
triebskosten muß ebenfalls auf die 
Zukunft Rücksicht nehmen. Voraussichtlich 
kommen wir in eine Periode, wo die Löhne 
wieder etwas steigen, wo wahrscheinlich 
auch alies Material etwas in die Höhe geht. 
Man denke daran, daß durch das Eindringen 
ausländischen Kapitals (Industrieanleihe und 
sehr viel privates Geld) die Zukunft 
Deutschlands mit schweren Zinsen belastet 
wird, die es wahrscheinlich mit sich bringen, 
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daß das deutsche Preisniveau mindestens 
den Weltindex erreicht. Ob die seit einiger 
Zeit. bestehende Gefahr einer Gold- 
inflation, die besonders für Amerika 
und damit für die ganze Welt erwartet 
wurde, durch den Abfluß der Anleihe- 
beträge aus Amerika in das kapitalschwache 
Europa abgeschwächt oder gar beseitigt 
wird, ist schwer vorauszusagen. Die Mög- 
lichkeit muß auf alle Fälle im Auge behalten 
werden. | i 
1. Es wird hier vorausgesetzt, daß ent- 
gegen einer noch manchmal vorkommenden 
Uebung, die Kosten auf die Menge der 
Produktion zu schlagen, bei Papiermaschinen, 
Kalandern, Querschneidern und ähnlichen 
Maschinen mit der sogenannten Stunden- 
regie gerechnet wird, d. h. daß die 
sogenannten allgemeinen Unkosten aufgeteilt 
werden nach Betriebsstunden. Es handelt 
sich im allgemeinen um folgende Posten: 
Zinsen und Abschreibungen, 
Löhne, 
= Kraft und Beleuchtung, 
Trocken- und Heizdampf, 
Wasser, 
Hilfsmaterial, 
Anteil an den sogenannten General- 
unkosten. | 
Die letzteren umfassen z. B. Gehälter des 
technischen Büros und Laboratoriums, des 
technischen Direktors, Kosten der Reparatur- 
werkstätte usw. Sie werden in ihrer Gesamt- 
heit erfaßt und dann auf die einzelnen 
Betriebe verteilt. | 
Die Kalkulationsarbeiten werden um so 
schwieriger, je vielseitiger der Betrieb ist, 
wenn eigene Rohstoffbetriebe angegliedert 
sind, wenn eine Kleberei oder eine Kunst- 
druckstreicherei vorhanden ist und anderes 
mehr. Die Ganzzeugholländeranlage wird 
z. B. zweckmäßig mit der Papiermaschine zu 
einem Betriebe vereinigt, dagegen eine Halb- 
zeuganlage als selbständiger Betrieb be- 
handelt usw. 


2. Man kann diese Stundenkosten zuerst 
annelımen bei vollem Betrieb, also mit etwa 
7000 Jahresstunden rechnen. Will man sich 
eine gewisse Reserve schaffen, so kann man 
die Rundenzahl reduzieren. Bei einer An- 
nahme von 6000 Stunden ist die Reserve 15%, 
was bereits als zu hoch erscheint. Je genauer 
man die Kosten erfaßt, desto mehr ist es 
möglich, anderweit die an sich notwendigen 
Betriebsreserven zu schaffen. 

3. Es hat aber keinen Zweck, große 
Dauerstillstände auf die Ware schla- 
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gen zu wollen. Das hat mit der oben im voraus 


bewußten Reservebildung nichts zu tun. 


Stillstände sind zwar sehr teuer, teurer als 
mancher nicht rechnende Betrieb, glaubt, 


aber es handelt sich hier um einen Aufwand, 


der nicht als Kosten verrechnet werden 


kann. Die Kalkulation, soweit sie Unterlagen 
für den gesamten Erfolg des Betriebes 


gibt, muß sie anderweit berechnen und den 


— 


Verlust festlegen. 


Auch die monatliche 
Erfolgsrechnung wird ihn sehr scharf aus- 


weisen. 


4. Sieht man sich eine solche Aufstellung 


der Kosten einer Papiermaschine — man 


kann sagen den Etat — an, so wird man 


finden, daß bei 


einer Papiermaschine die 


sogenannten fixen Kosten eine sehr große 


insbesondere 


Regensburg mitteilt, 
. - Tatsachen. 
Regensburg vielmehr die Ansprüche 


- Rolle, spielen. Kosten sind fix, wenn sie un- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 11 


abhängig vom Beschäftigungsgrade eines 
Betriebes in gleicher Höhe bleiben, d. h. sie 
bleiben in ihrer Gesamthöhe gleich. Auf 
das einzelne Produkt verteilt, fallen sie mit 
großer Leistung, steigen bei Minderung. 

Man kann sagen, daß bei einer Fein- 
papiermaschine bei normalem Betriebe Kosten 
in Höhe von 20—25% des Wertes der Pro- 
duktion fix sind. Leistet die Maschine 2. B. 
täglich 4 Tonnen, so fallen bei einem Werte 
von 1 AM für das kg 20—25 Pfg. allein auf 
Maschinenkosten. Leistet sie nur 3 Tonnen, 
so erhöht sich der Anteil auf 25—33'/, Pfg. 
oder das kg kostet jetzt statt 1 4 bis zu 
1.08 4. Werden dagegen 5 Tonnen geleistet, 
so ermäßigt sich der Anteil auf 16--20% 
oder die Selbstkosten sind um 4—9 Pig. für 
1 kg geringer. 


(Fortsetzung folgt.) 


Das Rinman-Verfahren. 


Herr Dr. A. Klein hatte uns über das 
Rinman-Verfahren in Verbindung mit den 
Vorgängen bei den Zellstoffwerken Regens- 
burg eine Mitteilung gemacht, die wir in 
Nr. 48 unserer Zeitschrift auf Seite 3090 ver- 
öffentlichten. In Nr. 51, S. 3318, brachten 
Wir darauf eine Berichtigung nach einem 
Briefe der Zellstoffwerke Regensburg Akt.- 
Ges. Diese Firma sendet uns jetzt die 
nachstehende Erklärung: 

Alles, was Herr Dr. A. Klein über das 
Rinman-Verfahren und seine Wirkung in 
entspricht nicht den 
Das Rinman-Verfahren hat in 
voll 
erfüllt. Die erzeugten Produkte, sowohl an 
Zellstoff wie an Azeton, Methylalkohol, Bu- 
tanon, wertvollen Oelen usw., sind stets zu 
sehr guten Preisen glatt abgesetzt worden, 
haben sich die inländische 


chemische Industrie sowie England und die 


Schweiz um die chemischen Produkte sehr 
bemüht. 
Was uns zur Stillsetzung unseres Be- 


triebes und zur Geschäftsaufsicht geführt hat, 


hat ganz andere Gründe. 
Unsere Brunnen, auf die wir bisher allein 
für die Fabrikation angewiesen waren, sind 


im Laufe dieses Jahres mehr und mehr ver- 


siegt, was nach Urteil geologischer Sach- 
verständiger auf eine allgemeine Senkung des 
Grundwasserspiegels zurückzuführen ist. Wir 


sind dadurch mit unserer Taessroduktion 
immer mehr zurückgedrängt worden und 
schließlich an einem Punkt angekommen, da 
die Produktion so klein war, daß der Betrieb 
unwirtschaftlich wurde. Das zwang uns, den 
Betrieb zeitweilig einzustellen. 


Dann hatten wir wie wohl fast alle Be- 
triebe nur gegen Wechsel Kredit erhalten 
können. Ein solcher Wechsel war auch der 
in der Oeffentlichkeit genügend kritisierten 
von Stein-Bank, Berlin, gegeben und sollte 
verabredungsgemäß prolongiert werden. Statt 
dessen hat die von Stein-Bank (Kutisker) 
diesen Wechsel plötzlich protestiert, so daß 
wir bei der allgemeinen Knappheit der flüssi- 
gen Mittel gezwungen waren, Geschäfts- 
aufsicht zu beantragen. Diese Geschäfts- 
aufsicht wird demnächst aufgehoben werden 
können und niemand wird dabei zu Schaden 
kommen. Unsere Bemühungen, Kredite für 
die Beschaffung einer neuen Wasserhaltung 
flüssig zu machen, sind im Gange, und wir 
dürfen hoffen, in nicht allzu ferner Zeit 
zunächst durch die Hilfe eines benachbarten 
Werkes den Betrieb wieder aufnehmen zu 
können. 

Gegen Herrn Dr. A. Klein Werden wir 
wegen seiner in nichts begründeten Be- 
hauptungen gerichtliche Schritte unternehmen. 


Zellstoffwerke Regensburg A.-G., 
Regensburg. 
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ý Alfred Meishner, Jülich. 


Der am 13. Dezember 1924 nach langem, 
schwerem Leiden verstorbene Herr Fabrik- 


besitzer Alfred Meishner wurde am 19. No- 


vember 1869 zu Rathsdamnitz bei Stolp 
geboren. Sein Vater, Oscar Meishner, war Be- 
sitzer der dortigen Papier- und Zellulosefabrik 
und Vorsitzender des Vereins Deutscher 
Holzstofi-Fabrikanten. Obschon das väterliche 
Unternehmen in eine Aktiengesellschaft um- 
gewandelt wurde, entschloß sich der jüngste 
der Söhne, Alfred Meishner, Papiermacher 
zu werden. Nach Vollendung seiner Gym- 
nasialstudien war Alfred Meishner als Schlos- 
ser, Maschinenführer usw. tätig. Vom 1. Ok- 


tober 1891 bis 1. Oktober 1892 genügte er 


seiner Dienstpflicht als Einjährig-Freiwilliger 
beim Infanterie-Leibregiment in München, 
dortselbst hat er auch die Technische Hoch- 
schule besucht, um sich auf diese Weise das 
geistige Rüstzeug für seinen zukünftigen Beruf 
zu schaffen. Späterhin war Alfred Meishner 
noch in der Papiermaschinenfabrik Toelle in 
Niederschlema zwecks weiterer Ausbildung 
im Maschinenbau tätig. Im Anschluß hieran 
widmete er sich der praktischen Papier- 
macherei. So war er als Werkführer, Betriebs- 
leiter, Direktor und Generaldirektor tätig, 
immer seine Anstellung und sein Weiter- 
kommen durch seine anerkannte Tüchtigkeit 
erreichend. Die erste Direktorstelle brachte 
ihn nach Heinrichsthal in Mähren. Dort 
lernte er auch seine spätere Frau kennen, die 
in allen Lagen des Lebens sich ihm als treue 
Gattin und Kameradin erwies. 
nach der Verheiratung sehen wir ihn in 
Mühldorf bei Glatz. Doch hier hielt es ihn 
nur kurze Zeit. Stets eingedenk des Satzes, 
daß die Papiermacherei der praktischen Er- 
fahrungen nicht genug sammeln könne, 
schied Alfred Meishner schon nach wenigen 
Jahren von Mühldorf, um seine Kenntnisse 
im Ausland zu erweitern. Er ging nach 
Nokia in Finnland, einem Land, das für den 
Papiermacher von ganz besonderem Interesse 
ist. Dort verbrachte er 3 Jahre, lange genug, 
um sich dort einzuleben und sich heimisch 
zu fühlen. Indes das in jedem Deutschen 
stets gleich starke Heimatsgefühl trieb ihn 
wieder nach Deutschland. Die Direktion der 
Papierfabrik Albbruck war auf ihn aufmerk- 
sam geworden und hatte ihn aufgefordert, 
sich für den Direktorposten der Albbrucker 
Papierfabrik zu melden. Von 1902 bis 1914 
war er dann in Albbruck tätig. Kurz nach 
Kriegsbeginn vertauschte er diesen Posten 
mit der Stellung eines Zentraldirektors des 


Unmittelbar 


Leykam-Josefsthal-Konzerns. Hier schied er 
1916, dem Jahr,- in dem er das Streben seines 
Lebens erfüllt sah und sich selbst eine Pa- 
pierfabrik kaufte. Im Jahr 1916 erstand er 
die früher Meyburgsche Papierfabrik in 
Jülich und gründete die Firma Alfred 
Meishner, deren alleiniger Inhaber er bis zu 
seinem Tode war. 

Es ist wohl nicht übertrieben, wenn 
gesagt wird, daß Alfred Meishner sich in 
seinem Leben mit der Herstellung fast 
aller Papiersorten befaßt hat und dies so, 
daß er mit jeder Phase des Herstellungs- 
prozesses genau vertraut war. Alfred 
Meishner war ein Mann, dem die Papier- 
macherei im Blute steckte. Er lebte für nichts 
anderes als für seinen Beruf. Seine hervor- 
stechendsten Eigenschaften waren Pilicht- 
treue, Fleiß und Gewissenhaftigkeit, Eigen- 
schaften, die ihm den Erfolg gebracht haben. 
Darüber hinaus war er ein Mann von seltener 
Gemütstiefe und Gradheit. Nicht zuletzt 
hierdurch erwarb er sich einen großen 
Freundeskreis, der ihm sicherlich auch über 
das Grab hinaus die Treue halten wird. 
Unter seinen Fachgenossen war er wegen 
seiner großen Kenntnisse, praktischen Er- 
fahrungen und seiner steten Sachlichkeit sehr 
geschätzt und beliebt. Seinen Arbeitern und 
Angestellten gegenüber war er immer der 
wohlwollende Vorgesetzte, der in ihnen nicht 
die Untergebenen, sondern seine Mitarbeiter 
sah, ein Umstand, der sicherlich auch zu 
seinen Erfolgen beigetragen haben wird. 

Die Stadt Jülich, die er zur zweiten 
Heimat auserkoren hatte, verliert viel an ihm. 
Das Leichenbegängnis zeugte von der großen 
Verehrung und Hochachtung, die ihm weit 
über die Grenzen der Stadt hinaus von allen 
Bevölkerungskreisen entgegengebracht wur- 
den. — 

Bei. der letzten Generalversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten wurde 
Alfred Meishner in den Vorstand dieses 
Vereins gewählt. Der Verein hebt in seinem 
in der letzten Nr. 52 veröffentlichten Nach- 
rufe hervor, daß der Verstorbene seine her- 
vorragenden Kenntnisse und Fähigkeiten als 
Papiermacher gern der Allgemeinheit zur 
Verfügung stellte. Dem Verein Deutscher 
Holzstoff- Fabrikanten gehörte der Verstor- 
bene 10 Jahre lang als stellvertretender Vor- 
sitzender an und hat an dessen Bestrebungen 
gleich wie sein Vater stets in vorderster 
Reihe mitgearbeitet.“ Ehre seinem Andenken! 


Nachruf dieses Vereins siehe heutige Nummer. 


—ͤ— n . a n ——— 
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Geschäftsberichte. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 1923. 


Im Jahre 1923 haben wir größere Bauten in An- 
griff genommen, die im Jahre 1924 fertiggestellt und 
dem Betrieb übergeben worden sind. Es handelt 
sich dabei in der Hauptsache unı den vollkommenen 
Umbau mit gleichzeitiger Erweiterung unserer Sulfit- 
zellstoffanlage und um Erweiterungsbauten in der 
Papierfabrik durch Schaffung eines neuen Papier- 
saales und verschiedener Räume für die Fertig- 
machung. Im Zusammenhang damit sind im Juni 
1923 die restlichen Vorratsaktien freihändig begeben 
worden. i 

Da die Jahresrechnung selbst durch Zusammen- 
zählen von Ziffern der verschiedenartigsten Werte 
aus der Inflationszeit kein Bild über die Lage unserer 
Gesellschaft geben kann, erübrigt es sich, näher 
darauf einzugehen. 

Nach den Bewertungen in der Goldmark-Eröff- 
nungsbilanz ergeben sich in Reichsmark: 3 476 463.98 
Reichsmark Vermögenswerte, 826 463.98 Verpflichtun- 
gen, bleibt 2 650 000 Reichsmark Ueberschuß. Zu 
dessen Verwertung beantragen wir 2 400 000 Reichs- 
mark zu verbuchen als Zusammenlegung des zurzeit 
24 000 000 Papiermark betragenden Grundvermögens 
im Verhältnis 10 zu 1. 10 000 Reichsmark für Grund- 
erwerbsteuer zurückzustellen und 240 000 Reichsmark 
als Rücklage zu bilden. 

Die Umstellung erfolgt in der Weise, daß abge- 
stempelt werden: 4200 Stück Aktien zu je 100 Taler 
(300 Papiermark) auf 4200 Stück Aktien zu je 20 
Reichsmark und je 1 Anteilschein zu 10 Reichsmark 
und 22 740 Stück Aktien zu je 1000 Papiermark auf 
22 740 Stück Aktien zu je 100 Reichsmark. 

Hiebei ist der Vorstand ermächtigt, auf Wunsch 
je 2 Anteilscheine zu 10 Reichsmark in je 1 Aktie 
zu 20 Reichsmark sowie Anteilscheine zu 10 Reichs- 
mark und Aktien zu 20 Reichsmark. im Gesamt- 
betrage von je 100 Reichsmark gegen je 1 Aktie zu 
100 Reichsmark zu tauschen. 

Goldmark-Eröffnungsbilanz auf 
1. Januar 1924: ° 

Soll. Grundstücke 195 347, Gebäude 
A 1269 128, Maschinen M 863747, Eisenbahn 
HM 142 160, Geräte «A 38 731, Fuhrpark 4 20773, 
Kassenbestand & 16591, Außenstände & 280 713, 
Vorräte & 649 268. 

Haben. Aktienkapital % 2 400 000, Rücklage 
«A 240 000, Schuldverschreibung «A 27 025, Verbind- 
lichkeiten & 799 438. Rückstellung für Grunderwerb- 
steuer & 10 000. 

Die ordentliche General versammlung genehmigte 
die Papiermarkabschluß- sowie die Goldbilanz und 
Umstellung im Verhältnis von 10 zu 1. 


Muldentalwerke Akt.-Ges., Freiberg l. Sa. 1923/24. 


Das Geschäftsjahr 1923/24 stand mit seinem Be- 
ginn im letzten Stadium des Markverfalls und folgend 
im Zeichen der Markstabilisierung. Ihre unmittelbare 
Auswirkung zeigt die Gewinn- und Verlustrechnung 
unter „Zinsen“ und ‚„Kursausgleich“. Die mit der 
Stabilisierung der Währung eintretende Absatzkrise 
traf unsere Gesellschaft um so schwerer, als die 
Goldrechnung die wirtschaftliche Verwertbarkeit des 


unter bedeutenden Investitionen aufgenommenen 
Schilfverwertungsverfahrens als unmöglich erwies. 
Eine mehrwöchige Stillegung unseres Großen- 


hainer Werkes zwecks Umstellung auf normale Pro— 
duktion und Ausbaus der bisherigen Anlagen war 
nicht zu vermeiden. Die mit dem letzten Viertel des 


Viertel dieses Jahres durchgeführt. 


Geschäftsjahres einsetzende Belebung des Marktes 
konnte das Ergebnis nicht wesentlich beeinflussen. 
Derzeit sind wir mit Aufträgen zu befriedigenden 
Preisen für mehrere Monate versehen. Durch die 
Reorganisation des Unternehmens, insbesondere durch 
die zurzeit in der Aufstellung begriffene Holzschlei- 
ferei, die unseren gesamten Eigenbedarf an Holzstoff 
decken wird, glaubt die Gesellschaft für das neue 
Geschäftsjahr gerüstet zu sein. Ein Urteil über seine 
Aussichten lassen die Unsicherheit der wirtschaft- 
lichen Entwicklung und neben den steuerlichen die 
kommenden großen Industriebelastungen nicht zu. 


Die am 3. November 1923 beschlossene Kapital- 
erhöhung um P.-M. 400 000 000 wurde im ersten 
Das Papiermark- 
Agio wurde dem Reservefonds II zugeführt. 


Die großen Aufwendungen und Neuinvestitionen 
machten die Beschaffung weiterer größerer Mittel 
noch im alten Geschäftsjahr notwendig. Am 30. Sep- 
tember d. J. wurde die Erhöhung des Kapitals um 
bis & 500 000 Bill. unter voller Wahrung des Be- 
zugsrechts für die alten Aktionäre beschlossen. Die 
Aktien wurden zum Nennwert zuzüglich einer Pau- 
schale für Stempel und Unkosten von 10% aufgelegt. 
Die Erhöhung ist inzwischen durchgeführt und die 
Eintragung der Kapitalerhöhung von A 500 000 Bill. 
erfolgt. 

Wir schlagen vor, den ausgewiesenen. Verlust 
von P.-M. 727 953 966 751 539 360 zur Verrechnung 
über Goldmarkeröffnungsbilanz zu verbuchen. 


Umstellung. Die Gegenüberstellung des 
Goldmarkwertes der Aktiven und Passiven gemäß 
Goldmarkinventar zeigt einen Vermögensüberschuß 
von G.-M. 2 102 431.44. Das Grundkapital der Ge- 
sellschaft beträgt P.-M. 500 000 001 000 000 000. Durch 
die letzte Kapitalerhöhung, bei der das Bezugsrecht 
ausschließlich dem bisherigen Aktienkapital vorbehal- 
ten blieb und damit die alten Aktien in die jungen 
letzter Emission aufgingen, sind die letzteren im 
Nennbetrag von je «4 100 Bill. allein Träger der 
Vermögenssubstanz. Die Vorzugsaktien waren nicht 
besonders zu berücksichtigen, nachdem die Vorzugs- 
aktionäre einstimmig den Verzicht auf ihre Sonder- 
rechte erklärt hatten. i 

Zwecks Umstellunk des Papiermarkkapitals auf 
Goldmark unterbreiten wir der Generalversammlung 
folgende Anträge zur Beschlußfassung: 

Das Papiermarkkapital von «A 500 000 Billionen 
1 Milliarde wird auf G.-M. 2 000 000 ermäßigt. Die 
Umstellung wird in der Weise durchgeführt, daß 
Nr. 331 838—336 837 der Stammaktien, lautend über 
je nom. Á 100 Bill., auf G.-M. 400 Nennwert herab- 
gesetzt werden. Der dann noch verbleibende Rest 
des Goldmarkreinvermögens von G.-M. 102 431.44 
wäre dem gesetzlichen Reservefonds im Sinne der 
Verordnung und der Bestimmung des HGB. zuzu- 
führen. 


Aus der Goldmark-Eröffnungs- 
bilanz per 1. Oktober 1924: 


Aktiva. Grundstücke und Gebäude Freiberg 


und Großenhain zus. «A 770000, Maschinen und 
Kraftanlagen A 1 562 284, Gleis- und Transport- 
anlagen c 99938, Wasserleitungsanlage Freiberg 


1 12396, Inventar «MA 56681, Vorräte & 374 270. 
Debitoren «A 321 199, Gegenwert der Kapitalerhöhung 
vom 30. September 1924 A 500 000. 

Passiva. Aktienkapital % 2000000, Reserve- 
fonds . 102 431, Obligationsanleihe (Rest) && 8480, 
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Kreditoren & 1491 967, Rückstellungen (Steuern und. 


Abgaben) A 30000, Akzepte «A 70 261. 

In der Generalversammlung in Freiberg i. Sa. 
waren 555400 Md. Stimmen vertreten. Nur ein 
Aktionär mit 200 Stimmen sprach gegen die Vor- 


schläge der Verwaltung und gab zunächst auch 
Proteste gegen alle Beschlüsse zu Protokoll, zog 
aber seine Proteste zum Schluß wieder zurück. 


Dr. Huch von dem Bethke-Konzern, Braunschweig, 
wurde neu in den Aufsichtsrat gewählt. 


Stettiner Papler- und Pappenfabrik Akt.-Ges. 1923 24. 


Der Abschluß für das Geschäftsjahr 1923/24 hat 


nur formale Bedeutung. Trotzdem wir mit Aus- 


nahme der letzten Monate des Geschäftsjahres voll 


beschäftigt waren, verhinderten die bekannten wirt- 
schaftlichen Verhältnisse den Ausweis eines Gewinns. 

Die im August 1923 beschlossene Kapitalerhöhung 
von 15 auf 50 Millionen Mark ist nicht zur Durch- 


führung gekommen, da uns eine Weggabe neuer 
Aktien ohne entsprechenden Gegenwert im lnter- 
esse der Aktionäre und des Unternehmens nicht 


geboten schien. 

Der Beschäftigungsgrad im bisherigen Geschäfts- 
jahr war durch die wirtschaftlichen Schwierigkeiten 
unserer Hauptabnchmer, der Dachpappenindustrie 
und der Schrenzpapier verarbeitenden Industrie, be- 
dingt. Erst der Herbst brachte eine stärkere Be- 
schäftigung. Wie alle Rohpappenfabriken, leiden auch 
wir unter der ungeheuren Teuerung der von uns 
benötigten Rohstoffe (Lumpen), die infolge größerer 
Käufe amerikanischer Produzenten zurzeit um 300% 
über Friedenspreis stehen und dazu oft nur mit 
Schwierigkeiten beschafft werden können. 

Der Gesamtwert unseres Besitzes berechnet sich 
auf 1573830.97 Reichsmark. Nach Abzug unserer 
Buchschulden, die auf Reichsmark 
247 830.97 Reichsmark betragen, verbleibt ein Rein- 
vermögen von 1326000 Reichsmark. 

Wir beantragen, das Aktienkapital mit 1 206 000 
Reichsmark auszuweisen und die gesetzliche Rück- 
lage in voller Höhe von 10% = 120 000 Reichsmark 
zu dotieren. 

Das Aktienkapital beträgt 50 Millionen Papier- 
mark. Von diesen 50 Millionen Papiermark sind 
15 Millionen Mark Aktien im Umlauf, während von 
den restlichen 35 Millionen Mark 15 Millionen Mark 
Verwertungsaktien und 20 Millionen Mark mit 25% 
eingezahlte sogenannte Schutzstammaktien waren. 
Durch Beschluß des Vorstandes und Aufsichtsrates 
sind 10 Millionen Mark Verwertungsaktien und 8 Mil- 
lionen Mark Schutzstammaktien eingezogen worden. 
Wir beantragen, den Nennwert der verbleibenden 
20 Millionen Mark Stammaktien im Verhältnis von 
16?/s zu 1 herabzusetzen und den Nennwert einer 
jetzt auf 1000 Papiermark lautenden Aktie auf 
60 Reichsmark festzusetzen. Auf die Schutzstamm— 
aktien sind, da sie erst im August 1923 geschaffen 
wurden, bisher nur geringe Beträge in Gold einge— 
zahlt. Die Inhaber der Schutzstammaktien sind 
damit einverstanden., daB sie für je 2 Schutzstamm- 
aktien eine neue Schutzstammaktie über 1 Reichs- 
mark erhalten. Zur entsprechenden Nachzahlung bis 
zur Höhe von 6000 Mark haben sich die Inhaber der 
Schutzstammaktien bereit erklärt. Es sind damit 
6000 Schutzstammaktien im Nennwert von einer 
Reichsmark je Aktie vorhanden, von denen zur 
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umgerechnet 


1 1925 


Aufrechterhaltung des Stimmenverhältnisses 
Aktie 2 Stimmen gewährt. 

Aus der Reichsmark-Eröffnungs- 
bilanz zum 1. April 1924: 

Vermögen. Grundstücke & 212 400, Gebäude 


jede 


245 000, Maschinen und Kraftanlagen 491 740, zu 
unserer ‘Verfügung stehende Verwertungsaktien 
AM 300 000, Vorräte «4 120339, Außenstände 


‚ «M 125 380.86. 


Schulden. Aktienkapital A 1 206 000, gesetz- 
liche Rücklage Á 120 000, Buchschulden & 247 830. 
Aktien-Papierfabrik Regensburg in Alling bei Re- 
gensburg. 
Umstellung des Aktienkapitals von bisher 6 Millionen 
Papiermark auf 480 000 Reichsmark. P 3 
Société Nouvelle des Etablissements Adt, Paris. 
Die Gesellschaft, die u. a. die in For bach und 


Pont-a-Mousson befindlichen Werke, die der | 


Gebr. Adt A.-G. in Wächtersbach früher gehörten, 
betreibt, erzielte 1923/24 einen Reingewinn von 
Fr. 854 923, aus dem 8% Dividende verteilt werden. 
Der Abschluß umfaßt zum ersten Malc die Betriebs- 
ergebnisse der Werke in Forbach und Pont-a-Mous- 
son, von denen das erste einen Umsatz von 
Fr. 7472 801, das zweite einen Geschäftsumsatz von 
Fr. 4 881 451 erzielte. Die Werke seien für die ersten 
fünf Monate des laufenden Geschäftsjahres reichlich 
mit Aufträgen versehen. Die Steigerung des monat- 
lichen Umsatzes lasse eine Erhöhung des Gewinnes 
im nächsten Jahre erhoffen. 


Maschinenfabrik A.-G., 
Cöthen (Anhalt). Die Generalversammlung beschloß, 
das Stammaktienkapital von P.-M. 20 Mill. auf 
G.-M. 3 Mill. und das Vorzugsaktienkapital von 
P.-M. 1 Mill. auf G.-M. 5000 zusammenzulegen. 
das zusammengelegte Stammaktienkapital gelangt 
eine Dividende von 3% und auf das zusammengelegte 
Vorzugsaktienkapital eine solche von 8% zur Ver- 
teilung. Das Werk ist in allen Betrieben für längere 
Zeit voll beschäftigt. 


Generalversammlungen. 
Papierfabrik Neumühle Aktlengesellschalt, 
mühle bei Miesbach, Oberbayern, 
den 8. Januar 1925, vormittags 11 Uhr, im Sit- 


zungssaal der Bayerischen Hypotheken- und Wechsel- 


bank, München, Theatinerstraße 11/l. Auf der Tages- 
ordnung ` steht auch die Vorlage der Goldmark- 
eröffnungsbilanz für den 1. Januar 1924 und Bericht 
des Vorstands und des Aufsichtsrats hierzu sowie 


zum Hergang der Umstellung; Beschlußfassung über. 


die Genehmigung der Goldmarkeröffnungsbilanz sowie 
über die Umstellung des Grundkapitals auf Goldmark 
(Herabsetzung des Nennwerts auf 20 Goldmark für 
jede Inhaberaktie). 


Mahla & Graeser Aktlengesellschaft, am 14. Ja- 
nuar 1925. vormittags 11 Uhr. im Sitzungssaale der 
Allgemeinen Deutschen Credit-Anstalt in Chemnitz, 
Poststrale 15. Auf der Tagesordnung steht auch die 
Vorlegung der Goldmarkeröffnungsbilanz für den 


1. Juli 1924 und die Beschlußfassung über den Vor- ` 


schlag der Verwaltung zur Umstellung des Stamm- 
aktienkapitals von «A 50 000 000 auf G.-M. 1 250 000 
und des Vorzugsaktienkapitals von ÆA 1800000 auf 
G.-M. 5400, 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 


Auf 


t 


Die Generalversammlung genehmigte die 


vorm. Wagner & Co., r 


Neu- 
am Donnerstag. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Auszeichnungen. Zu bayerischen Kommer- 
zienräten wurden ernannt: Herr Direktor P. Naucke, 
Vorstandsmitglied der A.-G. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation, Aschaffenburg, und Herr Hermann Hart- 
mann, Seniorchef der Firma Hartmann & Mittler, 
Augsburg, Papiergroßhandlung, Liniiergrobbetrieb und 
Schulheftefabrik, mit Zweiggeschäften in München 
und Nürnberg, zum Geheimen Kommerzienrat Herr 
Kommerzienrat Dr. J. Klein, Generaldirektor der 
bekannten Pumpen- und Armaturenfabrik Klein, 
Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal. 

Wiederinbetriebsetzung. Die Daibker 
Zellstoff- und Papierfabrik A.-G. in Dalbke bei Biele- 
feld wird Anfang Januar unter neuer fachmänrischer 
Leitung den Betrieb zunächst mit einer, Papier- 
maschine wieder aufnehmen. 

Zum Direktor der Papierfabrik Frövifors Bruks 
A.-B. in Frövi, Schweden, wurde‘ Herr Gustav 
Schröder bestellt. = 

Wie wir hören, hat die für die Maschinen- 
messerfabrikation führende Firma W. Ferd. Klingeln- 
berg Söhne über den Weg der in Hamburg gegrün- 
deten Klingelnberg-Uebersee-Handelsgesellschalt m. b. 
H. den unmittelbaren Verkauf von Maschinenmessern 
nach überseeischen Gebieten aufgegriffen. Letztere 


Organisation hat zwei Herren nach China und Japan 


entsandt, um mit den Maschinenmesserverbrauchern 
Fühlung zu nehmen. Es ist dem in Kobe weilenden 
Mitarbeiter gelungen, in scharfem Wettbewerb mit 
englischen Messerfabriken nennenswerte Aufträge in 
Maschinenmessern erstmalig zu sichern. In Shanghal 
arbeitet das Klingelnberg-Unternehmen zusammen 
mit The Han Yung Co. und in Rope mit dem Hause 
Becker & Co. 


Dem neuen Reichstag gehört 
Nr. 50/1924, S. 3240, genannten Fachmännern auch 
Herr Ingenieur Max Schmidt, Vorstand der 
mit der Papier- und Papierstoffabrikation in reger 
Verbindung stehenden Maschinenbau-Aktiergesell- 
schaft vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg, 
Mitglied der Deutschen Volkspartei, an. Er.war- auch 
bisher 4 Jahre lang Mitglied des preußischen Land- 
tags. — 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg. 


Beiträge 1924. Wir bitten unsere verehrl. 


Mitglieder nochmals dringend, ihre Beiträge für das 


zu Ende gehende Jahr zu leisten. Laut Beschluß des 
Gesamtvorstandes werden diejenigen Beiträge, welche 
dis 2. 1. 1925 nicht in Händen des Kassenwartes, 
A. H. Schlenzig, Mittweida b. Krumbach, Sachsen, 
sind oder ihm bis dahin nicht angezeigt wurden. 
kostenpflichtig durch die Post erhoben werden. 
Ueber weisungen am besten auf unser Postscheck- 
konto Leipzig 80 026. 
Zellstoff und Papier. 
glieder, welche diese Zeitschrift 


Diejenigen Mit- 


nicht 


ren beim Verlag. 

Zum Jahreswechsel wünschen wir unseren A. H., 
der Aktivitas, unseren sehr verehrten Ehrenmitglie- 
dern und Gönnern ein frohes * 

„Mit Gunst von „ Handwer Kk!“ 

Eberstadt b. Darmstadt, Januar 1925. 

Alte Herren- Verband der Paplermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 
gez.: G. Schürk, Geschäftsführer.. 


Kommerzienräte 


außer den in 


. führer Hermann Kütterer, 


regelmäßig 
erhalten haben, bitten wir sofort direkt zu 'reklamie-. . 


“mann. Packer Hugo Riedel, 


Wiegner. 


Dienstjubiläen. 

Herr Bruno Ludwig, der langjährige Leiter der 
Pariser, später der Londoner Niederlassung der 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf, der seit 
Kriegsende in der Zentrale Düsseldorf als Direktor 
der Verkaufsabteilung tätig ist, feierte am 2. Januar 


1925 sein 25jähriges jubiläum in den Diensten der 


vorgenannten Firma. Geschäftsireunde, die während 
der langen Zeit mit dem Genannten in geschäftliche 


. Beziehungen gekommen sind, werden sich durch. 


diese Mitteilung seiner gern erinnern. ` 
Herr Georg Hauer, gleichfalls im. imë 1 
berg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf, beging am glei- 
chen Tage, als Reklamechef der Firma, sein e 
ges Dienstjubiläum. 1. ; 
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Verleihung tragbarer Ehrenzeichen für Treue in der ö 
Arbeit. á | 


Am Sonntag, den 21. Dezember, v ormittags. 
wurde das von der Handelskammer Plauen, 
gestiitete tragbare Ehrenzeichen für Treue, in der 
Arbeit an 84 Angestellte und Arbeiter der Firma 
Leonhardt Söhne, Crossen-Mulde, verliehen. Die 
Verleihung erfolgte im Verwaltungsgebäude der 
Firma in Gegenwart der beiden Inhaber, der Herren 
Car! Leonhardt. Zwickau 
i. Sa., und Gottlieb Paul Leonhardt. Dres- 
den, sowie sämtlicher Mitglieder der Direktion und 
der Betriebsleitung. Nach Aufklärung von seiten der 
Firma über Wesen und Zweck tragbarer Ehren- 
zeichen ergriff der Vizepräsident der Handelskammer. 
He:: Fabrikbesizer Walter Mammen aus 
Plauen, das Wort zu einer in der Anerkennung der 
Dienste der Jubilare gipfelnden feierlichen Ansprache. 
Unter Mitwirkung der Mitglieder der Handelskammer, 
des Herrn Kaufmanns Julius Schmidt aus 
Zwickau und des Herrn Dr. Koppermann aus 
Wilkau, erfolgte die Verteilung der Ehrenzeichen. 
Herr Prokurist Kari Wagner sprach alsdann 
namens der Jubilare den Dank für die Verleihung . 
aus. Die Verleihung nahm einen Deu würdigen 
Verlauf. l 

Die Auszeichnung eu für: 

35jährige Dienstzeit: Werklührer Peter 
Nebgen, Maschinenwärter Max Schiffmann, 
Kocherwärter Bruno Rudoli. „ 

34 jährige Dienstzeit: Prokurist Karl. 
Wagner, Aufseher Richard Ludwig, Aufseher 
Emil May, Maschinenwärter Richard Schreiter.. 

33jährige Dienstzeit: Lagerist Richard 
Meier, Werkführer Emil Schlund, Werkführer 
Richard Windisch, Aufseher Friedrich Jung- 
hans. Aufseher August Schulz. Färbmaschinen- 
führer Richard Rosenbaum, Entwässerungs- 
maschinenführer Ernst Schreiter. Maschinen- 
Oberheizer Hermann 
Dietz, Kleinbahn- Lokomotivführer Ludwig Peh- 
nert, Kollergangwärter Albin Unger, Schleiferei- 
Vorarbeiter Hermann Wagner, Holzschnitzer 
Bruno Müller. Holzschnitzer Nicolaus Merg- 
ner, Heizer Louis Reinhold, Farbmischer Julius 
Gabler, Holländermüller Friedrich Wilhelm, 
Leimkocher Max Ernst, Packer Ernst Peter- | 
Holländerzuträger 
Hermann Landrock, Holzbodenarbeiter i. R. Louis 
Schlossermeister 


32jährige Dienstzeit: 


Heinrich Mühlmann, Elektriker. Hermann GeB- 


16 Wochenblatt für Papierfabrikation 


ner, Zimmermann Louis Erber, Zimmermann Max 
Hertel, Kistenbauer Paul Götze, Schleiferei- 
Vorarbeiter Ernst Fischer, Schleiferei-Vorarbei- 
ter Hermann ThoB, Eisendreher Pau Wilhelm, 
Schleifer Hermann Pöcker, Querschneidergehilfe 
i. R. Eduard Müller, Pappenabnehmer Hermann 
Mehlhorn, FHofarbeiter i. R. Ludwig Dörr, 
Wächter Emil Ungethüm, Nachtwächter i. R. 
Ludwig Lindner. 

3ljährige Dienstzeit: Werkführer Emil 
Fritzsche, Saalmeister Paul Karg, Schleif- 
meister Max Flämig, Elektriker Gottreich Küch- 
ler, Maschinenführer Oswald May, Schnitzmaschi- 
nenführer Hermann Weiß, Schleifer Paul Linke, 
Kocherwärter Emil Müller, Kollzrgangwärter Max 
Küchler, Kocherlerer Johann Pöllmann, 
Wasserhauswärter Emil Reinhold, Kollergang- 
wärter Oswald Kaufmann. 

30jährige Dienstzeit: Abteilungsvor- 
steher Ernst Liebold. Schlosserei-Hilfsarbeiter 
Josef Müller, Holländerzuträer Max Rei- 
chardt, Kalanderführer i. R. Gustav Lorenz. 

29jährige Dienstzeit: Schlosser Gustav 


Weiß, Klebmaschinenführer Otto Grimm, Blei- 
löter Richard Lüdeck, Packer Ernst Hillig, 
Bote Christoph Schramm. ° 

28 jährige Dienstzeit: Prokurist Bruno 
Zenker, Werkführer Otto Liebig, Aufseher 
Otto Bräutigam. Aufseher Johann Pur- 
ru cker, Satiniermeister i. R. August Dreßler, 
Maschinenmeister i. R. Heinrich Klimpel, Auf- 
seher i. R. Friedrich Seifert. Maschinenwärter 
i. R. Albin Schleicher. 

26jährige Dienstzeit: Elektrotechniker 
Friedrich Schacke, Schmied Emil Franke, 
Holländermüller Otto Rudolf, Laugeneindicker 


Emil Burkhardt, Packer Ludwig Baum, Haus- 
mann Richard Irmscher. 
25jährige Dienstzeit: 


Betz, Maschinenwärter Heinrich Thäßler, 
Schleifer Paul Möckel. Turbinenwärter Max 
Andrä, Querschneiderführer Moritz Reck- 


schwardt, Maschinenschmierer Georg Grießl. 


langjähriger Angestellter und Ar- 
und Papieriabriken A.-G., 
fand am 26. Dezember 


Die Ehrung 
beiter der Holzzellstoff- 
Neustadt l. Schwarzwald, 
im Neustädter Hot statt. Wie immer, war dieser 
Anlaß verbunden mit dem Weihnachtsfest des Ar- 
beitervereins der Hupag, wodurch der Veranstaltung 
ein besonders schönes Gepräge gegeben wurde. 
Konzert (Stadtmusik) wechselte mit verschiedenen 
Aufführungen, wie Tanzterzette, Schattenbilder, Stel- 
lung von Marmorgruppen u. a. m. Die Aufführungen, 
die flott durchgeführt wurden, zeigten auch diesmal 
wieder, daß im Arbeiterverein der Hupag nur Ge- 
diegenes geboten wird. Die Leiter dieser Sache 
hatten jedenfalls sehr viel Mühe und verdienen Dank 
und Anerkennung. 

Herr Direktor Christiani begrüßte die zur 
Feier erschienenen Werkangehörigen und Gäste. 
dabei einen Ueberblick über das vergangene Wirt- 
schaftsiahr und über die Aussichten des neuen 
Jahres gebend. Das vergangene Jahr sei für die 
Industrie nicht frei von Hemmungen gewesen, sogar 
den Banken sei ihr Rohstoff. das Geld, ausgegangen. 
Die folgenschwere Stockung im Geschäftsleben hätte 
aber überwunden und Stillegung des Betriebes und 
Kurzarbeit zum Glück vermieden werden können, 
indem das Werk Verbesserungen und Umbauten vor- 


Aufseher Joseph 


Nr. 1 1925 


nehmen ließ, wodurch die durch Produktionsein- 
schränkung frei gewordenen Kräfte beschäftigt wer- 
den konnten. 

Zur Ehrung der Werkangehörigen übergehend, 
bedauerte er das frühzeitige Ableben des rechtschaf- 
fenen und fleißigen Heizers Gerv. Schätzle. 
der immer den Wunsch hatte, noch das 25jährige 
Jubiläum feiern zu dürfen. Er sei nur zu bald dem 
alten, treuen Naßpreßführer Vinzenz Riedlin- 
ger gefolgt. Durch lobende Worte der Anerkennung 
und des Dankes feierte er die diesjährigen Jubilare, 
dabei die Verdienste derer, die 25 und 20 Jahre im 
Dienste des Unternehmens stehen, besonders hervor- 
hebend. Es erhielten in der üblichen Weise Diplome 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und Uhren 
mit Widmung seitens der Firma: 

für 25 Jahre: Prokurist Albert v. Lo- 
jewski und Papierschneider Anton Müller; 

für 10 Jahre: Holzschäler Fridolin Bild- 
stein, Arbeiter Emil Bausch, Ouerschneider— 
führer Josef Dauenhauer sen., Maler Georg 


Joseph Höly, Holländermüller Johann Marx, 
Arbeiter Josef Müller, Rollmaschinenführer Karl 
Reisinger, Arbeiter Franz Reiter, Vor- 
arbeiter Albert Seilnach, Holzschäler Simon 


Steiert, Rollmaschinenführer Karl Paust, Lo- 
komotivführer Josef Hutsteiner, Schreiner 
Alfred Lickert; 

für 10jährige Hilfsarbeit: Diplom der 
Firma mit Kuckucksuhr: Frau Klara Schreier. 

Außerdem als besondere Ehrung für 20jährige 
Tätigkeit (für die der Verein Deutscher Papierfabri— 
kanten keine Urkunden gibt) ein Barometer mit 
Widmung: Herr Schreinermeister Valentin Leidner. 

Die Dankesrede der Jubilare übernahm Herr v. 
Lojewski, wobei er einen kurzen Rückblick auf 
die Vergangenheit warf und u. a. hervorhob, daß 
unter der Belegschaft jetzt 103 über 10 Jahre, 7 über 
20 Jahre, 9 über 25 Jahre tätig sind. 

Der älteste Werkangehörige sei 36 Jahre bei der 
Hupag beschäftigt. Die Belegschaft des Uhnterneh- 
mens stelle mit ihren Angehörigen ein Drittel der 
Einwohnerschaft Neustadts. Daraus ergäbe sich, dab 
deren Kinder und Kindeskinder wieder an der Stelle 
wirken wollen, an der die Alten jetzt stehen. Des- 
halb habe ein jeder Werkangehöriger selbst das 
größte Interesse daran, daß das Unternehmen er- 
halten bleibt und weiter vorwärts kommt, denn 
dadurch würde am besten für die Nachkommen ge- 
sorgt. 

Den Schluß der würdig verlaufenen Feier bildete 
ein Tanzvergnügen. 


Warnung vor einem Schwindler. 


Ein gewisser Oberkammerjäger Heinrich Kempf, 
angeblich in Dresden, Pfotenhauerstraße 77 wohn- 
haft, dort aber laut Polizeibericht vollkommen un- 
bekannt, besucht Papierfabriken, um mit denselben, 
auf Grund von ihm vorgelegten Verträgen mit an- 
deren Papierfabriken, die Vertilgung von Ratten, 
Mäusen, Russen usw. auf die Dauer von 8 Jahren 
gegen eine einmalige Entschädigung von G.-M. 90 zu 
übernehmen. Es hat sich herausgestellt, daß es sich 
um einen Schwindler handelt, Papierfabriken, bei 
welchen er vorspricht, werden deshalb ersucht, ihn 
von der Gendarmerie festnehmen zu lassen, da gegen 
ihn wegen Betrugs Anzeige bei der Polizeidirektion 
München vorliegt. : 

` Papierfabrik Pasing. 


— .. ——— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Unsere Zeit und das Papier.“ 


Tod und Auferstehung. 


Alles Ding findet seinen Papierkorb. 
Es gibt wenig Dinge, die mit dem Alter 
nicht an Wert verlieren. 
geige, ein antiker Kunstgegenstand, eine 
Brieimarke — gewiß, sie haben Wert, 
sogar nicht nur einen Liebhaber-, sondern 
auch einen Marktwert. Aber sie spielen 
im Wirtschaftsleben keine Rolle, da sie in 
den meisten Fällen nicht einmal für die 
Steuer erreichbar sind. Alles, außer der 
Hoffnung, erlebt ein Greisenalter, auch dus 
Papier. Aller Papierstoff, worüber hastige 
Federn eilten, Typen klapperten und 
Druckwalzen rollten, darin man Zigaretten 
und Marmelade, Kristall und Pantoffeln 
einwickelte, daraus man Schuhsohlen und 
Bindiaden gefertigt hat, ist demselben 
Schicksal verfallen. 

Die Naturwissenschaft lehrt, daß keine 
Kruft verlorengeht. Bei der Herstellung 


des Papiers, das sich mit Lesteigerter 
Zivilisierung und Industrialisierung der 


Welt wohl zu dem am wenigsten entbehr— 
lichen Gegenstand des täglichen Bedarfs 
Lemacht hat, wird viel Energie in vielen 
Maschinen verbraucht. Die Krait, die ihm 
verbleibt, ist jedoch allenfalls im symboli- 
schen Sinne eine motorische. Sein Stoff 
dient nicht zu Schutz und Trutz. zu An- 
trieb oder Hemmung: ein Windhauch 
macht es sich zum Spielzeug. Von den 
Gedanken, die ihm Menschenhand als 
lebendiges Gesicht gibt, als deren Träger 
es Hände und Maschinen bewegt, soll hier 
aber nicht die Rede sein. 

Auch das Papier wird alt. Mit ihm 
werden die Kräfte alt und bedeutungslos, 
deren Träger es vielleicht sein durfte, und 
früher oder später sind beide reif für den 
Papierkorb. 

Hier ist der Punkt. an dem die im Pa— 
pier aufgespeicherte Energie sich allen 
physikalischen Gesetzen zum Trotz ohne 
weitere Kraftzeugung verflüchtigt, restlos 
und ohne Einschränkung — vorausgesetzt. 
daß man es nicht verbrennt. Und der 
Papierkorb der Erde ist groß. erschreck- 
lich groß. Er fängt an in der Ecke eines 
Abstellraumes neben Kammer und Küche, 


» Dieser Aufsatz ist Ende Juli 1924 eingegangen, 
konnte aber leider nicht früher aufgenommen werden. 


Eine Meister-, 


unter dem Pult des Kontoristen, in den 
großen Kästen der Warenhausräume, in 
den Archiven der Behörden, in den Toten- 
kammern der Sortimente, den Buchbinder- 
werkstätten, den Papierverarbeitungswer- 
ken usw. Er wird beweglich als Karren 
der Althändler und schwillt zum Pro- 
duktenkeller an. Er rollt wieder auf den 
Lastautos der Altpapiergroßhändler und 


bekommt in deren Schuppen gigantische 
Ausmaße. Worüber sich sinnende Köpfe, 
denkende Hirne und klopfende Herzen 


neigten, worauf sich Zahlen und Buch— 
staben mit lächerlicher Wichtigkeit bläh- 
ten. womit Zeitungen für Minuten in den 
Mittelpunkt des Menschendaseins treten 
konnten und die Materie sich mit den 
Engelszungen der Reklame an den Men— 
schen wandte, alles wandert einmal dahin, 
wo aller (iedankenausdruck ein Nirwana 
findet. Man nennt das: Einkollern! 
Während bis zum Schuppen des Alt- 
papiergroßhändlers nicht viel Wesens 
darım gemacht wird, ob es sich beim 
Papier um Zeitungen handelt, die für Se- 
kunden wichtiger schienen als die klassi- 
scheste Literatur, ob um Steuerakten, die 
einst ein schmerzliches Zucken des mone- 
talen Herzens gesehen haben mögen, um 
Bücher, die zu Gefühl oder Verstand zu 
sprechen versuchten, die vielleicht die 
höchsten Dinge der Menschheit behandel- 
ten, oder um Butterpapier — was liegt 
auch daran, ob man für sein Kilogramm 
„Stampe“ 413 oder 5 Pfennig bekommt —. 
beginnt nun das Papier, sich einen neuen 
Weg führen zu lassen, seinem Meister, dem 
Menschen, neues Interesse abzugewinnen. 
Noch ist es durchaus negativ energisch: es 
erfordert Kraftaufwand zum Sortieren in 
holzhaltigen und holzfreien Stoff, in gehef- 
tete Makułatur und weiße Späne, zum 
Verräumen, Packen und Verladen. Doch. 
schon will es ein Obiekt werden, aus dem 
ein neues Subiekt entstehen soll. Noch ist 
es Stapelware, die nur in großen: Mengen 
Wert hat. und keinem hat es etwas Per- 
sönliches zu sagen oder zu geben, außer 
dem Aus- oder Eingangsbuch des Altpapier- 
händlers. In bunten Ballen gepreßt, steht 
es in seinen Schuppen, nur mit dem Han- 
delswert einer sinn- und leblosen Materie, 
ohne jegliche Bedeutung. Doch da es 
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richtig ist, daß auf Erden gerade das die 
Menschenhände und -köpfe beschäftigt, 
um das sich ein Feilschen lohnt, so be- 
kommt der Papierkorbinhalt der Welt, der 
zunächst nur eben — Papierkorbinhalt 
war, nun auch wieder eine Bedeutung. Die 
einzustampfenden Geschäftsbücher, der 
Mörtel im Bau des Geschäftslebens, ver- 
tragen sich mit abgetanen Hollerithkarten, 
und die Physiognomien der größten 
Staatsmänner in den illustrierten Zeitungen 
nehmen keinen Anstand an der plebeji- 
schen Nachbarschaft der neben ihnen in 
drangvoll fürchterlicher Enge eingepreßten 
Flugzettel eines Händlers mit prima Bis- 
marckheringen. Wertmesser ist jetzt einzig 
und allein: holzfreie weiße Späne oder 
„Stampe“! 

Nun wird dieses bunte Durcheinander 
verhandelt und hat einen „Markt“ und 
damit auch eine Bedeutung, die ihm Zei— 
tungsartikel, Anfragen in den Parlamenten 
und die Beachtung der Außenhandels- 
diplomaten einbringt. Wenn der gewöhn- 
liche Sterbliche sich noch keinerlei Vor- 
stellung von Aussehen und Wert einer 
Ladung Altpapier machen kann, hat es 
doch schon wieder angefangen, eine Rolle 
im Wirtschaftsleben des Volkes zu spielen. 
Damit beginnt neues Leben aus den 
Ruinen zu erblühen. 


In seiner vielfarbigen Mannigfaltigkeit 
rollt es zu den Fabriken und wandert 
zentnerweise in die Kollergänge. In Mole- 
küle zersplittert, vermählt es sich mit den 
jugendfrischen Fasern des Holzschliffs in 
der Gesellschaft von dessen vornehmer, 
bleicher Schwester, der Zellulose. Sein 
letztes bißchen Eigenleben verliert es 
unter den kalten Messern des Holländers. 
die seinem zerrissenen Schicksal den Weg 
in die Bütte weisen in innigster Gemein- 
schaft mit Holz- und Zellstoff, dem sie ein 
gleiches Los bereiteten. Sind dann der 
unruhvolle Weg über das Sieb gegangen 
und die Hitzequalen in der Trockenpartie 
ausgestanden, dann erwuchs ein neues 
Wesen, das sich dumpf rollend um die 
Hülse wickelte. 


Damit wäre eigentlich alles über die 
Auferstehung gesagt. Aber nicht immer 
tritt ein jungfräulich makelloses Wesen 
einen neuen Lebensweg an, wenn die 
Mischung — denn auf Mischung kommt es 
an — nicht gehörig kohobiert bzw. durch- 
sortiert worden war. Denn — und hier 
liegt die Moral von der Geschichte — Alt- 
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papier ist weder ein Rohstoff noch ein 
Halbstoff. Es ist vielmehr ein Zwitter 
zwischen rohem Halbzeug und Füllstoff, 
der, vom Standpunkt seines Verarbeiters 
aus betrachtet, leider auf seinem bisherigen 
Lebenswege meist künstlich verunreinigt 
wurde. Seine Seele, die Fasern, ist bereits 
einmal aufgeschlossen gewesen und ver- 
dankt ihren Zustand der Verfilzung nur 
einer mechanischen Behandlung. Seine 
besonderen Eigenarten verlangen daher 
besondere Rücksichten. 


Das erneute Freilegen der einzelnen 
Fasern ist nicht schwierig. Die für Holz- 
und Zellstoff vorhandenen Maschinen lei- 
sten diese Arbeit spielend. Nur die 
Rückführung des Stoffes in einen Zustand 
frei von Farben, Fetten usw. bereitet 
einige Schwierigkeiten. Die hierfür geläu- 
figen Verfahren, richtig angewandt, be- 
wirken das Notwendige bzw. Erreichbare. 
Denn bekanntlich läßt sich die Drucker- 
schwärze nicht gänzlich, besonders aus 
den stark holzhaltigen Papieren, entfernen, 
da das Rezept Gutenbergs, das im Prinzip 
heute noch besteht, etwas Unangenehm- 
Dauerhaftes geschaffen hat. Man zieht 
demgemäß bedrucktes Altpapier überhaupt 
nur zur Herstellung geringerer Papiere 
heran. 

Wichtig ist ein anderer Punkt. Einen 
großen Teil des zur Wiederverarbeitung 
gelangenden Materials stellt die Broschüre 
bzw. die geheftete Zeitschrift, welche die 
Hausfrau und der Krämer selten zum 
Einwickeln verwenden. Hier wird ein 
Lösen und Beseitigen der Drahtklammern 
notwendig, und das wird nicht immer mit 
der erforderlichen, Sorgfalt gehandhabt. 
Ich entsinne mich einer Lieferung von 
etwa 18000 kg eines geglätteten farbigen 
Kartons, die durchgehend in den 
Bogen Heftklammern enthielt. Am meisten 
bedauerte ich in diesem Falle die Siebe, 
Filze, Gautsch- und Kalanderwalzen. Das 
kommt aber nicht etwa nur in den Ko- 
meteniahren einmal vereinzelt vor. Der 
Kenner prüft jede Anfertigung bestimmter‘ 
Fabriken auf diese Erscheinung hin. 


Ebenso gebührt auch bei der Erzeugung 
billigster Papiere, dem Kollern und Mahlen 
einige Aufmerksamkeit, wenn Altpapier 
verwendet wird. Es ist nicht selten, daß 
man in Packstoffen, auch in Druckpapieren, 


vor allem aber in geringen Kartons, Stel- 


len bzw. Stücke findet, auf denen man 
noch Buchstaben und sogar Worte lesen 
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kann. Abgesehen davon, daß damit ein 
Hinweis auf die edlen Bestandteile des 
Papiers schwerlich beabsichtigt ist, ver- 
hindert dieser Umstand eine gute Verfil- 
zung des Stoffes, da naturgemäß Papier- 
stücke nicht die gleiche Bindefähigkeit 
haben wie Fasern. Die Folge ist eine 
geringe Festigkeit bei sehr ungleichmäßiger 
Durchsicht. Hinzu kommt, daB die unauf- 
geschlossenen Teile des Altpapiers außer 
den Farben auch die Füllstoffe nicht 
annehmen und dadurch die Gesamtstruk- 
tur des neuen Erzeugnisses noch besonders 
beeinträchtigen. Daß dadurch bei dem 
weiteren Herstellungsgang auch in der 
Trocknung, der Glätte und später beim 
Verarbeiten und Bedrucken des fertigen 
Papiers Dissonanzen entstehen, liegt auf 
der Hand. 

Durch ungenügende Reinigung des Alt- 
papiers von Farben bzw. ungenügendes 
Waschen nach der Reinigung behält der Stoff 
häufig Eigenschaften, die beim Neufärben 
entweder eine abstoßende Wirkung haben 
oder aber unbeabsichtigte Farbmischungen 
und Melierungen ergeben. Diese entstehen 
naturgemäß doppelt leicht, wenn eine un- 
genügende Mahlung ganze Stücke im Hol- 
länder beläßt. Mancher Karton bekommt 
auf diese Weise ein Wolkendessin, das 
weder auf Schönheit noch auf Originalität 
Anspruch erheben kann. 


Vom chemisch-technischen Standpunkt 
aus ist die Altpapierverarbeitung schon 
vielfach behandelt worden. Unsere Wirt- 
schaftslage, die augenblicklich an Trost- 
losigkeit nichts zu wünschen übrigläßt, 
zwingt dazu, das Thema immer von neuem 
aufzurollen. Denn Holz ist teuer und 
Zellstoff noch teurer, und eines Tages wird 
doch die Frage einmal brennend werden, 
ob wir uns noch Holz vom Fichtenstamme 
für die. Herstellung schnell wertlos wer- 
denden Papiers leisten können, zumal auch 
der Schleifholzertrag Europas vielleicht 
sehon in nicht allzu ferner Zeit den Bedarf 
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unserer Industrie nicht mehr wird decken 
können. Je vollkommener die technischen 
Einrichtungen werden und je mehr unsere 
industriellen Werke aus Rentabilitäts- 
gründen auf Massenerzeugung, d.h. gleich- 
zeitig Massenverbrauch, angewiesen sind, 
um so schneller kommen wir zu dem 
Punkt, wo sich Angebot und Nachfrage in 
Holz endgültig zum letztenmal die Wage 
halten können. 


Damit wird der Papierkorb und sein 
Inhalt in weit höherem Maße Beachtung 
finden müssen als jetzt, selbst dann, wenn 
bis dahin vielleicht das Heu unserer Wie- 
sen der Sättigung unserer gefräßigen 
Maschinen dienstbar gemacht sein sollte. 
Vielleicht wird man später einmal bei der 
Papiererzeugung die Fasern mehr schonen 
und unter Verzicht auf die gleichmäßige 
Durchsicht unserer heutigen Feinpapiere 
im Kochprozeß und beim Mahlen nicht so 
stark angreifen; vielleicht wird man auch 
dahin kommen, beim Drucken Farben zu 
verwenden, die sich restlos ohne Schädi- 
gung des Stoffes entfernen lassen, um dem 
Papierkorbinhalt eine Auferstehung zu er- 
möglichen, nicht nur als Geringster unter 
den Brüdern der verschiedenen Papiere. 
Doch wir wollen uns heute außer den 
eigenen nicht auch die Köpfe späterer 
Generationen zerbrechen. Im pechschwar- 
zen Sommer 1924 verdrängen zudem 
augenblickliche Nöte die Sorge um 
Schleifholz für die nächsten Jahre. Und 
der Papierkorb, in den noch manches 
hineingehörte, was ihm von den man- 
cherlei Obrigkeiten häßlicherweise vor- 
enthalten wird, ist auch heuer keineswegs 
knauserig mit seinen bunten, Schätzen. Sie 
stehen in Mengen bereit, den Weg vom 
Jenseits über den Gipfel, genannt Koller- 
gang, hinüber zu einem neuen Diesseits zu 
beschreiten, um nach ihrer Auferstehung 
dem Menschen wieder dienstbar zu sein. 


Harald Werner Castorf. 


„ Papierholz 


. F. Müller & Sohn A.-G., mae 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Amerika, Kanada und die übrige Welt. 
(Zum Auslandreferat in Nr. 51/1924, S. 3319.) 


Gewiß,die Druckpapierindustriein Amerika 
und noch mehr in Kanada entwickelt sich 
in ungeahntem Maße und wird nicht nur uns 
Deutschen, sondern auch allen anderen 
papiererzeugenden Ländern viel zu denken 
geben. 

Neben den unerschöpflich scheinenden 
Wäldern Kanadas finden sich dort auch 
größte ausgebaute oder im Ausbau befind- 
liche Wasserkräfte, beides Momente, welchen 
nur noch frachtlich günstig gelegene, höchst 
modern eingerichtete Druckpapierfabriken 
hinzugefügt zu werden brauchen, um eine 
scharfe Konkurrenz für die Druckpapierindu- 
strie aller übrigen Länder zu bilden. Hinzu 
kommt noch die Bevorzugung kanadischer 
Produkte in England und in den in der 

anzen Welt verstreuten großen englischen 
olonien, kurzum, der englische Grundsatz 
„First my country“ klingt durch alle Maß- 
nahmen, welche uns aus dem englischen 
Kronland Kanada bekannt werden. 

Stellen wir diesen Tatsachen die Verhält- 
nisse auf dem Kontinent gegenüber, so finden 
wir gar krasse Unterschiede. 

Dort, wo sich im Verhältnis zur Industrie 
des Landes die reichsten Wälder finden 
(Rußland und Finnland), sind entweder gut 
ausbaubare Wasserkräfte nicht vorhanden 
(Rußland) oder die vorhandenen Fabrik- 
anlagen sind veraltet und frachtlich ungünstig 
gelegen (Rußland) oder aber die Transport- 
verbindungen sind gut, jedoch nur wenige 
Fabriken modern eingerichtet, d. h. mit brei- 
testen Schnelläufern ausgerüstet (Finnland). 

Schwierig haben es auch die Werke der 
anderen Länder des Kontinents, welche wohl 
über gute Transportverbindungen und mo- 
derne Anlagen, jedoch nicht über billige 
Arbeits- und Wasserkräfte und auch nicht 
über genügend inländisches Flolz verfügen, 
wie z.B. Deutschland, Holland, Frankreich, 
Belgien und andere Länder. Auch skandina- 
vische Werke (Schweden) waren schon vor 


dem Kriege auf den Bezug ausländischen 
Holzes angewiesen, genau wie heute Nord- 
amerika große Holzmengen aus Kanada be- 
ziehen muß (ob dies ein Trost für uns sein 
kann?) und neuerdings auch dort ein Kampf 
einsetzt gegen die willkürliche Einleitung be- 
liebig großer Abwassermengen in die Flüsse. 
Wir sehen hieraus, daß nicht nur Deutsch- 
land, sondern auch alle übrigen Länder des 
Kontinents, d. h. deren Druckpapierindustrie, 
unter dem einen oder anderen Mangel zu 
leiden haben und nicht nur wir mit neidi- 
schem Blick auf das so gesegnete Kanada zu 
schauen brauchen. Unsere deutsche Druck- 
papierindustrie hat sich aber, wie ich aus 
zuverlässiger Quelle weiß, mit den in den 
letzten Jahren nach Nordamerika gelieferten 
großen Papiermengen einen unerwartet guten 
Namen gemacht und die aus diesen Liefe- 
rungen stammenden Vorlagemuster haben 
den amerikanischen Druckpapierfabriken neue 
Aufgaben gebracht und ihnen gezeigt, daß 
nicht nur auf eine weitgehende Forcierung 
der Maschinengeschwindigkeiten, sondern 
auch auf Verbesserung der Qualität hinge- 
arbeitet werden muß, welch letzteres sich 
mit den zum Teil dort auch zu einfachen 
Fabrikeinrichtungen nicht erreichen läßt. 
Und daß die Erzeuger der erwähnten 
guten deutschen Exportpapiere (worunter 
viele mittelgroße deutsche Werke sich be- 
fanden) auf solchen Lorbeeren nicht aus- 
ruhen, darüber wollen wir uns klar sein und 
somit erwarten, daß sich die deutsche Druck- 
papierindustrie, unterstützt von unseren auf 
dem Weltmarkt führenden Maschinerfabriken 
auch weiter zu behaupten weiß, und dies 
nicht zum mindesten durch Lieferung eines 
trotz hoher und höchster Maschinengeschwin- 
digkeit sorgfältig gearbeiteten Qualitäts- 
papiers. Und mit dieser Hoffnung und mit 
eisernem Willen „hinein ins neue Jahr“! 
Liebenwerda, Dezember 1924. 
Anton Kuhn. 


Maschinen-Slebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, liefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Patent-Berichte. 


Papierstoffholländer. 
Hermann Ärledter in Turnbridge 
Wells, Engl. 

Klasse 55c, Gr. 8. D.R.P. Nr. 400 861. 

Die Abbildung zeigt einen senkrechten 
Schnitt durch eine Ausführungsform des 
neuen Holländers. e 

In dem Holländertrog A ist ein Grund- 
werk B und eine Mahlwalze C zweckmäßig 
über dem Stoffspiegel im Holländer ange- 
ordnet. Durch den Deckel D ist der Hollän- 
der gasdicht verschließbar. Mahlwalze und 
Grundwerk sind in einem luftdichten Gehäuse 
eingeschlossen mit Ausnahme der Stellen, an 
denen sie mit dem Trog Verbindung haben. 
Der die Mahlwalze umgebende Mantel besitzt 
eine Reihe von Löchern oder Schlitzen 1, an 
welche ein Rohr J anschließt, welches mit 
einem Ventil F versehen ist und zur Zulas- 
sung von Luft oder Dampf dient. Der obere 
Teil des Mantels liegt konzentrisch mit der 
Mahlwalze unter Belassung eines schmalen 
Zwischenraumes, der Auf- und Abbewegung 
der Mahlwalze Rechnung tragend, und reicht 
vorn fast bis auf das Grundwerk herab. 
Eine einstellbare Abstreichplatte G oder ein 
einstellbarerSchieber oder eine Klappe schließt 
die Oeffnungen zwischen den Walzenmessern 
und der Innenseite des Mantels. Die Ent- 
fernung zwischen der Abstreichplatte und 
dem Grundwerk ist zweckmäßig gleich dem 
Abstand zweier Walzenmesser. Eine Klappe 
H ist an der Oeffnung zwischen dem Mantel 
und dem Grundwerk angeordnet derart, daß 


der geringste Luftdruck die Oeffnung augen- i 


blicklich schließt. In gewissem Abstande 
über der Oeffnung sind weitere Löcher oder 
ein schmaler Schlitz in den Mantel einge- 
schnitten. Diese sind mit einem Deckel und 
einem Ventil oder Schieber oder einem 
anderen luftdichten Verschluß versehen. Im 
Scheitel der Mahlwalze verläßt der Mantel 
den Umfang der Walze und schließt an die 
Seiten des Aufsteigkanals derart an, daß sich 
eine Kammer M bildet, deren unterer Teil 
mit dem Trog A verbunden ist. Am oberen 
Ende dieser Kammer ist eine Oefinung N 
vorgesehen mit einem luftdichten Deckel, 
von welchem ein Rohr O zu einem nicht gc- 


zeichneten Vakuumerzeuger führt, in welchem 
ein höheres Vakuum aufrechterhalten wird 
als im Holländer. 

Auf beiden Stirnflächen der Mahlwalze 
sind Scheiben oder Ringe aufgesetzt mit vor- 
springenden, abgerundeten oder V-förmigen 
Rändern, die in Nuten T rings um die 
Innenseite des Gehäuses eingreifen. Da die 
Mahlwalze rasch umläuft, wird das Wasser 
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in die V-förmigen Nuten hineingeschleudert, 
so daß diese sich anfüllen und einen Wasser- 
verschluß bilden. | 

Es können zwei oder mehrere radial gegen 
die Mahlwalze einstellbare Grundwerke ange- 
ordnet sein, oder die Grundwerke können fest 
sein, während die Mahlwalze einstellbar ist. 

Die Wände des Gehäuses sind hinter der 
Mahlwalze mit dem Aufstiegkanal A! ver- 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzer in destüiliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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bunden und schließen den gesamten Raum 
hermetisch ab. Um den Rückfluß des Stoffes 
im Kanal Al zu verhindern, ist eine Klappe 
oder ein Ventil G! vorgesehen, welches selbst- 
tätig bei der geringsten Rückbewegung des 
Stoffes abschließt. Rohrverbindungen Z, Z 
zum Einführen von Luft, Dampf oder 
Flüssigkeiten sind am Trog A, am Kanal A. 
und der Mahlwalzenkammer angeordnet, 
ebenso wie Schaugläser W und elektrische 
Lampen X. 

Wenn der Trog hinreichend gefüllt ist, 
verschließt der Stoff das untere Ende des 
Kanals. Wird die Luft, wie bereits beschrie- 
ben, abgesaugt, so steigt der Stoff im Kanal 
und wird der Mahlwalze zugeführt, welche 
ihn nach vorn schafft. Um den Stoffumlauf 
zu beschleunigen, wird der Boden des 
Holländertrogs schräg gestellt. 


Patent-Ansprüche: 1. Papierstoffhollän- 
der, bei dem das Mahlwerk in einem luftdicht abge- 
schlossenen Raum oberhalb des Stoffbehälters über 
dem Stoffspiegel angeordnet ist und der Raum vor 
dem Mahlwerk durch ein Steigrohr mit dem Stoff- 
behälter in Verbindung steht, dadurch gekennzeichnet, 
daß der ständige Kreislauf des Stoffes vom Stoff- 
behälter A durch das Steigrohr A! zum Mahlwerk C 
und dann zurück zum Stoffbehälter A ausschließlich 
durch einen Druckunterschied, welcher auf beiden 
Seiten des Mahlwerkes stetig gehalten wird, ohne 
Zuhilfenahme irgendwelcher mechanischen Förder- 
vorrichtungen zustande kommt. 

2. Papierstoffholländer nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stoff zwischen der 
Auslaßseite des Mahlwerkes und dem nach dem 
Mahlwerk führenden Einlaßkanal in einem offenen 
Trog umläuft. 

3. Papierstoffholländer nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daß selbsttätig wirkende 
Ventile den Kreislauf des Stoffes nach der Einlaßseite 
und auch die Auslaßseite regeln. 


Verfahren zur Herstellung von Lederpappe 
und Lederpapier. 
Dr. Viktor Scholz in Jauer i. Schl. 
Klasse 55f, Gr. 16. D.R.P. Nr. 401 703. 
Nach einem Beispiel werden 125 kg Zell- 
stoff und 125 kg Hadern mit 1000 kg einer 
25proz. Gerbleimgallerte, die aus einer 25- 
proz. Autoklavenlösung von lohgarem Leder 
in Soda mit 14% Formaldehyd hergestellt 


v 


ereinigte 


Metalltuch-Fabrike 


war, im Holländer gemahlen und mit einer 
Lösung von 25 kg Eisenvitriol in Wasser 
versetzt und 20 Minuten verarbeitet. Die 
Mischung wird dann in normaler Weise 


in Pappen- und Papierform gebracht, ge- 


trocknet und kalandriert, wobei schwarz- 
graue Pappen erhalten werden. 
Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Lederpappe und Lederpapier, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Leder, dessen Menge bis 
zu 50% des fertigen Stoffes betragen soll, in Form 
von Lederlösung mit dem zur Verfilzung dienenden 
Fasermaterial vermischt wird und mit Tonerdesulfat 
oder ähnlichen Fällmitteln als wasserunlöslicher 
Niederschlag im Holländer gefällt wird, wobei zur 
besseren Fixierung des Lederniederschlages neben 
den Fällmitteln noch Formaldehyd zugesetzt wird 
oder die fertigen Lederpappen und Lederpapiere den 
Dämpfen von Formaldehyd ausgesetzt werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 12i, 21. K. 89092. Karl Kuhn, Turciansky 
Sv. Martin, Tschechoslowakei, und Dipl.-Ing. Anton 
D. J. Kubn, Liebenwerda, Prov. Sa. Vertr.: H. 
Schaaf, Pat.-Anw., Cöthen i. Anh. Kalkgehaltsregel- 
vorrichtung bei Sulfitlaugentürmen für Zellstoff- 
u. dgl. Herstellung. 3. 4. 24. l 

KI. 55a, 2. K. 88767. J. U. Dr. Karel Krtek 
und Eduard Sterzl, Prag; Vertr.: Dipl.-Ing. Dr. W. 
Karsten und Dr. C. Wiegand, Pat.-Anwälte, Berlin 
SW 11. Verfahren und Vorrichtung zum Zerfasern 
von Langholz für die Zellstoffherstellung. 8. 3. 24. 

Kl. 55b, 1. K. 87923. Köin-Rottweil Akt.-Ges. 
und Dr. Erich Opfermann, Berlin. Verfahren zur Ge- 
winnung von Sulfitzellstoff. 20. 12. 23. 

Kl. 55f, 7. M. 84 596. Wilhelm Lorch und Kaspar 
Müller, Porz a. Rh. Verfahren zur Herstellung von 
geprägtem, geformtem und gefärbtem Pergament- 
papler. 9. 4. 24. 

Kl. 55f, 19. P. 45 659. Papierfabrik Köslin, Akt. 
Ges., Köslin in Pommern. Sicherheltspapier. 2. 2. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 407 278. Zellstoffabrik Waldhof und 
Franz Siegmand, Mannheim-Waldhof, und Dr. Adolf 
Schneider, Kelheim a. D. Zellstoffkochverfahren; Zus. 
2. Pat. 406 445. 13. 6. 22. Z. 13 186. 

Kl. 55b, 3. 407 326. Paul Knlchallk, Magdeburg, 
Falkenbergstr. 12. Verfahren zum Geruchlosmachen 


der Abgase der Sulfatzellstoffabriken; Zus. z. Pat. 
405 612. 24. 1. 24. K. 88 198. l 

KI. 55c, 7. 407519. Andreas Hartweger, Podol- 
Weißwasser, Tschechoslowakei; Vertr.: R. Schmehlik 
und Dipl.-Ing. C. Satlow, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. 
Vorrichtung zum Aufrollen von Paplerbahnen. 
H. 92 767. 


23. 2. 23. 


bisher: Chr. Sieinmayer & Carl Bock - Gegr. 870 - Reutlingen im 


liefern sämtliche Arten 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet, 


Anieuchten von Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3137 in Nr. 48/1924, S. 3101. 
(Siehe auch Nr. 51, S. 3329.) 

IV. Für Pappenfeuchtung eignet sich meiner 
Erfahrung nach am besten die einfache Feucht- 
maschine, bei welcher die Pappen auf umlaufenden 
Schnüren unter einem mit Wasserstreudüsen ver- 
schenen Rohr durchgeführt werden; es genügt, wenn 
die so angefeuchteten Pappen in Stapeln von etwa 
2 m Höhe etwa einen Tag stehen, um sie für die 
Satinage reif zu machen. Sie können die Feuchtung 
der Pappen aber auch so vornehmen, daß Sie beim 
Aufstapeln der Pappen zwischen je 2 Pappdeckel ein 
feuchtes Tuch oder nasse Pappe legen und den 
Stapel gut beschweren. Ing.-Chem. O. Kück. 


V. Zum Befeuchten von Pappen wird meistenteils 
ein Walzenbürsten-Feuchtapparat verwendet, weil sie 
in den weitesten Grenzen regulierbar und damit eine 
sehr gleichmäßige Feuchtung erreichbar ist. Das 
hiezu nötige Holzgestell kann man sich selbst anfer- 
tigen. Es werden jedoch auch Lechlersche Zer- 
stäubungsdüsen viel verwendet, sie arbeiten sehr 
gut, wo ein gleichmäßiger Wasserdruck vorhanden 
ist. Bei starken Pappen bringt man eine Düsenreihe 
oben und eine unten an, um mit einem Durchgang 
eine vollkommene Feuchtung zu erhalten. Der 
Pappenstapel muß einige Tage stehen, bis die Feuch- 
tung gleichmäßig durchgedrungen ist und sich die 
Pappen schön ausliegen. Die Pappen sollen nicht 
sogleich vom Trockenkanal kommend gefeuchtet 
werden, sondern erst an der Luft anziehen. 

Prasch, Seebach. 


Streichpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3139 in Nr. 49/1924, S. 3173. 
(Siehe auch Nr. 51, S. 3329.) 

II. Es muß ja nicht immer das Papier die Schuld 
an derartigen Uebelständen tragen. Allem Anscheine 
nach liegt im vorliegenden Falle der Fehler in der 
Aufstrichmasse. Um ein Urteil abgeben zu können, 
müßte man die chemische Zusammensetzung der Auf- 
strichmasse kennen. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Nach den gegebenen Kriterien trägt nicht 
der Papiermacher die Schuld an dem Einschlagen 
des Farbstriches, sondern der Streicher. Die meisten 
der billigeren Glacé- und Kunstdruckpapiere werden 
mit einem Gemisch von Satinweiß und China-Clay 
gestrichen, während für die eigentlichen Buntpapiere 
Gemische von Blancfix und den verschiedensten 
Teigfarben Verwendung finden. 

Es gibt Satinweiß von zweifelhafter Qualität 
(Kalkniederschläge). Diese Kalkniederschläge bringen 
das Kasein, welches dem Striche zur Leimung zu- 
gesetzt wird, teilweise zum Gerinnen, vermindern 
dadurch dessen Bindekraft und die Aufstriche ziehen 
sofort nach dem. Verlassen des Zylinders der Streich- 
maschine ein. Ing. E. Belani, Villach. 


Entlüftung und Beheizung. 
Antwort auf Frage Nr. 3140 in Nr. 49/1924, S. 3173. 
(Siehe auch Nr. 52, S. 3418.) 

II. Für 1500 cbm Luftraum benötigen Sie zum 
Heizen etwa 45000 WE pro Std. und sind für diese 
Wärmemenge etwa 80 qm Rippenrohr erforderlich, 
wenn die Heizung durch Dampf von etwa 2—4 Atm, 


erfolgt. Wird dagegen ınit Warmwasser geheizt, so 
sind etwa 160 qm Rippenrohre nötig. Diese beiden 
Heizungssysteme dürften als die billigsten und zu- 
verlässigsten für Sie in Frage kommen. Im ersteren 
Falle müssen Sie den direkten Dampi vom Dampf- 
kessel auf 2—4 Atm. Druck mittels Reduzierventils 
herabmindern, und benötigen Sie etwa 70 kg Dampf 
pro Stunde, wobei zu berücksichtigen ist, daß Sie 
mit dieser Dampfmenge immerhin noch eine kleine 
Dampfmaschine, z. B. für Lichterzeugung, von etwa 
10—15 PS, je nach der Höhe des Kesseldampfdruckes, 
betreiben können. In diesem Falle müßten Sie am 
besten mit % Atm. Abdampf heizen. Vielleicht ist 
es aber für Sie billiger und zweckmäßiger, wenn 
Sie ein Heizrohrsystem oder einen Heizkessel außer- 
halb des Fuchses aufstellen und diesen Kessel bzw. 
die Heizrohre von den abziehenden Heizgasen des 
Kessels umspülen lassen; das warme Wasser steigt 
dann in die Heizkörper (Rippenrohre) im Holländer- 
saal und gelangt abgekühlt in das Heizrohrsystem 
zurück, zirkuliert also. Voraussetzung ist hierbei, 
daß die Abwärmegase vom Kessel auch genügend 
Wärme besitzen, damit der Schornstein Zug behält. 
Vielleicht können Sie auch das warme Wasser des 
Ekonomisers, wenn ein solcher vorhanden ist, zum 
Heizen benutzen. Das in den Rippenheizrohren 
benutzte Wasser wird, wenn es nicht, wie oben 
geschildert, zirkuliert, wieder zum Kesselspeisen 
benutzt. In der Anlage ist wohl die direkte Heizung 
mit reduziertem Dampf am billigsten, im Betriebe 
aber auch wahrscheinlich am teuersten. Ohne Kennt- 
nis der Verhältnisse lassen sich genaue Vorschläge 
nicht machen. Ing.-Chem. O. Kück. 


Krümmen (Einrollen) des Papieres. 

Antwort auf Frage Nr. 3143 in Nr. 50/1924, S. 3235. 

I. Der einzig richtige Weg ist, wenn man das 
Papier von der Maschine nimmt und einen Bogen 
durch ein Wasserbad zieht. Man legt dann das ein- 
geweichte Blatt auf ein Holzbrett oder einen Tisch; 
sobald dasselbe anfängt zu trocknen, muß das Blatt 
flach liegen bleiben, wenn es wellenfrei ist. Wenn 
dies nicht der Fall ist, rollt sich der Bogen auf 
beiden Enden auf. Ueber die Behandlung des Stoffes 
gebe ich auch auf Wunsch Auskunft. > T: 


Alle Sorten 


papier- und 
Pappenablalle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Markiberichie. 
Amerikanischer Marktbericht. Finnischer Marktbericht. 
New York, Mitte Dezember 1924. Helsingfors. 15. Dezember 1924. 
Papier. Auf dem Papiermarkt ist keine Aen- Die Ausfuhr von Zellstoff hat dieses Jahr bc- 


derung eingetreten, doch machen die nahenden Feier- 
tage sich bereits bemerkbar, indem sie in den einen 
Geschäftszweigen zur Belebung, in den anderen zu 
einer Abschwächung der Geschäfte Anlaß geben. Die 
Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier ist sehr lebhaft. 
Auch Buchpapiere werden stärker gefragt. Dasselbe 
gilt von Pappe, Packpapieren und anderen Sorten. 

Holzstoff. Die letzte Woche brachte keine 
Aenderung. Die Preise blieben dieselben. Es herrscht 
gute Nachfrage und die Aussichten für die Zukunft 
seien günstig. 

Zellstoff. Die Marktlage ist gut bei unver- 
änderten Preiseu. Indessen mehren sich die cin- 
gehenden Aufträge. was auf weiteren Bedarf im Jahr 
1925 schließen läßt. 

Lumpen. Die Lage hat sich 
besönders die letzte Woche war für die Händler 
günstig. Der Altpapiermarkt hat ebenfalls 
eine merkliche Belebung erfahren. Starke Nachfrage 
herrscht nach allen Sorten und mit einem Rückschlag 
in den gegenwärtigen Verhältnissen ist voraussicht- 
lich in absehbarer Zeit nicht zu rechnen. 


gebessert und 


deutend zugenommen, und wenn die vorgesehenen 
Verschiffungen bis Ende Dezember ausgeführt sind, 
wird die finnische Ausfuhr an Zellstoff über 250 000 
tons betragen (gegen 198 000 tons in 1923). 

Es herrscht überall lebhafte Tätigkeit im Holz- 
massemarkt. Amerika kauft Kraft- und starkfaserigen 
Sulfitzellstoff in beträchtlichen Mengen für nächstes 
Jahr. Auf dem englischen Markt besteht eine starke 
Konkurrenz der skandinavischen Firmen in leicht- 
bleichbarem Sulfitzellstoff für sofortige Lieferung. 

Holzstoff liegt ruhig. Sch. 


Pappenmarkt in England. 


Strohpappe ist fest im Preis. Die einzige Aen- 
derung. die es diesen Winter noch geben kann, ist, 
dab sie noch weiter steigt. Die heutigen Preise sind 
etwa € 9.5.— pro ton franko für Sorten bis 1% Ibs. 
Für schwerere Sorten werden die gewöhnlichen 
Aufschläge berechnet, nämlich € 1.5. - pro ton. Die 
Agenten haben große Vorräte im Hafen am Lager. 
Weiße Holzstoffpappe notiert € 17.—.— bis 20.—.— 
pro ton, je nach der Substanz. Sch. 
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Der beste 
Vorsortierer 
| für Zellstoff. 
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_ Gummi-Walzen- Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 
Kugeldruckhärteprüfer Kläranlagen- 


für Kautschuk Projekte, erfolgreiche Aenderungen 
schlecht arbeitender Stoffänger durch 
Ing. Grimm, Görlitz, Lerchenstr. 
(Bau durch örtl. Meister). 


Spez ial-Fabrikation seit 50 Jahren in 


zum Prüfen von Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 
(auch zum Prüfen von Platten geeignet) 
Alle Apparate, Wagen , 
EEN und Behelfe für papier- | ` 
techn. Untersuchungen 
ge bouis Schopper. * 
o Bayersche Str. 77 


fl Fabrik für Materialprüfungsmaschinen, 
wissenschaftliche und techn. Apparate. 


resdne 1 


modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentaprıx, Düren. 


aM 


Zellulose + Holzstoff 


Kaolin 


Einfuhr ————— Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stofischolz Dresden. + Fernsprecher: Nr. 40533, 43 638. 
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Papierholzmarkt. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Landeck im Reg.-Bez. 
Breslau (17. 12.) 304 rm Fichtenpapierholz & 14.08 
für 2 m langes Holz, geschält. und & 11.42 für I m 
langes Holz. Oberförsterei Altenau im Reg.-Bez. 
Hildesheim (22. 12.) 48 rm Fichtenpapierholz-Scheiter 
entrindet <A 15.40. Oberförsterei Wicherts- 
hofen im Reg.-Bez. Königsberg (22. 12.) 188 rm 
Fichtenpapierholz-Scheiter (als Brennholz verkauft) 
A 12.60. 


Süddeutschland. Die schon kürzlich ge- 
meldete feste Stimmung setzte sich fort und die 
Preisentwicklung nahm zuletzt ein Tempo an, das 
man fast als hausseartig bezeichnen könnte. Vom 
Brennholzhandel sagt man, daß er neuerdings nicht 
mehr in dem gleichen Maße wie bisher als Interessent 
für Papierholz auftrete. Daß die Stimmung am 
Inlandmarkt sich weiterhin kräftigen konnte, mag 
darin zu suchen sein, daß das Angebot der Tschecho- 
slowakei dem Vernehmen nach stark im Abflauen 
ist; die Vorräte dort sollen gering sein, ja, man 
spricht sogar schon von einem vollständigen Ab- 
stoppen der tschechischen Anbieter, deren letzte For- 
derungen von etwa Kc 145 je Ster ausfuhrfrei Eger 
unverzollf als zu hoch bezeichnet werden. Das 
forstliche Angebot war, in Württemberg und 
Baden wenigstens, nicht von sonderlicher Bedeu- 
tung, die Erlöse pendeln hier zwischen etwa 110 und 
120% der Grundpreise von & 12, 10 und 8 je Ster 
1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von A 11, 9 und 7 je 
Ster mit Rinde ab Wald. Mehr in der oberen Hälfte 
dieses Rahmens und zum Teil beträchtlich darüber 
hinausgreifend bewegten sich die letzten Erlöse der 
bayerischen Staatsforstverwaltung. So erlöste 
die Forstkammer Unterfrankens bei einem 
Freihandverkauf von etwa 8700 Ster Fichtenpapier- 
holz 1.--3. Kl. durchschnittlich 125% dieser Sätze, 
die Forstkammer Augsburg ebenfalls im Wege 
des freihändigen Verkaufes für rund 2100 Ster 
1.—3. Kl. teils mit, teils ohne Rinde 146% der Grund- 
preise. Auch für Ware aus Gemeinde- und Privat- 
waldungen konnten recht ansehnliche Preise erzielt 
werden, so z.B. im Badischen bis zu 122% der 
Taxe. Von einem Verkauf in Niederbayern abge- 
sehen, der einen Erlös von 98,6% erbrachte, lagen 
die letzten Erlöse durchweg mehr oder weniger weit 
über den Grundpreisen. Vielfach wurde in letzter 
Zeit auch Rundholz IV.—VI. Kl. ersteigert und zu 
Papierholz aufgearbeitet. Der Handel konnte, teils 
unter sich, teils im Abschluß mit den Verbrauchern, 
A 13—14, auch bis A 15 je Ster frei verladen 
- erzielen. Hinsichtlich der weiteren Entwicklungs- 
möglichkeiten auf diesem Gebiete läßt sich allerdings 
nichts S voraussagen, die Zeiten sind zu unsicher dazu. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Oktober 1924. 


Die Einfuhr von Papierholz betrug im Ok- 
tober 146 000 t gegenüber 141 200 t im September 
und 178 300 t im August 1924. Daran waren beteiligt 
die Tschechoslowakei mit 45 700 t und Ostpolen mit 
32 300 t. 


Die Ausfuhr ist mit 5100 t niedriger als im 
September mit 10400 t und August mit 11700 t. 


Vom Lumpenmarkt. 


In Baumwollumpen war der Markt etwas ruhiger. 
Die überseeische Nachfrage hat nachgelassen. Ame- 
rika setzte seine Preise leicht herunter; infolge der 
im Inland weiter bestehenden guten Geschäftslage 
konnten sich die Preise auf den bisherigen Notierun- 
gen behaupten. Eine Abschwächufg erfuhren die 
Lumpen für Rohdachpappenindustrie. Gut abzusetzen 
waren Kattune, weiß und farbig; auch Baumwoll- 
gestrickt weiß, schwarz und in dunklen Farben war 
stark gesucht. Leinene und halbleinene Sorten liegen 
sehr ruhig. Tauwerg liegt augenblicklich etwas 
ruhiger, doch dürfte hierin nur eine vorübergehende 
Erscheinung zu erblicken sein. 


Chemikalien, Oele, Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Hamburg, den 27. Dezember 1924. 
G.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 . 32.— 
Chlorkalk 110/15% 2 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 53.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 74.— 
7 40 Vol. % 113.— 
Glaubersalz krist. 2.90 
kalz. 5.40 

Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 20.— 

2 30/2% 13.80 
Salzsäure arsenfr. 1921 2.35 
Soda kalz. 96/8 14.50 

„ krist. j $ 8.50 

Tonerde schwefels. 14/5 8.25 

5 17/8 10.75 

Wässergläs: Natron- 38/40 . 9.30 

Der Markt war ruhig. 

Leinöl, loko Hfl. 57.50 
Leinölfirnis G. -M. 101.— 
Rindertalg A techn. £ 49.10.— bis 52.10.— 
Terpentinöl amerik. . Doll. 33.50 


Die £-Notierungen Verstellen sich 550 1000 kg. 
die Hfl.-, fl. Kronen- und Doll.-Notierungen pro 100 kg. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15°, u. 1/180 


technisch eisenfrel 


Gebrüder Gutbrod È 1. H. Chem. fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain 


ABC Code 5th Ed 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Sitzungstafel. 


Verein Deutscher Zelistofi-Fabrikanten | 
Montag, den 19. Januar 1925, nachmittags 3'/, Uhr, Vorstandssitzung in 
den Geschäftsräumen des V. D. Z. | 
Montag, den 19. Januar 1925, nachmittags 6 Uhr, Sitzung der Zellstoff- 
Außenhandelskommission in den Geschäftsräumen des V.D.Z. 
Dienstag, den 20. Januar 1925, vormittags 10'/, Uhr, Mitgliederversamm- 
lung im Hotel Continental, Berlin, Neustädtische Kirchstr. 6/7. 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 
Donnerstag, den 29. Januar 1925, vormittags 10 Uhr, Zu in 
Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6. 2 
—— ¹e . ——— — 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 
Hauptversammlung 1925. 


Hierdurch benachrichtigen wir unsere Mitglieder schon jetzt, daB für die nächste 
Hauptversammlung die Tage Mittwoch, der 4. und Donnerstag der 5. März in Aus- 
sicht genommen sind. Eine Einladung mit der Tagesordnung wird in nächster Zeit 


veröffentlicht werden. 


Verein der Zellstoff- und Papler-Chemiker und -Ingenieure. 


Der Geschäftsführer: 
Heuser. 


Der Schriftführer: 
Schark. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Dezember 1924. 


Die Betriebswasserverhält- 
nisse blieben im Dezember ungenügend 
und wirkten weiter ungünstig auf die Pro- 
duktionsmöglichkeit ein. Besonders die Holz- 
stofferzeugung verminderte sich noch weiter 
gegen den November, während Nachfrage 
und Angebot gut waren. Am Ende des Be- 
richtsmonats sind keine nennenswerten Holz- 
stofivorräte mehr vorhanden, so daß ein 
ausgesprochener Mangel an Holzstoff herrscht. 

Die Holzeindeckung stößt infolge der 
bedrohlich steigenden Holzpreise und der 
noch immer vorhandenen Geldknappheit der 
Betriebe auf wachsende Schwierigkeiten. 

Der bedenkliche Mangel an Altpapier 
und Lumpen blieb bestehen, die Preise 
stiegen weiter. Wenn sich die unerträglichen 
Verhältnisse auf dem Altpapier- und Lumpen- 


markt nicht durch Eingreifen der Regierung 
in kürzester Zeit bessern, werden die Lum- 
pen und Altpapier verarbeitenden Industrie- 
zweige endgültig zum Erliegen kommen. 


Der Beschäftigungsgrad war 
allgemein gut bei anhaltend lebhafter Nach- 
frage. Die Preise sind dagegen wegen der 
weiter steigenden Gestehungskosten meist 
unauskömmlich. 


Das Geschäftsjahr 1924 muß für 
die papiererzeugende Industrie als eines der 
schwierigsten und an Krisen reichsten gelten, 
das vielleicht die Schwelle zum Wiederauf- 
stieg bedeutet, aber schon die Zurücklegung 
dieses ersten Schrittes ist nur unter schweren 
Anstrengungen und es ee ge- 
wesen. , 


Zeitungsdruckpapierpreis ab 6. Januar 1925. 


Infolge Erhöhungen der Gestehungskosten, in erster Reihe der Papierholzpreise 


ist der Druckpapierpreis um & 2.— für 100 kg erhöht worden. 


Der Druckpapier- 


preis, der für alle Lieferungen, die ab 6. Januar zur Berechnung gelangen, gilt, be- 


trägt demnach: 


A 32.— für 100 kg Rollenpapier. 
& 33.— für 100 kg Formatpapier 


frei Station des Empfängers. | 
(Letzter Preis ab 1. Dezember 1924 siehe Nr. 49/1924, S. 3155.) 


Handelspolitik. 


1. Griechischer Zolltarif. 

Die griechische Gesandtschaft in Berlin 
teilt mit, daß die Inkraftsetzung des neuen 
griechischen Zolltarifs erneut verschoben 
worden ist, und zwar vom 15. Januar auf den 
1. März 1925. Bis zu diesem Termin gelten 
also für deutsche Einfuhrwaren die seit dem 
20. November 1924 zugestandenen Vertrags- 
zölle des jetzigen Zolltarifs vom 30. Dezem- 
ber 1892. Die das Papierfach betreffenden 
Auszüge aus dem alten und neuen griechi- 


schen Zolltarif sind in Nr. 50, Je 1924 d. BI. 
veröftentlicht worden. 


2. Neuer ungarischer Zolltarif. 

Am 1. Januar 1925 ist der neue ungari- 
sche Zolltarif in Geltung gesetzt worden, der 
im Auszuge nebenstehend veröffentlicht wird. 
Gleichzeitig mit Inkraftsetzung dieses neuen 
Zolltariis werden in Ungarn die Ein- und 
Ausfuhrbeschränkungen sowie Ausfuhrabga- 
ben aufgehoben. 
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Auszug aus dem ungarischen Zolltarif. Br 
XXIII. Erzeugnisse der Papier- und Vervieltältigungsindustrie. 
u. u; Eu, | Zoltbetrag 
ari - on in 
enia | : Bezelchnung der Waren Ösidkronen 
| ? für 100 kg 
} * I N 
40 | Papierzeug: | 
ng) aus Hadern {Hadetnzeug) ’ 5 
* bp) anderes: ; aE E u 
1. chemisch bereitet (Zellulose) : ; : f 8 f 
2. mechanisch bereitet i 
491 Rohe Dachpappe a N FE i DR . ‚ . 
492 Geteerte oder mit Asphalt imprägnierte Dachpappe: 06 DoE EE u 
„ a) mit Sand: oder Kies bestreut. , 5 „o u 
‚b) mit Sand oder Kies nicht bestreut. l 8 * 
5 403 i reBspan und andere derartige Spezialpappen mit Ausnahme der Weilpappe 
140% Wellpappe in Tafeln. Bogen oder Rollen i Sy S N 
495 Andere Pappen im Gewicht von 180 g oder mehr auf f Gavermeer " 
er a) Handpappe, weiter nicht bearbeitet: 
| 1. im Gewicht von 400 g oder mehr auf 1 Geviertmeter: 
II. Graupappe 5 y f ’ . 
| II. andere Pappen 
| 2. im Gewichte -von weniger als 400 g auf 1 Geviertmeter 
b) Maschinen-(Karton-) pappe: 
| J. im Gewichte von 250 g oder mehr auf 1 .Geviertmeter: 
| l. ungeglättet in natürlicher Farbe, auch Duplex- oder. ee weiter 
1 nicht bearbeitet 8 ; A 10 
II. ungeglättet in der Masse gefärbt. weiter nicht bearbeitet 5 F 12 
III. geglättet, weiter sämtliche in dieser Tarifnummer bisher genannten 
Pappen weiter bearbeitet 15 
2. im Gewichte von weniger als 250 g auf ein Geviertmeter, auch weiter- 
verarbeitet 8 l ; | 18. 
496 Packpapier (mit Ausnahme des zur Nr. 498 sharen | 
a) im Gewichte von 30 g und mehr auf 1 Geviertmeter À | 10 
b) im Gewichte von weniger als 30 g, doch mindestens 20 g auf 1 Geviertmeter 18 
497 Druck- und Schreibpapier in Rollen oder Bogen, auch gefalzt: 
| a) gewöhnliches Zeitungsdruckpapier, ligninhaltig, ungeglättet, in Rollen, im Ge- 
wichte von höchstens 50 g auf I Geviertmeter . ; R 888 6 
b) anderes ligninhaltiges Papier . : va | 1 ie nE 18 
c) anderes Papier . 21 
408 Bobinen in der Breite von 15 cm det weniger geschnitten mit usahne der aus 
Buntpapier und aus Zigaretten- und anderem Seidenpapier. weiter Packpapier 
| für Abreißmaschinen in Rollen mit einem Durchmesser von weniger als 30 g 
| adjustiert 30 
490 | Zigarettenpapier und anderes Sena er im Gewichte von weniger a 20 g sür 2 
1 Geviertmeter, in Bogen, Rollen, Bobinen „ 75 
| Anmerkung. Papier im Gewichte von weniger als 20 g dit 1 er: l 
meter und zur Erzeugung der unter den Nummern 503, 504 und 965 angeführten 
| Papiere, wird gegen besondere Erlaubnis unter den im Verordnungswege fest- 
| zusetzenden Bedin zungen und unter Kontrolle zu einem Drittel des Zolles zu- 
| gelassen. 
500 | Buntpapier und Buntkarton: 
a) einseitig gestrichen oder e doch nicht weiter bearbeitet 35 
b) andere, auch Gold-, Silber- oder Bronzepapier 40 
501 Lösch- und Filterpapier 5 50 6 
502 Papier-Watte (Zellulose), mit Ausnahme der zur Nr. 463 "gehörenden a 18 
503 Kreppapier in Rollen mit einem Durchmesser von einzeln 30 cm oder mehr. auch 
gepreßt * : 40 
504 Chemisches Papier (mit Ausnahme des lichtempfindlichen Papiers): 
a) Oelpapiere (Zeichenpauspapiere) 70 
b) Indigo-, Karbon- und derartige farbige Kopierpapiere zum Durchschreiben 
oder Durchklopfen: ae „ 
1. im Gewichte von 30 g oder mehr, auf 1 Geviertmeter 2 x 200 
2. im Gewichte „von weniger als 30 z auf 1 e er 400 
c) anderes . 60 
505 Liniiertes Papier: 
a) in Bogen . . 5 ; : 30 
i b) gefalzt, in Päckchen oder Schachteln gelegt u: S o Sap Tany -36 
506 | Gummiertes Papier: Ser on Sr 
a) in Bogen oder in mehr als 30 cm breiten Rollen 10 
b) in Büchelchen, in nicht mehr als 30 cm breiten zugeschnittenen Rollen 30 
507 Papiertapeten . 40 
508 Papier oder pappen mit Auf-, Unter- oder Zwischenl: agen von Geweben (Papy rolin) 15 
509 Anderseits nicht genanntes Papier in Bogen oder Rollen j ; 6 


usw. 5 11 
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3, Deutsch-belgische Handelsvertrags- 

verhandlungen. 

Am 5. Januar sollten in Berlin die deutsch- 
belgischen Handelsvertragsverhandlungen wie- 
der aufgenommen werden. Nachdem sich 
beide Regierungen anfangs geeinigt hatten, 
als Verhandlungsbasis die uneingeschränkte, 
allgemeine, gegenseitige Meistbegünstigung 
anzusehen, forderte Belgien darüber hinaus 
Zollbindungen für einige belgische Ausfuhr- 
waren, zu denen sich Deutschland gegen 
entsprechende Gegenleistungen bereiterklärte. 
Nunmehr hat die belgische Regierung erklärt, 
daß sie für eine Reihe wichtiger deutscher 
Ausfuhrwaren die Meistbegünstigung nicht 
gewähren könnte. Bei diesen Waren müßte 
Deutschland nach wie ver höhere Zollsätze 
tragen als die übrigen Länder. Unter diesen 
Waren, für welche Belgien die Meistbegünsti- 
gung ablehnt, befinden sich, das Papierfach 
betreffend, folgende Tarifpositionen: 
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728 Gewöhnliches Packpapier in Bogen oder 
Rollen von 40—300 g (ausschließ- 
lich) je qm, 


734 Zeitungspapier, 


744b Tapeten aus Papier: 
gewöhnliche: 
I. auf natürlichem Untergrund, 
2. auf Papier mit gegautschtem oder 
koloriertem Untergrund. 

Wenn die belgische Regierung auf dem 
Standpunkt einer weiteren Differenzierung 
Deutschlands beharren sollte, kann selbst- 
redend der Abschluß eines Handelsvertrags 
nicht mehr in Frage kommen. 

Die belgischen Abnehmer dieser Waren 
werden im eigensten Interesse eine derartige 
Entwicklung der deutsch- belgischen Handels- 
beziehungen kaum begrüßen; jedenfalls kann 
Deutschland länger den belgischen Markt als 
umgekehrt Belgien den deutschen Markt auf 
die Dauer entbehren. v. W. 


— e — a 


Aenderungen des Eisenbahn-Gütertarifs. 


Durch Nachtrag III zum Deutschen Eisen- 
bahn-Gütertarif Teil I Abt. B sind mit Wir- 
kung ab 20. Dezember 1924, gemäß 
den Beschlüssen der Ständigen Tarif- 
kommission vom 8. und 9. Oktober 1924 in 
Berchtesgaden, von der Deutschen Reichs- 
bahn - Gesellschaft, Hauptverwaltung, auf 
Grund entsprechender Anträge folgende, das 
Papierfach betreffende Aenderungen verfügt 
worden: 

1. In das Verzeichnis II des D. E. G. T. T. I 
Abt. B (Verzeichnis der zur Beförderung 
in großräumigen bedeckten Wagen zu- 
gelassenen Güter) ist aufgenommen: 

„Rohpappe im Falle der Ausfuhr oder 
Durchfuhr.“ 
Die darüber hinausgehende beantragte 
Aufnahme von Rohpappe auch im Inland- 
verkehr in das Verzeichnis II wurde 
abgelehnt. 


2. In der Stelle „Papier“ der Klasse B ist 


eingefügt worden: 
„auch aus zwei oder mehreren Papier- 

bahnen geklebt.“ 
Damit sind geklebte Papiere, die bisher 
als „weiterverarbeitet“ in Klasse A ge- 
fahren wurden, in Klasse B aufgenom- 

men worden. ö 

3. Die Ziffer 3 der Stelle „Holz“ der 
Klasse E sowie die dazugehörige An— 
merkung hat folgende Fassung erhalten: 
„3. Prügel-, Rund- und Scheitholz von 
Aspe, Fichte, Kiefer (auch Zirbel- 
kiefer oder Arve) und Tanne bis zu 


2,5 m Länge und 24 cm Durchmesser, 
am dünnen Ende ohne Rinde ge- 
messen: | 

a) beim unmittelbaren Versand an Zell- 
stoffabriken und Holzschleifereien zur 
Herstellung von Holzzellstoff oder 
Holzstoff, 

b) beim unmittelbaren Versand an inlän- 
dische Wasserumschlagstationen be- 
hufs Weiterleitung auf dem Wasser- 
weg unmittelbar an Zellstoffabriken 
und Holzschleifereien zur Herstellung 
von Holzzellstoff oder Holzstoff. 


Die Anwendung der Klasse E wird 
dadurch nicht ausgeschlossen, daß sich 
bei einer Sendung einzelne Stücke bis zu 
2,6 m Länge befinden. 


Die Frachtberechnung nach b wird 
nur im Erstattungsweg gewährt, wenn 
nach dem Ermessen der Eisenbahn nach- 
träglich der Nachweis erbracht ist, daß 
die Sendung in einer Zellstoffabrik oder 
Holzschleiferei zu Holzzellstoff oder 
Holzstoff verarbeitet wurde.“ 


Dadurch kann für Papierholz auch im 
Umschlagverkehr die Wagenladungsklasse 
E gewährt werden. 


Fin weiterer Antrag auf Detarifierung von 
Asphaltpapier und Teerpapier aus Klasse A 
(als „weiterverarbeitet“) wurde von der 
Ständigen Tarifkommission und dementspre— 
chend von der Reichsbahn - Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, abgelehnt. v. W. 


—— wN — ——  —— — 
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ý Reichsfinanzhof und Obligationensteuer. 


Kaum cine zweite Gesetzgebung wird 
wieder soviel Streitfragen schwierigster Art 
hervorrufen wie die Aufwertungsgesetze. Die 
Frage der Unzulässigkeit der Doppelbesteue- 
rung zwischen Obligationensteuer und Haus- 
zinssteuer ist noch immer nicht ganz klar- 
gestellt. Inzwischen aber hat der Reichs- 
finanzhof eine andere Frage zuungunsten des 
Steuerpflichtigen entschieden, die wir im 
folgenden kurz behandeln wollen. 

Ein Unternehmen, welches Obligationen 
ausgegeben hatte, tilgte diese in der Zeit 
vom 1. Januar 1918 bis 14. Februar 1924. 
Es wurde deswegen zur einfachen Obliga- 
tionensteuer herangezogen. Dagegen wurde 
Einspruch eingelegt, weil diejenigen Obliga- 
tionen, welche vor Inkrafttreten der Dritten 
Steuernotverordnung, d. h. vor dem 14. Fe- 
bruar 1924 bereits getilgt waren, der 
sogenannten einfachen Obligationensteuer 
(§ 21 Absatz 1 der Dritten Steuernotverord- 
nung) nicht unterlägen. Die einfache Obliga- 
tionensteuer könne die bei Inkrafttreten des 
Gesetzes nicht mehr vorhandenen 
Schuldverschreibungen auch nicht ergreifen. 
Wenn die vor dem 1. Januar 1918 getilgten 
Schuldverschreibungen von der Steuer befreit 
wären, so liege für die zwischen diesem 
Termin und dem Inkrafttreten des Gesetzes 
getilgten Obligationen eine Lücke vor, die 
zugunsten des Schuldners ausgelegt werden 
müsse. Die aus der Unklarheit des Gesetzes 
entstandene Lücke müsse zugunsten des 
Schuldners um so mehr ausgelegt werden, 
als vermöge der inneren Kaufkraft der Mark 
während der Inflationszeit aus der Umrech- 
nung der Tilgungsbeträge in Goldmark 
durchaus nicht das Vorhandensein eines In- 
flationsgewinns gefolgert werden dürfe. 

Der Reichsfinanzhof gibt eine interessante 
Begründung des entgegengesetzten Stand- 
punktes. Er gibt zu, daß die Steuer „be- 
wußtermaßen eine rohe ist“. Aus dieser 
Grundeinstellung zum Gesetz läßt sich dann 
der übrige Inhalt der Entscheidung eher 
verstehen. 

Die Gründe lauten: 

„Das Vorhandensein einer Lücke kann 
nicht anerkannt werden. Wollte man selbst 
mit der Rechtsbeschwerde, wozu jedoch ein 
Anlaß nicht vorliegt, die Anerkennung eines 
allgemeinen steuerbegründenden Grundsatzes 
im § 17 der Dritten Steuernotverordnung 
ablehnen, so ergäbe sich die Steuerpflicht 
doch aus folgender Erwägung. Zweck der 


Verordnung ist, wie die Begründung zeigt, 


die Erfassung des Inflationsgewinns, welchen 
die Schuldner dadurch erzielen, daß sie ihre 
Schulden mit minderwertigem Gelde tilgen, 
und zwar wird der Beginn der Minder- 
wertigkeit, wie zahlreiche Bestimmungen 
(z.B. 88 2, 4, 22) beweisen, auf den 1. Ja- 
nuar 1918 angenommen. Daraus erklärt sich, 
daß § 19 Abs. 2 zu a die vor diesem Tage 
getilgten Schuldverschreibungen frei läßt. 
Daraus ergibt sich aber auch weiter, daß alle 
später getilgten Schuldverschreibungen, weil 
sie nicht ausgenommen sind, der Steuer 
unterliegen. Das will die Rechtsbeschwerde 
an sich auch nicht bestreiten, behauptet aber, 
diese Steuer sei für die getilgten Obligationen 
nur diejenige aus § 21 Abs. 2. Damit trägt 
sie indes einen Unterschied in § 21 hinein, 
zu dem weder die Begründung noch der 
Zweck des Gesetzes einen Anhalt geben, zu 
dem auch der Wortlaut nicht nötigt. Wie 
vorher erwähnt, geht der Gesetzgeber davon 
aus, daß alle nach dem 1. Januar 1918 er- 
folgten Tilgungen dem Schuldner einen 
Inflationsgewinn gebracht haben. Dieser soll 
gleichmäßig derart erfaßt werden, daß dem 
Schuldner nur ein Teil der Spannung zwi- 
schen dem ursprünglichen und dem Tilgungs- 
geldwert belassen blieb, und insbesondere 
die Fälle treffen, in denen die Markforde- 
rungen bereits getilgt sind und daher der 
Geldentwertungsgewinn. dem Schuldner un- 
verkürzt verbleibt. Die Steuer ist be- 
wußtermaßen eine rohe, und 
das Gesetz will die Abstand- 
nahme von der Berücksichtigung 
von Einzelheiten durch einen 
niedrigen Steuersatz erträglich 
machen. Es regelt alle Fälle, wie wenn 
bei jeder Tilgung mindestens ein Gewinn 
von 85% gemacht wäre; 2% davon sind an 
das Reich abzuführen; ist der Gewinn noch 
höher, so gebührt das Mehr voll dem Reich 
(zu vergl. auch die zum Abdruck in der 
amtlichen Sammlung bestimmte Entscheidung 
vom 30. September 1924 — II A 758/24 —). 

Daraus ergibt sich, daß es sich im 8 21 
nicht um zwei verschiedene, sondern um ein 
und dieselbe Steuer handelt. 

Dem entspricht auch der Aufbau des Ge- 
setzes. Die Person des Steuerschuldners wird 
im § 20 bestimmt, § 21 regelt die Höhe der 
Steuer. Es ist nur von einer Steuer die 
Rede, welche im Absatz 1 normiert und im 
Absatz 2 erhöht wird. Dafür, daß der Ge- 
setzgeber, wie die Rechtsbeschwerde meint, 
sich mit dem Wort „erhöht“ im Ausdruck 
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vergriffen habe, fehlt jeder Anhalt; Zweck 
und Entstehung ergibt vielmehr das Gegen- 
teil. Auch aus der Bezugnahme auf den 
Aufwertungsbetrag im Absatz 1 kann nicht 
mit der Rechtsbeschwerde gefolgert werden, 
daß die keiner Aufwertung unterliegenden 
Obligationen dem Absatz 1 nicht unterstehen. 
Denn das Wort ist dort lediglich als Rech- 
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N 
nungsfaktor gebraucht und steht auch gram- 
matikalisch in keiner Beziehung zu dem 
Wort Schuldverschreibungen. 

Die Annahme der Rechtsbeschwerde, daß 
eine Unklarheit oder Lücke des Gesetzes vor- 
liege, welche zugunsten des Steuerpflichtigen 
ausgefüllt werden müsse, ist also irrig.“ 

Dr. Schulze. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 1. Güterannahmezeiten der Reichsbahn. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Auf Grund eines dem Reichsverband mitgeteilten 
Einzelfalles ist er bei der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft, Hauptverwaltung, für eine Verlängerung 
der Güterannahmezeiten eingetreten. Darauf wurde 
dem Reichsverband von der Hauptverwaltung der 
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft am 15. 12. 1924 
unter Nr. 11/3425 der nachfolgende Bescheid erteilt: 

„Die Angelegenheit ist bereits wiederholt ge- 
prüft und auch im Deutschen Eisenbalmverkehrs- 
verband eingehend untersucht worden. Es hat sich 
dabei herausgestellt, daB wegen der verschiedenen 
Verhältnisse in den einzelnen Verwaltungsbezirken 
es unmöglich ist, einheitliche Annahmezeiten für 
Stückgut innerhalb des Bereichs des Eisenbahn- 
verkehrsverbandes festzulegen. Die Bestimmung 
hierüber muß vielmehr den Reichsbahndirektionen 
nach Maßgabe der örtlichen Verhältnisse ihres Be- 
zirks überlassen bleiben. 

Wir empfehlen deshalb, den Beschwerdeführern 
aufzugeben, sich in Einzelfällen an die zuständige 
Reichsbahndirektion zu wenden, die nicht unter- 
lassen wird, den Wünschen der Verkehrstreibenden 
möglichst entgegenzukommen.‘ 

Der Reichsverband stellt anheim. in Einzelfällen 
zunächst bei den zuständigen Reichsbahndirektionen 
für eine Verlängerung der Güterannahmezeiten eim- 
zutreten. Falls den Wünschen der Verkehrstreiben— 
den von den Reichsbahndirektionen nicht entsprochen 
werden sollte, bittet er. sofern cine Weiterverfolgung 


der, Angelegenheit gewünscht wird, um Mitteilung 
des genauen Tatbestandes sowie des abschläxigen 


Bescheides der zuständigen Reichsbahndirektion. 
Nr. 2. Frankaturzwang für Bahnsendungen nach 
dem Auslande. 


(Mitt. des Reichsverbindes der Deutschen maistre) 


In Verfolg der Vorstellungen des Reichsverban- 
des wegen Aufhebung des Frankaturzwanges für 
Gütersendungen nach dem Auslande erteilte die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung. 
dem Reichsverband am 16. 12. 1924 unter Nr. 12/7692 
den nachfolgenden Bescheid: 

„In Güterverkehr zwischen Deutschland und 
der Schweiz sind mit Gültigkeit vom 1. Dezember 
1924 ab in beiden Richtungen Frankaturen und 
Frachtüberweisungen unbeschränkt zugelassen (vgl. 
Bekanntmachung im Tarıf- und Verkehrs-Anzeiger 
für 1924, S. 825). Ferner ist zwischen den deut- 
schen und österreichischen Eisenbahnen in einer 
vor kurzem abgehältenen Besprechung vereinbart 
worden, auch im deutsch-österreichischen Güter- 
verkehr die einschränkenden Bestimmungen über 
die Frachtzahlung bald aufzuheben, so daß voraus- 
sichtlich in diesem Verkehre die tariimäßige Durch- 
führung der Maßnahme in nächster Zeit möglich 


sein wird. Mitteilungen über gleichartige Verhand- 
lungen in den übrigen Verbandsverkehren liegen 
zurzeit nicht vor. Die mit der Geschäftsführung in 
den Ausland-Güterverkehren beauftragten Reichs— 
bahndirektionen sind angewiesen worden, nach 
Möglichkeit darauf hinzuwirken. daß auch in 
anderen Verkelhren, soweit das nach Lage der Ver- 
hältnisse angängig ist, der Frankatur- und Ueber— 
weisungszwang bald wieder beseitigt wird. 

Im Verkehr zwischen Deutschland und Italien 
sind, wie als bekannt vorausgesetzt werden darf, 
bereits seit einiger Zeit die Bestimmungen über 
den Frankatur- und UÜcberweisungszwang auf den 

. Durchgangsverkehr durch die Tschechoslowakei und 
Oesterreich beschränkt.“ 
Nr. 3. Ladefristen der Reichsbahn für Anschlußgleis- 
inhaber. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 

Von den Verkehrstreibenden aus den Reichsbahn- 
direktiensbezirken Magdeburg und Halle wird dem 
Reichsverband mitgeteilt, daß Eisenbahndienststellen 
versuchen. die Lädefristen für Anschlußgleisinbaber 
herabzusetzen. Die Folge wäre, daß das tarıtmälige 
Wagenstandgeld schon in einer kürzeren Zeit, falls 
die Ladefrist überschritten wird. fällig wäre. 

In den dem Reichsverband mitgeteilten Fällen 
versuchen die Eisenbahndienststellen, die Ladefristen 
für zwei größere Anschlußgleisinhaber auf 6 Stunden 
zu vermindern. In den beiden Fällen sei es jedoch 
aus verschiedenen Gründen nicht möglich, die W agon 
innerhalb 6 Stunden zu be- und entladen. 

Der F 17 der Allgemeinen Bedingungen für 
Privatgleisanschlüsse besagt, daß die Ladefristen die 
Reichsbahn unter Berücksichtigung der Bedienungs— 
zeiten und der besonderen Verhältnisse des Anschlus- 
ses besonders festsetzt. Bei größeren Anschlüssen 
ist hei Bemessung der Ladefrist auf eine angemessene 
ÜUcbernahmefrist Rücksicht zu nehmen. 

Der Reichsverband ist daher zunächst bei den 
zuständigen Keichsbahndirektionen vorstellig gewor- 
den, um in den dem Reichsverband mitgeteilten 
Einzelfällen eine Verkürzung der Läadeiristen zu ver- 
hindern, da von dem Fachreferenten der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft,. Hauptverwaltung. dem Reichs- 
verband mitgeteilt wurde, dab eine Anweisung wegen 
Herabsetzung der Ladefristen für Anschlußgleisinha- 
ber von der Hauptverwaltung an die Eisenbahn- 
direktionen micht ergangen sei. 

Falls mit einem ähnlichen Ver- 
Janzen Eisenhahndienststellen an 
Verkelhrstreibendce heranvxvetrcecten 


sind. so bittet der Reichsverband um 
Bekanntgabe des Tatbestandes, den 
er bei etwaigen Verhandlungen mit 


der Hauptverwaltung der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft mit ver- 
werten würde. 


Nr. 2 1925 


0 


Nr. 4. Nachprüfung der Inhaltsangabe in den Fracht- 
brieten durch die Reichsbahn. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Aus dem ‚„Eisenbahn-Nachrichtenblatt des Reichs- 
verkehrsministeriums, Zweigstelle Bayern“ Nr. 85 
und 86 vom August und September 1924 entnimmt 
der Reichsverband folgendes: 


Nr. 85. Sondergebühren für den Fahr- 

kartenverkaufin den Zügen und für 

nachträgliche Einziehung von Fahr- 
geldern. 

Mit Gültigkeit vom 1. September 1924 werden 
(widerruflich) für den Fahrkartenverkauf in den 
Zügen für veranlaßte Nachlösung und für die Ein- 
ziehung des erhöhten Fahrgeldes Sondergebühren 
nach den näheren Bestimmungen einer Dienstvor- 
schrift gewährt, die den Stationen mit den für die 
Verrechnung benötigten Nachweisungen ohne An- 
forderung in den nächsten Tagen zugehen wird. 


Nr. 86. Maßnahmen zur schärferen Er- 
fassung der Verkehrsein nahmen. 
Die Hauptverwaltung der D. R. B. macht neuer- 
dings darauf aufmerksam, daß die Finanzlage der 
D.R.B. es dringend erfordert, daß ihr keine Ein- 
nahmen verloren gehen, auf die sie Anspruch hat. 
Um die Abfertigungsstellen mehr als bisher dazu 
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zu veranlassen, ihrerseits für möglichste Erfassung 
der Verkehrseinnahmen tätig zu sein, hat die 
Hauptverwaltung genehmigt, Prämien von 5% aus 
Mehrfracht und Frachtzuschlag bei Ermittlung un- 
richtiger Gewichts- und Inhaltsangaben durch Be- 
dienstete der Güterabfertigungsstellen zu gewähren. 

Gegen diese Bestimmungen sind beim Reichsver- 
band von verschiedenen Seiten Bedenken erhoben 
worden. 

Er hat sich daher mit der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft, Hauptverwaltung, in Verbindung ge- 
setzt, worauf ihm der nachfolgende Bescheid von 
der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn-Ge- 
sellschaft erteilt wurde: 

„Die Auffassung, daB das Prämiensystem an 
sich unzweckmäßig sei, vermögen wir nicht zu 
teilen. Wir gestatten uns, darauf hinzuweisen, daß 
sich viele industrielle Unternehmungen dieses Sy- 
stems mit Vorteil bedienen. Im übrigen besteht 
das Verfahren erst verhältnismäßig kurze Zeit, so 
daß endgültig darüber noch nicht geurteilt werden 
kann.‘ 

Der Reichsverband würde dankbar sein, wenn 
von seinen Mitgliedern die Wirkung der obengenann- 
ten Bestimmungen beobachtet würde und ihm hier- 
über möglichst eingehende Mitteilungen gegeben 
werden könnten. 


il 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Das Diplom des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten für ununterbrochene langjährige 
Dienstzeit in derselben Fabrik erhielten nach- 
benannte Beamte, Arbeiter und Arbeiterinnen: 

Für 50jährige Dienstzeit: 


Papierfabrik Köslin Akt.-Ges., Köslin i. Pomm. 
Schummer, Julius, Lagerverwalter (60 J.). 
Heinr. Aug. Schoeller Söhne, Papierfabrik, Düren 
(Rheinland). 
Hensch, Frau Maria. Meisterin. 
Kehren. Josef. Werkmeister. 
Maschinen- und Büttenpapleriabrik Gmund, Gmund. 
Schöffmann, Frau Maria, Saalmeisterin. 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik, Halle-Cröilwitz. 
Lenze, Louis, Maschinenführer. 
Ludwig Keferstein, Papier- und Kartonfabrik, Wed- 
dersieben a. Ostharz. 
Ketzer, Hermann, Werkmeister. 
Carl Beckh Söhne, Feinpapierfabrik, Faurndau. 
Sieber, Jakob, Saalmeister. 
Wilheim Geldmacher, Homburger Papierfabrik, Nüm- 
brecht. 
Harscheidt, August, Maschinenmeister. 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein/Sa. 
Mann. Richard, Schlosser. 
Ulrich, Heinrich, Maschinenführer. 


Für 25jährige Dienstzeit: 


Papierfabrik Scheufelen, G. m. b. H., Oberlenningen- 
Teck. 
Sommerwerk, Ernst, Papiersaalmeister, 
Feller, Jakob, Vorarbeiter, 
Bösch, Georg, Leimer, 
Schempp, Wilhelm, Papiermaschinenarbeit:r, 
Hörz. Christian, Vorarbeiter, 
Hinkel, Karl, Papiermaschinenführer, 
Huber, Christof, Platzmeister, 
Streicher, Gottlob, Nachtwächter, 
Baumgartner, August, Schneidmaschinen- 
führer 


Julius Schulte Söhne, G. m. b. H., Papierfabrik, Düssel- 
dori-Bllk. 
Röder, Hermann, Maschinenmeister. 
Ruers, Johann, Packmeister, 
Wilhelm, Friedrich, Holländerobermüller, 
Fuchs, Heinrich, Holländerobermüller, 
Groß, Johann, Holländermüller, 
Schneider, Peter, Maschinenführer, 
Classen, Wilhelm, Werkführer, 
Gondorf, Anton, Arbeiter, 
Landen. Leonhard, Holländermüller. 
Hermanns, Johannes, Prokurist, 
Odenkirchen, August, Prokurist, 
Stelkens, Frauz. Kassierer. 
Verein für Zellstoff-Industrie A.-G., Oberleschen. 
Kappicht, Gustav, Fahrstuhlführer. 
Ostdeutsche Papier- und Eelstonwerke A.-G., Mühl- 
dorf b. Glatz. 
Gehwal ie Rudolf, Packer, 


Klappe „Josef, Packer, 
Moschner, Paul, Packer, 
Pabel, Josef, Wächter, 


Pfitzner, Alois. Maurer, 
Zenker, Adolf, Holländermüller. 
Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebstein/Sa. 
Möbius, Karl. Holländergehilfe, 
Hunger, Paul, Maschinenführer, 
Böhler, Hermann, Zeugarbeiter, 
Steinert, Robert, Rollenpacker, 
Böhler, Ernst, Holländergehilfe, 
Pannier, Klemens, Kesselwärter, 
Colditz, Paul, Holländermüller, 
Hötzel. Richard. Kupferschmied. 
Voigtländer, Richard, Hofaufseher. 
Rühle. Max. Kochermeister, 
Jäckel, Friedrich, Hackmaschinenführer. 
W. Hanebeck, Papierfabrik, Berg.-Gladbach. 
Söntgerath, Josef, Papiermaschinenführer. 
Leonhardt Söhne, Papier-, Kartonpapier- und Cellu- 
josefabrik, Crossen-Mulde. 
Andrä, Max. Turbinenwärter, 
Franke, Emil, Schmied, 
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Müller, Emil, Roller, 
DreBler, August, Satiniermeister. 
Papierfabrik Osthofen a. Rh., G. m. b. H., Osthofen. 
Hechler, Georg. Werkführer. 
Marggrafi & Engel, G. m. b. H., Paplerfabrik, Wolis- 
winkel. 
Grenz, August. Kesselheizer. 
Poppe. Friedrich, Schneidenaschinenführer. 


Wintersche Paplerfabriken, Wertheim. 
Brüggemann, Adolf, Kontorbote, 
Tacke. Friedrich, Pförtner. 

Fischer, Fritz. Maschinenführer. 
Michelmann, Adolf. Schmied. 
Begemann, Heinrich. Vorarbeiter, 
Kipp, Wilhelm, Arbeiter. 
Dreyer, Heinrich, Arbeiter. 

Felix Schoeller jun., Feinpapierlabrik, Burg Gretesch. 
(riesewell, Otto. Vorarbeiter. 
Knäpper, Heinrich, Holländermüller, 
Renner, Karl, Papiermaschinenführer, 
Bergstermann, Wilhelmine, Sortiererin. 


A. Eikan, Pappeniabrik, Viersen (Rheinland). 
Maßbender, Martin, Maschinenmeister, 
Magolcy, Hermann, Maschinenmeister, 
Steffens, Johann, Holländermüller, 
Magoley, Heinrich, Klebmaschinenfülrer. 


Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa., Flllallabrik 
Reisewitz. 
Winkler. Heinrich, Betriebsleiter. 


Natronzellstofl- und Papierfabriken A.-G., 
b. Stettin. 

Wollenschläger, Gustav, Oberwerkfülrer, 
Krüger, Wilhelm. Werkführer, 
Mischke, Reinhold, Werkführer, 
Fischer, Hermann, Vorarbeiter. 
Mischke, August, Holländermüller. 
Siedam, Wilhelm. Papiermaschinenfülrer, 
Maas, Karl, Papiermaschinengehilfe. 


Hannoversche Papierfabriken Alteld-Gronau, vormals 
Gebr. Woge, Alfeld a. d. L. (Hannover). 
Nordhausen, August, Schleifer. 


Papierfabrik Salach-Süßen, Salach (Württemberg). 
Ritz, Bernhard, Papierschneider, 
Fischer, Babette, Papierzählerin, 
Pfomann, Josef, Liniierer, 

Bader, Wilhelm, Maschinenmeister, 
Bühler, Christian, Heizer. 


Felix Heinr. Schoeller, Felnpapleriabrik, Düren (Rhld.). 
Faßbender, Johann, Schreiner, 
Esser, Adam, Kollerer. 
Mingers, Severin, Schlosser, 
Vonz, Lorenz, Schmelzer, 
Classen, Andreas, Leimkocher, 
Adels, Ernst, Maschinenführer, 
Stump. Wilhelm, Schreiner. 
Huppertz, Johann, Müller, 
Engels, Wilhelm, Schneidmaschinenführer, 
Scharnickel, Anton. Wälzer, 
Breuer, Caspar, Trockner, 
Viehöver, Josef, Schreiner, 
Neumann, Egidius, Papiermaschinenführer, 
Schmitz, Hubert, Stoffahrer, 
Esser, Theodor, Schmelzer, 
Krauthausen, Laurenz, Bote, 
Breuer, Carl, Laugenverdampfer. 

F. M. Weber, Papier- und Pappenfabrik, Leipzig. 
Thieme, Gustav, Kollergangarbeiter. 

Jui. Vorster, Papierfabrik, G. m. b. H., Hagen 1. W. 
Wolff, Hugo, Packer. 


Altdamm 


Nr. 2 1925 


Natronzellstof- und Papierfabriken A.-G., Arnstadt 
(Thüringen). 
Schorr, Ernst, Holländermüller. 
Bremer Papier- und Wellpappeniabrik, Aktiengesell- 
schaft, Lübbecke l. W. 
Holle, Wilhelm. Papiermachermeister. 

Papierfabrik Hahnemühle, G. m. b. H., Hahnemühle 

(Hannover). 
Schweiß, August, Papiermacher, 
Meyer. August, Papiermacher, 
Lampe. August, Maschinist, 
Schaper, Albert, Betriebsvorstcher, 
Spindler, Carl, Papiermacher. 

Papierfabrik Hermes & Cie., Düsseldorf. 
Davertzhofen, Hubert, Heizer. 

Holzstofi- und Paplerfabrik, Niederschlema. 
Thieme, Carl, Prokurist. 

Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseidorf. 
Kriebernegg. Franz, Obermaschinenführer, 
Kriebernegg. Ferdinand, Maschinenführer. 
Url, Anton, Maschinenführer. 

Wilhelm Geldmacher, Homburger Papierfabrik, Nüm- 

brecht. 
Sceinsche, Karl, Prokurist, 
Thovenes, Hermann, Kollerer (36 J.). 
Bauer I, Ewald. Maschinenführer (40 J.). 
Lang l, August, Holländermüller (37 ].), 
Seinsche, Wilhelm, I. Maschinengehilfe, 
Bauer 1, Hermann, Heizer. 

Th. D. Lovis Söhne, Aktlengesellschaft, Heiligenstadt. 
Deppe, Wilhelm. Maschinenführer, 
Heidenblut,. Anton, Maschinengehilfe, 
Kaufhold, Bernhard, Arbeiter. 

Paul Steinbock, Papier- und Cellulosefabrik, Aktien- 

gesellschaft, Frankfurt a. O. 
Rex, Karl, Oberwerkführer, 
Gutsche, Johann, Maschinenführer, 
Brilke, Hermann, Maschinist, 
Lusinsky, Wilhelm, Kollergangführer, 
Raschke, Wilhelm, Querschneideführer. 
Papierfabrik G. m. b. H. vorm. Brüder Kämmerer, 
Osnabrück. 
Gartmann, Friedrich, Holländermüller (40 J.). 
Kleine-Schawe, Heinrich, Heizer. 

Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, Hegge. 
Fromm, Johann, Schlosser, 

Fromm, Franz, Maschinenführer (33 J.), 
Fingerle, Josef, Rahmenmacher, 
Natterer, Xaver, Hofarbeiter, 

Birk, Josef, Fuhrmann, 

Degan, Katharine, Putzerin (32 J.), 
Leiprecht, Therese. Sortiererin, 
Lehmann, Theodor, Betriebsleiter (35 J.). 
Albrecht, Leo, Schleifermeister, 
Fromm, Marie, Saalmeisterin. 

Gebr. Hoffsümmer, G. m. b. H., Feinpapierfabrik, Düren. 
Thiemonds, Peter, Leimkocher. 

Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Platthaus, Wilhelm, Maschinist, 

Kehl, Christian, Prokurist. 

Papierfabrik Möckmühl A.-G., Möckmühl (Württ.). 

Schweiß, August. Heizer, 

Schulz, August. Maschinengehilfe, 

Esse wein, Christian, Taglöhner, 

Wagner, Christian, Papiersaalaufscher u. Packer. 

Ed. Mann & Co., Papierfabrik, Ebertsheim. 

Heil, Peter, Holländermüller. 

Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Kruggel, Heinrich, Arbeiter, 
Marschke. August, Arbeiter. 

(Fortsetzung folgt.) 


— . —ͤ—e— 
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Mitteilungen aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
| Berlin-Dahlem. | 


Aufhellung alter vergilbter Drucke. 


Alte, vergilbte und unansehnlich gewor- 
dene Drucke, Stiche usw. werden im allge- 
meinen durch Behandlung mit schwachen 
Bleichlösungen und alkalischen Flüssigkeiten 
von den Vergilbungskörpern usw. befreit 
und so wieder „restauriert“; die Technik 
dieser Behandlung ist im Laufe der Zeit von 
einigen Spezialisten auf diesem Gebiet so 
weit entwickelt worden, daß die behandelten 
Stücke den Eindruck neuer Drucke machen. 


Blid 1. 


In einer Strafsache wurde die Frage auf- 
geworfen, ob es schon allein durch Wasser- 
behandlung und Belichtung, also ohne An- 


wendung von Chemikalien möglich sei, ver- 


gilbte Drucke aus dem 15. Jahrhundert, die 
mit Kleister zu einer Pappe für Buchdeckel 
zusammengeklebt waren, so wieder aufzu- 
hellen, daß insbesondere von dem Kleister 
keine Spur mehr zu sehen wäre. Ein Bücher- 
sammler hatte angegeben, daß er Druck- 
blätter aus alten Buchdeckeln durch längere 
Behandlung mit kaltem und warmem Wasser 
mit anschließender Belichtung so weit auf- 
gehellt und gereinigt hätte, daß von den 
Kleisterresten nichts mehr zu sehen war. 


Ein Sachverständiger setzte Zweifel in diese 
Angabe, und daraufhin wurde das Amt auf- 
gefordert, Versuche zur Klärung der. Sachlage 
anzustellen. 

Das Probematerial bestand aus mehreren 


bedruckten Papierblättern, angeblich aus dem 


15. Jahrhundert stammend, die stark vergilbt, 
vielfach beschädigt (auch durch Wurmfraß) 
und mit gelbbraunen Flecken übersät waren; 
aus den Proben wurden mehrere Abschnitte 
entnommen und zunächst mehrere Stunden 


013 pe MI aũt ſ ʒim fe ſit ignota. nó pár ſem ſe er 
10 coSoſeibilis eſt. Chair tognoſ abii u 
ho bbs, Hoc ell vt vicam? b efe mãm. vel ꝙ mi 
Alioꝰ cognoſc tur per ſoꝛmã ꝑ quã hz eſſe acru. 
ó ſʒm qð eſt in potetia vt ðꝛ.ix. mer. ex ſʒm hoc 
N # Perl: analógia ad formå. et fie penca mãm 
BAR in genere ſubſtanrie compatur ad materiã. ft 
tatia non habet materiam partem ſui ig compara 
poſitio. Ct his duobus generibua medlantibus o 
3 ad mãm que eſt pars ſubc. e | 


x tg drle vero ex perſec 
commun materiali 98 eſt babere vitã ſumitur hoc 
ne vero fuperaddira hec diſſerentia ſenſibiſe Ex it 
ri. disertis nitun materialiũ iuducit diuerf rd 


Biid 2. 


in kaltes, dann in warmes Wasser gelegt und 
die aufgeweichten Reste des auf dem Papier 
vorhandenen Kleisters mechanisch abge- 
hoben. Die Abschnitte wurden dann ab- 
wechselnd in kaltem und heißem Wasser 
gespült und darauf in einem nach Süden 
gelegenen Fenster der Einwirkung des 
Tageslichtes ausgesetzt. Während der Be- 
lichtungszeit (annähernd 4 Wochen bei meist 
bedecktem Himmel) wurden die Abschnitte, 
um die Wirkung des Lichtes zu unterstützen, 
von Zeit zu Zeit mit Wasser angefeuchtet. 
Nach dieser Behandlung waren bei allen 
Proben die gelbbraunen Flecke und die 
bräunliche Färbung des Papiers verschwun- 
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den, und die aufgehellten Stücke zeigten 
nunmehr weder Reste des Kleisters noch 
Zeichen der Vergilbung. 

Bild 1 zeigt ein Stück der Drucke im un- 
behandelten Zustand, Bild 2 nach der Wasser- 
Lichtbehandlung. 

Der Versuch hat somit gezeigt, daß sich 
Kleiderreste und Vergilbungskörper aus 
Drucken geschilderter Art auch ohne Che- 
mikalien entfernen lassen; wie weit die 
Reinigung getrieben werden kann, hängt 
außer von dem ursprünglichen Zustand der 
Blätter hauptsächlich von der Erfahrung 
und Geduld der Person ab, die das Reinigen 
vornimmt; ist beides vorhanden, so ist 
zweifellos eine sehr weitgehende Reinigung 
und Aufhellung der Blätter möglich. 


Prof. W. Herz berg. 


| Normalpapierprüfungen 1913—1923. 
Ueber. die in den Jahren 1913—1923 bei 
der Prüfung von Normalpapieren im Auftrage 


— Au Den — 
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1913 333 1021 41.3 0.3 — 
1914 264 865 42.5 — — 
1915 194 594 32,8 — — 
1916 135 377 46.4 — — 
1917 86 179 44,1 0.6 — 
1918 85 219 31,5 — 
1919 95 208 43.7 — 0,5 
1920 59 130 35.4 — — 
1921 68 189 31,2 — — 
1922 47 149 25.5 | 2,7 — 
1923 30 60 11.7 | — — 


von Behörden gemachten Erfahrungen gibt 
die nachfolgende Zusammenstellung Auf- 
schluß. 

Im Jahre 1923 ist also die Zahl der an- 
tragstellenden Behörden und die Anzahl der 
zur Kontrolle eingereichten Papiere wiederum 
wesentlich zurückgegangen; gleichzeitig ist 
der Prozentsatz der nicht bedingungsgemäß 
gelieferten Papiere erheblich gestiegen. 

Die Zusammenstellung zeigt also immer 
überzeugender die Richtigkeit der in den ver- 
gangenen Jahren wiederholt ausgesproche- 
nen Voraussage des Amtes: Der Rückgang 
in der Ausübung der Kontrolle führt sicher 
zu einem Rückgang in der Güte der Normal- 
papiere. Voraussichtlich wird aber nunmehr 
die Abwärtsbewegung zum Stillstand kom- 
men, sobald die ergangene Verfügung zur 
Wiederaufnahme der Normalpapierkontrolle 
(siehe Wochenblatt Nr. 38/1924, S. 2396) in 
dem durch die „Bestimmungen“ vom 28. 1. 
1904 vorgesehenen Umfang ihre Wirkung 


ausübt. Prof. W. Herzberg. 
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8.0 1.7 - 11 44,7 43,6 11,7 
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15.4 = 2.6 31,2 50,8 18,0 
23.5 — = 28.2 48.3 23.5 
39.0 | 1.6 — 11.7 56.7 31,6 


Das Rinman-Verfahren. 


Eine ergänzende Mitteilung zu meiner 
Mitteilung in Nr. 48/1924 möchte die Schrift- 
leitung lieber nicht veröffentlichen. Ich 
habe deshalb nur nachstehende Erklärung 
abzugeben: Den in Nr. 1 angekündigten 


gerichtlichen Schritten der Zellstoffwerke 
Regensburg A.-G. wegen meiner Mitteilung 
in Nr. 48 sehe ich gern entgegen. 


Dr. A. Klein. 


— nn a 


Postbezug für Januar. 
Das Wochenblatt kann auch heute noch für Januar bei der Post bestellt 


werden. 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
(Fortsetzung zu Nr. 51/1924. S. 3318.) 


Und nun zur Wass er beschaffung. 

Als, ich in die Papiermacherei einträt, gab 
es mit der Wasserbeschaffun. un- 
endlich viele Schwierigkeiten, denn, man 
kannte damals noch! keine richtig arbeitenden 
Filtrationsanlagen. | 

‚Auch ich war gezwungen, sehr kost- 
spielige Bohrversuche zu machen, die 
schließlich zu gar keinem Resultate führten 
und ebenso eisenhältiges Wasser lieferten, 
als es uns bereits zur Verfügung stand. 


Später wurde ich klüger. Ich verwendete das 


Wasser eines den Betriebsort durchströmen- 
den Baches, leitete es in große und sehr 
zahlreiche Absatzteiche, die nebenbei 


bemerkt. sofort zu Fischzuchtzwecken ver- 


wendet wurden, und in welchen das Wasser 
durch die Schwerkraft von den schwimmenden 
und zu Boden sinkenden Teilen befreit wurde. 

Diese Teiche lagen von der eigentlichen 
Fabrik ziemlich entfernt, aber ich verband 
den letzten unterirdisch durch Rohre mit 
einem Hauptsammelteiche, der un- 
mittelbar bei der Wasserreini- 
gungsanlage errichtet wurde Diesen 
Teich mauerten wir aus und hielten ihn so 
groß, daßerfüreinevolle DE LED 
woche ausreichte. 

Von diesem Teiche aus pumpten wir das 
Wasser in eine sogenannte Schröter- 
Filteranlage, die sich vorzüglich 
bewährte und mit der man auch heute noch 
arbeitet. Man muß nur über den entspre- 
chenden Filterkies verfügen bzw. sich 
denselben beschaffen, und die Anlage arbeitet 
dann anstandslos. 

Heute kenne ich keine Wassernot und 
auch keine Leim schwierigkeiten. 
Letztere blieben mir überhaupt in meinem 
Leben vollkommen erspart. Wenn Du auf 
solche stoßen solltest, doktere nicht lange 
herum, sondern wende Dich an einen Spe- 
zialisten wie Direktor Clemens Tittel und 
andere. | 

Der IHauptsammelteich, von dem ich eben 
sprach, wird natürlich durch den Betrieb 
allmählich leer, aber der sonntägliche Still- 
stand reicht vollkommen hin, um ihn aus den 
Absatzteichen wieder zu füllen, und am 
Montage steht wieder hinreichend Wasser 
zur Verfügung. 

Hast Du kein fließendes Wasser, das Du 
auf diese Art reinigst, zur Verfügung und 
mußt Du nach einer Quelle suchen, so rate 
ich Dir trotz aller Hochachtung vor den 


Geologen und Brunnenmeistern, die Du zu 
Rate ziehst, unter keinen Umständen auf die 
Wünschelrute zu verzichten, deren 
Gebrauch im 15. Jahrhundert so allgemein 
war wie der des Bratspießes, und die sich bis 
in das 11. Jahrhundert zurückverfolgen läßt. 
Wenn Du einmal die Alpen durchwan- 
derst und nach Gastein kommst, sieh Dir den 
Goldbergbau am Rathausberge an. Die dor: 
tigen Goldbergwerke wurden schon von den 
Römern betrieben und der Teufel soll 
glauben, daß es geologische Kenntnisse 
waren, die sie auf die Höhe des Berges 
hinauftrieben. Das Gestein enthält übrigens 
so wenig Gold, daß es selbst ein Chemiker 
kaum noch nachzuweisen vermag, und 
dennoch wurde es zu römischen Zeiten be- 
reits abgebaut. Ich stelle mir vor, daß die 
alten Bergleute derartige Erzadern wirklich 
nur mit der Wünschelrute auffinden konnten. 
So sehr auch der Streit hin und her wogt, 
ob der Wünschelrute ein wissenschaftlicher 
Wert innewohnt oder nicht, kann ich Dich 
nur versichern, daß die kgl. preußische Eisen- 
bahnverwaltung — und in Friedenszeiten 
saßen dort sehr klar denkende Männer — in 
Deutsch-Ostafrika stets Wünschelrutengänger 
heranzog, sobald es galt, in einer wasser- 
armen Gegend Wasser ausfindig zu machen. 
Ich habe mit einem derselben — er liegt 
wohl heute schon Jahrzehnte unter der 
Erde —, es war dies ein Graf Werschowetz, 
verblüffende Dinge erlebt. Mit einer Spür- 
nase, die einem Wüstentiere zur Ehre gereicht 
hätte, ermittelte er in. einer, unermeßlichen 
Ebene — es handelte sich um das alte Inger- 
manland — sofort jene Richtung, wo sich 
Wasser finden könnte und trotzdem es sich 
um ein ihm vollkommen neues Terrain han- 
delte, wies er von Anfang an nach einem 
Landstriche, woselbst wir tatsächlich schon 
vor Jahren auf Grund von Mitteilungen der 
Bevölkerung, allerdings erfolglos, gebohrt 
hatten. Als wir dortselbst, es handelte sich 
um mehr als eine Stunde Weges, angekommen 
waren, stellte er sein siderisches Pendel, auch 
eine Art Wünschelrute, ein und nach wenigen 
Minuten bezeichnete er jene Stellen, an 
welchen: wir bohren sollten. Ja er ging sogar 
viel: weiter, er gab an, in. welcher Tiefe wir 
ungefähr auf Wasser stoßen, und welche 
Mengen Wasser wir dortselbst antreffen 
würden. 
Der Mann nahm keinen roten Heller 
Bezahlung und verfügte überdies über eine 


38 


so weitgehende wissenschaftliche Bildung, 
daß wir seinen Worten blind Glauben schenk- 
ten und tatsächlich nach Wasser bohrten. 
Alles, was er vorausgesagt hatte, traf wort- 
wörtlich ein, sogar das, daß wir uns sehr 
hüten müßten, tiefer zu bohren, als er ange- 
geben hätte, weil wir sonst das Wasser 
verlieren würden. Wir bohrten tatsächlich an 
mehreren Stellen über die angegebene Tiefe 
hinaus, weil wir uns als Laien doch sagten, 
daß sich in der Tiefe noch mehr Wasser 
finden müsse und verloren dabei das bereits 
erbohrte Wasser. 

Natürlich macht nicht jeder Rutengänger 
seine Sache gleich gut, aber wenn Du Dich 
an den richtigen Stellen informierst, wirst Du 
schon einen Mann finden, der zumeist 
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Wasser vorfinden, vielleicht sogar ein soge- 
nannter Grundwassersee. 

Ein Meister in dieser Hinsicht, nämlich 
in der Ermittlung des Urtales, also des 
tiefsten Punktes des früheren Tales, war 
Abbe Paramelle, nach dessen Angaben 8000 
bis 9000 Brunnen gegraben wurden, die ge- 
sundes und reines Quellwasser zutage förder- 
ten, welches Quellwasser stets in der von 
Abbe Paramelle bezeichneten Tiefe gefunden 
wurde. 

In Deutschland gibt es einen Verband zur 
Klärung der Wünschelrutenfrage, der seine 
Schriften in Stuttgart, Verlag von Konrad 
Wittwer, herausgibt. Kommst Du in die 
Lage, bohren zu müssen, wende Dich auch 
dorthin! 


mit Erfolg arbeitet, und an diesen halte Dich! 


Gehe natürlich nicht jedem auf den Leim, 
denn nur wenige haben meiner Ueber zeugung 
nach die wirkliche Gabe des Wasserfindens. 


Graf Werschowetz verfügte zunächst 
über eingehende geologische 
Kenntnisse und beurteilte auf Grund 
dieser sofort, wo sich Wasser vorfinden 
könnte und wo nicht, andererseits war er ein 
außerordentlich scharfer Beobachter und 


richtete sich auch nach dem frühesten 


Morgentaue (was schon Vitruvius, der 
zu Zeiten Caesars lebte und eine Art Regie- 
rungsbaumeister war, lehrte), der gewisse 
Landstriche in einer anderen Farbe erschei- 
nen läßt als die benachbarten, und schließlich 
hatte er auch unzweifelhaft besondere Fähig- 
keiten, die ihn Feuchtigkeit im Erdboden 
bzw. fließendes Wasser beim Darüberschreiten 
erkennen ließen. 

Ich las vor kurzem, daß die Stadt Mün- 
chen über einen ausgezeichneten Rutengänger 
verfügt, der bei geborstenen Wasserleitungs- 
rohren sofort anzugeben in der Lage ist, wo 
der Rohrbruch erfolgte und wo nicht. 


Dort, wo man sich obereinemehe- 
maligen Talboden befindet, ist das 
Bohren eine besonders schwierige Sache, 
denn selbstverständlich sammelt sich das 
Grundwasser in der Regel an dem ehe- 
malig tiefsten Punkte des betreffenden 
Tales. Bohrt man nun links oder rechts von 
dieser tiefsten Tallinie, stößt man auf den 
alten Talhang und dort kann sich natür- 
lich nur wenig oder gar kein Wasser finden, 
weil es ja zu dem tiefsten Punkte des Tales 
hinabfließt. Es kann infolgedessen passieren, 
daß man bohrt und bohrt und auf kein 
Wasser stößt, der Rutengänger aber 15 bis 
20 m weiter verweist, wo sich Unmengen 


ZRUMMEN l. BT WALSER 


Nm GIBT KEM WASSER 
— L: . WENG FAHER 
— m urson 


. 1 = . wer — 

D 1 Denner 
>» Kea 

Fig. 18. 


Ich weiß nicht, ob Landrat von Us- 
lar noch lebt. Er bezeichnete mit Hilfe der 
Wünschelrute in Südwestafrika an die 800 
Bohrstellen. Von diesen waren bis zum 
1. Oktober 1908 163 Stellen untersucht. In 
79 Fällen von 100 war er erfolgreich und in 
90% stimmten die angegebenen Tiefen fast 
genau. 


Wenn man derartige Ziffern liest, be— 
glaubigt sind sie durch den Staatssekre- 
tär des Reichskolonialamtes und 
den Deutschen Landwirtschaftsrat, bleibt 
alles KReifengegendie Wünschel- 
rut e ergebnislos. 


Stößt Du bei den Bohrungen auf zu 
hartes oder eisenhältiges Wasser, dann tust 
Du mir natürlich leid, denn das ist immerhin 
eine mißliche Sache, aber auch dafür gibt es 


Nr. 2 1925 
im Deutschen Reiche Spezialfirmen für Ent- 
eisenungsanlagen, auf deren Erfahrungen Du 
Dich eben stützen mußt. Nebenbei bemerkt, 
gibt es auch zahlreiche Firmen, die sich mit 
der Herstellung von Kiesfilteranlagen befas- 
sen, und erwähnte ich der Schröter-Filter nur 
deshalb, weil ich sie eben in meiner Praxis 
kennen und schätzen lernte. 

Hast Du ein arges Pech und stößt Du 
weder bei den Bohrungen auf Wasser, noch 
hast Du in der Nähe der Fabrik einen 
geeigneten Bach oder kleineren Flußlauf zur 
Verfügung, dann greife zu Sicker- 
schlitzen. 

Sickerschlitze sind eigentlich nichts an- 
deres als Kanäle, die bis zu einer geringe 
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Mengen Wasser führenden Schichte vertieft 
sind und die das nötige Wasser in der Wasser 
führenden Schichte auf Hunderte Meter 
Grabenlänge sammeln. 

Ich habe einer mir befreundeten Fabrik 
durch den Rat, derartige Sickerschlitze anzu- 
legen, zu Hunderten und Aberhunderten 
Litern reinsten Wassers verholfen. Die 
Sickerschlitze kosteten nicht einmal viel Geld, 
denn man erreichte schon in 4 m Tiefe eine 
allerdings ganz wenig Wasser führende 
Schichte. Aber mit einem ungefähr 600 m 
langen Sickerschlitze war es doch eine 
enorme Wassermenge, die für die betreffende 
Papierfabrik mehr als ausreichte. 

(Fortsetzung folgt.) 


Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschaft für Pappenfabrikatlon. 1923/24. 


Das vergangene Geschäftsjahr wird durch zwei 
Schwierigkeiten gekennzeichnet, nämlich Absatz- 
stockung infolge geringer Bautätigkeit und schnellen 
Waährungsverfall. Unseren Bemühungen gelang es, 
unseren Produktionsanteil an der gesamten deutschen 
Rohpappenerzeugung im richtigen Verhältnis zu hal- 
ten, unmöglich war es jedoch, die Gesellschaft vor 
Entwertungsverlusten zu bewahren. 

Die in der Generalversammlung vom 6. Sep- 
tember 1923 beschlossene Kapitalerhöhung wurde 
durchgeführt. Nom. «A 20 000 000 hält das Konsor- 
tium zu unserer Verfügung. 

Die Fabrik Cöpenick ist am 1. Juli 1923 in 
unseren Besitz übergegangen und bildet eine will- 
kommene Erweiterung unseres Besitzes und unserer 
Leistungsmöglichkeit. 

Der Geschäftsgang im laufenden Jahre hat sich 
nicht verbessert, da als weitere Schwierigkeit jetzt 
zroße Lumpenknappheit am Weltmarkt, die sich in 
großen Preissprüngen auswirkt, hinzutritt. Mit einem 
verteilbaren Ueberschuß wird deshalb im laufenden 
Jahre nicht zu rechnen sein. Für weitere Zukunft 
wird jedoch Geschäftsbelebung erwartet. 


Wir schlagen vor, den UÜcberschuß von 
„ 223 254 399 277 380 004 auf Uebergangskonto zu 
verbuchen. 


Umstellung. Der Unterschied zwischen den 
Aktiven und den Verbindlichkeiten ergibt ein Rein- 
vermögen von G.-M. 2 240 000. Wir schlagen 
vor. hieraus einen gesetzlichen Reservefonds von 
G.-M. 380 000 zu bilden und das Kapital von nom. 
‚# 180 000 000 Stammaktien und nom. / 20 000 000 
Vorzugsaktien auf nom. G.-M. 1 800 000 Stammaktien 
und nom. G.-M. 60 000 Vorzugsaktien zu ermäßigen. 

Bei Stammaktien wird für je vier Aktien über 
M 600 oder je zwei Aktien über % 1200 eine Aktie 
über G.-M. 20 nebst einem Anteilschein über G.-M. 4 
und jür je zwei Aktien über % 1000 eine Aktie über 
G.-M. 20 gewährt. Der Nennwert jeder Vorzugs- 
aktie über Á 1000 wird mit Zustimmung aller Vor- 
zuxsaktionäre auf G.-M. 6 herabgesetzt. 

Aus der Goldmark-Eröffnungsbilanz 
am 1. April 1924: 


Aktiva. Werk Charlottenburg % 601 000. 
Werk Breslau «A 98000, Werk Neustadt «AH 429 000. 


R.-M. 


Werk Cöpenick «A 399000, Debitoren .M 248 557, 
Beteiligungskonto «A 450 000, Vorräte <A 167 989. 
Passiva. Aktienkapital & 1 800 000, Vorzugs- 
aktienkapital & 60000, Kreditoren && 243 887. Re- 
servefondskonto (Umstellungsreserve) & 380 000. 


Mahia & Graeser Akt.-Ges., Remse (Mulde). 1923/24. 
Auch wir vermochten nicht, den mannigfachen 
unheilvollen Auswirkungen der Inflationskatastrophe 
zu entrinnen, die nun einer Gesundung des Wirt- 
schaftslebens hoffentlich Raum gegeben hat. 

Die Beschäftigung ließ während des ersten Halb- 
jahres zu wünschen übrig, wurde aber im zweiten 
Halbjahr besser. 

Der Rechnungsabschluß ergibt einen buchmäßigen 
Ueberschuß von Á 33 695 243 354 457 000, über dessen 
Verwendung die Generalversammlung beschließen wird, 

In das neue Geschäftsjahr haben wir einen be- 
friedigenden Auftragsbestand mit übernommen und 
wir hegen die Hoffnung, falls wir vor neuen Störun- 
gen bewalırt bleiben, im nächsten Jahre einen 
angemessenen Ertrag ausweisen zu können. 

Umstellung. Die Goldmark-Eröffnungsbilanz 
vom 1. Juli 1924 ergibt ein Reinvermögen von 
1440 940. Wir schlagen vor, hiervon der 
gesetzlichen Rücklage R.-M. 125 540, einer Umstel- 
lungsreserve R.-M. 60 000 zuzuteilen und das Grund- 
kapital auf den Betrag von R.-M. 1255 400 zu 
ermäßigen. 

Jede Stammaktie über Á 10000 wird auf einen 
Nennbetrag von R.-M. 250 umgestellt; auf jede 
Stammaktie über «A 1000 entfällt eine Aktie über 
R.-M. 20 und ein Anteilschein über R.-M. 5. 

Auf das Vorzugsaktienkapital entfallen gemäß 
dem Goldmarkwert der auf die Vorzugsaktien ge- 
leisteten Einzahlungen R.-M. 5400. Jede Vorzugsaktie 
über Á 10 000 wird auf einen Nennbetrag von R.-M. 30 
umgestellt. 

Aus der Goldmark-Eröffnungsbilanz 
am 1. Juli 1924: 

Aktiva. Grundstücke, Gebäude und Wasser- 
kraft R.-M. 536 000, Maschinen und Einrichtungen 
R.-M. 750 000, Vorräte R.-M. 344 040. Außenstände 
R.-M. 140 089, 

Passiva. Aktienkapital: Stammaktien R.-M. 
1 250 000. Vorzugsaktien R.-M. 5400, gesetzliche Rück- 
lage R.-M. 125 540, Uimstellungsrücklage R.-M. 60 000, 
Verbindlichkeiten R.-M. 343 905. 
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Die außerordentliche Generalversammlung der 
Vereinigte Bautzener Papierfabriken A.-G. in Bautzen 
beschloß die Umstellung des Aktienkapitals von 
P.-M. 52,5 Mill. auf R.-M. 3,15 Mill. und der Vorzugs- 
aktien von P.-M. 3 Mill. auf R.-M. 33 000. 


Thode’sche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg. Der 
Süeneralversammlung (19. Januar) wird vorgeschlagen, 
das Aktienkapital im Verhältnis von 200 zu 1 von 
Al 225 Mill. auf R.-M. 1125 000 zusammenzulegen. 
In der Goldmarkbilanz erscheinen Grundstücke mit 
R.-M. 190 000, Gebäude mit R.-M. 460 000, Maschinen 
mit R.-M. 460 000, Vorräte mit R.-M. 177500, wäh- 
rend unter den Passiven eine Umstellungsreserve 
von R.-M. 150 000 gebildet wird. 


In einer Gläubigerversammlung der im Konkurs 
befindlichen A.-G. für: Papierfabrikation in Speele 
bei Hann.-Münden wurde mitgeteilt, daß durch den 
außergerichtlichen Vergleich bei der Stockelbusch 
Holzrohr A.-G. in Hannover die Wechselverbindlich- 
keiten der A.-G. für Papierfabrikation Speele von 
R.-M. 199000 durch anerkannte Gegeniorderungen 
von R.-M. 188000 so gut wie ausgeglichen seien. 
Ein genauer Status soll in einer demnächst nach 
Kassel einzuberufenden Gläubigerversammlung vor- 
gelegt werden. 

Die Elbemühl Paplerfabriken und Graphische In- 
dustrie A.-G. vorm. Elbemühl, Papierfabrik und Ver- 
lags-A.-G., Wien, erhöht das Kapital von K 2050 auf 
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6150 Mill., auf 5 alte Stammaktien zu K 1000 nominal: 
eine neue Vorzugsaktie zu je‘ K 10 000 nominal zu 
K 50 000. 


Generalversammlungen. 

Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa., am 
Dienstag, den 20. Januar 1925, nachmittags 3 Uhr. 
im Sitzungssaale der Dresdner Bank, Dresden, Jo- 
hannstraße 3. Auf der Tagesordnung steht auch die 
Vorlegung der Goldmarkeröffinungsbilanz per 1. Juli 
1924, Beschlußfassung über die Genchmigung der 
Goldmarkeröffnungsbilanz sowie die Umstellung des 
Grundkapitals und ihre Durchführung. 

St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel 
Aktiengesellschaft, St. Andreasberg- Waldhaus (Ober- 
harz). Außerordentliche Generalversammlung am 
24. Januar 1925, nachmittags 2 Uhr, in den Ge- 
schäftsräumen der Gewerbebank A.-G., Hannover. 
Theodorstraße. Auf der Tagesordnung steht die Vor- 
legung der Reichsmarkeröffnungsbilanz auf den 1. Ja- 
nuur 1924 und die Genehmigung der Reichsmark— 
eröffnungsbilanz vom 1. Januar 1924, Beschlußfassunx 
über die Umstellung des Grundkapitals von 15 200.000 
Papiermark auf 300 000 Reichsmark durch Fortfall 
der Æ 200 000 Vorzugsaktien und durch Herabsetzung 
des Nennwertes einer jeden Stammaktie von 1000 
Papiermark auf je 20 Reichsmark, ferner Beschluß- 
fassung über eine Erhöhung des. Grundkapitals um 
den Betrag bis zu 400 000 Reichsmark. 


Er 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Dezember 1924. 


(in Billionen Prozenten) 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
Ammendorfer Papierfabrik . 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 3 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke A.-G. 
Heidenauer Papierfabrik ; 
Kartonpapierfabriken Groß-Särchen. 3 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. 0. 
Papier- und Druckindustrie VV 
Natronag. Berlin . 9 . . 
Pinnau, Königsberg . 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. 0. 
Reisholz, Papierfabrik 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A A. 0. 
Schlesische Papierfabrik . a : 
Simonius'sche Cellulosefabriken 
Stettiner Papier- und N 
Varziner Papierfabrik z 
Ver. Bautzner Papierfabriken 5 
Verein für Zellstoff-Industrie . 
Zellstofffabrik Waldhof 

= „ Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach . ; 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 
Winter'sche Papierfabriken 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 
Thodesche Papierfabrik E ae I 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen s 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema 2 


* Umgestellt auf Gold. A 


19. 12. 


0,45 0.5 0.425 0.425 
1.75 1.7 1.60 1.70 
6 6 6,10 7 
26.5 25 24,9 27,50 
9 0 9,375 9,625 
7.7 8.4 8.20 8 
4.5 4.6 79° 84“ 
1.125 1 — 1 
2.3 2.3 2.20 2.375 
5.1 4,9 5,20 5,40 
3.5 3.2 3.25 3.50 
1.7 1.625 1.875 2 
27 26.5 26,5 30 „ 
12.625 13,1 14 14,375 
6,5 5,75 6,20 7,30 
0,475 0,475 0,45 0,45 
12 | 11 8.25 | R 
3,75 — 3 3.40 
4,625 5 4.00 5.125 
3,5 3,25 3,25 3,60 
=a 2.0 2.90 3,30 
10,2 9.75 10.30 11.625 
4.1 3.0 3.70 4 
| 
2.85 2.8 2.75 2.05 
= — 2 35,50 
9 9,2 9,50 pas 
0.4 6.4 0,30 0,30 
. 
1,25 1,375 1,12 1,25 
8.00 8.375 8.10 8.50 
0.27 0,32 0.31 0, 30 
4.50 4.50 4.50 6 
8,50 8.20 8.20 8.30 
44 44 44.50 40.50 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Fr. Halbach Aktiengeselischait, Papier- und 
Pappeniabriken. Leer (Ostfriesland). Der bisherize 
Vorstand, Herr Direktor Gustav Tappe in Leer, 
ist Ende Dezember v. J. aus der Gesellschaft ausge- 
schieden und der Zellstoff- und Papierchemiker Herr 
Alfred Braun aus München zum alleinigen Vor- 
stand bestellt worden. Herrn Adolf Falldorf 
ist Prokura erteilt. Die bisherige Prokura des lang- 
jährigen Mitarbeiters, des Herrn C. Heidebroek, 
bleibt bestehen. 


Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m. b. H. 
in Köttewitz. Von der Verwaltung wird uns mit- 
geteilt, daß, entgegen den umlaufenden Gerüchten, 
die Firma zum Barmat-Konzern keine Beziehungen 
hat. Wir haben dies bereits vor einigen Monaten 
unseren Lesern mitgeteilt. 


Das Zentralbüro der Papierfabrik Wattens Bunzi 
& Biach wurde von Wien I, Wiesingerstraß> 1, nach 
Wattens verlegt. 


Nachdem Italien den letzten Rest des Oesterreich 
von der Abgrenzungskommission zugewiesenen Ge- 
biets von Kärnten freigegeben hat, ist die Holz- 
schleiferei der Leykam-Joseisthai in Thörl-Maglern 
wieder österreichisch geworden. 


Die American Cellulose and Chemical Co. be- 
absichtigt, 2 neue Kunstseidefabriken mit 2000 Ar- 
beitern in der Nähe von Cumberland (Md.) zu errich- 
ten: der Kostenaufwand soll 3 000 000 Doll. betragen. 


Auszeichnung. Außer den in Nr. 1. S. 15. 
aufgeführten Herren wurde auch Herrn Handelsrichter 
Conrad Maser, Teilhaber der Firma C. Müller S. 18, 
Papier-, Pappen- und Schreibwarengroßhandlung, 
Nürnberg, 1. stellvertretenden Vorsitzenden der Han- 
delskammer Nürnberg, der Titel eines bayrischen 
Kommerzienrats verliehen. 


80. Geburtstag. An Silvester konnte der 
Gründer der Firma Weise & Monski, Pumpenfabrik in 
Halle, Herr Fabrikbesitzer Ernst Welse, seinen 80. 
Geburtstag feiern. Herr Weise ist Ehrenmitglied des 
Vereins Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller. 


Herr Hermann Schmiedel, der langjährige, be- 
währte Direktor der Papierfabrik Obermühl a. D., 
Oberösterreich, zugleich Vorstand der Papiersektion 
der Zentraleuropäischen Länderbank, ist in dauernden 
Ruhestand getreten. Sein infolge einer schweren 
Operation erfolgter Rücktritt wird sowohl von seinen 
Kollegen im Vorstand und Ausschuß des Verbandes 
der österreichischen Papier-, Zellulose-, Holzstoff- 
und Pappenindustrie sowie auch von seinen Ange- 
stellten und Arbeitern allgemein sehr bedauert. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Papierfabrik Scheer J. Krämer in Scheer a. D. 
Auf den Tod des seitherigen Inhabers A. Krämer 
führt dessen Witwe Maria Magdalena Krä- 
mer, geb. Krezdorn, in Scheer mit ihren minder- 
jährigen Kindern Jakob, Hubert, Leoni, Marianne und 
Margaretha Krämer die Firma fort. Prokura wurde 
erteilt. und zwar: a) Einzelprokura mit der ausdrück- 
lichen Ermächtigung zur Veräußerung und Be- 
lastung von Grundstücken dem Ingenieur Arthur 
Staempfli in Scheer, b) Gesamtprokura ohne die 
Ermächtigung zur Grundstücksveräußerung und Be- 
lastung dem Bürochef Ludwig Groß in Scheer, 
dem ingenieur Otto Braun in Scheer. 


Kraft & Knust Aktiengesellschaft, Berlin. Die 
Prokura des August Zuhlke ist erloschen. 
Walter Ehlert ist Einzelprokurist. 

Ralthelhuber & Cie., Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Gemmrigheim. Das Stammkapital ist 
auf 1000 000 Goldmark ermäßigt. 

Kade & Co., Preßspantabrik, G. m. b. H. in Sänitz. 
Das Stammkapital der Gesellschaft beträgt 300 000 


- Geldmark und zerfällt in folgende Stammeinlagen: 


Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft 100 000 Gold- 
mark. Siemens-Schuckertwerke Gesellschaft mit be- 
schränkter Haftung 100 000 Goldmark, Fritz Kade 
100 000 Goldmark. Die Stammeinlagen sind voll ein- 
gezahlt. 


Exportvereinigung der österr. Pappenfabriken. 

Dem Zentralblatt für die Papierindustrie, Wien, 
zufolge haben die Firmen: Böhmisch-Kamnitzer Pa- 
pierfabriken A.-G. „Haunoldmühle‘, Dietz & Co. in 
Salzburg, Haberler & Co. in Kapfenberg (Steiermark), 
Adolf Jacobi in Isperdorf (N.-Oe.), Emerich Kren 
& Co. in Timmersdorf und Möderbrugg, Josef Karl 
Lautner in Potschach (N.-Oe.), Adolf Leitner & Bru- 
der in Klein-Hollenstein a. d. Ybbs (N.-Oe.), Leykam- 
Josefsthal A.-G., Spittal, Carl Joh. Merckens in 


Josefsthal. Neusiedler A.-G., Fabrik Gstadt, Wiener 


Bankverein, Holzpappenverkaufsbüro in Wien, eine 
Preiskonvention geschlossen, die sich vorläufig ledig- 
lich auf den Export für Uebersee und Ungarn bzw. 
die Donauländer erstrecken soll. Die von dieser 
Vereinigung vereinbarten Preise stellen Mindestpreise 
dar, welche für die Mitglieder bindend sind. Die 
zuletzt vereinbarten Preise sind folgende: 

a) Fob Triest inklusive Seepackung für Normal- 


format 70X100 und normale Sortimente: 


Weißpappe unbeschnitten £ 10.5.— pro 1000 kg 
ausfuhrfrei, 

Braunpappe unbeschnitten £ 
1000 kg ausfuhrfrei. 

b) Cif Konstantinopel, 

frachtlichen Levante-Häfen: ` 

Weißpappe unbeschnitten £ 11.10.— pro 1000 kg 
ausfuhrfrei, 

Braunpappe unbeschnitten £ 12.5.— pro 1000 kg 
ausfuhrfrei. 

c) Ungarn bzw. Donauländer (normale Sorti- 
mente) Parität franko Wien-Donaulände Ankunft bzw. 
franko Mogorsdorf, Nickelsdorf, Spielfeld-Straß: 

Weißpappe unbeschnitten K 3000 pro kg aus- 
fuhrfrei unverzollt, 

Braunpappe unbeschnitten über Nr. 20 K 3300 
pro kg ausfuhrfrei unverzollt, 

« Braunpappe unbeschnitten unter Nr. 20 K 3350 

pro kg ausfuhrfrei unverzollt. 

ad a, b, c: für beschnittene Ränder erhöhen sich 
die Preise um 10 sh. pro 1000 kg bzw. österr. K 150 
pro kg. — . 

Die schon genannte Fachzeitung fügt hinzu, daß 
von der Mehrzahl der Mitglieder höhere Preise ver- 
langt und bezahlt worden sind. 


11.—.— pro 


Alexandrien und gleich- 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 

ein Prospekt der Firma Max & Ernst Hart- 
mann, Freital in Sachsen, bei. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Hierdurch beehren wir uns, alle A.H., insbe- 
sondere die Vorstandsmitglieder, die Aktivitas, unsere 
sehr verehrten Herren Ehrenmitglieder und Gönner, 
zu der am 7. und 8. Februar d. J. in Altenburg statt- 
findenden erweiterten Vorstandssitzung des 
Alte Herren-Verbandes der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg ergebenst einzuladen. 

in Verbindung mit unserer Tagung findet das 
Semestervergnügen der Papiermacher-Tafelrunde Al- 
tenburg statt. 

Die Reihenfolge der Veranstaltungen ist folgende: 

Samstag, den 7. Februar: 

7 Uhr abends: Festkommers der Papiermacher-Tafel- 
runde mit anschließendem Festball im Europäi- 
schen Hof. 

Sonntag, den 8. Februar: 

9 Uhr vormittags: Erweiterte Vorstandssitzung des 
A.H.-V. im Gesellschaftszimmer des Hotels Euro- 
päischer Hof. 

Tagesordnung. 

1. Begrüßung durch den Vorsitzenden. 

2. Jahresbericht 1923/ll, Referent: der Geschäfts- 

führer. 

3. Kassenübersicht und Abschluß 1924, Beiträge, 

Referent: der Kassenwart. 

4. Stellennachweis, Referent: A.H. Bein. 

5. Gruppenleitung, Referent: A.H. Fritsch. 

6. Satzungsänderungen, Referent: A. H. Wernicke. 

7. Ehrenmitgliedschaft, Referent: A.H. Bein. 

8. Hauptversammlung 1925, Ref.: A. H. Fritsch. 


Eberstadt b. D., den 5. Januar 1925. 


9. Aufnahme neuer Mitglieder, welche nicht über- 

wiesen sind. 

10. Zeitschriften. 

11. Verbandszeitschrift. 

12. Studienausschuß, Ref.: A.H. Sandor Nemeth. 

13. Vortragswoche über Zellstoff und Papier. 

14. Anträge und Verschiedenes. 

15. Aussprache mit der P.-T. 

1 Uhr mittags: Gemeinsames Mittagessen im Euro- 
päischen Hof. 

5 Uhr nachmittags: Zwangloses Beisammensein in 
der Konstante Rosenthal. 

Als Vortrag ist vorgesehen: 

A.H. Fritsch: Neuheiten im Papiermaschinenbau 
unter besonderer Berücksichtigung der Zeitungs- 
druckpapierfabrikation nach Angaben der Firma J. M. 
Voith, Heidenheim. Lichtbildervortrag. 

Empfehlenswerte Hotels. 

I. Ranges: Europäischer Hof; 

II. Ranges: Thüringer Hof, Deutsches Haus. 

Es empfiehlt sich, die Zimmerbestellungen mög- 
lichst frühzeitig aufzugeben. Um die Beteiligung 
übersehen zu können, ist eine schriftliche Anmeldung 
unter Angabe der Personenzahl notwendig, die an 
den A.H. Sandor Nemeth, Göritzhain, 
Post Cossen, Sachsen, zu richten ist. 

Wir erwarten eine allseitig rege Beteiligung. 
Alte Herren-Verband der Paplermacher-Talelrunde 

Altenburg. 


Wernicke. Schürk. 


Totenschau 1924. 


Walter Krüger, Inhaber der Papierfabrik der 
Fa. Wilhelm Krüger, T am 2. März in Neu- 
brandenburg (Mecklenburg). 

Heinrich Schoeller, Kommerzienrat, Senior- 
chef der Firmen Felix Heinr. Schoeller und Zell- 
stoffabrik Düren Hermann Maria Schoeller & Co. 
in Düren und der Fa. Schoeller & Hoesch, 
Papierfabrik in Gernsbach (Baden), ferner Mit- 
inhaber und Geschäftsführer der Fa. Felix Schoel- 
ler Söhne & Co. G. m. b. H. in Offingen a. d. D., 
f am 25. März in Düren (Rheinland). 

Adolf Schinkel, Kommerzienrat, Generaldirek- 
tor der Patentpapierfabrik zu Penig, am 1. April 
in Penig (Sachsen). 

Ernst Halbach, Vorsitzender des Aufsichtsrats 
der Friedrich Halbach A.-G. in Leer (Ostfries- 
land), t am 27. April in Hamburg. 

Reinhold Wahl, Direktor, langjähriger Vorstand 
und Teilhaber der Papierfabrik Scheuerfeld A.-G., 
t am 21. Mai in Scheuerfeld (Sieg). . 

Clemens Vieth, Direktor, früherer technischer 
Leiter der Papierfabrik Weißenstein A.-G., Pforz- 
heim-Dillweißenstein, T am 22. Mai in Köln. 

Richard Haußecker,. Mitinhaber und Leiter 
der Fa. J. Krauß Erben, T am 23. Mai in Pful- 
lingen (Württemberg). 

Fritz Kade, Fabrikbesitzer, Mitinhaber der Fa. 
Kade & Co., Preßspanfabrik, G. m. b. H., 7 am 
24. Mai in Sänitz (Oberlausitz). 

Georg Heise, Direktor der Papierfabrik Reis- 
holz A.-G. Abt. Ruhrwerke, f am 18. Juni in 
Arnsberg (Westfalen). 


Amandus Tiedemann, Direktor, stellvertre- 
tendes Vorstandsmitglied der Winterschen Pa- 
pierfabriken, t am 25. Juni in Altkloster bei 
Buxtehude. 

Otto Schmidt, Papierfabrikdirektor a. D. in 
Dresden, der Erfinder des bekannten Stoffängers 
System Schmidt, t am 30. Juni in Bremen. 


Fritz Schoop, Direktor, Vorstandsmitglied der 
„Koholyt“ A.-G., Abt. Königsberger Zellstoff- 
fabriken, t am 3. Juli in Königsberg (Preußen). 


Fritz Pettermand, Kommerzienrat, langjähri- 
ges Vorstandsmitglied der Simonius'schen Cellu- 
losefabriken A.-G., t am 2. August in München. 

Josef Krauß, Kommerzienrat. Ehrenmitglied des 
V. D. P., T am 9. September in Pfullingen (Würt- 
temberg). 

Max Löbbecke, technischer Leiter der Papier- 
fabrik Georg Löbbecke in Oberlahnstein, am 
20. September. 

Julius Singer, Kommerzialrat, Präsident der 
„Steyrermühl“ Papierfabrik und Verlagsgesell- 
schaft, T am 20. September in Lambach (Ober- 
österreich). 

Ottomar Eickhoff, Fabrikbesitzer, + am 
26. September in Blankenburg a. Harz. 


Alfred Kraemer, Papierfabrikbesitzer, t am 
8. Oktober in Scheer a. d. Donau. 
Alfred Meishner, Papierfabrikbesitzer, Vor- 


standsmitglied des V. D. P., ¢ am 13. Dezember 
in Jülich (Rheinland). 
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Auslands-Rundschau. 
England. Der vorherrschende Baum in den finni- 


The World’s Paper Trade Review 
vom 12. Dezember 1924. 


Herr J. Strachan hielt in einer Ver- 
sammlung der Papiermacher in Aberdeen 
einen Vortrag, in welchem er der besseren 
Ausnützung der einheimischen Rohmateria- 
lien das Wort redet, nämlich von Holz- 
abfällen, Stroh-, Flachs- und Juteabfällen, 
Manila und Altpapier. Stroh sei ein trefien- 
des Beispiel für ein Rohmaterial, das bisher 
nicht verwendet worden sei, obgleich hieraus 
jährlich 25 000 tons Papierstoff gewonnen 
werden könnten. Jute sei ein gutes Beispiel 
für einen Rohstoff, der nicht genügend ver- 
wertet werde. In England werde er im 
allgemeinen mit Soda oder Kalk gekocht und 
zu einem braunen Papier von ziemlich 
mäßiger Beschaffenheit verarbeitet, während 
man aus gewöhnlichen Jutesäcken Kraft- 
papier machen könne, das dem aus Holz 
überlegen sei. Außerdem könne Jute zu 
einer Faser verarbeitet werden, die an 
Größe, Undurchsichtigkeit und Stärke die 
Espartofaser übertreffe. Sch. 


Verhinderung von Papierfälschungen. 
Paper Trade Review vom 19. Dez. 1924. 


Ein britisches Patent ist G. Hay und 
Wiggins, Tape & Co. für die Herstel- 
lung eines eigenartig gefärbten Papiers ge- 
geben worden. Bei der Herstellung von 
Papier für Bankwechsel, Anteilzertifikate und 
ähnliche Dokumente, wo es darauf ankommt, 
Nachahmungen oder Fälschungen zu ver- 
hüten, wird das Sieb der Papiermaschine 
durch dünne Deckelriemen in Teile getrennt, 
die mit verschieden gefärbtem Stoff gespeist 
werden. Nachdem die Deckelriemen das Sieb 
verlassen haben, fließen die verschiedenen 
Stoffbahnen an ihren Rändern ineinander 
und bilden eine einzige Bahn. Sch. 


Finnland. 


Die finnischen Wälder. 
The World’s Paper Trade Review 
vom 12. Dezember 1924. 

Finnland hat eine Ausdehnung von 
24 350 000 Hektar. Hievon sind produktives 
Waldland 58,61 %, Wälder mit geringem 
Ertrag 14,92%. Demnach sind fast drei 
Viertel des Landes von Wäldern bedeckt und 
nur 4 000 000 Hektar (11,8 %) sind angebaut 
oder sonstwie verwertet. 


jährliche 


schen Wäldern ist die Kiefer, denn die Wälder, 
in welchen die Kiefer vorherrscht, betragen 
55,2 % des gesamten Waldbestandes, Tannen- 
Wälder 24,8%, Birkenwälder 16,9%. Die 
Koniferenwälder überwiegen also mit 80 %. 
Wenn man als Norm für verkäufliches Holz 
alle Bäume nimmt, die 20 cm in Brusthöhe 
messen, so beträgt die Anzahl solcher Bäume 
in Finnland 1557 Millionen oder durch- 
schnittlich 62 Bäume pro Hektar Waldland. 
Nach der allgemeinen Aufnahme beträgt die 
Zunahme 44,4 Millionen cbm, 
während der Abgang etwa 40 Millionen cbm 
beträgt. Sch. 


Frankreich. 

Von der Vereinigung ehemaliger Ange- 
höriger der französischen Papiermacherschule 
„La Cellulose“ wurde vom 21. bis 23. Juni 
1924 ein technischer Kongreß der französi- 
schen Papierindustrie in Grenoble abgehalten. 
Hiebei wurde von dem Chefingenieur M. 
Marchand ein Vortrag über den Dampf- 
Akkumulator System Ruths gehal- 
ten. Aus einem Referat in „Le Papier“, Ok- 
tober 1924, entnehmen wir über die Wir- 
kungsweise desselben folgendes: Mit den 
Besonderheiten der Zellstoffabrikation hängt 
es zusammen, daß gleichmäßige Beanspru- 
chung der Kessel und gleichmäßiger Vorrat 
von Dampf schwer zu erreichen sind. Die 
Dampfentnahme ist sehr ungleich und dar- 
unter leidet die allgemeine Oekonomie der 
Dampfanlage des Werkes. Gibt es nun ein 
Mittel, die Dampfhaltung konstant zu bilden, 
wenn der Verbrauch unregelmäßig ist? Diese 
Frage ist unbedingt zu bejahen, wenn ein 
Dampfakkumulator Ruths zwischen Kessel- 
haus und Zellstoffkocher gelegt wird.“ 

Im allgemeinen werden von den Fabriken, 
welche sich der Einrichtung bedienen, die 
Vorteile derselben gerühmt. Nicht nur eine 
allgemein bessere Betriebsökonomie, sondern 
auch erhebliche Wärmeökonomie ist praktisch 
erwiesen. Von bedeutenden Zellstoffwerken 
werden durchschnittlich 20% Kohlenerspar- 
nis gemeldet. Die Zellstoffabrik d’Edsvalla 
Bruk bestätigt einen Minderverbrauch von 
100 kg Kohlen pro Tonne Zellstoff — etwa 
15% von ihrem Gesamtkohlenverbrauch. Es 
wird besonders hervorgehoben, daß durch 


* Das Wochenblatt hat im Jahrg. 1922, Nr. 33, 
S. 2989—2995, ausführlich über den Ruths-Wärme- 
speicher berichtet. 


— 


den Akkumulator Ruths eine größere Sicher- 
heit bei der Arbeit vorhanden ist, daß die 
große Dampfreserve gerade bei der Zellstoff- 
fabrikation als überaus nützlich empfunden 


wird, daß die Kochzeiten abnehmen, die 


Leistungsfähigkeit sich steigert und gleich- 
mäßige und bessere Zellstoffqualitäten sich 
ergeben. In diesem Sinne äußern sich die 
Holmens Bruk Papierfabriken, Zellstoffabrik 
Grycksbo, Zellstoffabrik d' Edsvalla Bruk, 
sämtlich in Schweden, ferner Papierfabrik 
O.-V. Rauma Wood in Raumo, Finnland. 
In Frankreich ist die Einrichtung in drei 
Fabriken in Aufstellung begriffen, nämlich: 


Papeteries Berges in Montech, Zellstoflabrik- 


E. Mayen, Venette, Papeteries Lemaire-De- 
stombes in Saint-Andre-les-Lille. ` Es wäre 
interessant, deutsche Urteile über Betriebs- 


erfahrungen mit dem Akkumulator Ruths (es. 


befinden sich 8 Stück in deutschen Zellstoff- 
fabriken) zu erhalten. A. 
Zur Förderung des Studiums der Zellu- 
lose beabsichtigt Professor Barbillon 
am Polytechnikum der Universität in Gre- 
noble eine Sonderabteilung unter dem Namen 
„Zellulose-Institut“ zu gründen: Sch. 


Norwegen.. 

Vom 1. Januar d. J. an heißt die Haupt- 
stadt von Norwegen nicht mehr Christiania, 
sondern Oslo. Die Stadt Oslo wurde im 
Jahre 1047 von König Harald. Haardradde 
gegründet und hieß so 600 Jahre lang. König 
Christian IV. von Dänemark gab ihr den 
Namen Christiania, als er sie nach der Zer- 


störung der alten Stadt im Jahr 1624 A 


aufbaute. | Sch. 

Papiereinfuhr nach Indien. 

Paper Trade Review vom 2. Januar 1925. 
Einem amtlichen Bericht über Indiens 


Einfuhrhandel während der ersten Hälfte des 
offiziellen Rechnungsjahres vom 1. April bis 


30. September 1924 entnehmen wir folgende 
Daten. Der Handel hat sich durchweg ge- 
hoben, wobei Pack- und Druckpapier auch 
ihren Anteil haben. Schreibpapier hingegen 
entwickelte sich nicht so günstig. Der Import 
von Packpapier stieg von 8 Lakhs Ru- 
pien (1 Lakh Rupien — 135 000 G.-M.) auf 
1314, Lakhs. Hievon entfallen auf England 2, 
auf Deutschland 51%, auf Finnland und 
Schweden je 2 und auf Norwegen annähernd 
l Lakh Rup. Die Einfuhr von Druck- 
papier erhöhte sich auch von 44 auf 6l 
Lakhs Rup., und zwar seitens Deutschlands 
von 9 auf 19, seitens Englands von 16 auf 
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18 Lakhs Rup. Die Verschiffungen von Nor- 
wegen gingen. von 11 auf 9 Lakhs Rup. 
zurück. Der Gesamthandel in Schreibpapier 
und Briefumschlägen erfuhr eine leichte Ab- 
nahme (von 30 auf 28 Lakhs Rup.), und zwar 
seitens Englands von 20 auf 17 Lakhs, wäh- 
rend die Verschiffungen von Deutschland 
sich um 2 Lakhs auf 5 Lakhs erhöhten. Der 
Wert der Einfuhr von Maschinen für Papier- 
fabrikation während der ersten 6 Monate 
1924 belief sich auf 5 Lakhs Rup., verglichen 
im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres. Sch. 
Japan. 

Die japanische Papiermasse- 
industrie hat in den letzten 10 Jahren 
bedeutende Fortschritte gemacht, und Japan 
ist nun in der Lage, seinen eigenen Bedarf 
fast zu decken, mit Ausnahme von Sulfit- und 
Sodazellstoff. Die Produktion im Jahr 1923 
betrug 179 327 tons oder 84,4% des Gesamt- 
bedaris. Die Einfuhr belief sich auf 33 167 
tons oder 15,6%, so daß das Verhältnis 
gegenüber dem Vorjahr gerade . umgekehrt 
ist. Im Vorjahr 1922 betrug nämlich die 
Eigenproduktion 20% und die Einfuhr 80%. 
Die Produktion in diesem Jahr wird auf 
180 000 tons geschätzt und die Einfuhr auf 
nicht mehr als 25000 tons. Die Vorräte 
sollen etwa 20000 tons betragen. (Nach 
einem Bericht des amerikanischen Handels- 
attachees.) Sch. 


Nordamerika. 


Eindrücke eines britischen Papierfabrikanten. 
Paper vom 27. November 1924. 

Stanley Cousins, ein Direktor der Impe- 
rial Paper Mills Ltd., London, besuchte auf 
einer Reise nach Nordamerika einige der 
größten Papierfabriken. Im folgenden geben 
wir einen Auszug seines Berichts, wie er 
von einem Reporter aufgezeichnet wurde. 

Er bezeichnete die Zeitungsdruckpapier- 
fabriken in Kanada als großartig und die in 
Rumford Falls als wunderbar. Die Löhne 
sind hoch, aber dafür sind die Leistungen 
größer. Außerdem muß man die höheren 
Preise aller Waren in den Vereinigten Staaten 
in Rechnung ziehen. Man arbeitet 144 
Stunden in der Woche und fast alle Fabriken 
sind nicht organisiert. Dies gibt den Ka- 
nadiern den Engländern gegenüber einen 
Vorsprung von 9%, da letztere nur 132 
Stunden arbeiten, ein Vorteil, der besonders 
bei der Einfuhr nach Australien und Neusee- 
land ins Gewicht fällt. 
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Von der Oxford Paper Co. in Rumford 
Falls sagt er, daß es die schönste und größte 
Fabrik von feinen Papieren (unter einem 
Dach) sei, die es in Amerika gebe. Sie ver- 
wendet überhaupt keinen Holzstoff, sondern 
nur Sulfit- und Sodazellstoff. Die maschinelle 
Einrichtung besteht aus 12 Papiermaschinen, 
76 Holländern und vielen Sortiermaschinen. 
Die Papiermaschinen sind 3—3,9 m breit, 
ihre Geschwindigkeit ist 110—125 m in der 
Minute. Von den Maschinen geht das Papier 


in ein hohes Ausrüstungshaus, wo es ge- 


glättet, aufgerollt und sortiert wird. In. einer 
besonderen Abteilung finden sich 6 einseitige 
und 2 doppelseitige Streichmaschinen. Die 
gegenwärtige Tagesleistung beträgt 36000 kg, 
welche nächstdem durch 2 weitere doppel- 
seitige Streichmaschinen erhöht wird. 


Um die Fabrik der Belgo-Canadian Paper 
Company zu besuchen, machte Cousins eine 
Motorradfahrt von 200 km nach Shawinigan 
Falls. Dort sind es 6 Maschinen, davon 3 
breite Dreiwalzenmaschinen, die bei einer 
Geschwindigkeit von 240 m in der Minute 
ein Papier von besonders schöner Oberfläche 
liefern. Es wird 144 Stunden in der Woche 


gearbeitet in drei Schichten. Die Arbeiter‘ 


(nicht organisiert) sind großenteils Franzö- 
sischkanadier. In der Fabrik in Grand Mere 
der Laurentide Company sah Cousins unter 
anderem Zweiwalzenmaschinen, 370 cm breit, 
mit einer Geschwindigkeit von etwa 300 m 
in der Minute. Das Sieb ist etwa 24 m lang. 
Sch. 


Eine neue Wasserzeichenwalze. 
Paper vom 20. November 1924. 


Eine in Amerika patentierte Erfindung 
betrifft einen neuen Weg, Wasserzeichen 


irgendwelcher Art, einfache oder zusammen- 
Zu diesem Zweck 


gesetzte, anzubringen. 
bedient sich der Erfinder einer Vordruck- 
walze mit einem Mantel aus einem stark ge- 
filzten wollenen Gewebe, auf dem die Zeichen 
erhaben angebracht werden. Die Filzober- 
fläche hat bekanntlich die Eigenschaft, daß 
der gepreßte Papierstoff nicht daran haften 
bleibt, so daß die Papierbahn beim Durch- 
gang unter der Vordruckwalze nicht verletzt 
wird und die Fasern nur an den Stellen, wo 
die Zeichen erscheinen sollen, verschoben 


Wochenblatt für Papierfabrikation 45 


werden. Vorteilhaft nimmt man ein Band von 
feingewobenem Wollfilz, auf dem die Zeichen 
mit einer Näh- oder Stickmaschine in richtiger 
Entfernung und Stellung angebracht werden. 
Dieses Band wird dann spiralförmig auf die 
Walze aufgerollt. Sch. 


Dard Hunter, ein amerikanisches Original. 

Dard Hunter als Papiermacher und Buch- 
stabengießer ist der Gegenstand eines inter- 
essanten Artikels in der „New York World“. 
Hunter stammt aus einer alten Verleger- 
familie und betätigte sich viele Jahre mit der 
Herstellung besonders feiner Bücher, auch in 
Wien und London, aber er war mit dem 
Ergebnis nie zufrieden, weil das Buch,. an 
dem viele Fachleute gearbeitet hatten, kein 
einheitliches Gepräge zeigte. Sein Streben 
ging 'schließlich dahin, die Bücher, die er 
schrieb, nicht nur selbst zu drucken, sondern 
auch das Papier und die Buchstaben dazu 
selbst zu machen. Um die Kunst des Papier- 
machens mit der Hand zu erlernen, ging er 
nach Italien in eine Papierfabrik, wo schon 
seit Jahrhunderten Büttenpapier hergestellt 
wird. In Wien absolvierte er die Kunst- 
gewerbeschule und die graphische Lehr- und 
Versuchsanstalt. Nach mehrjähriger Ab- 
wesenheit kehrte er wieder in seine Heimat 
zurück, um sein Ziel zu verwirklichen. Im 
Staate New York baute er sich selbst ein 
kleines, strohgedecktes Häuschen und rüstete 
diese seine Miniatur-Papierfabrik mit der 
Einrichtung aus einer früheren englischen 
Papiermühle aus. Ein knarrendes Wasserrad 


lieferte ihm die Kraft, um die Lumpen zu 


mahlen, so daß er täglich 200 Bogen Papier 
machen konnte. Wenn es an Wasser fehlte, 
machte er Lettern, wozu er allein drei Jahre 
brauchte. Sowohl sein Papier als auch die 
Buchstaben machte er nach den Methoden 
der früheren Jahrhunderte. Sein erstes von 
ihm allein verfertigtes Buch gab er im Jahr 
1915 in einer Auflage von 200 Exemplaren 
heraus. Im Jahr 1923 erschien sein berühm- 
tes Werk „Old Papermaking“. Gegenwärtig 
schreibt er ein Buch betitelt: „The Literature 
of Papermaking 1390—1800“. Seine Bücher 
steigen bedeutend im Wert nach ihrer Ver- 
öffentlichung und finden sich überall in den 
amerikanischen Museen und Bibliotheken. 
| Sch. 


— nn nn ee Fr Ze — 


Vir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Nr. 2 1925 


Aus Industrie und Praxis. 


Kreide als Füllstoff.* 


I 


Praktische Versuche hatten das Resultat, 
daß für alle Papiere, welche auch nur druck- 
geleimt sein müssen, Kreide als Füllstoff 
nicht in Frage kommt. Der hohe Alaunver- 
brauch und der Verlust an Kreide bzw. Gips 
machen diesen Füllstoff für den praktischen 
Gebrauch bei genannten Papieren zu teuer. 
Das, was zur Anwendung von Kreide ver- 
lockt, geleimtes Papier damit undurchschei- 
nend zu machen, wird nicht erreicht. Ver- 
wendet man bei Rotationsdruck Kreide an 
Stelle von Kaolin, ohne zu leimen, so erhält 
man eine Art Löschpapier. 

Wenn der Kreide soviel Alaun zugegeben 
wird, bis saure Reaktion eintritt, dann erhält 
man Gips. Dazu sind nötig auf 1 kg Kreide 
2,8 kg Alaun. Bei dem Versuche, die Kreide 
direkt im Holländer zuzugeben, waren auf 
l kg Kreide 2,8 kg Alaun nötig, um ein 
leimfestes Papier zu erhalten. Das Fabri- 
kationswasser war weich, / Härtegrad. 


Nach einem Jahre war die Leimung schlech- 


ter geworden. 

Bei dem Versuche, die Kreide mitzu- 
kollern, waren auf 1 kg Kreide 2 kg Alaun 
nötig, bis der Kollerstoff sauer reagierte. Im 
ersten Koller wurde die Kreide 11% Stunde 
mitgekollert und dann nach und nach der 
Alaun zugegeben. Im zweiten Koller wurden 
Kreide und Alaun von Anfang an mitge- 
kollert. Das Papier war nicht leimfest. 

Da wo die Kreide direkt mit in den Hol- 
länder gegeben wurde, ist alle Kreide in 
Gips verwandelt worden. Wo sie mitge- 
kollert wurde, ist ein Teil (etwa /) an den 
Stoff gebunden worden und der andere Teil 
(etwa ?/s) von dem Alaun in Gips verwandelt 
worden. Um zu untersuchen, wie das mög- 
lich ist, daß ein Teil Kreide an den Koller- 
stoff gebunden wird, dazu fehlen die Zeit 
und die Mittel. Im Papier konnte in keinem 
Falle Kreide festgestellt werden. 

Bei diesen Versuchen war Kreide neben 
Kaolin verwendet worden, und zwar auf 
200 kg Stoff 40 kg Kaolin und 15 kg Kreide. 
Diese Papiere enthielten 14 und 14½ % 
Asche. Dieselbe Sorte Papier, aber ohne 
Kreide, enthielt 14% Asche. Der geringe 
Aschengehalt der ersteren Papiere ist auf 
das weiche Fabrikationswasser zurückzufüh- 


° Siehe auch die Artikel in Nr. 32, 35 und 45/1924. 


ren, welches den Gips aufgelöst und mit 
weggeführt hat. 

Die mittlere Reißlänge betrug mit Kreide- 
zusatz 2400 m, ohne 2700 m. Also eine 
Differenz von 10%. 

Das Papier mit Kreidezusatz war nicht 
mehr undurchscheinend als das ohne Kreide- 
zusatz, was auf das gänzliche oder teilweise 
Uebergehen in Gips zurückzuführen ist. 

Hätte man das Kaolin vollständig durch 
Kreide ersetzt, so wäre der Alaunverbrauch, 
nur tür Kreide, pro Holländer 80 kg gewesen. 
In Anbetrachit, daß Kreide gegenüber Kaolin, 
bei geleimten und auch nur schwachgeleimten 
Papieren, keinerlei Vorteile bietet, ist sie 
hierfür zu teuer, selbst wenn man sie ge- 
schenkt bekäme. 

Nur bei ordinären Lösch- und bei Ziga- 
rettenpapieren und einigen Spezialsorten, 
welche leicht saugend verlangt werden, ist 
Kreide ein gutes Hilfsmittel. 

Vorbrüggen. 


Ä II. 

In den in Nr. 46, S. 2057, veröffentlichten 
Briefkasten- Antworten wird Kreide als Füll- 
stoff für ungeleimte Papiere als ungeeignet 
abgetan. Diese Ansichten decken sich nicht 
mit der Tatsache, daß allen Zigarettenpapie- 
ren, die kombustibel sind, etwa 10% kohlen- 
sauren Kalks hinzugefügt sind. Auffallender- 
weise ist es, außer mit Kreide, bis jetzt mit 
keinem anderen Füllstoff gelungen, dem 
Zigarettenpapier seine besonderen Eigen- 
schaften zu verleihen. Selbstverständlich 
kommt nicht gewöhnliche Schlämmkreide, 
sondern ausschließlich feinst vermahlenes, 
reines Kalziumkarbonat hierfür in Betracht. 

Inwiefern Kreide die Leimung ungünstig 
beeinflussen soll, ist in den drei Antworten 
nicht gesagt. Wird bei Verwendung von 
Kreide als Füllstoff sogleich nach Zuteilung 
derselben zum Stofi der Harzleim nachge- 
schüttet und erst eine Viertel- oder halbe 


Stunde später die schwefelsaure Tonerde, 


und zwar nur eben so viel davon, als zur 
Fällung des Harzes nötig ist, zugegeben, so 
verbleibt zur Lostrennung der Kohlensäure 
vom Kalk ein derart geringes Quantum 
Schwefelsäure, daß bei der starken Verdün- 
nung des Stoffes mit Wasser höchstens eine 


Nr. 2 1925 


ganz unwesentliche Menge Annaline ent- 
stehen katiti. 

Früher war man der Meinung daß 
schwefelsaurer Kalk die Leimung ungünstig 
beeinflusse. Stichhaltig wär diese Auffassung 
aber nicht, hätte sich sonst doch nicht die 
Gipsindustrie in dem längst erreichten Um- 
fange entwickeln können. Nach dem Zentral- 
blatt von 1859, S. 237, haben die Herren 
Busse & Rohrmann zu Annenmühle in Oste- 
rode am Harz zuerst schwefelsauren Kalk zu 
Papierfüllstoff verarbeitet und unter der Be- 
zeichnung „Annaline“ in den Handel ge- 
bracht. Ich selbst habe Jahre hindurch viele 
Ladungen solchen Füllstoffes verarbeitet und 
kenne eine Reihe der bedeutendsten Papier- 
fabriken, die ihn regelmäßig verwenden. 

Daß das Adhäsionsvermögen der Kreide 
geringer als das des Kaolins sein soll, kann 
nur eine Ansicht sein, die durch die Ver- 
wendung tonhaltiger Kreide gewonnen wurde. 
Reine Kreide, wie sie seit einigen Jahren in 
verschiedenen Ländern, auch in Oesterreich, 
hergestellt wird, haftet, und zwar gleich- 
gültig, ob der Stoff geleimt oder ungeleimt 
ist, derart fest an der Papierfaser, daß das 
Wasser vollständig klar vom Siebe abläuft. 
Durch eine Reihe praktischer Versuche, die 
ich mit Kreide unternommen habe, konnte 
ich mich davon überzeugen. Lediglich dank 
der zwischen dem reinen kohlensauren Kalk 
und der Papierfaser bestehenden Anziehungs- 
kraft ist es möglich, dünnes, höchstens 
20 g/ am schweres Zigarettenpapier mit 
diesem Füllstoff zu beschweren. 

Der der Kreide gemachte Vorwurf, daß 
das mit ihr beschwerte Papier nicht so glatt 
sei wie solches, dem Kaolin zugesetzt wird, 
trifft bei der jetzt als Füllstoff verwendeten 
Kreide nicht zu. Der in der Antwort Il 
angeführte Versuch mit Kreide wurde vor 
dem Jahre 1914 und vermutlich mit minder- 
wertiger Schlämmkreide vorgenommen. Da- 
mals wie heute stellte sich künstlich gefällter 
kohlensaurer Kalk zu teuer für gewöhnliche 
Papiere. Geeignete, feinst vermahlene, korn- 
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freie, reine, blendend weiße Kreide ist als 
Papierfüllstoff erst in neuerer Zeit auf den 
Markt gekommen. Der Praktiker, der eine 
Probe von reiner Kreide zwischen Daumen- 
und Zeigefingerspitzen verreibt, gewinnt 
dabei die Ueberzeugung, daß das sammet- 
weiche, denkbar feinst vermahlene, trockene 
Pulver in hohem Grade mit zur Erzielung 
einer tadellos geschlossenen Oberfläche und 
schönen, gefälligen Glätte beitragen muß. 


H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 
$ a s. 
III. 
Verminderung der Faserstärke durch 
Kreidezusatz. 


Von P. M. Hoffmann-Jacobsen. 

Es wurden folgende Versuche gemacht: 
200 kg Ausschuß wurde mit 40 kg Kreide 
und 80 kg Alaun gekollert (hiernach reagierte 
der Stoff sauer). 

Papier von der Langsiebmaschine wurde 
verglichen: Probe I mit gewöhnlichem Aus- 
schuß, Probe II mit obengenanntem Aus- 
schuß. | 

Probe II ist im übrigen gleich Probe I, 
nur der Zusatz von 4% Kreide und 8% Alaun 
ist extra. Alle beiden Proben hatten 15 % 
Asche. 

Mittelst meiner neuen Methode zur Unter- 
suchung der Faserstärke (siehe Papier-Fabri- 
kant 1924, Heft 25, S. 281) sind diese zwei 
Proben untersucht worden und ergaben: 

Probe I: Bruchlast bei O mm freier 
Länge . 4,25 kg 
Probe II: Bruchlast bei On mm freier 
Länge 33,65 „ 
Differenz 0,6 kg 
= W 14%. 

Also ist beim Kreide- und Alaunzusatz 
(oder eigentlich Gips) die Faser auf die eine 
oder andere Weise 14% schwächer gewor- 
den, wahrscheinlich bei Hydratisierung auf 
den Trockenzylindern. 


, Papierholz 


J. F. Müller & Sohn A. 


., makler. 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Nr. 2 1925 


Ein neuer Schleifer. 
(Erwiderung auf Nr. 50/1924, S. 3232.) 


| Zu den Angriffen der Firma J. M. Voith, 
Heidenheim, auf meine Veröffentlichung in 
Nr. .48 bzw. den neuen Schleifer der Firma 
Amme, Giesecke & Konegen Aktiengesell- 
schaft, Braunschweig, bemerke ich vorerst, 
daß ich mich einer Kritik des Stetigschleifers 
enthalten hatte und allein eine Neuheit be- 
kannt gab. Trotzdem nun durch die Aus- 
führungen in Nr. 50 eine besondere Note in 
diese Erörterungen getragen wurde, werde 
ich die sachliche Linie einhalten. 


In den Voithschen Ausführungen ist als 
wesentlicher Vorteil betont, daß das Holz 
im Stetigschleifer „weich und gefügig“ wird 
und durch den Seitendruck seine runde Form 
verliert, so daß von Zwischenräumen „fast 
nichts zu sehen ist“, 


Hier kommt es allerdings sehr auf die 
Auslegung des Wörtchens „fast“ an, und 
welchen Grad von Weichheit und Gefügigkeit 
man behauptet. Aber aus den sonstigen 
Voithschen Aeußerungen geht hervor, daß 
diese Eigenschaften das Holz im Stetig- 
schleifer doch in wesentlich höherem 
Maße haben soll, als in jedem anderen 
Schleifer.. Als Grund wird die Aufspeiche- 
rung der Wärme im Stetigschleifer angegeben. 


Wenn heiß geschliffen wird, so geht der 
größte Teil der entstandenen Wärme mit dem 
Stoffwasser ab, ein weiterer Teil wird aus- 
gestrahlt und durch die Luft abgeführt und 
nur ein sehr kleiner Teil wird auf das Holz 
übertragen. Dasselbe wird nur außen von 
den hochstreichenden Dämpfen angewärmt, 
während der innere Teil der Holzsäule nur 
unbedeutend wärmer wird. Ebenso verhält 


es sich mit der Aufnahme von Feuchtigkeit. 


Wer nicht Gelegenheit hat, diesen Umstand 
an einem Stetigschleifer selbst zu beobachten, 
kann einige Hölzer am Waschtag über den 
Wäschekessel hängen und nach entsprechen- 
der Zeit bzw. Anwärmung prüfen, ob nun 
das Holz „weich und gefügig“ wurde. Man 
wird auch hier finden, daß von einer merk- 
lichen Veränderung dieser Eigenschaften 
keine Rede sein kann. Das Schleifholz hat 
auch etwas angewärmt und etwas gefeuchtet 
keine. solche Gummieigenschaft. 

Die Firma J. M. Voith behauptet, mein 
Rechenexempel (Seite 3098) sei mißlungen, 
weil — man beachte die Begründung! — 
mir nicht bekannt sei, „daß die Hölzer so 


= fest aufeinandergedrückt wergea und ihre 


runde Form verlieren“. 


Ich nehme an, daß damit nicht gemeint 
ist, mir sei von dem seitlichen Zusammen- 
drücken des Holzes nichts bekannt; was die 
sonst gemeinte Gummieigenschaft des Holzes 
betrifft, hat die Firma Voith allerdings recht, 
die ist mir nicht bekannt. Aber nicht etwa 
deshalb, weil ich über den Stetigschleifer 
nicht genau orientiert sei. Ich habe einen 
solchen schon vor über 1½ Jahren besichtigt 


und später genaue Beobachtungen angestellt, 


nicht so im Vorbeigehen, sondern in mehr- 
tägiger Beschäftigung mit dem Apparat. 

Auf der behaupteten Gummieigenschaft 
des Holzes im Stetigschleifer ist in der Voith- 
schen Erwiderung eine weitere als Haupt- 
vorteil bezeichnete Behauptung begründet, 
nämlich, daß die Schleiffläche „nahezu voll- 
ständig“ geschlossen ist, „fast“ gleich bleibt 
und man die nutzbare Schleiflänge mit 
950 mm rechnen kann. (Bei 1000 mm Brutto- 
schleiflänge.) 

Hier sei auf die Abbildung 2 hingewiesen, 
welche die Firma Voith zur Darstellung der 
geschlossenen und stets gleichbleibenden 
nutzbaren Schleiffläche auf Seite 3233 ver- 
öffentlicht. Sogar aus dieser, für den Stetig- 
schleifer nicht ungünstigen Darstellung geht 
hervor, daß die Schleiffläche weder nahezu 


vollständig geschlossen noch fast gleich blei- 


bend ist. Man verlängere die Mittellinie 
nach unten, stelle einen Zirkel auf 35 mm 
Radius und ziehe einen Kreis 6—7 mm über 
dem Steinkreise. Dies stellt die Lage der 
Hölzer am Stein etwa 31, Minuten später 


dar. Mißt man die dann bestehende effektive 


Schleiffläche, so ergibt sich eine Länge von 
700 mm und nicht 950 mm. Zieht man den 
Kreis 35 mm höher, als in Abbildung 2 ge- 
zeichnet, entsprechend der Stellung etwa 20 
Minuten später, so ist die effektive Schleif- 
fläche kaum 500 mm lang, also recht weit 
entfernt von der mit 950 mm „fast gleich- 
bleibenden“ Fläche. 

Nimmt man die Verhältnisse der Holz- 
lagen nicht so günstig an oder betrachtet die 
tatsächlichen Lagen im Betriebe, so sieht 
man bald, daß in der effektiven Schleiffläche 
des Stetigschleifers nicht nur Schwankungen 
von 50% bzw. 100%, eintreten, wie sie sich 
aus der Voithschen Abbildung 2 ergaben, 
sondern noch viel größere. Es kommen 
leicht Schwankungen von 2—3fachen, unter 
ungünstigen Umständen noch mehr vor, so 
daß von einer fast gleichen Schleiffläche und 
gleichem spezifischen Schleifdruck auch beim 
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Stetigschleifer keine Rede sein kann. Wohl 
kann man diese Unterschiede im Betriebe 
nicht so ohne weiteres sehen wie bei den 
hydraulischen Schleifern am Manometer. 

Die Firma Voith behauptet, daß bei. dem 
Zwillingsschleifer im Durchschnitt nur der 
vierte Teil der Schleiflänge zur Wirkung 
kommt. | 


Dies soll auch Abbildung 1 darstellen. 
Aber wenn man aus derselben die effektive 


Schleiffläche ausmißt, so ergibt sich, daß 


dies nicht zutrifft, die wirksame Schleiffläche 
ist nämlich, trotz der einseitigen Darstellung, 
doppelt so groß, als behauptet, nämlich 


nicht 14, sondern . der Kastenfläche. Wenn 


es auch einmal vorkommen kann, daß das 
Holz so schlecht eingelegt wird, wie es die 
Voithsche Skizze für den Konkurrenzschleifer 
darstellt, so ist dies eine Ausnahme, in der 
Regel wird das Holz anders eingelegt und 
ergibt ein günstigeres Verhältnis zwischen 
Schleiffläche und Kastenfläche. Aber selbst 
wenn die ungünstige Voithsche Darstellung 
angenommen wird, so beträgt die gesamte 
effektive Schleiffläche des Zwillingsschleifers 
20, 5 — 1 qm, während der Stetigschleifer, 
auch nach der Voithschen Darstellung, 
0,95 qm hat. Sieht man von dieser einseitigen 
Darstellung ab, so kann man beim Zwillings- 
schleifer mit etwa 1,0—1,5 qm rechnen und 
beim Stetigschleifer mit 0,6—0,8 qm. Diese 


Zahlen beziehen sich für beide Fälle auf mitt- 


lere Verhältnisse, können also noch unter- 
und überschritten werden. 


In der Erwiderung der Firma Voith wird 
weiter behauptet, der neue Schleifer der 
Firma Amme, Giesecke & Konegen Aktien- 
gesellschaft, Braunschweig, habe überhaupt 
keine lange Schleiffläche und auch keine ge- 
schlossene. Ersteres zu begründen, wird 
überhaupt nicht einmal versucht, ich wüßte 
auch nicht, 
könnte, denn es ist Tatsache, daß dieser 
Schleifer die lange Schleiffläche hat. Im 
zweiten Punkt, bezüglich der geschlossenen 
Schleiffläche, hat die Firma Voith recht, je- 
doch nicht mit der zum Ausdruck gebrachten 
Schlußfolgerung. Eine geschlossene 
Schleiffläche von etwa 1 m Länge ist meines 
Erachtens überhaupt zu verwerfen. Man 
stelle sich vor, daß ein Holz von 1 m Durch- 
messer verschliffen wird und betrachte die 
Verhältnisse, wenn dieses Holz bis zur Mitte 
verschliffen ist. Ein großer Teil des Stoffes 
muß tot gemahlen werden, ein anderer Teil 
wird weitgehendst aufgeschlossen und ein 
weiterer Teil gelangt grob und unraffiniert 


wie dies sachlich geschehen 
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vom Stein. Wenn das Holz wenig Feuch- 
tigkeit enthält, wird außerdem leicht das 
lästige Brennen eintreten. Die geschlos- 
sene Schleiffläche ist also nicht das ideale 
und anzustrebende Ziel. Nach meinen Er- 
fahrungen ist ein Raffinieren in den Schleifer- 
pressen wohl zweckmäßig, aber es ist 
nachteilig, die Fasern durch eine 
lange Schleiffläche (z.B. 1 m lang) durch- 


treiben zu wollen. Hier liegt das Günstigste 


in der Mitte; der Stoff muB teilweise seit- 
lich austreten können, und hierzu sind die 
Zwischenräume nötig. Natürlich ist es be- 
langlos, ob diese Zwischenräume einige 
Millimeter kleiner sind als beim Stetigschlei- 
fer, infolge der seitlichen Zusammenpressung. 


Es ist daher unzutreffend, wenn die 
Firma Voith bestreitet, daß der Zwillings- 
schleifer die gleichen Vorteile bezüglich Güte 


und Menge des Stoffes besitzt, wie der 
Stetigschleifer. | 

In der Voithschen Kritik wird weiter 
behauptet, daß die Hölzer in den schmalen 
Preßkästen des Zwillingsschleifers klemmen. 


Hier ist die Firma Voith insoferne im 
Irrtum, als die Preßkasten der neuen Schleifer 
nicht schmal ausgeführt werden, aber auch 
nicht so breit, daß das Klemmen störend 
wirkt. Die Breite ist nach einem gut bewähr- 
ten Mittelmaß bestimmt, das sich hundert- 
fach gut bewährt hat. | 

In meiner Veröffentlichung in Nr. 48 ist 
angeführt, daß der Pressenwechsel deshalb 


nicht von Bedeutung ist, weil der Ausfall 


eines Viertels der Schleiffläche nur über 


.2—3 Minuten besteht, während die Presse 


etwa 20 Minuten arbeitet. Dies bestreitet die 
Firma Voith mit der Begründung, daß der 
Druck an den anderen Pressen höher wird 
und der Stoff ungleich ausfällt. Aus Vor- 
stehendem ist aber zu ersehen, daß infolge 
der runden Form des Holzes, auch beim 
Stetigschleifer, noch viel größere Schwan- 
kungen eintreten. Es spielt also diese Ver- 
ringerung um 25% solch kurze Zeit keine 
derartige Rolle, wie dies nun zu behaupten 
versucht wird. Im übrigen verschwindet 
dieser Umstand bei größeren Leistungen, 
also mit mehr Schleifern, immer mehr und 
kann auch ganz ausgeglichen werden, indem 
eine „Umschalt“-Presse frei gehalten wird. 
Beim Heißschlefen ist mit Zwillings- 
schleifern ebenfalls dieselbe hohe Temperatur 
zu erzielen, wie mit Stetigschleifern. Dabei 
kommt es in erster Linie auf geringe Spritz- 
Wassermenge und entsprechende Verteilung 
derselben an, und daß dieses Spritzwasser 


50 Wochenblatt für Papierfabrikation 


vorgewärmt ist, was mit jedem dieser Schlei- 
fer zu erzielen ist, weil hierzu meist Ab- 
wasser verwendet wird. Der Pressenwechsel 
bringt nicht mehr Abkühlung mit sich als 
die Einbringung des Holzes in die Presse 
des Stetigschleifers. Die Steinfläche des 
Pressenschleifers wird beim Pressenwechsel 
auch nicht blank, weil immer noch ein Teil 
des Holzes in der Presse bleibt und den 
Stein bedeckt. 

Bezüglich der Anpassungsfähigkeit wird 
in dem Artikel der Firma J. M. Voith be- 
hauptet, daß ein Stetigschleifer nicht nur 
ohne weiteres mit der Halbleistung arbeiten 
kann, sondern dabei sogar viel wirtschaft- 
licher arbeitet, als ein Pressenschleifer. Be- 
gründung: „Weil der Nachteil der schlechten 
Kraftausnützung durch Pressenwechsel und 
Klemmen prozentual noch größer wird, als 
bei Vollbetrieb.“ 

Man sollte glauben, der Schreiber der 
angeführten Zeilen habe einen Pressenschlei- 
fer noch nicht gesehen. Aber der Artikel ist 
mit J. M. Voith gezeichnet. Betrachtet man 
einen vierpressigen Schleifer, der mit allen 
vier Pressen 800 PS aufnimmt und dabei 
einen spezifischen Schleifdruck von 1000 g 
auf 1 qcm hat. Bei der halben Kraft, also 
400 PS, sollen zwei Pressen arbeiten, wes- 
halb der gleiche spezifische Schleifdruck von 
1000 g besteht. Die Wirtschaftlichkeit ist 
dabei naturgemäß genau gleich wie bei 
800 PS, ohne daß die Schärfung geändert 
werden muß. Warum bei zwei Pressen das 
Klemmen stärker sein soll, ist nicht ganz 
verständlich, und daß auch der Pressen- 
wechsel nachteiliger wird, ist nicht nur nicht 
zutreffend, sondern das Gegenteil ist der 
Fall. Wenn nur zwei Pressen arbeiten, hat 
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der Arbeiter mindestens eine Presse fertig 
gefüllt in Reserve, die er sofort zuschaltet, 
wie er die abgeschliffene abschaltet. Es 
treten also nicht einmal die sonst beim 
Pressenwechsel entstehenden kleinen Aende- 
rungen der Schleiffläche ein. Beim Stetig- 
schleifer hingegen muß der Vorschub bei 
halber Betriebskraft etwa nur halb so groß 
sein wie normal und demnach auch der 
spezifische Druck. Es ist klar, daß man so 
eroße Aenderungen des wichtigsten Ein- 
liusses auf die Stoffgattung — des Schleif- 
druckes — niemals durch Veränderung der 
Schärfung und der Wasserzugabe aus- 
gleichen kann. Es ist also direkt unmöglich, 
daß der Stetigschleifer bei Teilbelastungen 
wirtschaftlicher arbeitet als ein gewöhnlicher 
Pressenschleifer. — 

In den Schlußzeilen ist noch angeführt, 
daß der Stetigschleifer seine Ris!kozeit be- 
reits hinter sich habe. Dies bezweifle ich, 
denan es sind noch nicht viele Stetigschleifer 
zwei Jahre im Betriebe und selbst diese Zeit 
ist zu wenig. Als die Magazinschleifer zwei 
Jahre eingeführt waren, hielt man sie für 
einen bedeutenden Fortschritt und den 
Pressenschleifern überlegen. leute nach 
zwanzigjähriger Erfahrung ist das Gegenteil 
nachgewiesen, und ich bin überzeugt, daß 
heute jeder Fachmann, der die Magazin- 
schleifer kennt, den Pressenschleifer vorzieht. 
Wenn eine Reihe Stetigschleifer wenigstens 
fünf Jahre im Gange sein werden, sich be- 
währt haben und mehr Vorteile als Nachteile 
gegen den Mehrpressenschleifer und be- 
sonders den Zwillingsschleifer erwiesen 
haben, dann will ıch gerne anerkennen, daß 
die Risikozeit vorüber ist. 

Klimpke. 


Der M.A.N.-Nutzkraftwagen auf der Deutschen Automobil-Ausstellung Berlin, 1924. 


Auf dem Stand der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G. (M.A.N.) erregte der geschlossene 
Kraftomnibus mit  Riesenlufthbereifung besondere 
Aufmerksamkeit. Der Wagen bietet 34 Fahrgästen 
bequem Raum und. zeichnet sich durch besonders 
ruhige Fahrt selbst bei großen Geschwindigkeiten 
uus. Erzielt wurde dieser Vorzug durch den 
niedrigen Bau des Rahmens und eine dementsprechend 
niedrige Schwerpunktslage, ferner durch die Wahl 
eines großen Achsstandes von 5 m. Der niedere Bau 
des Fahrzeuges gestattet auch eine rasche Abwick- 
lung des Ein- und Aussteigeverkehrs. 


Das ausgestellte 3%-t-Cardan-Fahrgestell mit 
Riesenluftbereifung veranschaulicht auf das beste die 
Konstruktion und die ausgezeichnete Arbeit dieses 
Erzeugnisses. Im Motor. Getriebekastendeckel und 
Hintcrachsgehäuse sind große Ausschnitte angebracht, 
so daß die Wirkungsweise des gesamten Triebwerkes 
zut ersichtlich ist. 


Als Vertreter der schwersten von der M.A.N. 
echauten Wagentype ist ein 5-t-Lastkraftwäagen aus- 
gestellt. Das Fahrzeug besitzt als besondere Kon- 
Struktionseigenheit Cardan-Wellenantrieb. 

Ein Liejerungswagen mit 2%s-t-Fahrgestell auf 
Riesenluftbereifung fällt durch seine schnittige Form 
und clegante Ausführung auf. 

Das in technischer Beziehung interessanteste 
Ausstellungsobiekt ist der kompressorlose M.A.N.- 
Fahrzeugdieselmotor. Mit diesem Motor, der mit 
(:asöl, Teeröl, Petroleum usw. betrieben werden 
kann, lassen sich sehr wesentliche Brennstofierspar— 
nisse erzielen. Das Anlassen aus kaltem Zustand 
geschieht ohne jede Hilfseinrichtung: die Bedienung 
isi so einfach. daß sie ohne Bedenken einem ge- 
schulten Kraftfahrer anvertraut werden kann. 

Zuletzt ist noch ein M.A.N.-Kraftkarren mit 
Anhänger zu erwähnen, ein elektrisch betriebenes, 
äußerst wendiges Kleinfahrzeug zur Beförderung von 
Lasten aller Art bis zum Gesamtgewicht von 1500 kg. 


RENT ⏑ ]⏑] ͤꝙͤ,ͤ ne 
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Patent-Berichte. 


Zellstofikochverfahren. : 
Zellstofffabrik Waldhof und 
Franz Siegmund in Mannlıeim-Wald- 
hof und Dr. Adolf Schneider in Kel- 
heim a. d. Donau. 

Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 406 445. 

Die Erfindung besteht im wesentlichen 
darin, daß die Vorerhitzung der Lauge mit 
Hilfe von überschüssigem Dampf oder Ab- 
dampf, gegebenenfalls zusammen mit Frisch- 
dampf, in einem als Wärmespeicher ausge- 
bildeten Vorkocher erfolgt, aus dessen 
Gasraum nach Bedarf Gasdampf entnommen 
und beliebig anderen Kochern zugeführt 
. wird. Hierdurch wird eine möglichst wirt- 
schaftliche Ausnutzung der Kocheranlage 
ermöglicht, andererseits aber der Dampiver- 
brauch niedriggehalten, so daß die ange- 
schlossenen Kraftmaschinen anstatt mit Kon- 
densation mehr als bisher mit Gegendruck 
cder Zwischendampfentnahme, also mit 
Abdampfverwertung arbeiten können. 

Durch diese Maßnahme wird erreicht, 
überschüssige oder fehlende Wärme nicht erst 
auf dem Umweg über einen besonderen 
Wasserwärmespeicher, sondern unmittelbar 
über die Fabrikationsflüssigkeit — das ist die 
Lauge — nutzbar zu machen, und zwar in 
jedem Augenblick, wo der Wärmebedarf 
eintritt. 

Da beim Abgasen den Kochern schweflige 
Säure entzogen wird, kann mittels des dem 
Laugewärmespeicher entzogenen Dampfes 
dem Kochverfahren wieder schweflige Säure 
zugeführt werden. 

Patent- Anspruch: Zellstoffkochverfahren, 
bei welchem die als Aufschlußmittel dienende Sulfit- 
lauge außerhalb des Kochers in einem geschlossenen 
Behälter erhitzt und dann erst dem mit Holz be— 
schickten Kocher zugeführt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorerhitzung der Lauge mit Hilfe 
von überschüssigem Dampf oder Abdampf, gege- 
henenfalls zusammen mit Frischdampf, in einem als 
Wärmespeicher ausgebildeten Vorkocher erfolgt, aus 


dessen Gasraum nach Bedarf Gasdampf entnommen 
und beliebig anderen Kochern zugeführt wird. 


Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 407 278. 
Zusatz zum Patent 406 445. 

Patent-Ansprüche: 1. Zellstöffkochver- 
fahren nach Patent 406 445, dadurch gekennzeichnet, 
daß die die Lauge enthaltenden Wärmespeicher mit, 
Wasser enthaltenden Wärmespeichern unter Ver- 
wendung von Dampfmengenregelorganen so zusam- 
ınengeschaltet werden, daß die Dampfverbrauchs- 
schwankungen von dem Laugewärmespeicher oder 
dem Wasserwärmespeicher oder von beiden aufge- 
nommen und ausgeglichen werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die beim Entspannen der Laugen- _ 
behälter entwichene Menge schwefliger Säure durch 
Einpressen schwefliger Säure wieder zugeführt wird. 


Verfahren und Vorrichtung zum Geruchlos- 
machen der Abgase der Sulfatzellstoffabriken. 
Paul Knichalik in Magdeburg. 
Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 405 612. 


Die Erfindung geht davon aus, daß die 
die üblen Gerüche hervorrufenden Stoffe, 
insbesondere also Mercaptane, aus den 
Abgasen durch die bei der Sulfatzellstoff- 
fabrikation entstehende Schwarzlauge nieder- 


geschlagen werden. l 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstoff- 
fabriken, dadurch gekennzeichnet, daß man die die 
Mercaptane und andere übelriechende Stoffe enthal- 

tenden Abgase durch dünne Schwarzlauge leitet. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein mit Zwischenwänden, Siebboden versehener 
Waschturm zwischen Drehofen und Scheibenver- 
dampfer eingeschaltet wird, derart, daß die aus dem 
Drehofen kommenden Abgase zunächst den Wasch- 
turm durchstreichen und dann, von übelriechenden 
Gasen befreit, in den Scheibenverdampfer gelangen. 


Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 407 326. 
Zusatz zum Patent 405 612. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Geruchlosmachen der Abgase der Sulfatzellstoff- 
fabriken nach Patent 405 612, dadurch gekennzeichnet, 
daß die übelriechenden Gase durch Frischlauge gce- 
leitet werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Gase mit Schwarzlauge vor- 
und mit Frischlauge nachgewaschen werden. 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


‘ Gegr. 1869 


Metalituch- und DrahtZewebe-Fahrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


= 
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3. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daß hinter dem Scheibenverdampfer ein Waschturm 
aufgestellt ist, in welchem die übelriechenden Gase 
durch Waschen mit Frischlauge vollkommen geruch- 
los gemacht werden. 


Verfahren zur Rückgewinnung des in Sulfit- 


.ablaugen der Zellstofigewinnung enthaltenen 


freien. Schwefeldioxyds. 

Paul Knichalik in Magdeburg. 

Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 406 172. 

Patent- nee Verfahren zur Rück- 
gewinnung des in Sulfitablaugen der Zellstoffgewin- 
nung enthaltenen freien Schwefeldioxyds mit Hilfe 
von Alkalien oder Frischwasser, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aus den Ablaugen entweichenden, 


‘das Schwefeldioxyd enthaltenden Gase dem Kalk- 


wasser- oder Frischwasserstrom in einem Kolonnen- 
turm entgegengeführt werden. 


Sortierer für Holzschnitzel. 
Ph. Nebrich vorm. Reinicke & 
Jasper G. m. b. H. in Cöthen, Anh. 
Klasse 55d, Gr. 3. D. R. P. Nr. 400 753. 


Patent- Anspreche: 1. Sortierer für Holz- 
schnitzel zur Herstellung von Zellstoff mit einer aus 
einander übergreifenden Treppen bestehenden Sieb- 
fläche, dadurch gekennzeichnet, daB jede einzelne 
Siebtreppe aus einer Leiste mit an dieser angeordneten 
Zinken besteht. 

2, Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Zinken so stehen, daß sie Mulden mit gegen den 
Austrag zunehmender Tiefe bilden. 

3. Sortierer, dadurch gekennzeichnet, daß die zu 
einer Mulde gehörigen Zinken ungleich lang sind. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. H. 96 247. Dr. Reginald Oliver Her- 
zog und Armin Hillmer, Berlin-Dahlem. Verfahren 
zum Herauslösen des Lignins aus ligninhaltigen 
Zellulosefasern, Holz usw. mit Phenolen. 26. 2. 24. 

Kl. 55c, 6. H. 94684. Jan Höferle, Stankov, 
Böhmen. Wasch- und Bleichholländer für die Papier- 
und Zellstoffabrikation. 10. 9. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 407334. Albert Koch, Akt.-Ges., 
Rottenburg a. N. Verfahren zur Aufschließung. 
Bleichung und Veredlung von Pilanzeniasern jeder 
Art und Gewinnung eines reinen weißen Zellstoffs, 
insbesondere für die Papier- und Textilindustrie. 
20. 6. 23. K. 86 386. 

Kl. 55b, 1. 407 832. La Paille Industrielle, Noyon, 
Frankreich. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von Papierstofi in einem ununterbrochenen 
Strom von Aufschlußilüssigkeit. 3. 2. 21. B. 98 060. 
Frankreich 5. 2. 20. 


Kl. 55d, 21. 407 701. George Stanford Witham jr., 
Hudson Falls. N. V., V. St. A. Vorrichtung zum 
Prüfen und selbsttätigen Anzelgen des Wärmegrades 
und der Feuchtigkeit laufender e 6. 2. 23. 
W. 63 080. 


Zurücknahme von Aumeldungen; 

Kl. 55b, 1. W. 63 908. Verfahren zur Herstellung 
von Papierstof aus den Pflanzen der Gattung 
Glumiflorae einschließlich der Schilfgewächse. 23. 10. 24. 

Ki. 55c, 1. D. 44600. Verfahren und Bleich- 
holländer zum Blelchen von Zellstoff, Papierstoff 
u. dgl. 25. 4. 24. 

Kl. 55d, 27. B. 107533. Rolihülse und Leitwalze 
für Papier-, Pappen-, Entwässerungs- und ähnliche 
Maschinen. 10. 7. 24. 

Kl. 55f, 9. R. 58 909/10. Verfahren zur Herstellung 
von Sicherheltspapler. 19. 6. 24. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55b: 377155. Kl. 55c: 338396. Kl. 55d: 
396 834 343 027. 


Patent-Versagungen. 

Kl. 55b, 1. H. 93 639. Verfahren zur Gewinnung 
von Papiermasse, die neben den natürlichen Fasern 
auch die erforderlichen Leimstoffe enthält; Zus. z. 
Pat. 388 778. 6. 3. 24. 

Kl. 55b, 1. V. 15 787. Verfahren zur Gewinnung 
von reiner Faser für Papierstoff und Gespinstzwecke 
aus beliebigen Teilen der Verlandungspflanzen mit 
Hilfe von Bakterien. 19. 4. 23. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55a. 890 152. James Bell, Aberdeen, Schott- 
land; Vertr.: M. Löser und Dipl.-Ing. O. H. Knoop, 
Pat.-Anwälte, Dresden. Mischvorrichtung, vorzugs- 
weise für Papiermasse. 17. 10. 24. B. 108 543. 

Kl. 55c. 890919. Ludwig Paulus, Düren, RKhld. 
Kollergang mit Sortiereinrichtung. 6. 10. 24. P. 41 069. 

Kl. 55d. 889424. Wilhelm Kutzleb, Mehlem 
a. Rh. Klammer zum Aufhängen von Filzplatten, 
Pappen, Fellen u. dgl. zum Zwecke der Trocknung. 
24. 9. 24. K. 99 301. 

Kl. 55d. 891046. Amme, Giesecke & Konegen 
Akt.-Ges., Braunschweig. Bewegungsvorrichtung für 


Spritzrohre an Rundsiebmaschinen. 25. 10. 24. 
A. 39 515. 

Kl. 55f. 891 927. Deutscher Sparkassen- und 
Giroverband, Berlin. Schreibpapier. 24. 10. 24. 
D. 43 682. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach (Riß). 
Buch abteilung. 


FLACH. MUTHER.C< 


HAMBURG 1 Tel.Adr.s FLACHMUTH 


Vertreter für 


Du 


FINNISCHER CELLULOJ/EVEREIN, HELJSINGFORFS 
FIN/KA TRA/SLIPERIFORENINGEN, HEL/INGFORS 
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Briefkasten. == ` 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus. Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eides ungenannten Fragestellers W unbeantwortet. 


Handlederpappeniabrik. 4 i 
Antwort auf Frage Nr. 3132 in Nr. 46/1924; S. 2955. 
(Zu Antwort Ill in Nr. 51/1924, S. 3327.) 


IV. Die Angabe, daß man mit 600 kg Dampf 
stündlich eine Auspuffdampfmaschine von 120 PS 
betreiben könne, das entspricht einem Dampfver- 
brauch von 5 kg für die PS-st., trifft nicht zu. Mehr 
als die doppelte Dampimenge wird gebraucht, die 
Kosten für das Trocknen kommen mehr als doppelt 
so hoch, wie angenommen. Pappenfabrik. 


Bekleben von Schrenz- und Strohkartog. 
Antwort auf Frage Nr. 3133 in Nr. 46/1924, S 
(Siehe auch Nr. 49, 51 und 52/1924.) 


VIL Das. Bekleben von Schrenz- und Stroh- 
karton kann am besten auf einer Kartonklebmaschine 
mit Trockenzylindern, mittels welcher Z oder 3 Pa- 
pierbahnen zusammengeklebt werden können, vorge- 
nommen werden. Diese Maschine trocknet und rollt 
wieder auf oder schneidet zu Bogen. Nach Zu- 
sammenführung der mit Kleister versehenen Papier- 
bahnen passiert die vereinigte Bahn eine Streck- 
zylinder- oder PreBzylinderpartie, wo gute Bindung 
der zusammengeklebten Bahnen erfolgt. Hierauf 


wird die zusammengeklebte Bahn den Trockenzylin-. 


dern zugeführt, um nach Passieren dieser Partie 
durch Längsschneider geteilt und aufgerollt oder 
durch vorgebauten Querschneider zu Formaten ge- 
- Schnitten zu werden. 

Als Klebstoff eignet sich am besten . 
mehlkleister, und zwar 1 zu 10 oder 1 zu 12, d. 
1 kg Kartoffelmehl wird mit 10—12 5 
Eine Kleinigkeit Natronlauge erhöht die 
Klebkraft des Kleisters und verhindert auch das Ver— 
derben desselben. 

Wilhelm Reinicke, 


- Rentabilität einer Graupappenfahrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3135 in Nr. 47/1924, S. 3029. 
(Zu Antwort II in Nr. 51/1924, S. 3328.) 


VII. Die Berechnung ist ungenau, denn erstens 
sind heute Altpapiere nicht zu G.-M. 5 pro 100 kg 
zu haben, sondern sie kosten frachtfrei Fabrik min- 
destens G.-M. 7.75 bis 8.50, dann ist ganz übersehen 


Crimmitschau. 


worden, die Kosten für die Trocknung einzusetzen, 


für die auch. bei modernster Einrichtung nicht viel 
unter 200 kg Dampf für 100 kg Pappe notwendig 
sind, dann aber sind auch alle sonstigen Unkosten 
viel zu niedrig eingesetzt. Pappenfabrik. 


VIII. Als Graupappenmacher habe ich mit größ- 
tem Interesse die Antworten in den letzten Nummern 
dieses Blattes gelesen, besonders die erste in Nr. 51. 
Wenn die darin gemachten Angaben über Höhe der 
Löhne, Gehälter, Betriebsmateriälien und Reparaturen, 
die als wesentlichste Spesen zusammen mit & 1.88 
aufgeführt sind, den Tatsachen entsprechen würden, 
dann müßte bei den Pappenpreisen, die wir jetzt 
und in den vergangenen Monaten gehabt haben, auch 
der kleinste Graupappeniabrikant in kürzester Zeit 
ein reicher Mann werden. 

Ich bilde mir ein, meinen Betrieb Singen nalen 
praktisch eingerichtet zu haben, kann aber bei den 
Lohnsätzen, wie wir sie jetzt allgemein haben, bei 
weitem nicht mit / 1.50 für Löhne auskommen, und 


2055. 


— 


Filzverbrauch 
100 kg. erzeugte Pappen bezogen. 


- wichtsprozenten etwa: 


zwar auf 100 kg gerechnet, dabei habe ich die Ge- 
hälter gar nicht berücksichtigt. Betriebsmaterialien 
sind mit K 0.20. angesetzt, wie man damit aus- 
kommen soll, ist mir einfach rätselhaft, gehören doch 
meiner Meinung nach hierzu Kohlen, Packmaterial, 
Filze, Schmieröl, Riemen und verschiedenes andere. 
Auf Grund langjähriger Aufzeichnungen muß ich für 
allein Æ 0.20 rechnen, immer auf 
Auch der für 
Reparaturen eingesetzte. Betrag von Æ 0.18 ist bei 


dem hohen Verschleiß in einer Pappenfabrik viel zu 


niedrig, es ist ausgeschlossen, hiermit den Betrieb 
in Ordnung zu halten. Zinsen, Abschreibungen und 
Versicherung sind ohne Zahlenbeigaben angeführt, sie 
sind ein wesentlicher Faktor, besonders die Personal- 
versicherung, und müssen natürlich nach den jewei- 
ligen bzw. örtlichen Verhältnissen entsprechend hoch 
eingesetzt werden. Leider vermisse ich in der be- 
treffenden Antwort als einen sehr wesentlichen Punkt 
die sogenannten allgemeinen Handlungsunkosten und 
die Steuern. Hierbei denke ich nicht an die Umsatz- 
steuer, weil es ja. selbstverständlich ist, daB diese 
dem jeweiligen Pappenpreise entsprechend hoch ein- 
gesetzt wird. sondern an die vielen anderen Steuern, 
die in der Kalkulation mit berücksichtigt werden 
müssen. Es wäre gerade interessant gewesen. zu 
erfahren, wie hoch der Schreiber diese einsetzt. 
Der Verfasser der Antwort scheint nicht. die 
nötige Erfahrung in der Graupappenfabrikation zu 
haben, sonst würde er etwas genauer vorgegangen 
sein. Es muß nämlich bedacht werden, daß derartige. 
Artikel auch von Händlern und Verbrauchern gelesen 
werden, die meist schr gut rechnen können, aber 
ohne die für die Fabrikation nötige Erfahrung, sich 


“von den Gewinnen der Fabrikanten ein ganz falsches 
| Bild machen. An Vorwürfen in dieser Richtung wird 


es.jedenfalls in der nächsten Zeit nicht fehlen. S. 


Ausbeuten bei der Papierherstellung. 
Antwort auf Frage Nr. 3136 in Nr. 47/1924, S. 3029. 
(Siehe auch Nr. 50, S. 3235.) 

III. Die Materialverluste schwanken bei den 
verschiedenen Roh- und Füllstoffen in sehr weiten 
Grenzen, und zwar betragen die Verluste in Ge— 
Zellstoffe 8159, Holzstoff 
12-209. Lumpen 12--40%, Altpapier 10-409, Kao- 
lin 30— 707%, Alaun 25—-30%. Bei der Herstellung 
von Papieren von einheitlicher Stoffzusammensetzung 
und bei wenig Farbwechsel können diese Prozent— 
sätze sehr gedrückt werden, besonders durch eine 
richtig angelegte Schmidtsche Stoffanganlage, die 
Fasern und Füllstoffe fast restlos (bis 98%) wieder 
den Holländern oder den Bütten als eingedickten 
Stoff zuführt. Bei häufigem Farbwechsel ist es ange- 
zeigter, Entwässerungsmaschinen oder Füllner-Filter 


. zu benützen, auf. welchen der Fangstoff in Pappen- 


form oder als Schabstoff wiedergewonnen wird, der 
dann den Holländern wieder. zugesetzt werden kann. 
Bei Zusatz von Altpapier kann man bei gut sortierten 
Material mit Stoffanganlage 4—6% Stoffverlust ` er- 
reichen, ohne denselben muß man mit mindestens 
12% rechnen. Daß der Schmierigkeitsgrad und die 
Dicke des Papieres auf den Materialverlust von 
großem Einfluß sind, setze ich als bekannt voraus. 
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Stroh, handelsübliche Ware. 
Antwort auf Frage Nr. 3138 in Nr. 49/1924, S. 3173. 
l (Siehe auch Nr. 51, S. 3329.) 

III. Stroh soll unkrautfrei sein und eine schöne, 
helle Farbe haben. Stroh, dessen Farbe durch an- 
haltendes Regenwetter oder langes Lagern im Freien 
graubraun geworden ist, ist minderwertig. Der 
Feuchtigkeitsgehalt soll nicht mehr als 10% betragen, 
er ist, wenn das Stroh bei feuchtem, nebeligem 
Wetter verladen wird, naturgemäß höher, als wenn 
das Verladen bei trockenem, windigem Wetter ge- 
schieht. H. Pos tl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Strelchpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3139 in Nr. 49/1924, S. 3173. 
(Siehe auch Nr. 51/1924 und Nr. 1/1925. 

IV. Wenn der Farbaufstrich zu rasch in das 
Papier eindringt, kann der Streichmeister dem vor- 
beugen, indem er die Streichmasse weniger stark 
mit Wasser verdünnt. Der Papiermacher kann 
seinerseits durch besseres Ausmahlen der Zellulose 
sowie entsprechende Leimung dazu beitragen, daß 
das Papier den Anforderungen der Bunt- und 
Chromopapierfabrikanten in jeder Hinsicht entspricht. 

H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


Entlüftung und Beheizung. 
Antwort auf Frage Nr. 3140 in Nr. 49/1924, S. 3173. 
(Siehe auch Nr. 52/1924 und Nr. 1/1925.) 

III. Nachdem kein Abdampf mehr zur Verfügung 
steht, ist die erforderliche Luftmenge mittels Frisch- 
dumpfes in einem Ueberhitzer zu erwärmen, durch 
denselben mittels Exhaustors zu saugen und an gc- 
eignete Stellen in den Holländersaal zu drücken. In 
diesem Falle entsteht in letzterem gewissermaßen 
ein kleiner Luftdruck, welcher zumindest bei wind- 
stillem Wetter ausreichend ist, um das Einströmen 
von kalter Außenluft durch die Fugen der Fenster 
und Türen zu verhindern. 

Die Abführung der mit Wasser stark gesättigten 
Luft ins Freie erfolgt am besten durch einen Venti- 
lator, den man ganz nach Bedarf in Tätigkeit setzen 
kann und der auch bei dem nebeligsten Wetter, an 
dem jede andere Absaugevorrichtung versagt. gut 
arbeitet. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Abwässerreinigung in der Rohpappentabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3141 in Nr. 50/1924, S. 3235. 

J. Wenn das bei der Herstellung von Rohdach- 
pappen anfallende Abwasser wiederverwendet wird, 
wird der in demselben befindliche Stoff restlos zu- 
rückgewonnen. Die hierzu erforderliche Einrichtung 
ist verhältnismäßig einfach. Das Sieb- und Sauger- 
wasser wird in einer ausgemauerten Grube ge- 
sammelt, neben welcher, jedoch etwas tiefer, eine 
entsprechend große Pumpe montiert ist. Das Ab- 
wasser fließt in letztere hinein, braucht also nicht 
angesaugt. sondern nur hochgedrückt zu werden. An 
dem Druckrohr ist eine Leitung angebracht, durch 
welche dem Stoff in dem Regulierkasten das zur 
Verdünnung nötige Wasser zugeführt wird. 

Das überschüssige Abwasser wird durch das 
Hauptrohr in einen über den Holländern aufgestellten, 
trichterförmigen Behälter, der am besten aus ver- 
zinktem Eisenblech hergestellt ist. gedrückt. Aus 
diesem Behälter wird das zum Verdünnen des Stoffes 
im Holländer benötigte Wasser entnommen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Bleichholländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3142 in Nr. 50/1924, S. 3235. 
J. In Rücksicht darauf, daß Sie den Rauin, in 
welchem die Bleichholländer aufgestellt werden sol- 


Nr. 2 1925 


len, nach zwei bis drei Jahren für andere Zwecke 
benötigen, ist es zweifellos das beste, die Tröge 
dieser Holländer aus Holz anzufertigen. Wenn die 
Tröge nach amerikanischer Art hergestellt, also die 
einzelnen Holzteile nicht genagelt, sondern gespundet, 
und nicht mit Reifen aus Flach-, sondern solchen 
aus Rundeisen zusammengehalten, bzw. durch einen 
einfachen, praktischen, unverwüstlichen Verschluß 
zusammengeschraubt werden, können die Holländer 
in kurzer Zeit abmontiert, in einem anderen Raum 
aufgestellt und sogleich wieder in Betrieb genommen 
werden. Derartige Tröge aus altem Lärchenholz oder 
Schwarz- bzw. Weißföhrenholz hergestellt, halten 
mehrere Jahrzehnte. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Eine Holländerwanne für Bleichholländer habe 
ich in Rußland mit Erfolg aus Ziegelmauerwerk mit 
Zementverputz hergestellt. Dieses wird sich als 
Provisorium auch besser eignen als Holz oder Beton. 

Prasch, Seebach. 


III. Ich habe mir in ähnlicher Lage mit zwei 
hölzernen Bleichholländern prächtig geholfen, welche 
ich mir von einem tüchtigen Böttchermeister her- 
stellen ließ. Die Holländer hielten 6 Jahre ohne die 
geringste Reparatur vollständig dicht trotz Einleiten 
von Anwärmedampf. Nach dem Abtragen kann das 
Holz zu jedem anderen Zweck verwendet und auch 
die Eisenbänder können in der Fabrikschmiede ver- 
braucht werden. Ing. E. Belani, Villach. 


Elektrische Entstaubung 


u. Gasreinigung 
nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 
zur Entstaubung und Entnebelung 


der Ofen- und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 
Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


Nr. 2 1925 


Krümmen (Einrollen) des Papieres. 
Antwort auf Frage Nr. 3143 in Nr. 50/1924, S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 1, S. 23.) 

II. Ob sich ein Papier, wenn es flach auf einer 
ebenen Fläche ausgebreitet und mittels einer feuch- 
ten Masse bestrichen wird, einrollt oder nicht, läßt 
sich leicht ermitteln, wenn man einen längeren 
Streifen des Papiers in Rollenbreite in dieser Weise 
behandelt, also einen praktischen Versuch vornimmt. 

Ob sich ein Papier von seinen Rändern aus nach 
der Mitte zu einrollt oder nicht, erkennt man schon, 
wenn es von der Maschine abläuft. Papiere haben 
dann die lästige Eigenschaft, sich zu krümmen, wenn 
sie auf Maschinen gearbeitet sind, deren Gautsch- 
sowie Naßpreßwalzen an den Enden mehr pressen 
als in der Mitte und deren Trockenfilze auf das 
Aeußerste ausgenützt sind. Solche Trockenfilze 
drücken während der letzten Zeit, in der sie im 
Gebrauch sind, das Papier nur mehr an den Rändern, 
an die Zylinder an, wodurch dasselbe naturgemäß 
an den Rändern übertrocknet und in der Mitte zu 
wenig getrocknet ist. was ungleiche Spannungen zur 
Folge hat. H. Pos tl. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Zur Untersuchung des Rohpapiers für die 
Tapetenstreicherei in der Papierfabrik empfehle ich 
die Einrichtung einer kleinen Handstreicherei. Dazu 
gehört nur ein kleines, heizbares, staubfreies Zimmer- 
chen, ein Tisch, ein Streichbrett, ein Farben- und 
ein Wassergefäiß sowie ein Schwamm und drei 
besondere Bürsten. Einige Schnüre und ein Hebkreuz 
vervollständigen das Inventar. In einem Nebenraume 
auf einer Kochgelegenheit richtet man sich die Farb- 
küche ein, welche aus ein paar Töpfen besteht. Wich- 
tiger ist die Kenntnis der Ausführung der Streich- 
versuche, die Wahl der Streichmasse, deren Mi- 
schung, Leimung, Auftrag. Aber auch diese ist er- 
lernbar, und das Resultat der Anstrengungen ist das 
Ausbleiben von Reklamationen der Rohpapierliefe- 
rungen, weil die Versuche alle Fehler des Rohpapieres 
aufdecken und z.B. sofort erkennen lassen, ob das 
Tapetenpapier sich beim Streichen einrollt oder nicht. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Halbchemische Zeilulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3144 in Nr. 50/1924, S. 3235. 


I. Direktor Bergerhof erzeugte vor etwa acht- 
zehn Jahren in Niederleschen nach seinen Patenten 
sogenannte Halbzellulose. Letztere sowie die daraus 
gefertigten Packpapiere waren fest und zähe, also 
als gut zu bezeichnen. 

Das Wesentliche dieser Erfindung bestand in der 
Ueberleitung eines Teiles des Dampfes bzw. der 
Lauge von einem fertiggekochten nach einem frisch- 
gefüllten Kocher. Es wurde dadurch an Wärme bzw. 
Kohle sowie Kalk und Schwefel gespart. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Max Schüler & Co. 
HAMBURG, Mönckenergstraße b. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Weiße Holzpappen. 

Antwort auf Frage Nr. 3145 in Nr. 50/1924, S. 3235. 

I. Auf einer 1520 mm breiten, sogenannten 
Doppelmaschine mit einem Rundsieb können in 24 
Stunden etwa 1200 kg weiße Holzpappen erzeugt 
werden. Wenn Ihre Produktion in 24 Stunden 
2250 kg beträgt, ist die Aufstellung von zwei je 
110 cm breiten Maschinen zu empfehlen. Von der 
Aufstellung einer 1520 mm breiten Maschine mit 
zwei Rundsiebzylindern, mit welcher Sie zwar zur 
Not Ihre Produktion herausarbeiten können, ist ab- 
zuraten. Pappen, besonders dünne, fallen auf einer 
breiten Maschine qualitativ niemals so gut aus, als 
auf einer schmalen. Zur Bedienung einer breiten 
Maschine sind immer zwei Personen nötig, während 
zwei schmale, wenn sie nebeneinander stehen und 
der Standort des Pappenabnehmers mit einem Lauf- 
brett verbunden ist, besonders wenn mittlere Stärken 
erzeugt werden, von einer geschickten Person be- 
dient werden können. 2 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


H. Mit einer Einzylinder-Rundsiebmaschine von 
850 mm Zylinderdurchmesser und von 1520 mm 
Arbeitsbreite wird eine Produktion von 1500—1600 kg, 
mit einer Zweizylinder-Rundsiebmaschine von je 
850 mm Zylinderdurchmesser von etwa 2500 kg er- 
reicht werden. Ist eine Zweizylindermaschine ganz- 


jährig beschäftigt und will man an Anschaffungskosten 


sparen, oder spielt der Platz eine Rolle, so wird 
man dieser den Vorzug geben, sonst ist es jedoch 
besser, eine weitere Einzylinder-Rundsiebmaschine zu 
verwenden. Die Nummern 100—140 (pro 50 kg) 
können auf der Zweizylindermaschine sowohl wegen 
der Stoffdichte sowie auch wegen des Abnehmens 
anstandslos ohne abnormalen Ausschuß hergestellt 
werden. Prasch, Seebach. 


HI. Auf einer Einzylinder-Rundsiebmaschine von 
850 mm Zylinderdurchmesser und 1520 mm Arbeits- 
breite können in 24 Stunden 2400 kg weiße Holzpappen 
Nr. 100—140 erzeugt werden, wenn man eine außer- 
ordentlich flinke Abnehmerin oder Abnehmer für 
Ich bin in diesem Falle 
nicht für eine Zweizylindermaschine, empfehle aber 
die modernen Pappenmaschinen, welche mit ihren 
größeren Zylindern höhere Leistungen erreichen 
lassen. Sollten sich nicht genügend flinke Abnehmer 
finden, so empfehle ich mechanische Pappen- 
abnahme, welche in vorzüglicher Ausführung von 
einer deutschen Spezialfabrik gebaut wird. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Druckfehler-Berichtigung. Zu Ant- 
wort IH auf Frage Nr. 3132 in Nr. 51. Auf S. 3328, 
4. Zeile von oben, soll es heißen 15 Zentner anstatt 
150 Zentner. 
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Gummi- Walzen- Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. | | == 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert Jie Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. | 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Adreßbuch der deutschen Papier-, Pappen- und Pa- 
pierstoffabriken sowie der Lumpen- und Alt- 
papier-Großhandlungen und Sortieranstalten. 
Verlag Carl Hofmann, G. m. b. H., Berlin SW 11. 
Preis gebunden «A 5, bei freier Postversendung 
1 5.30. 

Vorliegendes Buch ist ein Teilband des Papier- 
Adre£buchs von Deutschland, VII. Auflage (1925). 
Die alphabetische Aufführung der Firmen wird er- 
gänzt durch eine alphabetische Aufzählung der Er- 
zeugnisse unter Angabe der Hersteller. Die Angaben 
entstammen den Firmen selbst. Nur soweit die ge- 
sandten Fragebogen nicht ausgefüllt wurden, sind die 


Angaben der VI. Auflage über Firmenbezeichnung und 


Niederlassungsort übernommen worden. 

Dieser Teilband wird die erste Abteilung des 
nächstens erscheinenden Papier-Adreßbuches von 
Deutschland, VII. Auflage, bilden. Der Preis wird. 
gebunden und postfrei zugestellt, 35 Goldmark be- 
tragen. 


Wie spare ich Kohle? Von Dipl.-Ing. F. z ur Ned- 

den. VDlI- Taschenbücher Band I. VDl- Verlag. 

Ges. m. b. H., Berlin. 150 Seiten. Preis geb. 
G.-M. 2.80. 

Das kleine, handliche Werk ist ein xortreffliches 
Mittel, aller — oft unbewußten — Verschwendung 
von Kohle beim Verbrauch im täglichen Leben Ein- 
halt zu tun. Aus ihm spricht der Fachmann in 
kurzer, schlichter Form, aber unübertrefflich klar 
und verständlich zu allen Verbrauchern. Zahlreiche 


für die Hausfrau 


praktische Anweisungen, knapp gefaßt und über- 
sichtlich geordnet, ermöglichen es jedermann, sich in 
wenigen Minuten über Tatsachen zu unterrichten, die 
ihn Geld und Zeit ersparen. Wer soll es lesen? 
Alle Kohlenverbraucher, vor allem sollte es in keiner 
Betriebsbücherei fehlen. Besonders wichtig ist es 
und die Hausangestellten. Der 


Winter ist noch nicht vorüber; Heizmaterial ist 


teuer; wer möchte nicht damit sparen? 


4 Musterbächer der Kalle & Co. Aktlengeseli- 
schaft in Blebrich a. Rhein: 


Nr. 1487. Farblacke für Tapeten; 

Nr. 1499. Lichtechte moderne Kleister- 
papiere; 

Nr. 1505. Gangbare billige Farbtöne 
auf Altpapier (Schrenz) für Pack-, 
Tüten- und Umhüllungspapiere; 

Nr. 1514. Lichtechte Färbungen mit 
Naphthaminfarbstoffen auf Pap- 
pen für Koffer und bessere Kartonnagen. 


Die Papiermacher interessiert hauptsächlich 
Nr. 1505. Diese Karte enthält 28 Ausfärbungen in 
3 Tiefen mit 13 billigen basischen und sauren Farb- 
stoffen auf einem leichten grauen Papierstoff. 

Die 42 Muster der Musterkarte Nr. 1514 sind auf 
50 Teile ungebleichten Sulfitzellstoff und 50 Teile 
Altpapier ausgefärbt. Die dazu verwendeten Naph- 
thaminfarbstoffe sind lichtecht, die Färbungen ergeben 
wasserklare Abwässer. 


Marktberichte. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 17. Dezember 1924. 


In allen Zweigen des Papiergeschäfts machen 
sich die Feiertage geltend. Abgesehen von den Pa- 
pieren, in welchen in dieser Zeit besonderer Bedarf 
sich einstellt, herrscht die übliche Stille. Die Preise 
sind fest, und während der letzten 14 Tage des 
Jahres ist kaum mit einer Aenderung der Preise 
oder Nachfrage zu rechnen. Der Umsatz in Zeitungs- 
druckpapier ist ganz besonders lebhaft, was durch 
die Weihnachtsannoncen bedingt ist. Dies gilt nicht 
bloß für New York, sondern auch für alle größeren 
Städte, so daß das Dezembergeschäft weit Aber dem 
Durchschnitt sein dürfte. 

Holzstoff. Die Preise haben in TA ver- 
gangenen Woche keine Aenderung crfahren, sie sind 
indessen ungewöhnlich fest und alle Anzeichen 
sprechen dafür, daß in nächster Zeit eine Erhöhung 
eintreten wird. Die Nachfrage 
einige Fabrikanten sollen über 
Bedarf hinaus kaufen. 

Zellstoff. Die Nachfrage ist normal, die 
Käufe gehen kaum über das notwendige Maß hinaus. 
Für ausländischen Zellstoff ist noch cher Meinung 
vorhanden als für inländischen. Die Preise sind fest, 
Kraftstoff scheint anzuziehen. l 


den gewöhnlichen 


Lumpen. Der Lumpenmarkt ist in letzter 
Woche etwas schwächer geworden, so daß die 
Händler ihre rückständigen Aufträge erledigen 


können. Die Nachfrage nach ausländischen Lumpen 
hat nachgelassen. 


werden. — 


ist befriedigend und- 


Altpapier liegt fest, wenn schon die Käufe 
seitens der Fabriken spärlich sind und größtenteils 
nur zur Deckung des Augenblicksbedarfs gemacht 
Sch. 


Papierholzmarkt. 


Man schreibt der Fitr. Ztg.: 
„Die Papierfabriken und die Holzschleifereien 


sind durchweg (?) flott beschäftigt und ihr Bedari 


an Papierholz ist umfassend. Dagegen sind die An- 
gebote in geschälten Papierhölzern aus der Tschecho- 
slowakei und aus Ostpolen stark zurückgegangen, 
was zu einem Teil mit der besseren Beschäftigung 
der tschechoslowakischen und der österreichischen 
Papierfabriken, zum anderen mit größeren Exporten 
nach England zusammenhängen soll; jedenfalls sind 
die Preise stark gestiegen und die letzten Preise für 
geschältes Papierholz frei tschechoslowakischer 
Bahnstation bewegten sich zwischen Kc 105—110 für 
ein Raummeter, ein Festmeter tschechoslowakisches 
Schleifholz frei Grenzstation unverzolit stellt sich 
immerhin auf Kc 140—145, also auf R.-M. 17.80 bis 
18.50, frei Landesgrenze, ein Preis, der in den mei- 
sten Fällen schon die Einfuhr unmöglich macht. Die 
Preise aus Ostpolen sind auf R.-M. umgerechnet eher 
noch höher, wozu dann noch die lange und recht 
teuere Fracht kommt. 

in den Monaten August—November wurden 
41450 Waggons zu je 15 t Papierholz aus dem Aus- 
lande eingeführt, hauptsächlich aus der Tschecho- 
slowakei „und aus Ostpolen; die Dezembereinfuhr 
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wird auf etwa 11650 Waggons geschätzt, während 
unter Einfluß der inzwischen eingetretenen Preis- 
erhöhungen diese Einfuhrmengen im Januar nicht 
erreicht werden dürften. Vielmehr wird zunächst 
wenigstens auf das Angebot aus den inländischen 
Forsten zurückgegriffen. Die süd- und südwestdeut- 
schen Forstverwaltungen brachten teilweise be— 
trächtliche Mengen Nadelpapierholz zum Ausgebot, 
Auch aus den west- und mitteldeutschen Oberförste— 
reien wurden vereinzelt große Posten Fichtenschleif- 
hölzer versteigert, auch aus den hessischen Wal- 
dungen kam einiges Material heraus und überall 
stritten Zellstoff-Handelsschleifer und Papierholz— 
großhändler um die Hölzer mit dem Erfolge, daß in 
fast allen Fällen die forstamtlichen Einschätzungen 
stark überzahlt wurden, so wurden der Forstkammer 
Augsburg für 2100 Ster Papierholz 146% der Grund- 
preise geboten. Für Papierholz stellten sich die For- 
derungen des Handels auf R.-M. 14.50 bis 15.50 je fm 
frei Waggon Abgangsstation, vereinzelt auch schon 
auf R.-M. 16. 

Die schweizerische Papierindustrie ist weiterhin 
als Käufer im Markte, vermutlich, weil auch sie 
Schwierigkeiten hat, sich in der Tschechoslowakei 
und in Deutschösterreich ausreichend einzudecken.“ 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt. 
(Originalbericht.) 
Prag, 30. Dezember 1924. 

Die seit dem Herbst in diesem Artikel vor- 
herrschende feste Tendenz, welche in stufenweiser 
Entwicklung ein Anziehen der Preise bewirkte, mutte 
sich nun gegen Ende Dezember unter dem Einfluß 
des regen Wettbewerbs deutscher Einkäufer. inländi— 
scher Händler und inländischer Konsumenten, welch 
letztere sich auch an den Forstterminen rexe be- 
teiligten, einerseits und dem geringen Angebot 
andererseits in ein regelrechtes Haussetreiben ver- 
wandeln, dessen bisheriges Resultat eine Preissteige- 
rung von nahezu 50% im Vergleich zu den im 
Sommer 1924 geltenden Notierungen ist. Während 
damals bedeutende Posten vergeblich nach Deutsch- 
land offeriert wurden und man froh war, Abschlüsse 
zu etwa K 96 frei nordwestböhmischer Grenzstationen 
zustande zu bringen, kann heute cin Preis von K 130 
pro rm ausfuhrfrei dieser Parität für 1 und 2 m 
lange, gesunde, geschippte Fichtenhölzer, von 8 bis 
24 cm Stärke, ruhig als Marktpreis bezeichnet werden, 
und stellt dieser eher die untere, denn die obere 
Grenze der von hiesiger Seite getätigten Abschlüsse 
dar. Die feste Stimmung der hiesigen Händler und 
Produzenten wird angeregt durch die Berichte von 
den deutschen Forstterminen, wo bereits, wie in 
Bayern, gegen 150% der Landesgrundpreise geboten 
wurden und durch die außerordentliche Kauflust im 
Zinnen verkehr. Der inländische Konsum, welcher 
jährlich etwa 800000 fm Schleifholz beansprucht, 
sieht sich deshalb genötigt, mit den von Deutschland 
herüber kommenden Limiten gleichen Schritt zu 
halten, während in einigen Fällen die Deckung des 
Bedarfs der Papierfabriken direkt auf Schwierigkeiten 
stieß. Obwohl letztere fast durchweg gut beschäftigt 
sind, befürchtet man von dieser Verteuerung des 
Rohmaterials eine Gefährdung der Rentabilität der 
Betriebe und der Konkurrenzfähigkeit, so daß bereits 
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verschiedentlich auf die Notwendigkeit einer Be- 
schränkung der Papierholzausfuhr hingewiesen wurde. 
Die amtlichen Stellen scheinen jedoch, wie aus einer 
Acußerung eines Vertreters des Handelsministeriums, 
Sektionschef Benda, anläßlich einer Enquete hervor- 
geht, in dieser Beziehung eher freihändlerisch 
orientiert zu sein und wollen es zuerst den Inter- 


essenten überlassen, sich hierin zu einigen. Ein Aus- 
ftuhrverbot ist also für die Zukunft nicht zu be- 
fürchten. 


Die weitere Entwicklung des Schleifholzmarktes 
wird für die nächste Zukunft fest beurteilt. Man 
weist, was den Inlandmarkt anbelangt, auf die durch 
die Nonnenschlägerungen bedingten Produktionsaus- 
fälle und die für längere Zeit gesichert erscheinende. 
gute Beschäftigung des Konsums hin, was den inter- 
nationalen Markt anbelangt, auf die im kommenden 
Jahr jedenfalls noch nicht ganz zur Auswirkung 
kommende Konkurrenz der osteuropäischen Produk- 
tionsgebiete, Die Grenze von K 130 pro rm ausiuhr- 
irei Eger nach unten hin zu durchbrechen, wird 
jedenfalls für ganz ausgeschlossen gehalten. Im Ge- 
genteil weisen die oft zwischen K 145 und K 150 
pendelnden Angebate darauf hin, daß man noch weiter 
bessere Erlöse erwartet. Vorläufig stehen allerdings 
noch die Preise über K 140 ausiuhrirei Eger, bzw. 
deren Aeduivalente ausfuhrfrei der anderen Grenz- 
plätze, lediglich auf dem Papier, und es wird von 
der Entwicklung auf dem deutschen Markt abhängen, 
ob diese in Zukunft realisiert werden können oder 
nicht. W. 


Vom Lumpenmarkt. 

Mitteldeutschland. Die Preise für Pap- 
penlumpen haben sich bisher nicht gesenkt, da seitens 
Amerikas die Nachfrage weiter rege anhält. Der 
Markt steht zurzeit im Zeichen der Materialknappheit. 

Süddeutschland. Die unsortierten Lumpen 
sind immer noch gut gefragt. Von Papierlumpen sind 
einzelne Sorten recht gut unterzubringen, dagegen 
gewisse Qualitäten, wie z. B. mittelhell Kattun, nicht. 

Schlesien. Baumwollumpen sind etwas im 
Preise gedrückt. Die Rohlumpenpreise sind dagegen 
derart hoch, daß es sowohl im Interesse der Sor- 
tierbetriebe wie im Interesse der Fabrikanten liegt. 
daß ein schnellster Abbau beziehentlich eine stabile 
Preisbildung möglich wird. 


Vom Altpapiermarkt. 

Die günstige Konjunktur des deutschen Altpapier- 
marktes hält weiter an. Alle Sorten finden glatten 
Absatz und werden zu den letzten Notierungen von 
der verarbeitenden Industrie aufgenommen. 


Rechen-Resultate. 

Tabellen zum Ablesen der Resultate von Multi- 
plikationen und Divisionen bis 100 X 1000 = 100 000 
in Bruchteilen und ganzen Zahlen. Zum praktischen 
Gebrauch für Stückzahl-, Lohn- und Prozentberech- 
nungen. Rechenhilfsmittel für alle Arten des Rechnens 
mit Zahlen jeder Größe (Radizieren — Wurzelsuchen) 
nach vereinfachtem Verfahren. Herausgegeben von 
F. Triebel. technischer Oberinspektor der Reichs- 
druckerei. Dritte unveränderte Auflage. Preis 5 A. 
Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 
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Verantwortlich für die „Auslands-Rundschau“: 


Ingenieur Wilhelm Abele, Stuttgart. 
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Leipzig 1914 Bauart Schopper - Rie gle r D. R. P. gibt den aus la. trockner 
Staatspreis Feinheitsgrad der Papieriaserstofie zahlenmäßig in 

höchste wenigen Sekunden mit großer Genauigkeit an. An Weißbuche, 
Anerkennung. Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine 


zäher Gebirgs- 
esche u. Akazie 
nach Zeichnung 
oder Muster 
liefert schnell u. 


bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit, Dehnung, Falzzahl und Aschen- 
gehalt für das fertige Papier. 


Vollständige Papier- 
ee eee, 


billigst 
wie an das Staatl. Materialprüfungs- 
amt zu Berlin-Lichterfelde-West ge- 
liefe rt "Prörisions- Papier- u. ide 8 ® F ® 2E p 
W agen in anerk. bester Ausführung 


Radkammfabrik, 


Schwarzbach - 


© © | 
Kollergänge, 
modernster, natentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentavrix, Düren. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 2. Januar 1925. 

Terpentindl. Der Markt in Amerika ist 
stetig langsam gestiegen. Savannah notierte am 
31. 12. = 784 cents. 

Harz. Der Markt liegt in Amerika sehr 
fest. Die angebrachten Zufuhren sind bei täglich 
höheren Preisen immer aus dem Markt genommen. 
Da die Ernte als erledigt betrachtet werden kann 
und nur noch die in den Waldungen zurückbehalte- 
nen Posten an den Markt kommen, so wird in den 
nächsten Monaten bis zu Beginn der neuen Ernte 
(1. April) von diesen geringeren Zufuhren und den 
Lägern an den Seeplätzen in Florida gezehrt werden 
müssen. Die Produzenten haben natürlich ein großes 
Interesse an höheren Preisen, da sie bei den früheren 
Preisen nicht auf ihre Kosten kommen konnten. Ich 
glaube, daß es denselben heute nicht schwer fallen 
wird, den Markt stärker zu erhöhen, zumal wenn 
der deutsche Bedarf so bleibt, wie wir ihn im letzten 
Halbjahr hatten. Ich mache speziell darauf aufmerk- 
sam, daß die hellen Qualitäten scheinbar schon sehr 
knapp werden,. da dieselben jetzt schon immer 
rascher und stärker steigen und die Preisunterschiede 
zwischen den Qualitäten B/J und K und M andauernd 
sich erweitern. 

Auch der Markt in Spanien bleibt sehr fest 
bei weiter anziehenden Preisen. 


Wayss & Freytag A.G. 


Beton- und Eisenbeton- 
Hoch- und Tieibauten + Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, Halle, 
Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königsberg, 
Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, Innsbruck, 
Brünn, Triest, Budapest, Buenos-Aires, Rio de Janeiro. 


Stottänger Papierfabrik "Ammendori. 


Ausführung 


von Fabrikgebäuden „ Lagerhäusern + Silos aller Art e Maschinen- 
fundamenten 4 Wasserbehältern + Holländern 2 Stofibütten 
Klär- und Fliteranlagen + Stoffängern e Rührbütten + Kohlen- 
bunkern + Kesselunterbauten © Wasserkraltanlagen u. a. m. 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 


Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 


Hamburg 1 (Ballinhaus), 2. Januar 1925. 


Auch der Monat Dezember gestattete mit seiner 
überwiegend milden Witterung die Aufrechterhaltung 
der Flußschiffahrt mit alleiniger Ausnahme einer 
kurzen Unterbrechung auf der Oberelbe. wo eine 
inzwischen aber schon wieder zu Ende gegangene 
Periode stärkeren Frostes vorübergehend zur Schiff- 
fahrtseinstellung führte. Aber Mangel an Niederschlä- 
gen verschlechterte die Wasserstandsverhältnisse 
beträchtlich, und zwar bis zu einem Grade, der die 
Ausnutzungsmöglichkeit des® Kahnraums auf den 
vierten Teil der vollen Ladefähigkeit herabdrückte. 
Trotzdem bleibt die Marktlage flau, denn das Einfuhr- 
geschäft ist im allgemeinen still und die Nachfrage 
nach Kahnraum daher verhältnismäßig klein. Die 
Schiffahrt nach Halle ist unterbrochen, da bis zum 
14. Februar die Saaleschleusen gesperrt sind, und 
für nach der Hallenser Gegend bestimmte Güter 
muß zurzeit Aken als Umschlagsplatz dienen. 

Wie sich im Januar die Witterungsverhältnisse 
gestalten werden, von denen ja die Flußschiffahrt in 
erster Linie abhängt, ist natürlich nicht vorauszu- 
sagen, und es bleibt zu bedenken, daß wir jetzt 
eigentlich erst in die richtigen Wintermonate ein- 
treten und jeder Tag einen Witterungsumschlag und 
den Beginn einer Frostperiode bringen kann, so daß 
nach wie vor bei Wasserverladungen Vorsicht ge- 
boten ist und die Benutzung der Eildampferverkehre 
sich jedenfalls empfiehlt. 

Die Frachten stellen sich heute für erstklassiges 
Schwergut in größeren Partien im Bergverkehr von 
Hamburg wie folgt nach: 


Magdeburg . 23 Dresden . 45 
Schönebeck. . . 24 Laube/Tetschen . . 60 
Barby. . 2 2.2.25 AwBÌÀg...... 65 
Aken . 26 Berlin Koblen. . . 3 
Wallwitzhafen . . . 27 „ Getreide. . 37 
Kleinwittenberg . . 36 Breslau schw. Futter- 

Torgau 309 mitteln 60 
Riesa 42 Breslau Sch’rgetreide 70 
Goldpfennig für 100 kg: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 
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Die Zeitschrift „Faserstoffe und Spinnpflanzen“ 
erscheint ab 1. April 1925 unter dem Titel „Die 
Kunstseide“. Sie soll lediglich das internationale 
Fachorgan für das gesamte Gebiet der Kunstseide- 
herstellung und -Verwendung sein und den Erzeuger 
sowie den Verbraucher über alles Wissenswerte auf 
dem Gebiete der Kunstseide auf dem laufenden 
halten. Der Verlag und die Herausgabe wurde von 
München nach Berlin verlegt. Herausgeber ist Inge- 
nieur-Chemiker H. Jentgen, Berlin-Lich- 
terfelde, W. Drake-Str. 45. 


Lehrbuch der chemischen Technologie 
des Papiers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
thal. Preis geb. G.-M. 10.— 


Güntter-Staib, Verlagsgeselischaft m. b. H., 
Biberach (Riß). Buchabtellung. 
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Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoff-Industrie 
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Pappen-, Zellstoff- und 


Holzstofi-Industrie e Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
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Die deutsche Zollpolitik ab 10. Januar 1925. 


Die Bestimmungen des Vertrages von 
Versailles über die meistbegünstigte Zoll- 
behandlung der Vertragsgegner Deutschlands 
Werden mit dem 10. Januar 1925 unwirksam. 
Deutschland gewinnt daher, soweit keine 
Handelsverträge bestehen, von diesem Zeit- 
punkt ab wieder die Freiheit unter Gewäh- 
rung der Meistbegünstigung an andere Län- 
der. Mit Rücksicht hierauf hat die Reichs- 
regierung, unbeschadet der vorhandenen 
gesetzlichen Möglichkeiten zur Anwendung 
besonderer Vergeltungsmaßnahmen, eine Ver- 


ordnung erlassen, nach der vom 11. Januar 
1925 ab die meistbegünstigte Zollbehandlung 
nur noch auf die Erzeugnisse solcher Länder 
anzuwenden ist, in denen die deutsch en 
Erzeugnisse vertraglich oder tatsächlich 
nach dm Grundsatz der Meist- 
begünstigung behandelt werden. 

Nach dem augenblicklichen Stande handelt 
es sich um folgende Länder: Argentinien, 
Aethiopien, Bolivien, Brasilien, Britische 
Dominions und Kolonien (außer Australien, 
Kanada und Neuseeland), Bulgarien, Chile, 
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China, Columbien, Costa Rica, Dänemark, 
Dominikanische Republik, Ecuador, Griechen- 
land, Guatemala, Honduras, Indien, Irland, 
Jugoslavien, Kuba, Lettland, Liberia, Litauen, 
Mexiko, Nicaragua, Niederlande, Norwegen, 
Oesterreich, Panama, Paraguay, Persien, 
Peru, Rumänien, Rußland (nebst Ukraine, 
Weißrußland, Georgien, Aserbeidschan, Ar- 
menien, ferner Osten), Salvador, Schweden, 
Schweiz, Siam, Spanien, Tschechoslowakei, 
Türkei, Ungarn, Uruguay, Venezuela, Ver- 
einigte Staaten von Amerika. 

Es kommt also jedem dieser Länder jede 
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Vergünstigung, die auf dem Vertragsweg® 
einem von ihnen gewährt wird, zugute. 

Um ein Beispiel aus der Papierindustrie 
zu nennen: 

Da Oesterreich vertraglich ein von dem 
autonomen Zolltarif abweichender Satz für 
Zellstoff (A 2.50), für Pappe (M 3) gewährt 
ist, kommt diese Vergünstigung auch allen 
genannten Ländern zugute. 

Praktischen Wert dürfte sie natürlich nur 
für eine geringe Zahl von ihnen haben, vor- 
nehmlich für die Tschechoslowakei und 
Schweden. v. F. 
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Handelspolitik. 


1. Portugal. 

Das deutsch-portugiesische provisorische 
Handelsabkommen vom 28. April 1923, das 
bis zum 31. Dezember 1924 lief, ist an diesem 
Tage für die Dauer eines weiteren Jahres 
verlängert worden. Damit bleiben für deut- 
sche Ausfuhrwaren die günstigsten portugie- 
sischen Einfuhrzollsätze für diesen Zeitraum 
in Anwendung. Der Abschluß eines end- 
gültigen deutsch-portugiesischen Handels- 
vertrages ist im Laufe 1925 zu erwarten. 


2. Deutsch-französische Handelsvertrags- 
verhandlungen. 
Dem Beispiel Belgiens folgend: hat ganz 
überraschend auch die französische Regie- 
rung durch Vorlage einer Zolltarifnovelle 


vom 21. November 1924 an die gesetz- 
gebenden Körperschaften mit ausgesprochen 
schutzzöllnerischem und gegen Deutschland 
gerichtetem Charakter, die als Grundlage für 
die schwebenden deutsch-französischen Han- 
delsvertragsverhandlungen gelten soll, eine 
völlig neue Lage geschaffen. 

Durch diese Zolltarifnovelle werden die 
Deutschland auf Grund der gegenseitigen 
Meistbegünstigung zu gewährenden Minimal- 
tarife, die schon an sich zum Teil prohibitiv 
wirken, bei: den wichtigsten Ausfuhrwaren 
wesentlich, zum Teil auf das 4- und 5fache 
und darüber hinaus erhöht, so daß sie völlig 
untragbar sind und damit den Wert des 
französischen Zugeständnisses illusorisch 
machen. In erster Linie werden durch die 


Auszug aus der französischen Zolltarifnovelle vom 21. November 1924. 


Die neuen Zollsätze sind nicht dem Verfahren der Erhöhungskoeffizienten unterwor- 
fen, sondern die Koeffizienten sind in den neuen Zollsätzen mit enthalten, die in französischen 


Papierfranken festgesetzt sind. 


Tarif- 


Zellstoffmasse, chemisch: 
trocken 
feucht 


Bezeichnung der Waren 


unter den von der Zollverwaltung festgesetzten 


Minimal- 
tarif 


General- 
tarif 


Bedingungen T 2.50 2.— 
461 bis Tapeten usw. poo 600.— 200.— 
andere 2 8 408.— 136.— 
461 ter Fettreproduktionspapier Sn? 1080.— 360.— 
461 quater Albuminpapier 8 1650.— 550.— 
mit Silber- oder Platinsalzen lichtempfindlich gemacht En 3300.— 1100. — 
Kohlepapier N u 825.— 275.— 
mit Eisensalzen lichtempfindlich gemacht 5 495.— 165.— 
462 Pappe in Bogen oder Tafeln usw.: 
roh b F 105.— 35.— 
sogenannte Ph: antasiepuppe usw. RR" 216.— 72.— 
462 geformt usw. ; 8 120.— 40.— 
463 geschnitten usw.: 
roh a + 216.— 72.— 
sogenannte Phantasiepappe mit Reliefs Se 300.— 
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französische Zolltarifnovelle die Erzeugnisse 
der deutschen chemischen, elektrotechnischen 
sowie Eisen- und Stahl-, Metallwaren- und 
Kautschukindustrie betroffen. Für das Pa- 
pierfach wird untenstehend ein Auszug aus 
der französischen Zolltarifnovelle gebracht 
und zum Vergleich auf die Wiedergabe des 


jetzigen französischen Zolltarifs in Nr. 51, 


Jg. 1924, verwiesen. : 
Dieses Vorgehen der französischen Re- 
gierung ist geeignet, die deutsch-französi- 
schen Handelsvertragsverhandlungen völlig 
zum Scheitern zu bringen oder zum min- 
desten äußerst zu erschweren, denn Deutsch- 
land hat an den Zugeständnissen der franzö- 
sischen Minimaltarife nur ein problematisches 
Interesse, wenn die französische Regierung 
während der Dauer des Vertrages Tarife 
beliebig erhöhen kann: Bei der durch die 
Zolltarifnovelle geschaffenen Lage sowie den 
völlig unannehmbaren französischen Forde- 
rungen zum Abschluß eines Provisoriums 
besonders bezüglich Weitergewährung der 
elsaß-lothringischen Kontingente ohne jede 
Gegenleistung seitens Frankreichs muß ab 
11. Januar 1925 mit einem vertragslosen 
Zustande zwischen Deutschland und Frank- 
reich gerechnet werden, dem die deutsche 
Wirtschaft mit Ruhe entgegensehen wird. 
Von der deutschen Regierung müssen unbe- 
dingt Festigkeit und ruhige Nerven erwartet 
werden. v. W. 


Im Hinblick auf die Verhältnisse, wie sie 
sich bei den deutsch-französischen Handels- 
vertragsverhandlungen ergeben haben, ist es 
wichtig, daß noch einmal genau festgelegt 
wird, welche Tatsachen zu dem augenblick- 
- lichen Zustande geführt haben. 

Die deutsch-französischen Verhandlungen 
konnten bis 10. Januar 1925 nicht zu einem 
endgültigen Abschluß gebracht werden, da 
die französische Regierung die Spezialver- 
handlungen der einzelnen Industrien durch 
die Herausbringung ihrer neuen Zolltarif- 
novelle, über die wir in der letzten Num- 
mer unseres Blattes berichteten, auf eine 
völlig neue Grundlage gestellt hat. Alle Vor- 
bereitungen der Regierung und der Wirt- 
schaft zu den Handelsvertragsverhandlungen 
mit Frankreich waren selbstverständlich auf 
dem ursprünglich geltenden französischen 
Zolltarif aufgebaut. Die französische Regie- 
rung hat die deutsche Delegation bis mitten 
in die Spezialverhandlungen in dem Glauben 
gelassen, daß der in Geltung befindliche 
Zolltarif auch die Grundlage für die Ver- 
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handlungen bilden sollte. Erst ganz allmäh- 
lich drangen Nachrichten durch, die erkennen 
ließen, daß die französische Regierung vor- 
hatte, mit Zollerhöhungen zu kommen. Als 
die französische Regierung die Zolltarif- 
novelle veröffentlichte, zeigte sich, daß für 
sehr viele Industrien damit alle bisherigen 
Vorbereitungen hinfällig wurden. Es wurde 
notwendig, daß die in Paris befindlichen 
Sachverständigen, um sich überhaupt erst mal 
ein Bild von der Bedeutung und der Wirkung 
der französischen Zolltarifnovelle zu ver- 
schaffen, nach Hause zurückkehrten. Diese 
Umstände haben natürlich dazu beigetragen, 
daß es ganz unmöglich wurde, vor dem 
10. Januar 1925 zu einem Abschluß zu 
kommen. 


Die französische Regierung mußte dies 
auch zugeben. Sie hat deshalb von der 
deutschen Regierung den Abschluß eines 
Provisoriums verlangt und hat einen Ent- 
wurf dazu ausgerechnet am 31. Dezember 
1924 der deutschen Delegation in Paris über- 
reicht. Dieser Entwurf hatte folgenden 
Inhalt: 


„Frankreich verlangt von Deutschland die 
volle Meistbegünstigung, die zollfreie Ein- 
fuhr aus Elsaß-Lothringen und die Verpflich- 
tung Deutschlands, während der Dauer des 
Abkommens seine Zölle nicht zu erhöhen. 
Als Gegenleistung für diese handelspolitischen 
Forderungen bietet Frankreich den französi- 
schen Minimaltarif für ejne gewisse Anzahl 
von Waren, die charakteristisch nicht genannt 
sind, für eine weitere Anzahl von Waren, 
deren Bezeichnung ebenfalls noch vorbehalten 
ist, Zwischentarife zwischen Minimal- und 
Generaltarif. Selbstverständlich werden we- 
der die Minimalsätze noch die Zwischensätze 
in ihrer Höhe gebunden, so daß also die 
deutschen Exportindustrien nicht damit rech- 
nen können, während der Dauer des Provi- 
soriums die vorläufig etwa zugesagten Mini- 
malsätze oder Zwischensätze zu genießen, im 
Gegenteil deutet ja die französische Tarif- 
novelle an, daß die Deutschland zunächst 
etwa gewährten Zugeständnisse durch das 
Mittel der Zollerhöhung wieder zunichte 
gemacht werden sollen. Weiterhin soll das 
Saargebiet seinem Schicksal überlassen wer- 
den, d. h. in das französische Zollgebiet 
einverleibt werden. Auch die rechtlichen 
Bestimmungen des Entwurfs sind charakte- 
ristisch. Man hat aus dem umfangreichen, 
von der deutschen Regierung für den end- 
gültigen Vertrag überreichten Entwurf eine 
große Anzahl von unwesentlichen Paragra- 


— — 


phen in den Entwurf des Provisoriums 
aufgenommen, wesentliche Dinge dagegen 
fortgelassen. So sollen beispielsweise die 
Handelsreisenden in Frankreich zwar das 
Recht haben, gewisse Geschäfte abzuschließen, 
die Sicherheit, daß sie die hierzu erforder- 
liche Einreiseerlaubnis bekommen, wird 
ihnen aber nicht gegeben. Die Einfuhr von 
Mustern, die zur Ausübung der Tätigkeit der 
Reisenden. schließlich notwendig ist, soll 
zwar einerseits erlaubt werden, andererseits 
aber von derartig der Willkürlichkeit ausge- 
setzten Kontrollen abhängig gemacht werden, 
daß dieses Recht durch seine Handhabung 
wieder illusorisch gemacht werden kann. 
Frankreich will zwar auf die Beschlagnahme 
deutschen Eigentums verzichten, erklärt aber 
gleich im nächsten Paragraphen, daß damit 
seine Rechte aus dem Versailler Vertrag nicht 
eingeschränkt werden, wodurch jener Ver- 
zicht zu einer Redensart wird. Frankreich 
will zwar den deutschen Gesellschaften, die 
es zugelassen hat, das Recht geben, Grund- 
stücke zu erwerben und Handel zu treiben, 
es lehnt aber die Verpflichtung, Deutschland 
bei der Zulassung ebenso zu behandeln wie 
die übrigen Staaten, ausdrücklich ab. Und 
schließlich enthält der Entwurf auch noch 
eine charakteristische Bestimmung, die ge- 
eignet ist, den Wert des einzigen, überhaupt 
diskutierbaren Zugeständnisses . Frankreichs 
in Frage zu stellen, nämlich den Wert der 
Einräumung des Minimaltarifs und der Zwi- 
schensätze für gewisse Waren. Diese Waren 
müssen nämlich von Ursprungszeugnissen 
begleitet sein. Die Ursprungszeugnisse be- 
dürfen nicht nur der Legalisierung durch 
den französischen Konsul, sondern sind 
auch der Nachprüfung durch einen „agent 
technique“, d. h. durch einen Vertreter der 
französischen Konkurrenz unterworfen. Die- 
ser technische Agent kann die Beglaubigung 
des Ursprungszeugnisses von der Erteilung 
jeder ihm gutscheinenden Auskunft abhängig 
machen. Er kann also insbesondere jede im 
Interesse der ihm nahestehenden Gruppe 
liegende Handelsspionage bei diesem Anlaß 
treiben. Die in anderen Handelsverträgen 
übliche bedingungslose gegenseitige Aner- 
. kennung von Ursprungszeugnissen ist hier 
also ausdrücklich abgelehnt. Deutschland 
hatte für alle Streitigkeiten über die Aus- 
legung der Bestimmungen des Handelsver- 
trags ein Schiedsgericht vorgeschlagen. Auch 
diese Bestimmung haben die Franzosen 
selbstverständlich abgelehnt, da sie in der 
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Auslegung und Durchführung des Vertrags 
offenbar zu sehr behindert würden.“ 

Diese kurze Inhaltswiedergabe der fran- 
zösischen Vorschläge spricht für sich selbst. 
Es liegt auf der Hand, daß es für Deutsch- 


land unmöglich war, einen derartigen Vor- 


schlag anzunehmen. Ein Land, welches in 
Handelsvertragsverhandlungen einen derarti- 
gen „Entwurf vorlegt, gibt damit wohl zu 
erkennen, daß es auf ein Zustandekommen 
eines Vertrages wenig Wert legt. Der Ent- 
wurf ist so gestaltet, daß, wenn Deutschland 
ihn angenommen hätte, für Frankreich das 
Interesse wegfallen würde, einen endgültigen 
Handelsvertrag zu schließen, sondern es 
würde seinen Interessen mehr entsprochen 
haben, wenn dieses Provisorium dauernd 
weiterlaufen würde. Daher hatte Frankreich 
auch für den ihm selbst unwahrscheinlich 
erscheinenden Fall einer Annahme des 
Provisoriums durch Deutschland schon Vor- 
sorge getroffen, daß das Provisorium, das 
auf 3 Monate abgeschlossen werden sollte, 
stillschweigend auf unbeschränkte Frist ver- 

längert werden konnte. | 
Die obengenannten Feststellungen sind 
erforderlich, um keine falschen Behauptungen 
über die Schuld an dem Nichtzustandekom- 
men eines Vertrages aufkommen zu lassen. 
v. F. 


3, Handelsvertragsverhandlungen mit Polen. 


Der Fortfall der einseitigen Meistbegün- 
stigung am 10. Januar 1925, der auf Grund 
des Versailler Vertrages auch Polen zukam, 
hat die polnische Regierung veranlaßt, den 
Wunsch zu äußern, wenigstens Verhandlun- 
gen über den Abschluß eines Provisoriums 
beginnen zu lassen. Die deutsche Regierung 
ist diesem Wunsche nachgekommen, hat aber 
erklärt, daß sie nur über ei kurzfristiges 
summarisches Provisorium verhandeln würde, 
das durchaus auf der Grundlage der unbe- 
schränkten gegenseitigen Meistbegünstigung 
aufgebaut sein müßte. 

Die polnische Regierung hat diese Ver- 
handlungsgrundlage anerkannt. Die Ver- 
handlungen haben in Berlin begonnen. 

Die deutsche Forderung auf Meistbegün- 
stigung bezieht sich selbstverständlich nicht 
nur auf die Zollsätze, sondern auch auf das 
Niederlassungsrecht, das Paßwcsen, die Aus- 
übung von Handel und Gewerbe und alle 
anderen zur Wiederaufnahme normaler Ge- 
schäftsbeziehungen mit Polen notwendigen 
Rechtsgarantien. v. F. 


— .... . ——— 
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Mitteilungen aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem. 


Leimungsgradprüfung auf elektrischem Wege. 


In der amerikanischen Zeitschrift „Paper“ 
1924, Nr. 25, S. 1142, beschreibt Nicolas 
A. Stephens einen von ihm konstruierten 
Apparat zur Bestimmung des Leimungs- 
grades von Papier und vergleicht sein Ver- 
fahren mit den bisher üblichen. 

Der Apparat ist durch folgende Skizze 
gekennzeichnet. Die beiden in ihren Ab- 
messungen gleich gehaltenen Behälter a 
dienen zur Aufnahme eines Elektrolyten. Sie 
sind nur durch das zu prüfende Papier ge- 
trennt, das zwischen Flanschen b dicht ein- 
gespannt wird. Beide Behälter sind mit 
Elektroden c versehen, an die mit Hilfe der 
Klemmen f unter Einschaltung eines Galvano- 
meters eine Stromquelle angeschlossen ist. 


Vor Beginn der Prüfung werden die Behäl- 
ter a um den Zapfen d nach oben und um 
den Zapfen e seitwärts gedreht und mit 
einem Elektrolyten angefüllt; das zu prüfende 
Papier wird dann zwischen den Flanschen 
eingespannt. Durch Drehung nach unten 
werden die Behälter wieder in ihre ursprüng- 
liche Lage gebracht, wobei das Papier auf 
beiden Seiten mit dem Elektrolyten in Be- 
rührung kommt; sobald es von der Flüssig- 
keit durchdrungen ist, schließt sich der 
Stromkreis, was am Ausschlagen der Gal- 
vanometernadel zu erkennen ist. Die Zeit, 
die der Elektrolyt braucht, um das Papier zu 
durchdringen, wird mit Hilfe einer Stoppuhr 
bestimmt und dient als Maßstab zur Be- 


urteilung der Leimfestigkeit. Je länger ein 


Papier dem Durchdringen Widerstand leistet, 
desto höher wird seine Leimfestigkeit be- 
wertet. Dieser Art der Leimiestigkeits- 


prüfung stellt Stephens die bisherigen 
Methoden von Leonhar di, Post, 
Schluttig, Neumann, Kollmann, 
Teclu und Herzberg gegenüber. Der 
Verfasser kommt zu dem Schluß, daß keine 
dieser Methoden als brauchbar anzusehen 
sei, um die Prüfungsergebnise zahlen- 
mäßig zum Ausdruck zu bringen, und daß 
nur das neue elektrische Verfahren eine 
exakte Prüfung gewährleistet. Es soll an 
dieser Stelle auf die bisherigen Verfahren 
außer dem Herz ber g schen nicht einge- 
gangen werden; sie sind in Herzberg, 
„Papierprüfung“ und Klemm, „Handbuch 
der Papierkunde“ ausführlich beschrieben 
und einem Urteil unterzogen worden, das 
im wesentlichen dem von Stephens 
gleichkommt. 


Von der Ausführung der Herzberg- 
schen Methode und der Bewertung der 
Prüfungsergebnisse hat der Verfasser eine 
falsche Auffassung. Er führt an, daß man 
bei dieser Prüfungsart mit gewöhnlicher 
Schreibtinte Federstriche in drei verschiede- 
nen Breiten (V, 12 und/ mm) zieht und 
nach einer gewissen Trocknungszeit die 
Rückseite des Papiers betrachtet, um festzu- 
stellen, ob die Tinte durchgedrungen ist. 
Würde nun z. B. die Tinte bei einer Strich- 
breite von / mm durchgeschlagen sein, bei 
1, mm noch nicht, so wäre das Papier nach 
Stephens Auslegung als °/ı geleimt, nach 
Herzberg selbst aber lediglich als leim- 
fest für Strichbreiten bis zu z mm zu be- 
zeichnen, unter Vermeidung von Angaben 
wie „½, V usw. geleimt“, wie sie wohl in 
der Praxis oft üblich sind, aber eine unklare 
Vorstellung von dem vorhandenen Leimungs- 
grad geben. Die Strichbreite, bis zu welcher 
die Tinte vom Papier gehalten wird, wird 
von Herzberg „kritische Strichbreite“ ge- 
nannt. Nun kommt es bei Prüfungen von 
Schreibpapieren in den seltensten Fällen auf 
die Bestimmung eines gewissen Leimungs- 
grades an, sondern vielmehr darauf, ob das 
Papier überhaupt als leimfest zu gelten hat. 
Um gewöhnliche Schreibpapiere ungefähr im 
Gewicht von 80—100 g/qm nach dieser Hin- 
sicht zu prüfen, kann man sich mit einer 
Strichbreite von / mm begnügen. Ein 
Papier ist erfahrungsgemäß als leimfest zu 
bezeichnen, wenn die Tinte bei dieser Strich- 
breite weder ausläuft, noch durchschlägt. 
Die kritische Strichbreite braucht in gewöhn- 
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lichen Fällen überhaupt nicht festgestellt zu 
werden. 

Stephens führt in seiner Abhandlung 
Zahlenwerte an, die sich bei Versuchen nach 
seiner Methode mit drei verschiedenen Pa- 
piersorten ergeben haben, ohne Angabe, ob 


es sich dabei um Minuten oder Sekunden 
handelt. 
Versuch Papier 1 Papier 2 Papier 3 
l 20 18 11 
2 20 18 11 
3 20 18 11 
4 19 18 11 
5 20 18 11 


Das Resultat der Prüfung nach dem 
Herzberg schen . Verfahren wird von 
Stephens bei allen drei Papieren mit 
„dreiviertel geleimt“ angegeben, während 
sich nach seiner Methode deutliche Unter- 
schiede in der Bewertung der Leimfestigkeit 
gezeigt hätten. Da aber Stephens die 
Herzberg sche Strichmethode falsch aus- 
gelegt hat, muß dahingestellt bleiben, ob 
seine Schlußfolgerung richtig ist, d. h. ob 
sich bei allen drei Papiersorten // mm als 
„kritische Strichbreite“ ergeben hat. 

Bevor auf eine Beurteilung des Ste- 
phens schen Prüfungsapparates eingegan- 
gen wird, soll zunächst auf den Begriff 
„Leimfestigkeit“ hingewiesen werden. Der 
Ausdruck, der sich allgemein eingebürgert 
hat, ist unglücklich gewählt. Im engeren 
Sinne des Wortes versteht man unter Leim- 
festigkeit das, was Klemm mit „Beschreib- 
barkeit“ bezeichnet, nämlich die Widerstands- 
fähigkeit eines Papiers gegen Durchschlagen 
und Auslaufen der Tinte, während im wei- 
teren Sinne auch die Widerstandsfähigkeit 
gegen andere Flüssigkeiten, wie Druckfirmis, 
Streichmasse usw., einbegriffen ist; es han- 
delt sich dann um verschiedene „Leimiestig- 
keitsarten“. Wird ein Papier kurzweg als 
„leimfest“ bezeichnet, so darf beim Beschrei- 
ben die Tinte nicht durchschlagen und die 
Schrift muß scharfe Ränder aufweisen. Bei 
einseitig beschriebenen Papieren, wie Brief- 
umschlagpapieren, kommt es mehr darauf an, 
daß die Tinte nicht ausläuft, als daß sie nicht 
durchschlägt. Entspricht ein solches Papier 
der ersten Anforderung, so wird es als ge- 
nügend geleimt zu betrachten sein, man 
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sollte aber in diesem Falle nicht den Aus- 
druck „leimfest“ schlechthin gebrauchen, 
sondern mit einer Einschränkung wie „leim- 
fest für Briefumschlagpapier“. 

Der Apparat von Stephens prüft nur 
die eine Anforderung, die man an die Leim- 
festigkeit eines Papiers stellt, nämlich die 
Widerstandsfähigkeit gegen Eindringen einer 
Flüssigkeit, wenn als Elektrolyt Tinte benutzt 
wird, also gegen diese. Ob das Papier Tinte 
auslaufen läßt oder nicht, kann bei dieser 
Methode nicht erkannt werden. Die Prüfung 
schaltet auch die mechanischen Einflüsse 
durch den Federdruck ganz aus. Nach Ver- 
suchen von Klemm (Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation Nr. 24, Jg. 1909) hat sich 
aber erwiesen, daß mitunter Papiere, die 
ohne die mechanischen Einflüsse der Schreib- 
feder sehr widerstandsfähig gegen das Ein- 
dringen von Tinte sind, durch Ritzwirkung 
der Feder sehr viel an Leimfestigkeit ein- 
büßen. 

Ferner erhält man bei der Prüfung nach 
dem neuen Verfahren nur Zahlenwerte, die 
einzelne Stufen des Leimungsgrades zum 
Ausdruck bringen sollen, wie z.B. in obiger 
Tabelle die Werte 20, 18, 11. In der Ab- 
handlung ist aber nicht angegeben, welchen 
Wert ein Papier mindestens erreichen muß, 
damit es als leimfest zu gelten hat. 

Das Gesamturteil über den Stephens- 
schen Leimfestigkeitsprüfer dürfte demnach 
dahin lauten, daß er allein zur abschließenden 
Beurteilung der Leimfestigkeit von Papier 
nicht ausreicht, daß er aber für die Prüfung 
auf Durchlässigkeit von Elektrolyten verschie- 
dener Art, also auch von Tinte, unabhängig 
von jeder individuellen Behandlung Zahlen- 
werte ergibt. 

Es soll noch darauf hingewiesen werden, 
daß der Gedanke, die Leimfestigkeit von 
Papier auf elektrischem Wege zu bestimmen, 
nicht neu ist. Schon vor Jahren ist von dem 
amerikanischen Bureau of Standards ein 
Verfahren veröffentlicht worden, bei dem mit 
Hilfe der Wheatstoneschen Brücke die Zu- 
nahme der Leitfähigkeit von Papier beim 
Eindringen von Wasser gemessen und die 
Durchdringungsgeschwindigkeit als Maßstab 
für die Leimfestigkeit benutzt wird. 

Dr. Korn. 


Postbezug für Februar. 


Der Bezugspreis für den Monat Februar beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 


eintritt. 
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Kalkulationsfragen der Gegenwart. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 1, S. 11.) 


Die praktische Folgerung ist natürlich, 
daß eine Papierfabrik intensivund dauernd 
beschaftigt sein muß, um wirtschaftlich zu 
arbeiten. Es gibt für jede Maschine, für jede 
Fabrik, einen kritischen Punkt, von 
dem ab sie mit Verlust arbeiten muß. Sie 
hat dann zu überlegen, ob sie zu anderen 
Sorten übergehen soll oder ob sie gezwungen 
ist, ganz oder teilweise stillzulegen. Es ist 
aber wohl zu bedenken, daß auch ein voll- 
ständiger Stillstand sehr viel Geld 
kostet. Dann besteht die Gefahr, daß unter 
Umständen bei Wiederaufnahme der Arbeit 
sich der alte Arbeiterstamm verlaufen hat. 

Es soll hier nicht näher auf diese Pro- 
bleme eingegangen werden. Es sollte nur 
gezeigt werden, welch gewaltige Rolle der 
Beschäftigungsgrad für die Rentabilität einer 
Papierfabrik spielt. 

5. Bei Hilismaterial (Filze, Siebe, Oel, 
Schrauben usw.) hat man sich früher mit 
dem Durchschnittsverbrauch etwa des letzten 
Jahres oder auch mehrerer Jahre ein gutes 
Bild für die Beurteilung der Zukunft 
machen können. Heute läßt sich mit den 
Friedenszahlen nichts mehr anfangen. Es 
sind z. B. die Preise für Filze heute minde- 
stens doppelt so hoch wie im Frieden, wäh- 
rend Siebe noch etwa das 1 ½fache kosten. 
Es erscheint daher zweckmäßiger, für diese 
beiden wichtigen Betriebsmaterialien, aber 
auch bei anderem Material, den Normal- 
verbrauch in kg oder qm usw. aufzu- 
machen und diesen dann zu den Tagespreiseh 
zu bewerten. 

Bei der Festsetzung derartiger Normal- 
zahlen hat man nebenbei eine wichtige Be- 
triebskontrolle. Seit dem Kriege hat ja leider 
in den meisten Werken eine‘ gewisse Ver- 
schleuderung an Materialien Platz gegriffen. 
Auch die Meister zeigen nicht mehr dasselbe 
Interesse für Betriebsersparnisse wie früher. 
Hier kann die Kalkulation den Betriebsleitern, 
die heute mit allerhand anderen Aufgaben 
belastet sind, wichtige Hinweise geben. 

6. Im vielgestaltigen Betriebe, der viel- 
leicht Rohstoff- und Veredelungsbetriebe an- 
gegliedert hat, spielt die Verteilung der 
Kosten für Kraft und Wärme eine sehr große 
Rolle. Bei Verwendung verschiedener Brenn- 
stoffe wird man zweckmäßig eine Umwertung 
nach Kalorien auf einen bestimmten Stoff, 
also z. B. Rohbraunkohle, vornehmen, um 
besser verteilen zu können. 


Die Feststellung und Verteilung von 
Kraftkosten, wie sie bei jedem größeren Be- 
triebe notwendig erscheint, sei an einem 
Beispiel aus der Praxis dargestellt: 


1. Kosten für 1 kg Dampf im Kessel, 
berechnet nach Vorjahr. 
M 
Wert der verbrauchten Kohle ein- 
schließlich Ausladen . 
Zinsen und Abschreibung auf Koh- 
lentransportanlagen, Kessel und 
Kesselhäuser ; 
Löhne 
Betriebs- und Reparaturmaterial 
Strom für Antrieb der Bekohlungs- 
anlage und Licht ; 
Gesamtkosten für n kg verbrannte 
Kohlen (alles auf eine Kohlen- 
sorte gebracht) . 
Speisewasser 
Spesen, sonstige 


zusammen 
Verdampfungsziffer (aus 1 kg Kohle x kg 
Dampf) ergibt bei Verbrauch von n kg 
Kohle nXx kg Dampf, 
1 kg Dampf kostet a Pfg.; 
laut Angabe des Betriebes entfielen: 
auf Dampfver brauch der 
Maschinen 2% = . 
Der Rest wird für Trocknen und 
Heizen gebraucht, 58% = 


Nach Schlüsselzahlen, die etwa auf 
den Rauminhalt oder besser auf 
die Zahl der Heizkörper Rück- 
sicht nehmen, wird die Raum- 
heizung abgesetzt und so den 
übrigen Betrieben gutgebracht . ns kg 
für Trockendampf bleiben n:— n, kg 


2. Aus 1. werden ermittelt die 


ni kg 


N: „ 


Kosten einer PS. 


Zinsen und Abschreibungen auf 
Dampfmaschinen mit Gebäuden 

Löhne 

Betriebs- und Reparaturmateril 

Licht 

Kosten für x kg Dampf zu a Pig. 
(Normalverbrauch für 1 PS) 


Die Gesamtkosten sind . 
1 PS kostet . f 
1 PS kostet M b. 


e999 e o oò » 


e % ò% % © 
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3. In ähnlicher Weise werden die Kosten 
für die Elektrizitäteinheit, die Kilowattstunde, 
errechnet. 

Selbsterzeugter und bezogener Strom 
werden getrennt berechnet, für die Verteilung 
aber ein Einheitssatz ermittelt. 


4. Verteilung auf die einzelnen Betriebe. 

a) Heizdampf nach Schlüsselzahl. 

b) Trockendampf nach ermittelten Normal- 
zahlen für 1 kg Papier usw. oder 1 
Betriebsstunde. 

c) Antriebskraft nach den Normalwerten 
jeder Maschine in PS oder KW er- 
mittelt. 

Diese Kalkulation rechnet mit Normal- 
zahlen, die aus der Vergangenheit stammen. 
Man wird dann zwischen tatsächlichem Ver- 
brauch (Istverbrauch) und dem ange- 
nommenen Verbrauch (Sollverbrauch) 
vergleichen und korrigieren können. Zu 
beachten ist dabei der schwankende Kalo- 
rienwert bei Rohbraunkohle oder Torf. Die 
augenblicklich so sehr schwankenden Preise 
dieser Heizwerte machen eine Ermittlung in 
kürzeren Zeiträumen notwendig. 

Bei stark schwankender Produktion wird 
die Rechnung schwierig, da der Kohlenver- 
brauch der Produktion nicht proportional ist, 
besonders nicht der Trockendampf. 

Bei Verwendung von minderwertigen 
Brennstoffen ist zu prüfen, ob die Umstellung 
unter jetzt wieder ganz veränderten Ver- 
hältnissen noch nutzbringend ist. Bei diesen 
Brennstoffen spielt die Fracht die Hauptrolle. 
Das Versorgungsgebiet wird enger oder 
weiter mit jeder Frachtänderung. Die Lage 
an einer Wasserstraße ist anders zu beurtei- 
len wie reine Binnenlage usw. 

Wer großen Kraftbedarf hat, tut gut, 
seine sämtlichen Anlagen von einem erfah- 
renen und bestempfohlenen Wärmetechniker 
nachprüfen zu lassen. Die an sich hohen 
Kosten lohnen sich. Es ist immerhin seit 
Kriegsende eine Fülle von Erfahrungen ge- 
sammelt worden, die man im eigenen 
Betriebe nicht gewinnen konnte. 


7. Abschreibungen müssen ge- 
rechnet werden, auch eine Ver zins ung 
des investierten Kapitals. 

Diese Punkte bedürfen einer besonderen 
Betrachtung. Eine Papierfabrik habe z. B. 
2 Papiermaschinen von etwa 1,60 —2 m Ar- 
beitsbreite. Sie stelle Feinpapier her und 
habe eine größere Halbzeuganlage. Wir 
werden den Anschaffungswert einer solchen 
Anlage auf etwa 1 Million Goldmark Bauwert 
annehmen können; davon sollen 700 000 auf 


Nr. 3 1925 


Maschinen, 200 000 auf Gebäude, 50 000 auf 
Wasserversorgung, 50000 auf Fuhrwerk, 
Utensilien, Abwasserreinigung und sonstiges 
entfallen. Schreibt man nach den Friedens- 
normsätzen ab, so ergeben sich bei gleich- 
mäßig fallender Abschreibung* vom 
Anschaffungswert bei Maschinen 
10% = M 70000, Gebäude und Wasserver- 
sorgung 3% — M 7500, Utensilien 20% — 
A 10000, zusammen also AM 87 500 Ab- 
schreibung. Die Leistung der Fabrik sei 
täglich 10 t, im Jahre also 3 000 000 kg. Die 
Abschreibung macht allein 3 Pig. auf 1 kg 
aus. Nun ist aber angenommen worden, daß 
bei allen Anlagen noch abgeschrieben wer- 
den kann. Praktisch wird dies kaum der 
Fall sein. Meist wird ein Teil der Maschinen 
abgeschrieben sein. Dann ist in Friedens- 
zeiten vielfach nur der Betrag verrechnet 
worden, der auf die noch abschreibungs- 
fähigen Anlagen entfiel. 

Das kann große Unstimmigkeiten geben. 
Angenommen, Maschine I sei alt und abge- 
schrieben, 2 neuer. Der Wert sonst gleich, 
die Leistung der neuen Maschine etwas gün- 
stiger, dann trägt Betrieb 2 mehr als 2 Pfg., 
Betrieb 1 nichts an Abschreibung. Tech- 
nisch wird zu sagen sein, daß 2 diesen 
Unterschied durch höhere Leistung aus- 
gleichen müsse. Das ist richtig. Aber meist 
stimmt diese Annahme nicht in dem Sinne, 
daß der Ausgleich stattfindet. Nein, der 
Verteilungsmaßstab der Abschreibung muß 
anders gewählt werden. Der Abschreibungs- 
satz für 1 war zu hoch gewählt worden. Die 
Korrektur muß sich nun aber auch auf die 
neue Anlage erstrecken. 

Es erscheint richtiger, eine Abschreibung 
auf das ganze Unternehmen anzuneh- 
men und diese Summe auf die einzelnen 
Anlagenkomplexe nach Maßgabe des An- 
schaffungswertes (Friedenswert) oder, wenn 
es möglich ist, des Reproduktionswertes zu 
verteilen. Maschinen und zugehörige Ge- 
bäude bzw. Gebäudeteile werden dabei zu- 
sammengezogen. Neuanlagen aus der In- 
flationszeit sind in Goldmark umzurechnen, 
über Reparaturkonto abgeschriebene neu auf- 


° Anmerkung. Bei Abschreibung vom je- 
weiligen Restwert, der sogenannten degressiven 
Abschreibung, ist der Abschreibungsverlauf ein an- 
derer. er ist betricebswirtschaftlich zu bevorzugen. 
Er zeigt in den ersten Jahren eine hohe, in späteren 
Jahren langsam fallende Abschreibung. Sie beträgt 
z. B. bei Annahme von 10% Abschreibung im 8. Jahre 
4.78%, im 10. Jahre 3,87%. Dabei zeigt sich noch, 
daß Zugänge als treffliche Korrektur wirken. (Näheres 
siche Schmalenbach. Grundlagen dynamischer Bilanz- 
lehre. Leipzig 1919. neue Auflage im Druck.) 
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zunehmen. Man darf mit der Annahme der 
Gesamtabschreibung nicht zu hoch gehen, 
man wird mit 4—6% der Friedenswerte 
auskommen. Im vorliegenden Falle werden 
A 40—50 000 genügen. 

Damit kommt man auf andere Zahlen wie 
inder Buchhaltung bzw. Bilanz. Das 
ist aber nicht tragisch zu nehmen, denn eine 
Bilanz muß unter ganz anderen Gesichts- 
punkten angesehen werden als die Selbst- 
kostenrechnung. Man muß den Mut haben, 
bewußt mit einer alten Anschauung zu 
brechen, wonach die Selbstkostenrechnung 
genau das verrechnen müsse, was die Gewinn- 
und Verlustrechnung ausweise. Bei einem 
vielverzweigten und vielseitigen Betriebe 
kommt man heute damit nicht mehr aus. Die 
Abschreibungen in der Bilanz der letzten 
Jahre waren ja Zahlenspielerei ohne Sinn. 
Viele Anlagen werden auf A 1 stehen, 
eventuell ist alles auf 4 1 abgeschrieben. 
Sollen hier keine Abschreibungen gerechnet 
werden? O ja, denn auch die Anlagen ver- 
zehren sich und mit den sonstigen Reserven 
sieht es heute schlimm aus. Also, um alles 
in der Welt nicht meinen, daß man Ab- 
schreibungen nicht mehr zu rechnen habe. 
Daß die jetzt fabrizierten Goldbilanzen laut 
Goldbilanzverordnung vom 28. Dezember 
1923 ebenfalls keinen Maßstab für die Selbst- 
kostenrechnung geben, dürfte keinem Zweifel 
unterliegen. Man braucht sich nur die ver- 
öffentlichten Bilanzen anzusehen, um klar 
erkennen zu können, welche Willkür bei ihrer 
Aufstellung geherrscht hat. 


Freilich, in einer Krisenzeit wie heute 
kann man gelegentlich auf die Ab- 
schreibungen verzichten. Aber man sol! 
sich dessen bewußt sein. Hier 
setzt die Geschäftspolitik ein, die mit 
den Zahlen nicht allein rechnet, sondern sie 
eventuell auch meistern kann. Es ist unter 
Umständen besser, einen großen Auftrag zu 
einem Notpreis zu nehmen, als stillzuliegen. 
Aber auf die Dauer geht das nicht. 


Ebenso ist es mit den Zinsen für das 
investierte Kapital. In Friedenszeiten ver- 
zinste man vielfach den Buchwert der An- 
lagen und die Vorräte zu einem Normzins- 
satz von 4 oder 5%. Auch hier zeigt sich, 
wenn man vom Buchwert rechnet, bei den 
Anlagen, daß alte Betriebe zu schwach, neue 
zu stark belastet sind. Das trifft schon für 
Normalverhältnisse zu. Dann aber ist heute 
zu bedenken, daß der Wert der ganzen 
Unternehmen als Einheit gerechnet, stark 
zurückgegangen ist. Der hohe Zinsfuß, die 
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jetzigen und die drohenden zukünftigen 
Lasten drücken den Wert erheblich herunter. 
Es ist daher besser, eine Verzinsung des 
Gesamtwertes zu nehmen, dabei aber 
einen Zinsfuß von 8—10% (die heutigen 
niedrigsten Zinssätze) und die Zinsen zu 
repartieren. 

Noch besser scheint es, Zinsen und 
Abschreibung zusammenzu- 
fassen und dann auf die Anlagen nach 
Maßgabe ihrer Bauwerte (oder Reproduk- 
tionswerte) zu repartieren und auf eine 
besondere Zinsverrechnung bei Rohstoffen 
und Vorräten zu verzichten. Daß man große, 
zinsfressende Vorräte an Rohstoffen und 
Waren halten muß, gibt keine Ursache, die 
Kundschaft dafür zu belasten. Die Annahme, 
daß also Preise bei Lager verkäufen höher 
zu halten seien wie bei Sonder anferti- 
gungen, ist ein Denkfehler. Das Lager steht 
im Dienste des Gesamtbetriebes. Es soll 
verhindern, daß zu kleine Sonderanfertigun- 
gen auf die Maschine kommen. Der Kunde 
zahlt bei der heutigen Mengenstaffelung die 
Zinsen in den höheren Preisen für kleine 
Mengen. Die Konventionen sind in diesem 
Punkte von sehr richtigen betriebswirtschaft- 
lichen Gesichtspunkten ausgegangen. 

c) Nicht vergessen darf man, daß bei 
Zielverkäufen ein Zinsverlustinfolge 
des späteren Eingangs der Forde- 
rungen entsteht. Dieser Ausfall muß berück- 
sichtigt werden. 

Gewöhnlich wird das mittlere Ziel be- 
rücksichtigt und etwa monatsweise Zins 
berechnet. Man wird berücksichtigen müs- 
sen, daß z. B. durch Akzepte das Geld sofort 
greifbar gemacht werden kann. Als Zinssatz 
müßte eigentlich der Zinssatz für den 
Kredit berechnet werden, der im Betriebe 
eben noch benötigt wird. Beispiel: Es ist 
unbedingt notwendig, daß trotz des direkten 
und indirekten Diskontkredites bei der 
Reichsbank (heute 10%), der Beanspruchung 
der Golddiskontbank (11%), ein Bankkredit 
aufgenommen wird, der 18% kostet. Dann 
ist 114% zu rechnen pro Monat. 

Nun hat man aber nicht berücksichtigt, 
daß es nicht allein auf das Ziel ankommt, 
das man gibt, sondern auch auf das, was 
man bekommt. 


Beispiel: 

Zellulose soll in 14 Tagen gezahlt werden, 
die Herstellung des Papiers dauert im 
Durchschnitt ebenfalls 14 Tage, das Ziel für 
den Kunden sei 30 Tage. Dann ergibt sich 
folgendes Bild: 
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Kreditspanne 


aktives Ziel | 


passives Ziel 


Kauf verkauf | Zahlung Kunde 


Es sind normalerweise 45 Tage durch 
Kredit zu decken. Es sind also von vorn- 
herein bei jeder Anfertigung und bei 18% 
Zinsen / / einzurechnen, bei 30 Tage 
Ziel 24%. 

Rechnet man so, dann dürfen die tatsäch- 
lich gezahlten Bankzinsen, Zinsvergütungen 
bei Vorauszahlungen nicht als Kosten ver- 
rechnet werden, auch Diskontspesen, Skonto 
u. ä. nicht besonders verrechnet werden. Der 
Vergleich, ob man auf seine Rechnung ge- 
kommen ist, die Prüfung, ob die Spanne für 
das Mindestmaß an Zinskosten richtig ist, 
erfolgt regelmäßig nebenbei.“ 

Wenn kein Kredit genommen werden 
muß, so sollte bei Zielverkäufen der niedrig- 
ste Zinssatz, zu dem auf dem Geldmarkte 
Kredit zu bekommen ist, gerechnet werden. 
Die Firma hat infolge ihrer Liquidität anderen 
gegenüber, die weniger flüssig sind, einen 
besonderen Vorteil. 

Lehnt man die hier vertretene Ansicht ab, 
dann müßten bei Vorhandensein einer Bank- 
schuld die tatsächlich gezahlten Zinsen ver- 
rechnet werden. Ist die Schuld im Verhältnis 
zum Eigenkapital sehr groß — wie es bei 
manchen neuen Unternehmen der Fall ist —, 
so sinkt dadurch der Wert des ganzen Un- 
ternehmens, von dem weiter oben die Rede 
war, erheblich. 

Die erste Art der Verrechnung scheint 
mir richtiger zu sein, wenn dabei auch er- 
neut Unterschiede zwischen verrechneten 
und wirklichen Zinsen entstehen. Die zweite 
Art scheint einfacher zu sein, ist es aber 
deshalb nicht, weil als Grundlage nur tat- 
sächlich gezahlte Zinsen, also Zahlen der 
Vergangenheit, berücksichtigt werden, wir 
aber die Zukunft in Rechnung stellen sollen. 

d) Die Unterlagen für die Ko- 
sten sind dauernd zu prüfen, man kann 
‚sie tabellenförmig für jeden Betrieb in Zahlen 
und in Prozenten zusammenstellen, um 
Aenderungen leicht unternehmen zu können. 


e) Man sei bei der Vorkalkulation für 
einzelne Sonderanfertigungen nicht zu 


Zah'unz 


* Anmerkung. Daß man die enorm hohen 
Zinsen des Gegenwertes nicht immer gedeckt be- 
kommt, liegt auf der Hand. Die Wucherzinsen bei 
Jahresschluß konnte kein Betrieb abwälzen, sie sind 
aus der Substanz gedeckt worden. 
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optimistisch in der Annahme der 
Stundenleistungen der Maschinen. Einmal 
sind die Rohstofie heute noch durchweg 
nicht auf Friedenshöhe, vor allem aber haben 
die Leute nicht mehr das Interesse wie in 
Friedenszeiten. Man kann bessere Leistungen 
durch Prämienlöhne erzielen, die aber, um 
wirksam zu sein, eine entsprechende Höhe 
erreichen müssen, und die dann doch wieder 
Sorge tragen, daß sich nicht die Qualität auf 
Kosten der Quantität zum Bösen wendet. 
Ueber Prämienlöhne ist in dieser Zeitschrift 
bereits im Jahre 1920 in Nr. 11, S. 783, und 
Nr. 19, S. 1344, geschrieben worden. 


f) Der Betriebsleiter bedenke wohl, daß 
er der Kalkulation nicht diktieren 
darf. Das scheint manchmal der Fall zu sein. 
Techniker sind leicht autokratische Naturen; 
nicht immer zum Nutzen des Betriebes. 
Dann darf man die Kalkulationsabteilung nicht 
nur als notwendiges Uebel ansehen, sondern 
als eine Betriebsnotwendigkeit, als eine Ein- 
richtung, von der man auch Rat holen kann. 
Man stelle deshalb keine halbwertige Kräfte, 
die diensteifrig jedem Wink von oben ge- 
horchen, sondern selbständig denkende, 
kluge Köpfe ein; die besonders dann not- 
wendig sind, wenn der Betrieb groß und 
vielseitig ist. Man sorge aber dafür, daß der 
Leiter dieser Abteilung nicht unter einem 
Wust von Kleinkram verkommt und dabei 
die großen Gesichtspunkte verliert. 


g) Man habe auch mal den Mut, einen 
Auftrag nicht anzunehmen, wenn ihn der 
Betrieb nur mit Verlust herausarbeiten kann, 
man gebe auch nicht jedem Druck der Kund- 
schaft nach. Es wird so viel gefabelt, wenn 
man den Preis drücken will. 

Die Selbstkostenberechnung könnte, wenn 
sie in allen Papierfabriken gleicher- 
maßen eingestellt wäre, eine volkswirt- 
schaftlich und betriebswirtschaftlich wichtige 
Aufgabe erfüllen: Auslese und Anpassung. 
Heute glauben viele Papierfabrikanten, ihr 
Heil liege in der Vielheit ihrer Sorten. Sie 
überlegen nicht, daß, wenn sie einen Teil 
davon der Konkurrenz überlassen würden, 
sie nicht allein wirtschaftlicher arbeiten 
könnten, sondern auch der Markt besser 
bedient würde. Wir müssen uns mehr ge- 
wisse Standardsorten zulegen, dann wird 
von selbst eine Scheidung vorgehen. Auch 
diese Bewegung ist im Gange, die Selbst- 
kostenberechnung ist Ursache vieler Um- 
stellungen geworden. 

h) Anschauungen ändern sich. Man muß 
daher über die neuen Methoden auf dem 
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laufenden bleiben. Alte Rezepte passen nicht 
mehr. Langjährige Angestellte neigen leicht 
zu der Annahme, daß ihre Kalkulation die 
beste sei, weil sie auf das feinste gegliedert 
ist. Geht man näher darauf ein, so leidet sie 
aber oft an wesentlichen Grundfehlern, die 
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alle späteren Rechnungen falsch machen. 
Freilich ist die Praxis der Nährquell aller 
betriebswirtschaftlichen Ergebnisse, und der 
Himmel behüte uns vor der reinen Theorie 
des Erfolges. Aber eine gute Praxis geht 
gerne Hand in Hand mit guter Theorie. 


(Forketzing folgt.) 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 51/1924, S. 3314.) 


Bezeichnet man mit: 

W die Summe des Wasserwertes des Eisen- 
mantels und der Ausmauerung, 

O die ausstrahlende Oberfläche des Kochers, 

k die mittlere Wärmedurchgangszahl durch 
die Isolierung im in Frage kommenden 
Temperaturgebiet, 

tı die Mitteltemperatur des Eisenmantels und 
der Ausmauerung zum Zeitpunkt Zi, 

t die gleichbleibende Temperatur der Um- 
gebungsluft des Kochers, 

dt die Aenderung der Mitteltemperatur des 
Mantels in dem Zeitabschnitt dZ, 

so gilt offenbar die Gleichung: 
WXd = OXkX(t—txXd. 
Das ist der mathematische Ausdruck für 

die Tatsache, daß die nach außen ausge- 

strahlte Wärme dem Wärmeverlust des 

Mantels gleich ist. Formt man den Ausdruck 


um und integriert man, ergibt sich endlich 


folgende ae 
W X 2,3 X log — = OXkX G. 29, 


worin ti und t: jene Welten ed des 
Mantels bezeichnen, welche zu den Zeiten 
Zi und Z: herrschen. Ist der Zeitraum be- 
kannt, der vom Beginn des Abgasens bis zum 
Wiederbeginn einer neuen Kochung ver— 


streicht und die Temperaturverteilung im 
Mantel zu Beginn dieser toten Periode, kann 
man mit jener Beziehung die Temperatur der 
Einzelteile des Mantels bei ihrem Ende er- 
mitteln. In ganz ähnlicher Weise kann man 
beim nackten Kocher vorgehen. 

Je nach der Art des Leerens des Koch- 
gutes wird die Mitteltemperatur der Mantel- 
einzelteile noch durch etwaige Abkühlung 
vom im Innern des Kochers aus mitbeeinflußt. 
Beim Leeren durch Ausspülen mit Wasser 
wird die das Kocherinnere umschließende 
Grenzschicht des Mauerwerkes gemäß eige- 
nen Beobachtungen bis auf durchschnittlich 
50" abgekühlt wenn der Kocher nackt ist, 
beim isolierten Kocher hingegen bloß bis auf 
etwas über 60°. Weit geringere Abkühlung 
tritt in Erscheinung beim Leeren durch Aus- 
blasen. Hier fällt an jener Berührungsfläche 
die Temperatur nur auf etwa 90 bis 100°. 
Umgekehrt findet noch kräftigere Abkühlung 
statt, falls das Füllen unter Benutzung von 
Stampfern durchgeführt wird. Zum Zweck 
der Erleichterung des Aufenthaltes von 
Arbeitern wird das Kocherinnere hierbei 
häufig auf 38 bis 40° wohl kaum überstei- 
gende Temperaturen während längerer Zeit 
abgekühlt. 


Zusammenstellung 3. 


Kocher- Temperaturdiiferenz, die Wärmeverbrauch der Einzelbestandteile des 
volumen Mantels bedingt (abgerundet) 
(brutto) Nackter Kocher Isollerter Kocher 
cbm Fisenmantel Ausmauerung] Isolierung ' Eisenmantel Ausmauerung 
50 12 | 30 2 | 2 26 
z 100 13 38 3 | 6 28 
300 21 46 A N i 36 
50 5 15 1 1 90 
100 10 25 2 3 12 
Blasen 200 16 | 31 3 6 15 
30 19 | 35 4 7 17 
50 13 | 41 2 4 | 41 
Füllen 100 16 47 3 10 | 49 
mit Stampfen 200 24 53 6 12 54 
300 20 57 9 16 g 50 
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Je nach der Kochergröße sind nicht allein 
die Zeiträume, die für äußere Abkühlung in 
Frage kommen, sondern auch die, während 
welcher Abkühlung vom Innern her statt- 
findet, verschieden. Unter Berücksichtigung 
dieses Umstandes läßt sich der bei verschie- 
denen Leerungsarten und wechselnden Kocher- 
größen durch die innere Abkühlung bedingte 
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die wesentlichen Ergebnisse dieser weit- 
läuligen Rechnungen für verschiedene Lee- 
rungsarten und Kochergrößen. Mittelst dieser 
Zahlen und mit Hilfe des Schaubildes 14 
ist man in der Lage, den Wärmeverbrauch 
des gesamten Kochers zu finden. Die Be- 
rechnungen führen zu Ergebnissen, welche 
Schaubild 19 zeigt. Von Interesse ist 


m Bil roſumen 


Abb. 19. Gesamtwärmeverbrauch für die Aufheizung verschieden grober Kocher bei wechselnder 
Entleerungsart im nackten und isolierten Zustand. 
l bedeutet isoliert, N bedeutet nackt, st bezieht sich auf Füllen mit Stampfern, sp auf Leerung 
durch Ausspülen mit (kaltem) Wasser, bl auf Leerung durch Ausblasen. 


Temperaturverlauf gleichfalls berechnen. Die 
Vereinigung beider Rechnungen ermöglicht 
dann, mit ziemlicher Genauigkeit die Mittel- 
temperatur der Manteleinzelteile zu einem 
Zeitpunkt zu bestimmen, wo die eingepumpte 
Säure einen Teil der noch vorhandenen 
Mantelwärme bereits einer neuen Kochung 
zuzuführen beginnt. 

Die Zusammenstellung 3 (S. 69) enthält 


die Tatsache, daß beim Füllen unter Anwen- 
dung von Stampfern es sonach für die Er- 
wärmung des Kochers praktisch ohne Belang 
ist, ob er isoliert ist oder nicht. Dieser Um- 
stand hat eben darin seine Ursache, daß 
durch das Kühler des Hohlraumes des 
Kochers nicht unerhebliche Wärmemengen 
mit abgeführt werden. Es sei bemerkt, daß 
die gegebenen Zahlen natürlich nur für den 
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Fall gelten, wo während des Stampfens der 
Innenraum des Kochers durch Einblasen von 
Luft gekühlt wird. 

Es ist in diesem Zusammenhange einiges 
über die Art der Isolation zu sagen. Zurzeit 
kommen zahlreiche Produkte verschiedenster 
Zusammensetzung als Isolationsmaterial in 
Frage. Hier ist ein solches gewöhnlicher 
Beschaffenheit vorausgesetzt. Solches besteht 
zur Hauptsache aus Kieselgur mit einem 
Zusatz von Asbestfasern und wird naß auf 
die warme Kocherwand aufgetragen, wobei 
zum Zweck der besseren Haltbarkeit Ein- 
lagen aus Drahtnetz und Bandeisen mit ein- 
gefügt werden. Als mittleres Gewicht kann 
man mit rund 650 kg pro cbm fertiges 
Material rechnen; seine spez. Wärme ist 
ungefähr 0,4. 


2. Ausstrahlungsverluste des 
Kochers. 


Ein weiterer Anteil an Wärme, der nicht 
zur Aufwärmung des Kochgutes dient, ist 
während der Kochung zuzuführen, um die 
in ihrem Verlauf auftretenden Ausstrah- 
lungsverluste zu decken. 

Die während einer Stunde von 1 qm 
Kocheroberfläche ausgestrahlten Wärmemen- 
gen sind außer von dem Bewegungszustand 
cer umgebenden Luft in erster Linie abhängig 
von der Temperaturdifierenz, die sich 
zwischen jener Oberfläche und der um- 
gebenden Luft einstellt. Die Temperatur der 
Kocherhausluft ist allerdings örtlich und 
zeitlich gewissen Schwankungen ausgesetzt, 
als verwertbarer Mittelwert kann jedoch nach 
eigenen und fremden Feststellungen 25° an- 
gesehen werden. Die Luft ist dort zumeist 
ganz mäßig bewegt. 

Die in einer Stunde von 1 qm Oberfläche 
für jeden Grad Temperaturdifierenz abgege- 
bene Wärmemenge setzt sich zusammen aus 
solcher, die durch Berührung und solcher, 
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die durch Strahlung eden wird. Be- 
zeichnet man mit: 


tm die Temperatur auf dem äußeren Mantel 
des Kochers, 


tı die Temperatur der umgebenden Luft, 

Tm die absolute Temperatur des Mantels — 
273 + tm, 

a die Wärmeübergangszahl durch Berührung, 
die für sehr mäßig bewegte Luft gleich 6 
gesetzt werden kann, 


so ergibt sich als Betrag für die Wärme, die 
von 1 qm Oberfläche für je 1 Grad Tem- 
peraturdifferenz in 1 Stunde ausgestrahlt 
und durch Berührung abgegeben wird: 


Ta 2 ; 
Q=a+05 x (35 — 1,9 WE. 


Berechnet man unter Zugrundelegung 
der folgend gegebenen Werte für die mitt- 
leren Mantelaußentemperaturen bei nackten 
und isolierten Kochern den Betrag Q, findet 
man für jene 10,4 für diese 9,8 WE. Man 
darf mit nur geringem Fehler als Mittelwert 
für beide Fälle 10 WE einsetzen. 


Der Wärmeübergang beim isolierten 
Kocher kann auch mittelst einer Beziehung 
ermittelt werden, die in der Isolierungs- 
technik vielfach benutzt wird. Die in Frage 
kommende Beziehung, die streng genommen 
doch nur für zylindrische Rohre gilt, gibt 
jedoch in diesem Falle gegenüber der prak- 
tischen Erfahrung zu günstige Werte, wes- 
halb von ihrer Anwendung Abstand genom- 
men wurde. 


Der Vollständigkeit halber sei erwähnt, 
daß v. Laßberg die Wärmeübergangszahl am 
nackten Kocher zu 11,3 WE / qm / 1“ C er- 
mittelte; Richter! fand sie zwischen 9 bis 10 
liegend. 

(Fortsetzung folgt.) 

1 Wochenblatt für Papieriabrikation 1922, Fest- 

heft a. a. O, 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoif-, Holzstoff- und Strohstofiabriken. 
Das unenibehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 Goldmark. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Auslandpreis 8 Goldmark 


oder der- entsprechende Wert in ausländischen Noten. 
Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Buchabtellung. 


Biberach (Riß), Württbg. 
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Das Reinigen und Waschen der Siebe. 


Das Sieb ist der heikelste Teil der Pa- 
piermaschine und erfordert daher die aller- 
größte Sorgfalt. 

Schon beim Siebeinziehen kann durch 
leichtsinniges oder unvorsichtiges Arbeiten 
eine Beschädigung entstehen, die während 
der ganzen Laufdauer des Siebes nachteilige 
Folgen hat. Ein guter Maschinenführer wird 
daher streng darauf sehen, .daß alles mit 
größter Vorsicht gemacht wird, und es mög- 
lichst vermeiden, ungeschulte Leute zum 
Siebeinziehen zu verwenden. 

Es sollte nicht vorkommen, kommt aber 
doch vor, daß gleich nach dem Anfangen 
mit dem neuen Sieb sofort wieder abgestellt 
werden muß, wegen Schmierflecken. Dann 
geht das Donnerwetter los und der Maschi- 
nenführer macht mit grimmiger Miene die 
Schmierflecken heraus. Und die Ursache? 
Entweder es wurde nicht gründlich gereinigt 
oder der Siebwagen wurde so gründlich 
geschmiert, daß die Schmiere in Klumpen 
und Klümpchen herunterfällt, beim Einrücken 
des Siebes mitgenommen und ins Sieb ein- 
gedrückt wird. Also, gut schmieren, aber 
nicht zu viel! Auch Riemen schleudern zu- 
weilen Schmutz ins Sieb, wenn sie nicht 
genügend geschützt sind. 

Aber auch bei gründlicher Reinigung 
kommt es nur zu häufig vor, daß beim Än- 
fangen eine Menge Schmutz mitkommt, und 
schon mancher Posten der feinsten Papier- 
sorte wurde dadurch verdorben. Das kommt 
daher, daß sich in den Stoffleitungen, 
Pumpenrohren, Schöpfrädern usw. Stoff, 
Leim und Schmutzteile ansammeln, die trotz 
sorgfältigster Reinigung nicht alle entfernt 
werden können, und dieses hat fast jedem 
Feinpapiermacher schon viel Aerger und 
Verdruß bereitet. Der Werkführer einer 
renommierten Feinpapierfabrik sagte stets: 
„Je größer der Putz, desto häufiger der 
Schmutz.“ Ein gewitzigter Papiermacher 
wird deshalb nach gründlicher Reinigung 
erst ein weniger heikles Papier arbeiten und 
die gute Sorte erst anfangen, wenn er sich 
überzeugt hat, daß kein Schmutz mehr 
kommt. 

Ein sehr gutes Mittel, den Schmutz vor 
Inbetriebsetzung der Maschine loszuwerden, 
ist folgendes: Man läßt, nachdem die Bütte 
gereinigt ist, diese mit Wasser halbvoll 
laufen, rückt das Rührwerk ein und läßt es 
eine Zeitlang laufen, man läßt dann das 
Wasser ab und spritzt währenddessen noch- 
mals gut aus. Ferner macht man vor 


Inbetriebsetzung der Papiermaschine alle 
Wasserhahnen auf, rückt Pumpen (auch die 
Saugerpumpe), Knotenfänger, kurzum alles, 
Was an der konstanten Transmission hängt, 
ein und läßt das Wasser über Stoffrinnen, 
Sandfang durch den Knotenfänger auf das 
Sieb laufen, bis kein Schmutz mehr kommt. 
Wer diese Methode noch nicht kennt, pro- 
biere sie einmal, er wird erstaunt sein, wie- 
viel Schmutz sich trotz vorangegangener 
Reinigung noch auf dem Sieb ansammelt. 
Selbstverständlich muß der angesammelte 
Schmutz vor der Gautschpresse abgespritzt 
Werden. Kommt jedoch der Schmutz von 
den Holländern und deren Leitungen, so 
hilft auch das alles nichts, dann muß der 
unreine Stoff eben ausgearbeitet, und die 
Holländer, Leitungen müssen gewaschen 
werden. i 

Für den Maschinenführer, der feine 
dünne Papiere (hauptsächlich Zigaretten- 
papiere) arbeitet, siad Schmierflecken ein 
Greuel, denn wenn ein einziger Fleck im 
Sieb ist, so groß wie ein Stecknadelknopf, 
so muß er in den meisten Fällen abstellen. 
Paßt er nun nicht ganz genau auf, an welcher 
Stelle des Siebes der Fleck sitzt, so putzt 
er ein paar vermeintliche Flecken heraus, legt 
sich, nachdem wieder Papier läuft, unter die 
Papierbahn und siehe da, o Schreck, da ist 
der alte Fleck. Nicht möglich, sagt er sich, 
aber mit konstanter Bosheit kommt der alte 
Fleck mit jedem Siebumgang wieder. Er 
muß nochmals abstellen, ist aber diesmal 
vorsichtiger und zeichnet die Stelle mittelst 
Rotstift auf der Seite des Siebes an. 

Kommen nur einzelne Schmierflecken vor, 
so entfernt man sie mit Terpentinöl, Petro- 
leum oder Sodalauge und einer Drahtbürste 
aus Messingdraht. Früher, als man von 
diesen Bürsten kaum etwas wußte, nahm 
man einen Streifen altes Sieb, rollte diesen 
fest zusammen und die Bürste war fertig. 
Ein solcher sogenannter Siebkratzer ist 
ebensogut wie eine Bürste, sofein man damit 
umzugehen versteht; wirkt aber nur so 
lange, als die Drähtchen an beiden Enden 
nicht umgebogen sind. Dies ist auch bei der 
Bürste der Fall. Man taucht so einen 
Kratzer in Terpentinöl, betupft den Fleck 
erst einigemal, um ihn aufzuweichen, fährt 
dann leicht darüber, und zwar nach beiden 
Seiten, wie das Drahtgewebe läuft. Drückt 
und rüttelt man zum Schluß mit dem Kratzer 
auf den Fleck, daß die Drähtchen durch 
die Maschen des Siebes dringen, so geht 
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jeder Fleck schnell heraus. Noch besser 
und schneller geht es, wenn ein Mann von 
unten und einer von oben abwechselnd 
kratzt. Drückt man jedoch zu stark auf, so 
verbiegen sich die Drähtchen und der 
Kratzer ist unbrauchbar, Ersatz ist aber 
schnell zu haben. 

Kommen die Flecken in Massen vor, so 
wird man guttun, erst zu erforschen, woher 
sie kommen, bzw. welcher Art sie sind. 
Schmier- und Farbflecken sind mit Terpen- 
tinöl oder Petroleum verhältnismäßig leicht 
zu entfernen und kommen selten in Massen 
vor. Anders ist es mit Harz- oder Leim- 
flecken, deren Entstehen schlecht gekochtem 
Leim oder harziger Zellulose zuzuschreiben 
ist. Solche Flecken kommen immer in 
großen Mengen vor und sind auch schwerer 
zu entfernen. Für diese gibt es fast kein 
anderes Mittel als sehr heißes, starkes Soda- 
wasser. Ein Mann auf dem Siebe, ein anderer 
unter demselben, jeder mit einer guten 
Drahtbürste oder einem Siebkratzer be- 
waffnet, nehmen Fleck für Fleck vor. Eine 
transportable elektrische Lampe unter dem 
Sieb ist unbedingt notwendig, um jeden 
Flecken zu sehen. Warmer Spiritus ist auch 
gut für Harzflecken, aber heute zu teuer. 

Es gibt nun Maschinenführer, die der 
Meinung sind, Flecken können nur mit 
größtem Kraftaufwand entfernt werden, und 
es ist mir vorgekommen, daß ein solcher bei 
Nacht das Sieb von Flecken reinigen mußte. 
Als ich am folgenden Morgen in den Papier- 
maschinensaal kam und das Sieb erblickte, 
fiel ich beinahe in Ohnmacht, denn das Sieb 
sah aus, als wenn eine Fußspitzenballeteuse 
drei Stunden darauf geübt hätte. Als ich mir 
das Instrument besah, mit dem er die Flecken 
entfernen wollte — den größten Teil hatte 
er nämlich nicht herausgebracht — so mußte 
ich ihm zum Teil recht geben, denn es war 
nur noch ein Fragment von einer Bürste, die 
Drähte total abgenutzt und verbogen. Seit 
einem Vierteljahr baten die Maschinenführer 
um eine neue Bürste, konnten jedoch keine 
bekommen. Der Fabrikant hat die falsche 
Sparsamkeit teuer bezahlen müssen. Von 
einem Siebkratzer, wie ich ihn bereits er- 
wähnte, wußten die Leute nichts. 

Arbeitet man mit Terpentinöl oder 
Petroleum, so söll sparsam damit umgegan- 
gen werden. Wenn man mit einer 5 Liter 
fassenden Petroleumkanne oder einer Glas- 
flasche, wie ich es mehrfach gesehen habe, 
über die Flecken gießt, so ist das maßlose 
Verschwendung, hat auch gar keinen Zweck, 
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da wenige Tropfen für einen Fleck genügen. 
Sehr zweckmäßig ist ein aus Blech herge- 
stelltes, rechteckiges Gefäß von 100x150 


. X40 mm. Man füllt dieses halbvoll und 


taucht die Bürste oder den Siebkratzer ein. 
Auf diese Weise kann man mit wenig Ter- 
pentinöl eine Menge Flecken entfernen. Um 
ganz sicher zu sein, daß ein ausgeputzter 
Fleck auch wirklich entfernt ist, blase man 
kräftig an der betreffenden Stelle durch das 
Sieb; sieht man durch die Maschen, wo der 
Fleck war, so kann ein anderer Fleck vor- 
genommen werden. 


Ab und zu wird auch Kreide zum Rei- 
nigen verwendet, und zwar auf folgende 
Weise: Man fährt mit einem Stück Kreide 
unter mäßigem Druck unter oder über den 
Fleck, dann kommt der Schmutz aus dem 
Gewebe heraus. Ist der Fleck erhärtet, so 
kommt der Schmutz aber nicht heraus und 
man bekommt, wenn man kräftiger drückt, 
eine Beule im Sieb, deshalb halte ich nicht 
viel von dieser Art Reinigung. 


Absolut falsch ist es, wenn man für ein- 
zelne Flecken Salzsäure oder Schwefelsäure 
anwendet, denn das ruiniert das Sieb und 
den meisten Flecken tut’s nicht weh. 


Eine ganz andere Sache ist es jedoch, 
wenn ein Sieb durch hartes, kalkhaltiges 
Fabrikationswasser so verlegt ist, daß die 
Sauger das Wasser aus der Papierbahn nicht 
mehr gleichmäßig abziehen können. In der 
Regel zeigt sich das zuerst an der Siebnaht 
oder an enger (fehlerhaft) gewebten Stellen 
des Siebes. Je feiner das Sieb, desto schneller 
wird es verlegt. Da hilft nur Waschen mit 
Salz- oder Schwefelsäure. Ich arbeitete in 
Fabriken, in denen man feine dreikettige 
Siebe alle acht Tage waschen mußte, sogar 
Knotenfänger, Einlaufkasten und Schaum- 
latten mußten von Zeit zu Zeit mit Säure 
gereinigt werden. Was habe ich da alles ge- 
sehen, oft wurde ein ganzer Ballon Säure 
auf einmal verbraucht. Der eine Maschinen- 
führer wusch das Sieb mit Wurzelbürsten, 
der zweite war schlauer, nahm sich die Säure 
auf den Einlaufkasten des Siebes und leerte 
sie mittels Schöpfers auf das Brust- oder 
Siebleder, der dritte war aber entschieden 
der Schlaueste; dieser leerte die Säure ein- 
fach auf den oberen Manchon vor den Kittner- 
Schaber. Welche von den drei Methoden 
die beste oder welches die verwerflichste ist, 
dieses zu beurteilen, überlasse ich dem Leser. 
Tatsache ist, daß die auf diese Weise miß- 
handelten Siebe meistens nach der ersten oder 
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zweiten Waschung ein unrühmliches Ende 
nahmen. 

So empfindlich ein Sieb ist, hält es doch 
manchmal schwere Verletzungen aus, haupt- 
sächlich solange es neu ist; aber eines kann 
kein Sieb vertragen, das ist ungleiches 
Waschen mit Säure, und das ist begreiflich. 
Säure macht das Sieb weich, und es dehnt 
sich nach dem Waschen, kommt also auf eine 
Stelle mehr oder stärkere Säure als auf eine 
andere Stelle, so entstehen lockere Flächen 
im Sieb, und die Folge davon sind eine ver- 
zogene Naht, Beulen, Röhren oder Falten. 

Ich wasche meine Siebe schon seit vielen 
Jahren nach meiner eigenen Methode und 
habe dieses Verfahren in mehreren Fabriken 
mit bestem Erfolg eingeführt und schon 
manches Sieb, das bereits dem Altmetall- 
händler verfallen war, dadurch gerettet. Es 
ist folgendes: Eine aus Kupferblech herge- 
stellte Rinne wird unter die Siebleitwalze 
zwischen Spann- und Brustwalze gehängt 
(siehe Skizze). An einer der inneren Längs- 
seiten dieser Rinne ist ein kupfernes Spritz- 
rohr angebracht, dessen Löcher der Walze 
zu gerichtet sind. Das Spritzrohr steht an 
beiden Seiten der Rinne etwas vor. An diese 
vorstehenden Enden werden Winkelrohre 
angesteckt oder geschraubt, die etwas höher 
sein müssen als der obere Rand der Rinne. 
In diese Winkelrohre kommt je ein Trichter 
mit einem je nach der Stuhlung gekröpften 
Rohr zum Einfüllen der Säure. Soll das Sieb 
gewaschen werden, so läßt man es langsam 
umlaufen, entlastet die obere Gautschwalze, 
sperrt alles Wasser ab, mit Ausnahme des 
Spritzrohrs der oberen Gautschwalze und 
füllt die vorher im Verhältnis 1:4 oder 1:3 
verdünnte Säure von beiden Seiten gleich- 
mäßig ein. Es ist streng darauf zu achten, 
daß die Säure im gleichen Verhältnis auf 
beiden Seiten eingegossen wird. Der auf dem 
Sieb sich bildende grüngelbe Schaum ist ein 
Beweis, daß die Säure wirkt. Man braucht 
keine Furcht zu haben, daß die Säure zu 
stark ist, denn diese greift vorläufig nur den 
Kalk, nicht aber das Gewebe an. Nun läßt 
man das Sieb so lange laufen, bis es rein ist, 
aber auch nicht länger; das erkennt man 
daran, daß das Gewebe seine ursprüngliche 
Farbe erhält und sich kein Schaum mehr 
bildet. Hat man sich überzeugt, daß das 
Sieb wirklich rein ist, so halte man einfach 
einen Schlauch in einen Trichter oder in die 
Rinne und spüle gut aus. Ist dies geschehen, 
so gießt man eine bereits vorbereitete kräf- 
tige Sodalösung in die entleerte Rinne, läßt 
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das Sieb noch kurze Zeit weiterlaufen, macht 
dann wieder alie Spritzrohre auf’ und die 
Reinigung ist beendet. 

Auf diese Weise habe ich die feinsten 
Siebe 3-—4mal gewaschen, ohne daß ihre 
Laufdauer wesentlich verkürzt worden wäre. 
Verbeulte Siebe, die durch unrichtiges Reini- 
gen oder durch Hochgehen der Papierbahn 
an der oberen Gautschwalze entstanden sind, 
lassen sich durch Waschen mit Säure nach 
meiner Methode wieder einigermaßen instand 
setzen. Die Beulen gleichen sich wieder aus, 
wenn sie nicht gar zu schlimm sind. Natür- 
lich wendete ich solche Gewaltkuren nur im 
äußersten Notfalle an und bei ncch nicht zu 
alten Sieben. 

Vor vielen Jahren ließ ich an einem 
Sonntag Sieb einziehen, am Montag wurde 
14 g/qm schweres Papier gearbeitet und alles 
war in schönster Ordnung. Kaum hatte ich 
mich jedoch zum Mittagessen gesetzt, so kam 
der Werkführer atemlos gerannt und meldete 
mit Leichenbittermiene: Das Sieb ist hin! 
Stillschweigend begaben wir uns an Ort und 
Stelle, der Maschinenführer beichtete, daß 
der Kork einer Seltersflasche mitten ins Sieb, 
unmittelbar vor die Gautschpresse geflogen 
sei, so daß er nicht mehr Zeit haite, das Sieb 
auszurücken. „Man muß Sieb einziehen“, 
sagte der Werkführer, „es geht nicht mehr 
zu flicken“. Ich zog meinen Rock aus und 
legte mich über das Sieb, schnitt mit einem 
scharfen Messer ein entsprechendes Stück 
aus der Beule, nähte den Schlitz unter kräf- 
tigem Anziehen zusammen, ließ das Sieb in 
Säure laufen und nach etwa 3 Stunden ar- 
beitete ich anstandslos weiter. Dieses Sieb 
lef noch 21 Tage, nachdem am zweiten 
Sonntag die Flickstelle aufgemacht und wie- 
der frisch genäht worden war. 

Früher goß ich die Säure ohne Spritzrohr 
in die Rinne, dies hatte jedoch den Nachteil, 
dal die Säure (die durch das Auflösen des 
Kaiks immer schwächer wird) in der Mitte 
weniger angriff. Die Siebnaht machte dann 
einen Bogen, weil beide Seiten des Siebes 
lockerer wurden als die Mitte. Beinerken 
möchte ich auch noch, daß das Spritzrohr 
der Kupferrinne auch mit Dampfanschluß 
versehen werden kann, zum Auskochen des 
Siebes mit Natronlauge. 

Es würde mich freuen, wenn ich durch 
das geschilderte, jahrelang erprobte Ver- 
fahren den Papiermachern einen kleinen 
Dienst erweisen, dem Fabrikanten Geld und 
dem Angestellten Aerger ersparen kann. 

| Em. G. Litz. 
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Die Altpapier verwertung. 


Es ist sicher nützlich, wenn die Alt- 
papierverwertungsfrage nicht ins 
Stocken kommt und der große Wert des Auf- 
satzes von Herrn H. W. Castorf im Wochen- 
blatt Nr. 1/1925 beruht eben darin, daß er 
die Frage wieder einmal vor Fachkreisen 
besprochen hat, wenn auch weniger vom 
fabrikatorischen, als von einem literarischen 
Gesichtspunkt aus. Herr Castorf bezeichnet 
zwar am Schluß seiner Ausführungen den 
Kollergang als den Gipfel der Verarbeitungs- 
würdigkeit von Altpapier, gleichsam als die 
„ultima ratio“ für Altpapier. Das ist keines- 
wegs verwunderlich, da die Verarbeitung von 
Altpapier in Deutschland tatsächlich im 
Kollergang kulminiert. verwandelt sich doch 
das meiste Altpapier durch diesen Koloß 
hindurch in Pappe, womit nichts gegen die 
Pappe oder auch nur gegen den Veteranen 
der Papierverarbeitungsmaschinen, den Kol- 
lergang, gesagt sein soll. In Amerika nennt 
man letzteren bezeichnenderweise „Jambo“ 
und hat schon fast restlos auf seine Dienste 
verzichtet. Auch bei uns hat das in früheren 
Zeiten geradezu suggestiv wirkende Massen- 


phantom an Bedeutung verloren, und so 


dürfte der Kollergang auch bei uns voraus- 
sichtlich in absehbarer Zeit nur noch ge- 
schichtliche Beachtung finden. Die Papier- 
industrie hätte damit nur ein entbehrliches 
Instrument mehr verloren. Selbstverständlich 
käme damit die Altpapierverarbeitung nicht 
zum Stillstand. Es gibt modernere Zerfase- 
rungs- und Aufschließungsmaschinen. 

Ich entsinne mich, daß kurz nach dem 
Kriege, im Jahre 1919 oder 1920, ein eng- 
lischer Handelsminister in beweglichen Wor- 


ten an die englischen Papierfabrikanten - 


appellierte, sich mehr mit der Frage der 
Altpapierverarbeitung zu befassen. Da Eng- 
land selbst keine Holzschlifi- und Zellstofi- 
fabrikation außer Esparto besitzt, so ist der 
Appell leicht zu verstehen. Und in der Tat 
hat England darin Fortschritte gemacht, 
welche allerdings an die Bedeutung, die man 
der Verarbeitung von Altpapier in den Ver- 
einigten Staaten entgegenbringt, bei weitem 
nicht heranreichen. Bereits vor dem Krieg 
ging das meiste englische Altpapier nach 
Amerika, das heute noch das Weltreservoir 
dafür bildet. 

Die Verarbeitung von Altpapier, auch 
die Entfärbung, Entschwärzung und Auf- 


schließung von holzfreier Makulatur ist ohne 
Zweifel höchst rentabel, wenn die Einrich- 
tung von Anfang an so getroffen wird, daß 
Handarbeit so viel als möglich dabei wegfällt. 
Die Sortierung kann selbstverständlich nur 
von Hand gemacht werden. Der übrige 
Prozeß läßt sich spielend mechanisieren. 
Jedoch hüte man sich vor den sogenannten 
modernen Regenerierungsverfahren, welche 
entweder zu kostspielig in Einrichtung und 
Betrieb oder aber, und dies dürfte die Regel 
bilden, die vollkommene Aufschließung (siehe 
auch H. W. Castorf: Unsere Zeit und das 
Papier) der doch so verschiedenartigen 
Makulatur nicht beachten und nicht erreichen. 


In dieser Beziehung hat man in den Ver- 
einigten Staaten anscheinend recht schlimme 
Erfahrungen hinter sich. In „Paper“ vom 
27. 11. 1924 lesen wir: 


Die Verwendung von Altpapier für die 
Neuanfertigung fast aller Sorten von Papier 
hat sich vor wenigen Jahren infolge der Ein- 
führung verbesserter Entfärbungsmaschinen 
und -Prozesse stark gehoben. Viele Fabriken 
haben sich neue Einrichtungen angeschafft in 
der Hoffnung, die Papierherstellungskosten 
damit zu verringern. Große Hoffnungen 
wurden insbesondere auf die Verbesserung 
der Papierqualität gesetzt. Nach längeren 
Experimenten haben verschiedene Fabriken 
gefunden, daß die gewünschte Qualität nicht 
erzielt werden konnte, und daß die Erspar- 
nisse in keinem Verhältnis zu den Anschaf- 
fungskosten sich befanden. Man glaubt 
deshalb allgemein, daß die beste Entschwär- 
zungs- und Aufschließungsmethode für Alt- 
papier noch nicht erfunden ist. 


Für jemand, der die Verhältnisse in den 
Vereinigten Staaten hinsichtlich der Regene- 
rierung von Altpapier kennt, klingt das 
überraschend resigniert. Jedoch ist zu be- 
achten, daß die U.S. A. in den letzten zehn 
Jahren mit einer großen Zahl von sogenann- 
ten „deinking processes“ beglückt wurden, 
deren Erfinder alte, gute Papiermacher- 
erfahrungen über den Haufen warfen und 
mit der Stoppuhr in der Hand die Dauer 
ihrer Umwandlungsprozesse verkürzten. Die 
Ernüchterung mußte kommen und ist schon 
da. An den günstigen Perspektiven der Alt- 
papierverarbeitung hat sich dadurch nichts 
geändert. À. 


— . 
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Auslands- Rundschau. 


England. 
Ein neues Strohaufbereitungsverfahren. 


Paper Trade Review vom 26. Dez. 1924. 


Die Verwendung von Stroh als Roh- 
material für die Papierfabrikation findet 
neuerdings erhöhte Beachtung. So hat Herr 
Viggo Drewsen ein neues gemischtes Ver- 
fahren erfunden. Aus dem Patentbericht ent- 
nehmen wir folgende Einzelheiten. Zunächst 
wird das Stroh von geeigneten Getreidearten 
oder Flachs in einer Monosulfitlösung unter 
einem Druck von 4—6 Atmosphären etwa 
6—8 Stunden gekocht, um von der Zellulose 
den größeren Teil der löslichen Stofe zu 
entfernen. Für diesen Zweck kann man 
Magnesium-, Natrium- oder ein anderes lös- 
liches Sulfit, vorzugsweise von alkalischer 
Beschaffenheit, verwenden. Die Ablauge wird 
mit gelöschtem Kalk behandelt, der sich mit 
den organischen Stoffen verbindet, während 
die Magnesiumverbindungen frei werden, 
falls man Magnesiummonosulfit verwendet. 
Noch besser nimmt man zur Behandlung der 
Ablauge Dolomit, denn in diesem Fall ver- 
bindet sich der Kalk mit den organischen 
Stoffen, während die Magnesiumverbindun- 
gen aus dem Dolomit zusammen mit denen 
aus der Ablauge gefällt werden. 

Nach dieser ersten oder vorläufigen Be- 
handlung des Rohstoffes kommt er vorteil- 
hafterweise in eine saure Flüssigkeit, wie 
Schwefelsäure oder schweflige Säure, oder 
saure, Sulfite oder Sulfate, da diese billig und 
leicht erhältlich sind. Zu diesem Zweck löst 
man die Masse in so viel Wasser auf, daß sie 
in einen Turm gepumpt werden kann, wo 
sie mit Schwefeldioxyd (möglichst in heißem 
Zustand) aus Schwefelöfen usw. in Kontakt 
gebracht wird. Diese Behandlung, die bei 
gewöhnlichem atmosphärischen Druck oder 
in gewissen Fällen mit leichtem Ueberdruck 
vorgenommen wird, wird so lange fortge- 
setzt, bis die Masse sauer reagiert. Diese 
zweite (saure) Behandlung löst weitere orga- 
nische Stoffe auf, die der Flüssigkeit eine 
schmutzige, grüne Färbung geben. Der Stoff 
wird dadurch in einen reineren, weißeren 
Zustand übergeführt, so daß das nachfolgende 
Bleichen bedeutend vereinfacht wird. Für 
manche Zwecke ist weiteres Bleichen über- 
haupt überflüssig. Nach dieser Behandlung 
mit Schwefeldioxyd leitet man die Flüssigkeit 
durch ein Sieb, um den Stoff abzuscheiden 
und die Flüssigkeit eventuell wieder verwen- 


den zu können. Wenn man die Ablauge als 
solche nicht wieder verwenden will, kann 
das Schwefeldioxyd durch Erhitzen wieder- 
gewonnen werden. 

Zur Wiederverwendung der Ablauge wird 
man die erste Lauge mit kalziniertem und 
gelöschtem Dolomit in Pulverform behandeln, 
wodurch sowohl die Magnesia des Dolomits 
als auch diejenige, welche in der organischen 
Lösung der Ablauge enthalten ist, gefällt 
werden; diese beiden Magnesiaverbindungen 
werden durch Filtrieren entfernt. Die Magne- 
sia wird dann am besten durch Kalzinieren 
von etwaigen organischen Stoffen gereinigt, 
und durch Behandlung mit Kohlendioxyd 
unter Druck wird sie aufgelöst, wobei 
Magnesiumbikarbonat entsteht. Diese Lö- 
sung wird vorteilhaft filtriert, um unlösliche 
Bestandteile zu entfernen, und kann dann 
mit saurem Magnesiumsulfit behandelt wer- 
den, wobei gewöhnliches schwefligsaures 
Magnesium. entsteht und Kohlendioxyd frei 
wird, das wieder verwendet werden kann, 
bzw. wird der Ueberschuß verkauft. Bei 
diesem Verfahren entsteht auch ein Ueber- 
schuß von Magnesia, durch dessen Verkauf 
der Prozeß verbilligt wird. Ein Teil des 
schwefligsauren Magnesiums kann in Bisulfit 
verwandelt werden, indem man es mit 
Schwefeldioxyd behandelt. 

Wenn Natriummonosulfit für die erste 
Behandlung des Rohstoffes verwendet wird, 
so kann die Soda durch Verdampfen und 
Kalzinieren oder trockene Destillation der 
Ablauge wiedergewonnen werden. Aus der 
Sodaasche wiederum kann durch Auslaugen 


kaustische Soda, Natriumkarbonat oder Na- 


triumsulfat gewonnen werden. Es ist indes- 
sen besser, wenn man die konzentrierte 
Lösung dieser ausgelaugten Salze unter 
Druck mit Kohlendioxyd behandelt, wodurch 
Natriumbikarbonat sich bildet, während 
Schwefel wasserstoff frei wird und durch Ver- 
brennen in Schwefeldioxyd umgewandelt 
werden kann. Das Natriumbikarbonat, das 
in fester Form auskristallisiert, kann durch 
Filtration abgeschieden und in konzentrierter 
Lösung mit Natriumbisulfit behandelt wer- 
den, wodurch Natriummonosulfit zum Wie- 
dergebrauch entsteht, während Kohlendioxyd 
frei wird. 

Von Reisstroh erzielt man besonders feine 
Fasern, wenn es, wie oben beschrieben, mit 
Magnesiummonosulfit oder einem anderen 
geeigneten Monosulfit gekocht wird, wobei 
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diese zarten Fasern kaum beschädigt werden 
und nicht an Zähigkeit einbüßen. Der Durch- 
messer dieser Reisstrohfasern ist ungefähr 
0,006 mm, sie sind also viel feiner als die 
Weizenstrohfasern, welche einen Durchmesser 
von etwa 0,020 mm haben. Hingegen haben 
Sulfitfasern einen Durchmesser von etwa 
0,030 mm. | 

Dieser Reisstrohstoff, welcher natürlich 
gebleicht und auf verschiedene Weise ver- 
feinert werden kann, ist besonders wertvoll 
für feine, erstklassige Papiere, z.B. Bibel-, 
Seiden- und Zigarettenpapiere usw. Der 
kleine Durchmesser der Reisstrohfaser, die 
ungefähr dieselbe Länge wie die Weizen- 
strohfaser hat, macht sie für die Papier- 
fabrikation besonders geeignet, so daß selbst 
bei den dünnsten Sorten starkes und zähes 
Papier hergestellt werden kann. 

Für billige Papiersorten, Pappe usw. 
braucht das Stroh von Weizen, Reis oder 
Gerste nicht gar gekocht zu werden, sondern 
nur soweit, daß ein großer Teil der Binde- 
gewebe aufgelöst und entfernt wird. Es 
dürfte genügen, wenn das Stroh unter einem 
Druck von 3—4 Atmosphären 2—4 Stunden 
gekocht wird; der Faserstoff wird dann so 
weit löslich, daß er gemahlen oder durch 
eine andere mechanische Behandlung vollends 
aufbereitet werden kann. Er ist für Zeitungs- 
druckpapier oder andere mittlere Sorten 
geeignet. Von gewöhnlichem Weizenstroh 
z.B. kann man eine Ausbeute von 50—60% 


oder noch mehr an verhältnismäßig groben 


Fasern erzielen. Sch. 


Vereinigte Staaten. 


Die Mead Pulp and Paper Com- 
pany hat sich als erste amerikanische 
Papierfabrik das Recht zur Herstellung von 
Strohstoff nach dem De-Vains-Ver- 
fahren gesichert. A. 


Paper Trade Journal vom 18. Dez. 1024. 


Die in Aussicht genommene Regulierung 
der Strömung des Hudson-Flusses ist für die 
am Flusse selbst und seinen Nebenflüssen 
gelegenen Papierfabriken von lebenswichtiger 
Bedeutung. Der allgemeine Plan sieht 16 
Staubecken vor. Zunächst soll 
Frühjahr der Bau eines riesigen Reservoirs 
im Sacandaca-Tal mit einem Kostenaufwand 
von 9 000 000 Doll. begonnen werden. Die 
Kosten werden durch über 20 Gemeinden 
und interessierte Industriefirmen aufgebracht. 
Ju letzteren gehören u. a. die International 
Paper Company in Finch und die West Vir— 
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ginia Pulp and Paper Company. Die Vorteile, 
die dieses Projekt mit sich bringt, liegen auf 
der Hand: 1. Erhöhung der Wasserkräfte; 
allein durch das Sacandaca-Staubecken wird 
der Effekt der bereits vorhandenen Anlagen 
in den Papierfabriken und Wasserkraftstatio- 
nen von 34000 PS auf 135000 PS erhöht; 
2. Verminderung des durch Hochwasser ver- 
ursachten Schadens; 3. Einschränkung der 
unsanitären Zustände, welche durch Ver- 
unreinigung des Flusses durch Abfälle und 
Abwässer geschaffen werden; 4. der Nutzen 
für die Schiffahrt. Die Bedeutung dieser Re- 
gulierung erhellt am besten aus der Tat- 
sache, daß während des Hochwassers im 
März 1913 der Hudson-Fluß in Glens Falls 
eine Höchstwassermenge von 90 000 Kubik- 
fuß pro Sekunde hatte, während sie normal 
etwa 1000 Kubikfuß pro Sekunde beträgt. 
Sch. 


Versuche mit China Clay. 


Das Bureau of Standards in 
Washington hat eingehende und sehr 
lehrreiche vergleichende Versuche mit Clays 
amerikanischer und englischer Provenienz 
angestellt und daraus sehr interessante. 
Schlüsse abgeleitet, welche wir aus dem um- 
fangreichen Material im Auszug berichten. 
Die Versuche sind in der Praxis wiederholt 
und bestätigt worden. 

Vor allem hat sich der Gebrauch der 
heute in den Vereinigten Staaten allgemein 
verbreiteten Save-all (Abwassersammler) als 
sehr nützlich erwiesen. In den meisten 
amerikanischen Papierfabriken wird nicht 
nur das Siebwasser, sondern auch der Inhalt 
des Save-all wiederverwendet. Stoff, welcher 
in der Stoffbütte 19,9% Clay auswies, zeigte 

o beim Einlauf auf die Papiermaschine einen 
Claygehalt von 31,6%, also eine Zunahme 
von 58,8%, wogegen der Claygehalt bei Be- 
nutzung von Siebwasser allein nur von 19,48 
auf 26,13% anstieg. Gegen den Gebrauch 
des Save-all sind zwar große Bedenken gel- 
tend gemacht worden, weil dadurch Schleim- 
bildung befürchtet wird. Solange aber die 
Abwassersammelleitungen rein gehalten wer- 
den und insbesondere kein Oel und Fett in 
den Save-all gelangt, glaubt man nichts be- 

fürchten zu müssen. 

Aus der Zahl der Prüfungen auf physika- 
lische Eigenschaften ist interessant, was über 
die Plastizität der Clays gesagt wird. Ein 
Prüfer bemerkt, daß der Grad der Plastizität 
der verschiedenen Clays eine wichtige Rolle 
spielen muß, da gefunden wurde, daß das- 
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selbe Papier unter gleichen Fabrikations- 
bedingungen verschiedene Mengen aus ver- 
schiedenen Sorten von Clays zurückbehält, 
wobei die größere Menge immer von dem 
Clay zurückbehalten wird, der die größere 
Plastizität zeigt. Wenn dies richtig wäre, 
könnte die Wertung der verschiedenen Clays 
nach ihrer relativen Plastizität vorgenommen 
werden. Die Ergebnisse, welche in der ame- 
rikanischen Veröffentlichung kurvenmäßig 
dargestellt sind, haben aber die Richtig - 
keit dieser Annahme nicht be- 
stätigt. Auch die Viskosität scheint keinen 
Wertungsfaktor zu bilden. Natriumhydroxyd 
verringert die Viskosität, wogegen Alaun- 
zusatz viskositätserhöhend wirkt. Es wurde 
als notwendig gefunden, in einer ferneren 
Untersuchung den Gehalt an kolloidalen Be- 
standteilen und Alkalisalzen und deren Ein- 
fluß auf die physikalischen Eigenschaften der 
Clays zu studieren. 

Die erhaltenen Resultate führten zu fol- 
genden Schlußfolgerungen: 

1. Die an irgendeiner Prüfstelle der Pa- 
piermaschine vom Papier zurückgehaltene 
Menge Clay (Kaolin usw.) ist praktisch un- 
abhängig von der Art des verwandten mine- 
ralischen Füllmittels. 

2. Die charakteristischen physikalischen 
Eigenschaften des fertigen Papiers (Reiß- 
länge wie überhaupt Festigkeitsmerkmale, 
finish usf.) sind im wesentlichen ebenfalls 
unabhängig von der Art der Clays. 

3. Das Studium der Siebwasserverluste in 
einer Papierfabrik ergab, daß der Prozent- 
satz des im Papier zurückgehaltenen Füll- 
mittels durch die Verwendung eines Save: all 
ganz bedeutend erhöht wurde. Die Wieder- 
gewinnung erstreckt sich nicht nur auf 
Faser- und Füllmaterial, sondern auch auf 
große Mengen von Fabrikationswasser, was 
in den weitaus meisten Fällen große Erspar- 
nisse bedeutet. 

4. Es wurde volle Uebereinstimmung der 
Versuchsdaten aus praktischen Versuchen in 
Papierfabriken und denjenigen des Labora- 
toriums im Bureau of Standards festgestellt, 
so daß in Zukunft die Ergebnisse des letz- 
teren als maßgebend angesehen werden 
können. 

5. Wechselseitige Beziehungen zwischen 
Clay und Papier, soweit physikalische Eigen- 
schaften in Frage kommen, konnten nicht ge- 
funden werden. 


Bentonite. Bei den obigen Versuchen 
im Bureau of Standards wurde zum ersten- 
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mal Bentonite auf wissenschaftlicher Grund- 
lage in Konkurrenz zu anderen Claysorten 
gebracht. Bentonite ist eine eigenartige 
Varietät von amerikanischem Clayvorkom- 
men. Das Mineral wird in South Dakota, 
Wyoming und Californien, aber auch in den 
Südstaaten Tennessee, Texas und Arizona 
gefunden, besitzt feinste Textur, ist weich 
und absorbiert etwa dreimal sein Eigen- 
gewicht an Wasser unter überraschend 
reichlicher Volumenvergrößerung. Es han- 
delt sich um einen hochkolloidalen Füllstof, 
dem bereits die allerkühnsten Erwartungen 
zugesprochen wurden. Es wurde behauptet, 
daß kleine Zusätze von Bentonite zu andern 
mineralischen Füllmitteln die im Papier zu 
rückgehaltenen Mengen ganz außerordent- 
lich zu erhöhen imstande wären. Die 
Situation für hochgefüllte Papiere, Streich- 
massen, wie überhaupt für rationelle Aus- 
nutzung der mineralischen Füllmittel lag also 
günstig. Der obengenannte Versuch wurde 
nur mit Bentonite allein, also nicht in Mi- 
schung mit andern Clays, ausgeführt. Das 
Ergebnis war durchaus negativ, d. h. es 
konnten keine Unterschiede gegenüber an- 
dern Claysorten zugunsten von Bentonite 
festgestellt werden. 


In Deutschland gibt es ähnliche Vor- 
kommen von kolloidal-hochqualifizierten Clay- 
sorten, und es kann mitgeteilt werden, daß 
zurzeit in einer Papierfabrik Versuche mit 
dem Material vorgenommen werden. Es ist 
nicht ausgeschlossen, daß bentoniteartige 
Claysorten in Mischung mit andern Füll- 
mitteln, also gleichsam als Kontaktsubstanz 
wirkend, die Bildung einer höheren Filter- 
wirkung des Papierfilzes auf der Papier- 
maschine bewirken. Ueber den Ausfall der 
Versuche wird seinerzeit Mitteilung gemacht 
werden. a A 


Kanada. 


Das 300 - Tonnen - Zeitungsdruckpapier - 
Werk der NeufundlandPapier- und 
Zellstoff-Ges. wird am 1. Februar seine 
Tätigkeit aufnehmen. Das Werk besitzt eine 
außerordentliche Ausdehnung. Ein 6 engl. 
Meilen langer Wasserversorgungskanal zur 


Verbindung zweier nahegelegener Seen und 


eine 9-Röhren-Anlage, bei der jede Röhre 
einen Durchmesser von 8 engl. Fuß besitzt, 
führt zur Kraftanlage, die über 100000 PS 
liefert und das 80 Meilen entfernte Zellstoff- 
werk versorgt. Z. 


Le EE 
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Aus Industrie und Praxis. 


Ein neues thermoelektrisches Verfahren gegen Kesselsteinbildung. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


(Nachdruck und Uebersetzungsrechte vorbehalten.) 


Kurze Ucbersicht: Die Erkenntnis 
der Einwirkung elektrischer Ströme auf die 
Kesselsteinbildung, das Cumberland-Verfahren, 
„Stromlos“-Verfahren, das Patent „Agfil-Lia“, 
die Vorteile dieser Verfahren, Beobachtungen 
des Verfassers, seine Theorie, das Schoopsche 
Verfahren zur Umsetzung dieser Theorie in die 
Praxis, Schlußwort. 


Man ist in der Erkenntnis der Vorgänge 
bei den verschiedenen elektrischen und 
thermoelektrischen Verfahren zur Verhütung 
und Entiernung des Kesselsteines in Dampf- 
kesseln, Vorwärmern, Verdampfern, Kochern, 
Kondensatoren usw. heute schon so weit 
vorgedrungen, daß man mit Sicherheit un- 
meßbar feine elektrische Einwirkungen in 
Form elektrischer Erregungszustände der 
Kessel- und Röhrenwandungen als die Ur- 
sache bezeichnen kann. 


Um den Leser etwas darüber zu orien- 


tieren, will Verfasser, ehe er auf das eigent- 


liche Thema eingeht, aus der Vorgeschichte 
dieser Verfahren einiges mitteilen. 


Die ersten Erfinder Cumberland und 
Renger-Fuhrmann haben eine Zeit 
vor Ausbruch des Weltkrieges ein Verfahren 
erdacht, welches darin bestand, daß im 
Wasserraum der Dampfkessel isolierte Elek- 
troden (Gasrohre in Porzellaneinführungen) 
angebracht wurden, welche einen Gleichstrom 
(10—15 Volt) in der Richtung der Längs- 
achse der Kessel durch das Wasser leiteten. 
Die Erfinder verbanden den positiven Pol 
der Dynamo mit den Elektroden, den nega- 
tiven Pol mit den Kesselwandungen. Die 
Versuche fanden an den Dampfkesseln der 
großen Schlachtschiffe einer mächtigen 
Kriegsmarine statt. Die Verfahren bewährten 
sich: Kesselstein bildung erfolgte 
in so geschützten Kesseln nicht. 


Nun übertrug man dieses Verfahren auf 
die am Lande im Betrieb befindlichen Kessel, 
welche mit allen möglichen Wässern gespeist 
werden. 


Da zeigte es sich denn, daß sich nicht 
nur kein Kesselstein bildete, sondern daß sich 
auch alter Kesselstein nach und nach von 


den Wandungen löste und abfiel. Die Härte- 


bildner wurden als loser Schlamm ausge- 
schieden. Diesen Verfahren hafteten jedoch 
folgende Nachteile an: 


1. Die isolierte Einführung der Elektroden 
durch die Kesselbleche in das Kesseiinnere 
ist bei modernen Hochdruckkesseln schwierig. 


2. Die Elektroden verbrauchen sich, was 
zu unangenehmen Auswechselungen führt. 

3. Die verwendete Strommenge muß ge- 
nau einreguliert werden, weil sonst eine 


. ungleichartige Wirkung erfolgt. 


4. Die Gasrohre im Innern der Kessel 
versperren den Platz. 


Es wurde deshalb verbessert und das 
Einführen von Elektroden in die Kessel weg- 
gelassen. Dafür aber wurden Elektroden in 
den Speisewasserbehälter eingebaut. Als 
Nachteile blieben: 1. Abnützung der Elektro- 
den gleich dem alten Verfahren, 2. Einregeln 
der Stromstärke in dem Maße, als sich die 
Elektroden abnützten, 3. weniger verläßliche 
Wirkung als beim alten Verfahren. 


Da erfand der Chefingenieur der Schicht- 
Werke A. G., Herr Karl Schnetzer in 
Obersedlitz, sein „Stromlos“ benanntes Ver- 
fahren, und bald nachher ließ ein anderes 
thermoelektrisches Verfahren, das „Agfil- 
Lia“-Patent, die staunende Fachwelt auf- 
horchen. 


Verfasser will darüber Wissenswertes 
mitteilen und hofit das Interesse zu finden, 
welches diese Erfindungen verdienen, denn 
wer in der Praxis mit Kesselstein zu 
tun hat, wird diese Fortschritte der Technik 
gewiß begrüßen. Es wird sich dann kaum 
mehr der Fall ereignen wie in der Spiritus- 
und Preßhefefabrik der Firma H. & Co. in 
Sp., wo Verfasser bei einer Dampfkeszel- 
revision einen harten Kesselstein- 
ansatz auf den Flammrohren eines Corn- 
wall-Kessels von 120—160 mm Dicke 
fand. Die Ursache war eine völlig verfehlte 
Handhabung der Wasserreinigung. 


Das „Stromlos“-Verfahren arbeitet im 
Gegensatze zu den alten Verfahren ohne 
geschlossenen Stromkreis und 
ohne elektrolytische Wirkun- 
gen. Es genügt, einen Pol einer Gleich- 
strommaschine von 110—120 Volt Spannung 
mit bestimmten äußeren Stellen des zu 
schützenden Kessels zu verbinden. Der an- 
dere Pol bleibt frei. Nun beträgt der 
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Isolationswert einer modernen Dynamo stets 
mehrere Millionen Ohm. Folglich können 
nur Ströme von einigen Milliampere und 
Millivolt in die Kesselwände gelangen. Das 
Wunderbare ist dabei, daß diese fast 
unmeßbaren Mengen an elektrischer Energie 
schon ausreichen, um jede Kessel- 
steinbildung zu verhindern und 
alten Kesselstein an den unzugänglichsten 
Stellen im Kessel zur Lösung zu bringen. 
Das Verfahren, welches in seiner Anwendung 
nicht nur auf Dampfkessel beschränkt ist, 
sondern auch bei Ekonomisern, Verdampf- 
apparaten, Kondensatoren von Dampiturbi- 


nen, Kühlmänteln und Rohrleitungen Anwen- 


dung findet, verhindert nicht nur das An- 
setzen von Stein, es löst auch in völlig mit 
Stein zugesetzten und total verstopften 
Röhren und Rohrleitungen nach Wochen die 
Ablagerungen vollständig auf und stellt die 
freien Querschnitte wieder her. 


Diese Wirkungen kamen den Patentämtern 
so überraschend, daß sie zunächst eine 
Patenterteilung für diesen „Humbug“ ab- 
lehnten, bis endlich eine lange Reihe glän- 
zender, praktischer Erfolge bei Betriebs- 


anlagen erster Firmen den gültigen Beweis 


erbrachten. 


„Grau, lieber Freund, ist alle 
Theorie!“ 


Einen noch größeren Fortschritt stellt 
nach Ansicht des Verfassers, welcher sich 
seit längerer Zeit mit dem Gegenstande be- 
faßt, das Patent „Agfil-Lia“ dar. Dieses 
Verfahren benützt keine Dynamo, es kommt 
nur ein kleines Thermoelement 
in Spezialkonstruktion zur An wen dung, 
welches den erforderlichen Mikro-Strom er- 
zeugt. Irgendwelche andere Apparate kom- 
men nicht zur Anwendung, so daß die 
Gefahr elektrischer Korrosionen unter allen 
Umständen ausgeschlossen ist. 


Dieses thermoelektrische Verfahren kann 
zufolge seiner auf das äußerste beschränkten 
Apparatur außer für stationäre Anlagen 
und Schiffskessel auch für Lokomotiven ver- 
wendet werden. 


Bei allen diesen Verfahren entfallen 
einerseits alle Manipulationen, die Verwen- 
dung von Chemikalien und die damit ver- 
bundenen beträchtlichen Kosten, anderer- 
seits bleiben alle Beschädigungen der Dich- 
tungen und der Armaturen durch alkalische 
Speisewässer vermieden. Die zeitraubende 
und teuere mechanische Reinigung der 
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Kesselwände fällt weg, es genügt ein kräl- 
tiges Auswaschen bzw. Abspritzen der 
Wandungen. 


Nun aber möchte Verfasser auf eine von 
ihm schon lange gemachte und verfolgte 
Beobachtung hinweisen, auf welche er eine 
Theorie aufbaut, die sich in der Praxis 
sehr bald wird nachprüfen lassen. 
Er beobachtete, daß sich in den Vorköpfen 
von Dampfkesseln kein oder nur ein weicher 
Kesselsteinansatz befand, sobald die Wasser- 
standgläser und die übrigen kleinen Arma- 
turen, welche aus anderen Metallen 
bestanden, irgendwie leitend mit den Kessel- 
blechen verbunden waren, die Bildung von 
thermoelektrischen Strömen also nicht durch 
isolierende Zwischenlagen von Dichtungen, 
Hanfschnüren, Gummischeiben, Asbestplatten 
usw. behindert war. In Vorköpfen, an welchen 
eine beabsichtigte vollkommene Isolation der 
kleinen Armaturen vorgenommen worden 
war, war die Kesselsteinbildung annähernd 
gleich wie an den übrigen Kesselblechen. 


Verfasser vertritt daher die Ansicht, daß 
durch eine innige Metallisierung nach dem 
Schoopschen Verfahren der inneren 
oder äußeren Kesselbleche im wasserbenetz- 
ten Umfange mit Kupfer, Zink, Aluminium 
oder einem anderen Metalle in der Stärke 
von ½0 mm, ein großes Thermoele- 
ment gebildet werden könnte, dessen 
Mikro-Ströme jede Kesselsteinbildung ver- 
hindern würden. 


Dieses Thermoelement be- 
dürfte keiner Wartung, keines 
Ersatzes,keiner Unterhaltungs- 
kosten undließesich in einfach- 
ster und billigster Weise sofort 
an jedem Dampfkessel, Ekono- 
miser, Vorwärmer, Kocher, Kon- 
densator usw. herstellen. 


Wenn man sich vergegenwärtigt, daß 
von den 130000 Dampfkesseln in Deutsch- 
land 90 %, also 117000 Dampfkessel, unter 
Kesselsteinbildungen mehr oder weniger zu 
leiden haben, so kann man ermessen, welche 
nationalökonomischen Vorteile 
eine solche Methode bringen müßte, denn 
all die viele Arbeit, welche heute auf das 
Beseitigen des Kesselsteines verwendet wer- 
den muß, könnte nutzbringender verwertet 
werden, und alle die Kohle, welche wegen 
des Kesselsteines zwecklos mehr verfeuert 
wird, könnte in ertragreicher Weise 
ausgenützt werden. 
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Maschinenbau-Hktiengesellschaft vorm. Starke & Hoffmann, 
Hirschberg in Schlesien. 


Das Werk wurde am 3. Juli 1868 von den 
Ingenieuren Max Alexander Starke 
und Richard Hoffmann gegründet. 
Beide Gründer sind inzwischen verstorben. 


Das Werk umfaßt drei Hauptabteilungen: 
Gießerei, Maschinenfabrik und Kesselschmiede, 
die in vier großen, in sich abgeschlossenen 
Werkstätten untergebracht sind. Für Ange- 
stellte und Arbeiter sind auf dem Fabrik- 
grundstück zehn eigene Werkswohnhäuser 
mit 50 Familien wohnungen verschiedener 
Größe vorhanden. 

Die Kraftanlage besteht aus drei Dampf- 
kesseln von 216 qm Heizfläche und zwei 
Heißdampfmaschinen von zusammen etwa 
550 PS, die durch drei Dynamos von zu- 
sammen 600 PS Gleich- und Drehstrom 
erzeugen. 

Als Reserve sind 100 PS elektrische Ener- 
gie von dem Provinzial-Elektrizitätswerk 
Hirschberg vorhanden. Der Betrieb der 
einzelnen Werkstätten geschieht durchweg in 
Gruppen elektrisch. Den Antrieb der Werk- 
zeugmaschinen bewirken 55 Motore von 
nahezu 1000 PS. 

Die Gießerei ist mit zwei im Wechsel- 
betrieb befindlichen Schmelzöfen von einer 
durchschnittlichen Tagesleistung von 15 000 
bis 20 000 kg Guß versehen. Eine größere 
Anzahl von hydraulischen Formmaschinen 
ist für Massenguß vorhanden. 


Zwei große mechanische Werkstätten sor- 
gen mit etwa 200 Werkzeugmaschinen aller 
Art für die Bearbeitung der Werkstücke. 


Die Kesselschmiede besitzt eine pneuma- 
tische Nietanlage, mehrere Dampf- und Luit- 
hämmer, zehn Luft- und elektrische Bohr- 
maschinen sowie eine autogene und elektrische 
Schweißanlage. 


Von jeher wurde der Bau vollständiger 
Dampfkraftanlagen für alle Industriezweige 
als Sonderheit betrieben. Einen Aufschwung 
nahm der Maschinenbau nach Uebernahme 
der Leitung Anfang 1902 durch den jetzigen 
Vorstand, Herrn Direktor und Ingenieur Max 
Schmidt, der den neuzeitlichen Heißdampf- 
maschinenbau und besonders die kurzgebau— 
ten liegenden Tandem-Heißdampfmaschinen 
seiner eigenen Bauart einführte. Auf allen 
zuletzt beschickten Ausstellungen in Görlitz, 


Berlin, Allenstein, Schweidnitz, Posen erhielt 
das Werk die höchsten Auszeichnungen. Die 
Dampfmaschinen werden bis zu einer Lei- 
stung von 2000 PS in Ein- und Mehrzylinder- 
anordnung für reine Krafterzeugung und für 
gemeinsame Kraft- und Wärmeverwertung 
mit den erforderlichen Kessel-, Ueberhitzer- 
anlagen und Abdampfdruckreglern geliefert. 
Außerdem befaßt sich das Werk mit dem 
wirtschaftlichen Umbau älterer Dampfkraft- 
anlagen unter Anwendung der neuesten Er- 
fahrungen in der Abdampfverwertung. 


Neu aufgenommen wurde 1924 die Her- 
stellung von Hochleistungs-Saugfiltern (Pa- 
tent Fuchs), die auch für Entwässerung 
sonstiger faserartiger Stoffe, wie Zellulose, 
Holzstof usw. Verwendung finden. 


Oelmaschinen werden in stehender Zwei- 
takt- und liegender Viertakt-Bauart sowie 
stehende Dieselmaschinen in Reihen herge- 
stellt. Diese Maschinen sind infolge ihrer 
sofortigen Betriebsbereitschaft ein guter Er- 
satz an Stelle elektrischer Kraftquellen. 


In der Kesselschmiede werden Ein-, Zwei- 
und Dreiflammrohrkessel, kombinierte Well- 
rohr-Rauchkessel, Cornwall-Doppelkessel und 
Hochleistungs-Steilrohrkessel für jeden Be- 
triebsdruck angefertigt. Schnellumlaufüber- 
hitzer in hängender und liegender Ausführung 
sowie Wärmespeicher, Tanks für alle Flüssig- 
keiten, Holzkocher, Rohrleitungen und jegliche 
Blechschweißarbeiten gehören ebenfalls zum 
Arbeitsgebiet dieser Werkstatt. 

In der Gießerei liegt der Schwerpunkt in 
der Herstellung ganz hochwertigen Gusses. 
Tausende von hochwertigen Trockenzylindern 
für Papiermaschinen und andere Industrien 
wurden bisher angefertigt. Die größten über- 
haupt möglichen Abmessungen bei der Her- 
stellung solcher Trockenzylinder wurden 
erreicht und dabei Stückgewichte bis zu 
30 000 kg hervorgebracht. 


Absatz finden die Fabrikate im In- und 


Auslande. -E 


An Wohlfahrtseinrichtungen sind vor- 
handen: Eine Werksspeise- und Badeanstalt, 
eine umfangreiche Werksbibliothek und in 
genügender Anzahl Schrebergärten. Eine gut 
ausgebildete und mit allem neuzeitlichen 
Löschgerät versehene Fabrikfeuerwehr sorgt 
für die Sicherheit des Werkes. 
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| | Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zum Zerkleinern 
von Bambusrohr und ähnlichen holzigen 
Stoffen. 
Fried. Krupp, Grusonwerk 
Akt.-Ges. in Magdeburg-Buckau. 
Klasse 55a, Gr. 5. D.R.P. Nr. 405 356. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Zerkleinern von Bambusrohr und ähnlichen holzigen 
Stoffen, insbesondere für die Zwecke der Papier- 
und Zellstoffabrikation, dadurch gekennzeichnet, daß 
die in Brettform gebrachten Werkstücke durch mit 
keilförmigen Zähnen versehene Walzenpaare ge- 
schlitzt, die geschlitzten Stücke netzartig breitgezerrt 
und dann durch Zerbrechen oder Zerkleinern weiter 
zerkleinert werden. 

Ansprüche 2 und 3 betreffen Einzelheiten der 
Konstruktion. 


Verfahren zur Wiedergewinnung der beim 
Abgasen von Zellstofikochern übertretenden 
Flüssigkeits- und Gasmengen. 
Aktiengesellschaft für Zellstoff- 
und Papierfabrikation in Äschaffen- 
burg a. M. 

Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 405 058. 

Die Abgase werden unter Ersparung aller 
Zwischenbehälter unmittelbar in einen ande- 
ren unter vollem Betriebsdruck stehenden 
Zellstoffkocher übergeführt. Zu diesem Zweck 
werden sie mittels Pumpe, Injektors oder 
durch ein anderes Beförderungsmittel in den 
zweiten Kocher gedrückt und dadurch so- 
wohl Säuregehalt als Wärmeinhalt unmittel- 
bar verwertet. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Wieder- 
verwendung der beim Abgasen von Zellstoffkochern 
übertretenden Flüssigkeits- und Gasmengen, dadurch 
gekennzeichnet, daB man das Gemisch ohne Zwischen- 
behälter unmittelbar in einen zweiten unter vollem 
Betriebsdruck stehenden Zellstoffkocher drückt. 


Verfahren zum Füllen von Zellstoffkochern 
mit Holz. 
Koholyt Akt.-Ges. in Berlin. 
Klasse 55b, Gr. 2. D.R.P. Nr. 405 100. 

Es hat sich gezeigt, daß man eine größere 
Menge Holz als gewöhnlich in den Kocher 
einbringen kann, wenn man von der Eigen- 
schaft des Holzes Gebrauch macht, zu Beginn 
der eigentlichen Kochung zusammenzusacken. 
Der dadurch entstehende Raum wird erneut 
mit Holz gefüllt. 

Patent-Ansprüche:l. Verfahren zum 
Füllen von Zellstoffkochern mit Holz, dadurch 
gekennzeichnet, daß nach dem Zusammensacken des 
Holzes während des Kochvorganges weiteres Holz 
nachgefüllt wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 


gekennzeichnet, daß außer Holz auch noch Kochlauge 
nachgefüllt wird. 


3. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daB zunächst mit überschüssiger 
Lauge angekocht wird und dann der Ueberschuß an 
Lauge vor Nachfüllen des Holzes in einen zweiten 
Kocher oder in einen Vorratsbehälter übergeführt 
wird. — 


Verfahren zur Rückgewinnung von in 
Altpapier enthaltenen fettartigen Stoffen. 
Fritz Kempter in Stuttgart. 
Klasse 55b, Gr. 4. D. R. P. Nr. 405 218. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Rück- 
gewinnung von in Altpapier enthaltenen fettartigen 
Stoffen., die in entsprechend erhitztem Wasser 
schmelzbar und spezifisch leichter als dieses sind, 
dadurch gekennzeichnet, daß die zerkleinerten Papier- 
abfälle zusammen mit dem heißen Wasser in einem 
Behälter, gegebenenfalls unter Zerfaserung, in Be- 
wegung gehalten und hierbei durch ein oben im 
Behälter angebrachtes Sieb am Aufsteigen verhindert 
werden, so daß nur das geschmolzene Fett durch das 
Sieb hindurchtritt und von dort entfernt wird. 


Verfahren zur Gewinnung eines zur Verwen- 

dung in der chemischen Industrie sowie zur 

Herstellung von Spezialpapieren besonders 
geeigneten Zellstoffes. 

Aktien gesellschaft für Zellstoff- 
und Papierfabrikation in Aschaffen- 
burg a. M. 

Klasse 55c, Gr. 1. D. R. P. Nr. 405 059. 

Der Zellstoff wird im Holländer mit Al- 
kali behandelt, alsdann wird in denselben 
Holländer Chlor in flüssigem oder gasförmi- 
gem Zustande eingeführt. Es entsteht dann 
unmittelbar im Hollander selbst eine Natrium- 
hypochloritlösung, welche eine vollkommene 
Bleichung des Zellstoffes unter gleichzeitiger 
größter Schonung der Faser bewirkt. Der 
erzielte Stoff zeichnet sich durch einen hohen 
Gehalt an «-Cellulose sowie durch einen 
ganz außerordentlich niedrigen Aschengehalt 
aus. Das Verfahren kann beispielsweise in 
tolgender Weise ausgeführt werden: 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Ge- 
winnung eines zur Verwendung in der chemischen 
Industrie sowie zur Herstellung von Spezialpapieren 
besonders geeigneten Zellstoffes, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man den bleichfähigen Zellstoff im 
Bleichholländer mit Alkali behandelt und alsdann in 


demselben Holländer durch unmittelbare Zuführung 
von flüssigem oder gasförmigem Chlor bleicht. 


Verfahren zum Aufarbeiten der alkalischen 
Ablaugen der Halbzellulose- bzw. Zellulose 
fabrikation. 

Dr. Gustav Pollitz in Berlin. 
Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 404 737. 

Die Möglichkeit, sowohl die inkrustierende 
Substanz als auch das Alkali aus den alkali- 
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schen Ablaugen wiederzugewinnen, ist da- 
durch gegeben, daß zu ihrer Zersetzung unter 
Ausfällung der Inkrusten Oxalsäure verwandt 
wird. Es entsteht alsdann oxalsaures Natron 
und vergärbare inkrustierende Substanz. 
Das oxalsaure Natron wird in bekannter 
Weise mit Kalk in oxalsauren Kalk und Aetz- 
natron übergeführt, durch Schwefelsäure in 
Oxalsäure und Gips umgewandelt, und die 
etwas eingeengte- Oxalsäure gelangt ebenso 
wie die eingeengte Natronlauge zu neuer 
Verwendung, wodurch ein Kreislauf in 
diesem Verfahren ermöglicht wird. 
Patent-Anspruch: Verfahren zum Auf- 
arbeiten der alkalischen Abfallaugen der Halbzellu- 
lose- bzw. Zellulosefabrikation zwecks Wieder- 
gewinnung des Alkalis und Abscheidung der gelösten 
Inkrusten des Holzes durch Säuren, dadurch ge- 


kennzeichnet, daß als Fällsäure Oxalsäure verwendet 
wird. — 


Verfahren zur Darstellung von farb- 
gemustertem Papier. 
Farbwerke vorm. Meister Lucius 
& Brüning in Höchst a. M.» 
Klasse 55f, Gr. 4. D. R. P. Nr. 405 613. 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zur 
Darstellung von farbgemustertem Papier durch Ueber- 
tragung von auf einem Sieb oder Filz vorgebildeten 
Fasergruppen auf eine noch feuchte Papierbahn. 
dadurch gekennzeichnet, daß das Aufbringen der 
Fasergruppen auf das Sieb oder den Filz mittels 
einer Einrichtung erfolgt, welche aus einem mittels 
Exzenters quer zur Papierbahn beweglichen Gestell 
besteht, welches Auslaufstücke aus elastischem Ma- 
terial besitzt, die auf dem Träger verstellbar an- 
geordnet sind. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB man außer den Fasergruppen 
noch farblose oder gefärbte Tropfen auf das Sieb 
oder den Filz auffallen läßt. 


Verfahren zur Herstellung von Satinweiß. 
John Haufrey Ryan in Chicago, V.St.A. 
Klasse 55f, Gr. 15. D. R. P. Nr. 404 739. 

Um wirklich gute Erfolge beim Streichen 
des Papiers zu erreichen, ist ein Satinweiß 
erforderlich, das keine groben Bestandteile 
enthält. Ein solches Satinweiß wird nach 
der Erfindung wie folgt hergestellt: 


* Erfinder: Kuno Franz in Frankfurt a. M. und 
Franz Dotzel in Höchst a. M. 


xPapierholz x 
J. F, Müller K Sohn A.-G., makler, 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Satinweiß, dadurch gekennzeichnet, daB 
43 Teile Alaun in ungefähr 160 Teilen Wasser 
aufgelöst werden und 50 Gewichtsteile Kalk mit 
genügend Wasser gelöscht werden, worauf die Alaun- 
lösung dem Kalk beigeführt und genügend Wasser 
hinzugesetzt wird, um die Masse zu einem dünnen 
Teig zu gestalten, worauf das Ganze in einer Kugel- 
mühle so lange behandelt wird, bis eine glatte 
Mischung erzielt wird, welche mit Wasser aus der 
Kugelmühle herausgespült, von dem überschüssigen 
Wasser befreit, mit einer Leim- und einer alkalischen 
Verbindung versetzt, nochmals in der Kugelmühle 
20 bis 30 Minuten lang gemahlen und hierauf ge- 
gebenenfalls zur Trocknung gebracht wird. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. G. 57876. Hugo Steinhilber, Berlin- 
Schlachtensee. Verfahren zur Herstellung von Lösch- 
papierstofl. 16. 11. 22. 

KI. 55c, 2. O. 13684. Dr. Georg Ornstein, Char- 
lottenburg. Verfahren zum Bleichen von Zellstoff 
und anderen pflanzlichen Fasern. 11. 5. 23. 

Kl. 55d, 28. V. 18596. J. M. Voith, Maschinen- 
fabrik, Heidenheim a. d. Brenz. Antrlebsvorrichtung 
für Trockenzylinder von Papiermaschinen. 10. 9. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 29a, 7. 408 197. Dr. Bruno Possanner von 
Ehrenthal, Cöthen i. Anh. Vorrichtung zum gleich- 
zeitigen Reinigen und Auflockern von noch nicht in 
Einzelfasern aufgelöstem Fasergut. 29. 3. 23. P. 45 999. 

Kl. 55a, 1. 407 961. Georg Nenzel, Herischdorf 
bei Warmbrunn. Großkrafitschleifer zum Erzeugen 
von Holzschliff. 16. 6. 22.: N. 21 192. 

Kl. 55b, 3, 407 962. Erich Laaser, Berlin. Vor- 
richtung zur Wiedergewinnung der aus Kochlaugen 
zur Herstellung von Sulfitzellstoff' beim brwärmen 
sich abscheidenden Gase. 2. 2. 21. L. 52 269. 

Kl. 55e, 7. 408 215. Wilhelm Bräuner, Slovosoce. 
Tschechoslowakei; Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., 
Cöthen i. Anh. Bremse für Abrollstangen an Um- 
rollmaschinen für Papier- und dergl. Bahnen. 20. 12. 22. 
B. 107 694. 

Kl. 55f, 16. 407928. Firma Carl Blunk, Altona- 
Ottensen. Verfahren zur Herstellung von Photo- 
hochglanzpapler. 11. 9. 21. B. 101 512. 

Kl. 55f, 16. 408 151. Rabbow Willink & Co., Den 
Haag. Holland; Vertr.: Dr. Willi Schacht, Weimar. 
Johann-Albrecht-Straße 5. Verfahren zur Herstellung 
von Dachpappen. 28. 11. 23. R. 59 814. 

Kl. 55f, 16. 408 216. Karl Frank, Weil im Schön- 
buch, Württ. Holzfeste Pappe; Zus. z. Pat. 400 451. 
28. 3. 24. F. 55 784. ° 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


KI. 55f. 892402. Johanna Pilz, geb. Börner, 
Pirna. Kohlepapler. 2. 8. 24. P. 40 736. 


Holz- 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir dehalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars tür die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht" ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung, stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3151. Holländer-Stahlmesser. 
Welche Stahlsorten und Stahlqualitäten sind für 
Holländer- und Kegelstoffmühlen-Messer die besten? 

S. 

Baumwolikernhülsen. 
Antwort auf Frage Nr. 3146 in Nr. 51/1924, S. 3327. 
I. Die bei der Gewinnung von Baumwollöl an- 
fallenden Baumwollkernhülsen können mit Vorteil 
dem Stoff für Rohdachpappen, verschiedene andere 
Pappensorten und Packpapiere zugesetzt werden. 
Auch zur Herstellung von Dachplatten können sie 
mitverwendet werden. 
H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


Harte und wasserdichte Holzpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3147 in Nr. 51/1924, S. 3327. 

J. Um eine Holzpappe hart und wasserdicht zu 
machen, gibt es verschiedene brauchbare Verfahren. 
Vor allem ist ein „schmieriger“ Stoff notwendig, und 
eine feste, klangharte Pappe muß schon vor der 
weiteren Behandlung erzeugt werden. Es besteht 
kein Hindernis, den Stoff mit Kasein zu leimen, es 
läßt sich jedoch auch mit Schmierseife, Alaun und 
Tierleim für diesen Zweck vorzüglich leimen. Die 
Rundsiebzylinder verschmieren allerdings sehr rasch, 
welchem aber durch eine Waschung mit verdünnter 


Essigsäure leicht abgeholfen werden kann. Die 
trockene Pappe würde ich empfehlen, mit einer 
Lösung von Gelatine, Glyzerin. Wasserglas und 
Leinöl heiß zu tränken, hernach zu trocknen und 


unter hohem Druck zu glätten, die Pappe wird dann 
glashart und nimmt keine Feuchtigkeit an. 

Man kann jedoch auch Holzpappe mit einem Ge- 
misch von Wasserglas, Pflanzen- oder Mineralöl, dem 
man noch geschmolzenes Erdwachs oder Ceresin zu- 
setzt, eventuell zur Vermeidung des Geruches ein 
billiges, wohlriechendes Mittel beimengt, tränken. 
Das Natron des Wasserglases führt eine innige Ver- 
bindung von Oel und Wachs herbei und die Pappe 
wird ungemein wasserfest. Die Pappe muß gut aus- 
getrocknet sein und soll in möglichst warmem 
Zustand getränkt werden. Ein weiteres Mittel wäre 
Paraffin in Benzin gelöst. Das Benzin verilüchtigt 
sich nach dem Tränken und die Poren bleiben mit 
Paraffin verstopft. 

Auch die mit Kasein geleimte und Oel und Harz- 
lösung getränkte Pappe würde ein gutes Erzeugnis 


geben. Prasch, Seebach. 
ll. Vollkommen wasserdichte und durch und 
durch harte Holzpappen erzielt man nach dem 


D. R. P. Nr. 389536. dessen Inhaber Herr Dipl.-Ing. 
Nikolaus Sandor ist. Nach diesem erprobten Ver- 
fahren wird dem Stoffe im Holländer Wasserglas von 
30° Bé von 10% an aufwärts, je nach Härte, zuge- 
setzt und zum Schlusse mit Harzleim und der 
doppelten Menge der sonst nötigen schwefelsauren 
Tonerde geleimt. Die Pappe muß ganz dünn auf- 
laufen (250 kg in 8 Stunden pro Deckeimaschine 
70X100) und sehr gut trocknen. Nach vollständigen 
Trocknen wird sie mit einer Kascinlösung getränkt. 
d. h. gestrichen und warm geglättet. Solche Pappe 
ist steinhart. völlig wasserfest und wird in der 
Möbelindustrie vielfach verwendet. Man kann die 
trockenen Pappen auch in geschmolzenes Paraffin 


. unausführbar, 


tauchen oder in Leinöl, Blauöl usw., doch ist oben 
angegebenes Verfahren einfacher und billiger. 
Ing. E. Belani, Villach. 


HI. Die von Ihnen angeführte Arbeitsweise zum 
Zwecke der Erzielung einer harten, wasserdichten, 
hornartigen Pappe ist, weil viel zu teuer, praktisch 
Auch läßt sich die gewünschte Pappe 
durch Zugabe von Kasein zum Stoff. Trocknen der 
Pappen, Tränken in einer Oel- und Harzlösung und 
nochmaliges Trocknen nicht erreichen. Der Stoff 
für Pappen mit hornartigem Charakter muß entweder 
entsprechend gallertartig ausgemahlen oder die 
Pappen müssen mit den in Frage kommenden Säuren 
von bestimmten Temperaturen pergamentiert werden. 

Unbedingt wasserdicht kann jede Pappe durch 
Zugabe von verhältnismäßig billigen Materialien zum 
Stoff geleimt werden, worüber ich nur direkt Aus- 
kunft gebe. — . 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


Strohkocher. 
Antwort auf Frage Nr. 3148 in Nr. 51/1924, S. 3327. 

J. Stehende Kocher werden nur noch in wenigen 
kleineren Werken, die Stroh zu Pappen und Papier 
verarbeiten, verwendet. In solchen Kochern muß. 
weil jede Durchmischungsmöglichkeit fehlt, so viel 
Lauge, daß das Stroh nach dem Aufkochen damit 
bedeckt ist, verwendet werden. Der Verbrauch an 
Kalk und Heizmaterial ist daher bei diesen Kochern 
größer als bei den rotierenden Systemen. Außerdem 
ist auch noch das Entleeren des Strohes, wenn das- 
selbe auch auf sogenannten Tellern, die mittelst 
Flaschenzugs hochgehoben werden, erfolgt, sehr um— 
ständlich. Rotierende zylindrische Kocher arbeiten 
zwar in bezug auf Kalk- und Brennstoffverbrauch 
günstiger als stehende. haben aber den Nachteil, daß 
sie schwerer zu füllen und zu entleeren sind, als 
jedes andere Kochersystem. Zumeist werden in den 
Stroh verarbeitenden Betrieben Kugelkocher ver- 
wendet. Diese lassen sich leicht füllen und leeren 
und mischen das Stroh ziemlich gut mit der Lauge. 
Seit einer Reihe von Jahren hat aber der Sturzkocher 
den Kugelkocher in den Schatten gestellt, weil er 
durch gründliches Mischen der Lauge mit dem Koch- 
gut diesen übertrifft. 

Ein von dem Fragesteller gedachtes Kocher- 
system, bei welchem die Lauge durch ein außerhalb 
des Kochers befindliches Rohrsystem mittels eines 
Iniektors in stetem Umlauf unterhalten wird, würde 
das bisher bei der Strohkocherei angewandte, ein- 
fache Verfahren wesentlich verteuern und kompli- 
zierter gestalten. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Weder der zylindrische noch der Sturz- 
kocher haben sich für das Kochen von Stroh be— 
sonders bewährt. Einzig und allein der Kugelkocher 
behauptete sich, und ihm geben alle großen Stroh- 
stoffabriken den unbestrittenen Vorzug. Die neue 
Kochertype, bei welcher das Kochgut durch ein 
außerhalb des Kochers liegendes Rohrsystem mittelst 
Pumpe im Umlauf gehalten wird, soll: nach dem: 
D. R. P. Nr. 396 284 in einem einzigen Arheitsgange 
das Stroh vollständig aufschlisßen. Die Fasern sollen 
von den Inkrusten befreit und gleichzeitig die in der 


* 
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alkalischen Lauge gelösten Substanzen als unlös- 
licher Niederschlag ausgefällt werden, die gebrauchte 
Lauge soll dabei regeneriert und stets klar und 
verwendungsfähig erhalten werden. 

Beispiel: 1. Kochung: 100 kg Stroh + 50 kg 
Kalk (gelöscht) + 30 kg Soda; 4 Atm. Druck, 
2 Stunden Kochzeit. Jede weitere Kochung: 
100 kg Stroh + 30 kg Kalk (gelöscht) + 15 kg 
Soda; 4 Atm. Druck, 2 Stunden Kochzeit. 

Das Stroh wird vorher auf einer Walzenpresse 
nger im Kollergang gequetscht, um große Angriffs- 
flächen für die Lauge zu erhalten und mit weniger 
Lauge das Auskommen zu finden. Dieses neue Koch- 
verfahren soll sich vorzüglich bewähren, denn es 
gibt einen Stoff, dessen Fasern völlig frei von In- 
krusten sind, und die Reißlänge ist höher als die bei 
Strohstoffen, welche nach dem alten Natronlaugen- 
prozesse gewonnen werden, weil die Fasern scho- 
nender behandelt werden können. 

Da die lästigen Ablaugen bei dem neuen Ver- 
fahren in Wegfall kommen, gibt es dieserhalb keine 
Schwierigkeiten und stellt sich dasselbe wesentlich 
billiger. Ing. E. Belani, Villach. 


Auspressen von Handlederpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3149 in Nr. 51/1924, S. 3327. 

I. Braune Handlederpappen werden gewöhnlich 
vor dem Trocknen auf’ 45—50% Trockengehalt aus- 
xepreßt. Der zweckmäßige Höchstdruck in der 
hydraulischen Presse beträgt 36 kg pro qcm. Die 
Große des Pressendruckes ist aber nicht allein für 
den Entwässerungsgrad bestimmend. sondern auch 
die Art und Dauer des Pressens selbst. Die Pressung 
wird je nach der Stoffbeschaffenheit, ob schmierig 
oder rösch, 3—8 Stunden betragen, der Druck darf 
nur allmählich steigen und die Pappen müssen fehler- 
irei von der Maschine kommen, um eine Beschädi- 
gung zu vermeiden. Den geeignetsten Pressendruck 
sucht man sich durch fortgesetzte Trockenproben 
mit dem Schopperschen Trockenapparat. Es ist 
nicht zu befürchten, daß die Pappen bei 45—50% 
Trockengehalt an Volumen einbüßen, wenn es sich 
nicht um eine Spezialpappe handelt, für die ein ge- 
wisses Volumen gefordert wird. Nach den gemachten 
Angaben gelangen Ihre Pappen mit einem Trocken- 
gehalt von 45—50% in den Trockenkanal, voraus- 
zesetzt, daß die Pappe schon von der Maschine mit 
einem Trockengehalt von 32—35% kommt. 

Ein gutes Auspressen erfordert nicht nur die 
Wärmewirtschaft, sondern auch das Fabrikat selbst, 
damit es später flachliegt. Die Trockentemperatur 
des Kanales im ersten Felde, wo di: Pappen noch 
na sind, soll 20° C betragen und allmählich bis zum 
vollständigen Trocknen 50, höchstens 60° C erreichen, 
wenn das Fabrikat nicht allzu verkrümmt aus dem 
Kanal kommen soll. Das Naßgewicht einer Tafel der 
Stärke 30er beträgt von der Formatwalze abge- 
nommen 5300—5840 g, von der hydraulischen Presse 
kommend etwa 4346-4964 g. Prasch, Seebach. 
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II. Handlederpappen können auf der Rundsieb- 
maschine bis zu 30%, in der hydraulischen Presse 
bis 50% entwässert werden. Diese hohe Entwässe- 
rung kann bei Pappen aus gedämpftem Holz nur dann 
erreicht werden, wenn die nachstehenden Vor- 
bedingungen alle erfüllt werden: 

a) Der Stoff ist stark zu verdünnen, damit der 


Entwässerungszylinder nur eine schwache Stoff- 
schicht aufnimmt; 
b) die Gautsche ist mit einem weichen Filz 


mindestens 5 cm dick zu umwickeln und außerdem 
gut zu belasten; 

c) der Naßfilz muß gut durchlässig sein und 
mittelst einer geeigneten Waschvorrichtung stets 
reingehalten werden; 

d) die Formatwalze ist, soweit es angängig, zu 
beschweren; ` 

e) zwischen den einzelnen, von der Formatwalze 
abgenommenen Pappen sind Preßtücher einzulegen. 
Jede Lage von 5—10 cm Höhe des Pappenstoßes ist 
mit einer Tafel aus Holz oder verzinktem Eisenblech 
abzudecken. Die derart gegen das Zusammenkleben 
oder Zerdrücktwerden geschützten Pappen können 
in der hydraulischen Presse einem Druck bis zu 
400 Atın. ausgesctzt werden. . 

Das Volumen starkgepreßter Pappen ist dem der 
schwachgepreßten gegenüber allerdings etwas ge- 
ringer. Dagegen lassen sich gut entwässerte Pappen 
bedeutend leichter aufhängen, als ungenügend ausge- 
preßte, sie werden auch von den Verbrauchern mit 
Recht bevorzugt. In den meisten Fällen kommt man 
bei der Kanaltrocknung mit Zwischendampf allein 
nicht durch, und ist es nötig, mit Frischdampf ge- 
heizte Rippenrohre einzulegen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Mit der Presse muß sich ein Trockengehalt 
von 43--45% erreichen lassen. Ich habe mit genau 
der gleichen Presseanlage diesen Trockengehalt und 
darüber erreicht, ich konnte bis auf 350 Atm. pressen, 
ohne die Pappen irgendwie zu beschädigen oder das 
Volumen nachteilig zu verändern. 40° C im Kanal- 
trockner sind an der Eintrittsstelle zu wenig. Die 


Luft muß dort auf 65- -70° C vorgewärmt einströmen, 


darf aber diese Temperaturgrenze nicht überschreiten. 
Für 100 kg Pappe habe ich in einer Kanaltrocken- 
anlage 180 kg Frischdampf oder 200--210 kg Ab- 
dampf verbraucht. 

Nasse Handlederpappen 70X100 wiegen direkt 
von der Deckelmaschine weg: Nr. 30 2070 g, Nr. 35 
1890 g, Nr. 40 1620 g, Nr. 45 1440 g. Nr. 50 1350 g, 
Nr. 55 1250 g, Nr. 60 1080 g, Nr. 70 945 g, Nr. 80 
855 g, Nr. 90 720 g, Nr. 100 630 g, Nr. 150 230 g. 

Wenn der Fragesteller diese Gewichte mit 45 
multipliziert. das Produkt durch 100 dividiert und 
den Quotienten vom Multiplikanten abzieht, erhält 
er das genaue Gewicht, welches die Pappen nach dem 
Verlassen der hydraulischen Presse haben müssen. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
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III. 
IV. 
V. 


VI. 


Einladung zur Hauptversammlung am Donnerstag, den 5. März 1925. 
Tagesordnung: 

Bericht des Vorstandes über das Geschäftsjahr 1924. Berichterstatter die 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans Clemm und Prof. Dr. Heuser. 

Bericht über die wirtschaftliche Lage des Vereins und Genehmigung des Vor- 
anschlages für das Jahr 1925. Berichterstatter die Herren Direktor R. Schar k 
und Alex Wendler. | 
Mitgliedsbeiträge für 1925. Berichterstatter Direktor R. Schark. 
Kassenprüfung und Entlastung des Säckelwarts. 

Neuwahlen beim Vorstand und beim Fachausschuß. (Die Hälfte der Vorstands- 
mitglieder scheidet aus und ist neu zu wählen; ebenso scheiden von jedem 
Unterausschuß des Fachausschusses je 3 Mitglieder aus und sind neu zu wählen.) 
Anträge (diese müssen satzungsgemäß mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
versammlung, also bis zum 19. Februar d. Js. beim Vorsitzenden eingereicht 


sein). 
Vorträge: 
1. Prof. Dr. Wislicenus, 


VII. 


Tharandt: 


Zur Kolloidchemie des Aufbaus 


und Abbaus der pflanzlichen Gerüstzellulose und des Holzes. 
2. Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt: Neuere Forschungen auf dem Ge- 


biete der Papierleimung. 


3. Prof. Eberle, Darmstadt: Einfluß der Steigerung der Dampfspannung 
auf die Dampfanlagen der Zellstoffindustrie. 


4. Dr. Fleischer, 
Papier-Industrie. 


Eislingen: 


Streiflichter aus der amerikanischen 


Näheres über das Versammlungs-Lokal, sowie über gesellige Veranstaltungen 


wird folgen. 


Am Mittwoch, den 4. März findet eine Vorstandssitzung statt. 


Zu 


dieser werden besondere Einladungen ergehen. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Der Vorsitzende: 


Der Geschäftsführer: 


Der Schriftführer: 


Clemm. Heuser. Schark. 
— —— 
.. e 
Geschäftsberichte. 
Die Generalversammlung der A.-G. für Pappen- bilanz übertragen wurde. Der Nennwert wird von 
fabrikation in Berlin stellte von P.-M. 180 Mill. 1000 Papiermark auf 1000 Reichsmark übertragen. 
Stammaktien auf R.-M. 1,8 Mill. und von P.-M. 20 


Mill. Vorzugsaktien auf R.-M. 60 000 um bei Reserve- 
iondsdotierung mit R.-M. 380 000. Die verschiedensten 
Vorstellungen beim Reichswirtschaitsministerium, um 
ein Ausfuhrverbot für Lumpen zu erwirken, hätten 
keinen Erfolg gezeitigt. Die Ausfuhr nach Amerika 
verschulde eine starke Knappheit in Deutschland. Bei 
der voraussichtlich im nächsten Jahr eintretenden 
Bautätigkeit werde sich das bei Dachpappe bemerk- 
bar machen, Der Preis für Lumpen, der sich im 
Frieden auf Á 5 stellte, beläuft sich jetzt auf «M 22. 
der für Rohpappe auf M 32 im Gegensatz zu «A 15. 
Die Amerikaner bezahlen die Ware bereits in Ham- 
burg, ein Anreiz zum Export mehr. (Geschäftsbericht 
siehe Nr. 2, S. 39.) 


Elberfelder Papierfabriken A.-G. Die außer- 
ordentliche Generalversammlung hat die Umstellung 
des Aktienkapitals auf Grund der Goldmarkbilanz in 
der Weise beschlossen, daß das Friedenskapital, das 
2,5 Mill. beträgt, in gleicher Höhe auf die Goldmark- 


Die Genceralversammlung der Papierfabrik Neu- 
mühl A.-G. in Neumühl bei Micsbach beschloß, den 
Ueberschuß für 1923 von A 5481 Bill. für die Gold- 
bilanz zu verwenden. Das Aktienkapital wird nach 
Einziehung der Vorzugsaktien im Verhältnis 50 zu ! 
auf R.-M. 400 000 umgestellt. Zu Rücklagen werden 
R.-M. 130 000 verwendet. Nach Mitteilung der Ver- 
waltung sei die Rentabilität abhängig von einem ge- 
nügenden Wasserstand, dieser sei jedoch zurzeit 
nicht vorhanden. 


Generalversammlung. 

Süddeutsche Papier- und Pappenfabrik Aktien- 
gesellschaft, München-Gräfelfing, am Mittwoch, den 
28. Januar 1925, nachmittags 3 Uhr, in den Amts- 
räumen des Notariats München XVII. Karlsplatz 10/1. 
Auf der Tagesordnung steht auch die Vorlage der 
Eröffnungsbilanz in Goldmark per 1. Januar 1925 und 
Beschluß. über die entsprechende Herabsetzung des 
Grundkapitals und die Durchführung der Umstellung. 


—— SE —. —— ——— D(—„— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Vereinigte Bautzner Papleriabriken in Bautzen. 
Dem bisherigen Handlungsbevollmächtigten Herrn 
Willi Heine ist Kollektivprokura erteilt worden. 


Alfred Meishner, Papierfabrik Jülich. Dem tech- 
nischen Leiter Direktor Jacob Ferdinand 
Malecki und dem Kaufmann Heinrich Kre- 
del wurde Gesamtprokura erteilt. 

Heldenauer Papierfabrik Aktiengesellschaft, Hei- 
denau. Wie uns von der Verwaltung mitgeteilt wird, 
steht die Gesellschaft in keinerlei Beziehungen zu 
dem Barmat-Konzern oder dessen Konzern-Gesell- 
schaften und hat auch nie mit ihm in Verbindung 
gestanden. Die hierüber in den verschiedenen Tages- 
zeitungen gebrachten Mitteilungen entsprechen nicht 
der Wahrheit. 

Die Geschäftsaufsicht über das Vermögen der 
Dalbker Zellstoff- und Papierfabrik A.-G. in Dalbke 
ist infolge rechtskräftiger Bestätigung des im Termine 
am 16. Dezember 1924 abgeschlossenen ANENESIER 
gleiches beendigt. i 

Die Geschäftsaufsicht über die Firma J. Krauß 
Erben, Papierfabrik in Pfullingen, ist aufgehoben. 

Die Firma H. C. Bestehorn, Brieiumschlagiabrik 
in Aschersieben, ist aus der Konvention des ‚Vereins 
Deutscher Briefumschlagfabriken seit Anfang Januar 
1925 ausgetreten. 


Reichstag. Bei den Neuwahlen vom 7. De- 
zember 1924 sind 8 Mitglieder des Präsidiums des 
Hansa-Bundes als Abgeordnete gewählt worden, 
darunter die Herren: Dr. Hermann Fischer, Berlin, 
Präsident, und Geh. Justizrat Prof. Dr. Rießer, Ber- 
lin, Ehrenpräsident des Hansa-Bundes. 


Auszeichnung. Herrn Eduard Mann, Pa- 
pierfabrikbesitzer in Ebertsheim, Pfalz, wurde der 
Titel eines bayerischen Kommerzicen- 


rats verliehen. 

Herr Papierfabrikbesitzer Georg Löbbecke, Ober- 
lahnstein. wurde am 30. Dezember 1924 für den 
Bezirk Ober- und Niederlahnstein zum Mitglied der 
Handelskammer Limburg gewählt. Herr Löbbecke 
erstrebt schon seit Jahren für den weitaus größten Teil 
der Handelsfirmen des Rhein-Lahnmündung-Bezirkes 
den Anschluß an die Handelskammer Koblenz. Eine 
Entscheidung hierüber soll in Kürze durch den Mini- 
ster für Handel und Gewerbe getroffen werden. 


Ehrung. Herr Kommerzienrat Chr. Gottlieb 
Leonhardt, Aeltestinhaber der Leonhardtschen Pa- 
pierfabriken in Crossen bei Zwickau, wurde zum 
Ehrenbürger dieser Gemeinde ernannt. 


40 jähriges Jubiläum. Herr Johann Han- 
nig, Zentraldirektor der „Elbemühl Papierfabriken 
und Graphische Industrie A.-G.“, konnte kürzlich 
das seltene Jubiläum einer 40jährigen ununterbroche- 
nen Dienstzeit begehen. Derselbe trat im Jahre 1884 
als Beamter in die Elbemühl ein. 1899 erhielt er 
neben der Stellvertretung des leitenden Direktors 
die Leitung der Zentralbuchhaltung des Unterneh- 
mens. 1913 erhielt er Prokura, -1920 wurde er 
Direktor und 1922 erfolgte die Ernennung zum 
Zentraldirektor. 


auch 


Ehrung für treue Arbeit. 

Die König - Karl- Jubiläum - Stif- 
tungs-Medaille nebst einem ansehnlichen Geld- 
geschenk der Firma für 35jährige ununterbrochene 
Dienstzeit wurde den folgenden Arbeitern und Arbei- 
terinnen der Papierfabrik zum Bruderhaus, Dettin- 
gen bei Urach (Württ.), verliehen: Johs. Hiller, 
Holländerer, Johs. Trost, Holländerer, Christ. 
Heinr, Handel, Turbinenwärter, J. G. Keinath, 
Maurer, Peter Stanger. Mustermacher, Michael 
Stiefel, Schreiner, Marie Knehr, Einpresserin, 
Magd. Weber, Botin. 


Das Diplom der Gustav-Werner- 
Stiftung zum Bruderhaus in Reutlingen für 
25jährige ununterbrochene Dienstzeit mit einem ent- 
sprechenden Geldgeschenk derselben Firma erhielten: 
Daniel Müller, Kalanderführer, Christian Maier, 
Kalanderführer, Jakob Sager, Liniierer, Friedr. 
Gollmer, Querschneider, Wilhelm Stanger, 
Maschinenführer, Christof Handel, Papierschnei- 
der, Wilhelm Schäfer, Holländerer, Joh. Chr. 
Handel, Kollerer, Friedericke Müller, Papier- 
verles:rin, Marie Handel, Lumpenreiterin. 


Arbeiterjubiläum. Am 25. Dezember 1924 
fand im Papiersaal der Papierfabrik Obermühl Ges. 
m. b. H. in Obermühl a. Donau unter großer Be- 
teiligung der Beamten- und Arbeiterschaft eine 
Ehrung langjähriger Arbeiter statt, bei welcher 
Bogner, Johann, Holzputzer. Bolles böck. 
Georg, Maurer- Vorarbeiter, Führlinger, Franz, 
Tischler, Gierlinger, Johann, Schleiferei-Vor- 
arbeiter, Has!Igrübler, Michael, Maschinenführer, 
Lang, Agnes, Hilfsarbeiterin, und Leitenbauer, 
Josef, Heizer, mit der bronzenen Mitarbeiter-Medaille 
der Oberösterr. Kammer für Handel, Gewerbe und 
Industrie für 25jährige ununterbrochene Dienst- 
leistung bedacht wurden. i 


Herr Direktor Nemeth eröffnete die Jubiläums- 
feier und nahm Veranlassung, auch bei dieser Ge- 
legenheit dem vor kurzem in den Ruhestand getrete- 
nen Herrn Direktor Schmiede! im Namen aller 
Fabrikangehörigen für seine langjährige, vorbildliche 
Arbeitsweise zu danken, richtete an die Jubilare 
anerkennende Worte für die langjährige. treue 
Dienstleistung und bat hierauf Herrn Direktor Schmie— 
del, den Jubilaren das Diplom. die Mitarbeiter- 
Medaille, wie auch eine größere Geldspende der 
Fahrik zu überreichen. Im Anschluß hieran würdigte 
Herr Direktor Schmiedel die Verdienste 
der Arbeiterjubilare in bewegten Worten. Ferner 
beglückwünschte Herr Puritscher die Jubilare 
im Namen der Beamten- und Arbeiterschaft. der 
Kammer für Arbeiter und Angestellte und des Gc- 
werkschaftsverbandes. Herr Leitenbauer dankte 
zuletzt im Namen der Jubilare für die würdige. sie 
alle hocherfreuende Ehrung und Anerkennung. Der 
Jubiläumsfeier schloß sich die alljährlich übliche 
Weilinachtsbescherung für die Kinder der Fabriks- 
angehörigen an. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, ii Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim ::. Telegramme: Fauthco 
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Weihnachtsfeier. Wie schon seit Jahr- 
zehnten, hatte Herr August Koehler, Papierfabrikant 
in Oberkirch (Baden), seine Beamten und Arbeiter 
nebst deren Familienangehörigen zu einer Weih- 
nachtsfeier auf Sonntag abend, den 21. Dezember 
1924, eingeladen, um bei dieser Gelegenheit seinen 
treuen Mitarbeitern und -Arbeiterinnen, welche über 
30, 20 und 10 Jahre in der Papierfabrik August 
Koehler A.-G. tätig sind, die Diplome des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten zu überreichen. Nach 
einem gemeinschaftlichen Gesang unter dem bren- 
nenden Weihnachtsbaum, einem passenden Theater- 
stück sowie Gedichtvorträgen der Kinder, nahm Herr 
Koehler das Wort, um seinen treuen Mitarbeitern 
namens der Firma den Dank für ihre in den langen 
Jahren geleistete Arbeit auszusprechen; er übergab 
am Schlusse seiner Ausführungen den Nachgenannten 
die erwähnten Auszeichnungen nebst einem Geschenk 
und ermahnte die Jugend, den Jubilaren in der 
Arbeit nachzueifern. Es sind bei der Firma im Dienst: 

30 Jahre: Lorenz Friedlein, Prokurist, 
Josef Ruh. Packer, Ludwig Maier, Packer, Marie 
Wiegert, Papiersortiererin; 


20 Jahre: Lorenz Lepold, Saalmeister, 
August Welle, Maschinenführer, Severin Har- 
ter, Heizer, Mathäus Doll, Schneidmaschinen- 


führer, Franz Muckenhirn, Holzschleifer, Ludwig 
Müller, Holzschleifer, Ludwig Schmiederer, 
Holzschleifer, Helene Hoferer, Papiersortiererin, 
Franziska Haas, Papiersortiererin; 

t0 Jahre: Valentin Welle, Kollergangführer, 
Vincenz G ro B, Kalandergehilfe, Josef Schmälzle. 
Kalandergehilfe, Leopold Hirt, Vorarbeiter, Cäcilia 
Braun, Papiersortiererin. Theresia Huber, Pa- 
piersortiererin, Sabina Huber, Papiersortiererin, 
Anna Peter, Papiersortiererin. Martha Küp- 
ferle, Papiersortiererin. 


1 
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Hieran anschließend wurden die Kleinen der Ar- 
beiter mit Spielzeug und nützlichen Geschenken be- 
dacht, die sowohl bei den Kindern als auch bei den | 
Eltern große Freude auslösten. 


Schadenfeuer. Wie aus London gemeldet 
wird, zerstörte ein ungeheurer Brand am 10. Januar 
die Papierfabriken von Glasgow, Der Schaden wird 
„uf 500 000 £ geschätzt. 


Herr Adolf Palm senior, Begründer der Firma 
Gebrüder Palm, Papierfabrik in Neukochen bei 
Aalen, ist am 14. Januar im 79. Lebensjahre gestorben. 


Herr Kommerzienrat Heinrich Schlager, Auf- 

sichtsratsmitglied der A.-G. für das Pa- 
pierfachinDarmstadt, ist am 31. Dezember 
1924 gestorben. 


Königsberger Frühjahrsmesse. 

Beim MeldeschlußB der 10. Deutschen Ostmesse. 
die vom 15.—18, Februar 1925 stattfindet, lagen in 
den Hauptbranchen (Textilien, Leder, Nahrungs- und 
Genußmittel) soviel Anmeldungen vor, daß die 
räumlichen Möglichkeiten nicht ausreichen, alle 
Wünsche auf Platzzuweisung zu erfüllen. Die Papier- 
warenmesse ist vom Handelshof nach Halle 3 zurück- 
verlegt worden. Für das MeßBamt werden im Erd- 
geschoß des Handelshofes Büroräume eingerichtet. 


Wir kaufen zurück: 
Vollständige Jahrgänge 1924 
und Einzelnummern. 


Güntter-StaibVerlagsgesellschaftm.b. H. Biberach-Riß- 
Buchabteilung. 


Heute mittag verschied nach einem Leben voller Arbeit und Mühe 


79. Lebensiahre 


Herr Adoli Palm senior, 


Ehrenbürger der Gemeinde Unterkochen. 


Der Entschlafene ist der Begründer unserer Firma und war langjähriger Inhaber 


unseres Unternehmens, das er aus kleinen Anfängen heraus in unermüdlicher 


Schaffensfreudigkeit emporgebracht hat. 


Als leuchtendes Vorbild für höchste Pflichterfüllung wird der Verstorbene 
allezeit in uns fortleben, und seine hohen Verdienste um die Entwicklung unserer 


Fabrik werden unvergessen bleiben. 


Mit tiefem Dank für all’ sein Sorgen und Mühen stehen wir trauernd an 


seiner Bahre. 


Möge Gott ihm ewige Ruhe und Frieden schenken! 


(6679 


Gebrüder Palm. 
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Steuern und Frachten. 


Der Vorsitzende des Aufsichtsrats der Zell- 
stofffabrik Waldhof, Herr Kommerzienrat 
Dr. h. c. Th. Frank, fand in der kürzlich abgehal- 
tenen Generalversammlung der Gesellschaft“ be- 
sondere Worte, um den Druck der öffentlichen Lasten 
zu kennzeichnen, unter denen die deutsche Wirtschaft 
keucht. Die Darstellungen über die Ueberbelastung 
mit Steuern und Frachten erscheinen uns von solcher 
Bedeutung, daß dieselben allgemeiner Beachtung wert 
sind; wir geben sie daher nachstehend im Wort- 
laut wieder. 

„Die Steuerschuld der Zellstofffabrik Waldhof für 
das Jahr 1924 ist ungefähr so hoch wie der gesamte 
Verdienst unseres Hauptwerks Mannheim in einem 
guten Friedensjahr und ungefähr so groß wie der 
gegenwärtige Jahreslohnaufwand unseres Mannheimer 
Stammunternehmens. Die Einwirkung der fracht- 
lichen Belastung auf unser in der südwestdeutschen 
Ecke belegenes Hauptwerk ist cine ganz besonders 
harte. Unsere über den Weltmarktpreis hinausge- 
triebenen deutschen Preise können sich erst dann 
senken, wenn Steuern, Frachten- und Kohlenpreise 
auf ein erträgliches Maß herabgedrückt werden. Die 
heute noch übliche Vorratswirtschaft bei der Er- 
hebung von Steuern und Gebühren, die in der 
Inflationszeit eine gewisse Berechtigung haben 
mochte, kann nach der Stabilisierung unserer Wäh- 
rung nicht mehr aufrechterhalten werden. 

Ueber den Anteil der Steuern und Aufwendungen 
für Transportleistungen am Volkseinkommen werden 
Sie folgende Zahlen interessieren. Während das 


Volkseinkommen in Deutschland 1913 sich auf 640 M- 


pro Kopf belief, ist es im Jahre 1924 auf 400 A 
pro Kopf zurückgegangen; während der Anteil der 
Steuern am Volkseinkommen im Jahre 1913 8,5% 


betrug, ist er im Jahre 1924 auf 50% gestiegen; 
während der Anteil der Aufwendungen für Trans- 


portleistungen am Volkseinkommen im Jahre 1913 
6.2% betrug. hat er im Jahre 1924 die Höhe von 
16.25% erreicht. Der Anteil der Aufwendungen für 
Post-, Telegramm- und Fernsprechgebühren ist ‚von 
1,7% auf 6,25% gestiegen und erhöht unsere Ge- 
neralunkosten. Der Anteil der Aufwendungen für 


» Siehe auch Nr. 52/1924. S. 3410. 
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soziale Zwecke am Volkseinkommen ist von 2,5% 
auf 10% gestiegen. 

Wir müssen zu einer Milderung der Steuer- und 
Tarifschraube gelangen, wenn wir den Anschluß an 
die Weltwirtschaft wieder finden wollen. Ohne die 
Möglichkeit weitgehenden Exports wird es keine 
Kapitalbildung in Deutschland geben und keine Aus- 
sicht vorhanden sein, die uns auferlegten Reparations- 
lasten zu erfüllen.“ 


Kurse der Aktien der Papierindustrie. 


Bei einem Vergleich der Aktien der Papierfabri— 
ken Ende Dezember 1924 mit denjenigen vor einem 
Jahre finden wir, daß mit wenigen Ausnahmen ein 
weiterer, teilweise beträchtlicher Rückgang zu ver- 
zeichnen ist, Die Kurse derselben dürften nun viel- 
fach auf einem der wirklichen Lage nicht gerecht 
werdenden Tiefstand angekommen sein. Gewiß, das 
Jahr 1924 war, wie in dem in letzter Nummer, S. 28. 
veröffentlichten Lagebericht des Zentralausschuss es 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie 
erwähnt, für die Papier erzeugende Industrie eines 
der schwierigsten und krisenreichsten. Dieses Jahr 
war aber auch mit gar mancherlei fatalen Störungen 
verknüpft, welche jetzt wohl im wesentlichen über- 
wunden sein werden. Es ist ferner nicht zu verken- 
nen, daß in den letzten Monaten eine gewisse Besse- 
rung eingetreten ist, und wir wollen schr hoffen, daß 
solche von Dauer sein wird.* Es braucht natürlich 
Zeit, bis die Börse wieder mehr Interesse an den 
Aktien unseres Faches zeigt und dem kaufenden 
Publikum wieder den Kauf solcher Aktien empfiehlt. 
wie es in der Vorkriegszeit stets der Fall war. Dazu 
gehört allerdings auch, daß die vielleicht manchmal 
allzu pessimistischen Acußerungen aus den Kreisen 
der Papierindustrie verstummen. denn solche werden 
den Banken stets und häufig noch vergrößert be- 
kannt und verfehlen selbstredend ıhre Wirkung nicht. 

Jedenfalls sind die Aussichten für das laufende 
Jahr als wesentlich bessere zu bezeichnen, als dies 
Ende Dezember vorigen Jahres für das abgelaufene 
Jahr der Fall war. G. G. 


* Siehe auch Lagebericht der Papierindustrie in 
der heutigen Nummer. 


Marktberichte. 


Zur Lage der Papierindustrie. 

Man schreibt der Fftr. Ztg.: 

„Ueberall in der Papier- und Zellstoffindustrie 
bemerkt man Aussichten auf günstigere Entwicklung 
des Bedarfs und damit zusammenhängend der Be— 
triebe; auch der Papiergroß- und -Exporthandel 
berichtet allgemein von einem Wiederaufleben des 
Bedarfs im In- und Auslande. Die Papierfabriken. 
die Zellstoffabriken, die Holzschleifereien und auch 
die Pappenfabriken sind seit geraumer Zeit flott 
beschäftigt. Gleichwohl bleibt die Versorgung der 
Papier- und Pappenfabriken mit Holzstoff unzu— 
reichend. weil in vielen Fällen die Handelsschleife- 
reien nicht mehr über genügende Vorräte an Papier— 
holz verfügen. 


Die Papierholzversorgung bereitet in- 
dessen nicht nur den Holzschleifereien ernste Schwie- 
rigkeiten, sondern ausnahmslos der gesamten Papier- 
industrie, und es ist Zeit, daß auch vom Reich etwas 
geschieht, um die ausreichende und preiswerte Ver- 
sorgung der Papierindustrie mit Holz sicherzustellen. 
Die Angebote in geschältem Papierholz aus der 
Tschechoslowakei und aus Ostpolen haben sich 
dauernd vermindert, während zugleich die Forde- 
rungen sich fortgesetzt erhöhen. 
S. 57/58. D. Schriftl.) Die Wirtschaft verlangt 
dringend einen kräftigen Abbau der Papierpreise, 
die durchweg um 50% und mehr über den Vorkriegs— 
preisen liegen; ohne eine nachdrückliche Ermäßigung 
der Papierholzpreise ist aber ein Preisabbau undenk- 


nach Weidenkaff-Rieth 


(Siehe auch Nr. 2, 


für 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 


Präzisions-härungs-Saccharimeter iiime 


Modelle zur 8 tür Tuckerkranke. für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft. Dr. E Weldenkafl, 
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bar, denn neben den steigenden Preisen für das 
Papierholz befinden sich auch die Preise für Hadern 
und Altpapier auf einer aufwärtsgehenden Linie, weil 
auch hier das Ausland dauernd am Werk ist, der 
deutschen Papierindustrie die Rohstoffe durch Ueber- 
bieten der Preise streitig zu machen, wie der dauernd 
zunehmende Export an Papierlumpen beweist. 

Die Zeilstoffindustrie ist gleich der 
Papierindustrie gut beschäftigt und auch sie hat 
über umfangreiche Aufträge aus dem Auslande zu 
auskömmlichen Preisen zu berichten.‘ 

Anm. d. Red. Die Versorgung mit Holzstofi 
bleibt insbesondere auch deshalb unzureichend, weil 
der Wasserstand durch die inzwischen eingetretene 
Kälte und mangels Niederschlägen (Schnee oder 
Regen) immer mehr zurückgeht. 

Was die Papierpreise anbelangt, so ist mit 
cinem Abbau in absehbarer Zeit nicht zu rechnen, 
da nicht nur die Papierholzpreise und die Preise für 
Hadern und Altpapier stark gestiegen sind, sondern 
auch die sonstigen Gestehungskosten eine Erhöhung 
erfahren haben. 

Der Verband Deutscher Druckpapierfabriken 
erklärt diesbezüglich in seinem Rundschreiben an 
die Abnehmer vom 6. d. M., daß die Preiserhöhung 
von M 2 für 100 kg mit Rücksicht auf die von den 
Verlegerorganisationen gemachten Einwendungen nur 
etwa auf die Hälfte dessen, wie sie hätte sein müs- 
sen, hemessen worden ist. 


Kalkulatorisch Statistisches für die Altpapier 
verarbeitende Papierindustrie. 

Man schreibt uns: 

Wohl kein Fabrikat der papiererzeugenden In- 
dustrie ist solchen Kalkulationsschwankungen unter- 
worfen, als gerade Schrenz- und Packpapiere, welche 
aus Papierabfällen oder mit Altpapierzusatz herge- 
stellt werden. 

Diese Papierabfälle unterlagen von jeher Schwan- 
kungen, welche auch teils begründet waren; denn 
im Winter, wo bekanntlich der Anfall nicht so groß 
ist, weil dieses Altmaterial überall zum Anheizen 
benutzt wird, waren die Preisnotierungen höher als 
im Sommer. Die Schwankungen bewegten sich je- 
doch in Grenzen und konnten durch große, recht- 
zeitige Abschlüsse ausgeglichen werden, so daß in 
der Vorkriegszeit mit einer gewissen stetigen Zahl 
in der Kalkulation gerechnet werden konnte. 

Gegenwärtig werden aber für diese Rohstoffe 
Preise gefordert, die geradezu als „ungeheuerlich“ 
zu bezeichnen sind und selbst unter Berücksichtigung, 
daB die Löhne für die Sammeltätigkeit höher als im 
Frieden liegen, durch keinerlei Gründe gerechtfertigt 
erscheinen. Denn es ist nicht einzusehen, daß dieser 
Rolıstoff heute in Deutschland nicht genügend vor- 
handen sein soll, wo doch Fabriken wiederholt zum 
Stillstande verurteilt waren und noch nicht die Pro- 
duktionsziffer der Vorkriegszeit erreicht ist. Trotz 
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aller Entrüstung über die hohen Preise sind aber 
greifbare Vorschläge, wie dieser Preistreiberei zu 
steuern ist, bislang nicht gemacht worden. 

Je nach dem Beschäftigungsgrad der Fabriken 
werden die Abfälle gekauft, und an den Preisen 
sind die Fabrikanten oft selbst schuld, weil sie sich 
gegenseitig überbieten, anstatt fest zu bleiben und 
auch einmal auf cinen Abschluß zu verzichten. Ein 
Ausgleich, wie er im Frieden möglich war, kann 
nicht in dem Maße stattfinden, weil heute wohl die 
meisten Fabriken nicht mehr in der Lage sind, sich 
mit großen Kapitalien auf lange Zeit festzulegen. 
Auch machen die noch viel zu hohen Zinssätze der 
Banken eine größere Inanspruchnahme eines Kredites 
unmöglich. 

Die in der Presse veröffentlichten Preisstatistiken, 
in welchen Monatsdurchschnittszahlen bekannt ge- 
geben werden, überraschen denjenigen, der täglich 
im Einkauf von Altpapier steht, durch die erstaun- 
lich niedrigen Zahlen. Es dürften wohl die meisten 
Fabrikanten mit mir übereinstimmen, wenn ich be- 
haupte, daß diese Zahlen nicht den Tatsachen ent- 
sprechen. Diese Zahlen haben aber dann die groß: 
Gefahr, daß die Papierverbraucher dazu neigen, a 
Hand dieser Zahlen den Fabriken die Gestehungs- 
kosten ihres Fabrikates nachzurechnen, um ihrerseits 
dann auch über hohe Preise zu klagen. 

Rohstoff, Kohle, Löhne und Gehälter sind für die 
Kalkulation die Grundfaktoren. Und wenn hier nach- 
stehend einmal, von dem Gesichtspunkte ausgehend. 
daß fortlaufend in einem Monat Rohstoffe eingekauft 
wurden, richtige Durchschnittszahlen für einen Monat 
für sogenannte gemischte Papierabfälle gegeben 
werden: À 

September 1924 = G.-M. 4.30, Oktober 
1924 = G.-M. 4.80, November 1924 = G.-M. 5.30 
für 100 kg frei Fabrikstation, so ergibt dieses eine 
24%ige Steigerung von September bis November. 
Im Dezember dürfte die Zahl von G.-M. 7 für 100 kg 
frei Fabrikstation nicht zu hoch geschätzt und in die 
Kalkulation einzusetzen sein. Das wäre eine 63%ige 
Steigerung gegenüber dem Monat September. Ebenso 
haben die Löhne in dieser Zeitspanne eine Erhöhung 
erfahren, doch wollen wir hiervon ganz absehen. 
Hiernach dürften die Preiserhöhungen für das Fertig- 
fabrikat „Schrenz oder Pack“ unbedingt gerecht- 
fertigt sein. 

Die Statistiken nach Zeitungsberichten unter- 
bleiben daher besser, weil sie durchaus falsche Bilder 
ergeben. 

Für den Anfall des Altpapiers müssen jedoch 
Regierung. Behörden usw. besorgt bleiben und das 
deutsche Volk darauf hinweisen, welche Werte durch 
unnützes Vernichten dem Staate täglich verloren- 
gehen. Jeder einzelne kann hier helfend eingreifen. 


Wenn Regierung und Behörden sich zu dementspre- 
chenden Aufrufen entschließen würden, dann hätten 
K. W. 


d'ese Zeilen ihren Zweck erfüllt. 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Sieinmayer & Carl Bock - Gerr. 1870 - Reutlingen (Wiri) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenbell. 
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New Yorker Papier- und Zellstoffmarkt. 


Der Papiermarkt lag vor Weihnachten teilweise 
recht ruhig. Nur die speziell vor Weihnachten gängi- 
gen Sorten, wie Seidenpapier und Pappe, ließen sich 
sehr gut umsetzen. Der Beschäftigungsgrad der 
Fabriken ist indessen der denkbar beste, die Werke 
sind mit Aufträgen reichlich versehen, so daß sie 
fast bis zur vollen Leistungsfähigkeit arbeiten. Die 
Pappenpreise liegen jetzt sehr hoch mit 50 Doll. für 
glatten Strohkarton und 524 Doll. für graue Ma- 
schinenpappe. Der Holzschliffmarkt ist fest mit 
steigenden Preisen. Die an den Markt kommenden 
Mengen werden glatt aufgenommen. Die europäischen 
Ankünfte sind knapp und zu teuer für die hiesigen 
Käufer. Die Preisbewegung der letzten Wochen war 
32 auf 34 auf 35 Doll. die Tonne. Zellstoff tendiert 
schwach. Schwedischer Kraftzellstoff notiert 2.85 bis 
2.90 cents pro Ib ab Dock New York. 


Papiermarkt in Rußland. 

Auf dem russischen Papiermarkt wächst die 
Nachfrage nach Umschlagpapier beständig. Diese 
Papiersorte hat daher auch höhere Preise als Zei- 
tungsdruck- und gewöhnliches Druckpapier zu ver- 
zeichnen. Die Spekulation hat sich nun dieser Papier- 
sorte angenommen, indem sie das vom Papiertrust 
empfangene Druckpapier als Umschlagpapi® weiter- 
verkauft. Um diesem Uebelstand abzuhelfen, werden 
jetzt nur Zeitungen, Zeitschriften, Staatsinstitute und 
die mitwirkenden Gesellschaften mit Druckpapier 
versorgt. Knappheit besteht indessen auch insonder- 


= 
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heit bei Pergamentpapier und dürfte sich binnen kur- 
zem sicher auch bei Zeitungsdruckpapier bemerkbar 
machen. Um dem vorzubeugen, will der Zentral- 
papiertrust durch Errichtung einer neuen Zellstoff- 
fabrik die Kamenpapierfabrik am Selijarvok unweit 
der Wolga in den Stand setzen, die Produktion be- 
deutend zu erhöhen. Auch einige Schreibpapierfabri- 
ken mit insgesamt 6—10 000 PS in der Nähe von 
Riew an der Wolga sollen in Bälde zur Herstellung 
von Druckpapier in Betrieb genommen werden. 


Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Dem geringen forstlichen 
Angebot nach zu schließen, sind die Vorräte an 
Papierholz aus dem vorjährigen Hieb wohl vollstän- 
dig ausverkauft, die neuen Aufarbeitungen in den 
Revieren jedoch noch nicht beendet, so daß vorerst 
nur wenig Ware an den Markt gelegt werden konnte. 
Anderseits jedoch ist gerade gegenwärtig die Kauf- 
lust, auch seitens des Handels, sehr groß, und es ist 
deshalb nicht erstaunlich, daß die große Spannung 
zwischen Angebot und Nachfrage teilweise wenig- 
stens zu einem nicht unbeträchtlichen weiteren Auf- 
trieb der Preise führte. Aufoberfränkischen 
Verkäufen konnten zuletzt für entrindete Ware ver- 
schiedentlich über 140% bis hinauf gegen die 160% 
der Grundpreise von 12, 10 und 8 % je Ster 1.—3. Kl. 
ab Wald erzielt werden, und für Ware mit Rinde bis 
zu 135% der Taxen von Il. 9 und 7 & je Ster 
ebenso. Der kürzlich in Passau stattgehabte Ver- 
kauf von etwas über 8000 Ster ohne Rinde erbrachte 


mit geirästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 196519 


Auslands Patente 


FR, a GE: FRY i 


D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1400 


Ausführungen | 


Allein- 
Ausführungsredht 


für die meisten Länder 
Europas 


` Hermann luck 


Reutlingen, wir. 


Patent Lamort Anolenlänger 


92 Wochenblatt für Papierfabrikation 


einen Durchschnittserlös von 131,5% der obengenann- 
ten Sätze, wozu noch & 1.50 je Ster an rückzu- 
ersetzenden Triftkosten kommen. Auf dem Termin 
in Regensburg am 30. Dezember mit etwa 400 
Ster blieb eine Fabrik mit 140% für das erste Los 
und mit 150% für das zweite Los Höchstbietende. 
Die Erlöse in Baden und Württemberg lassen 
zwar ebenfalls eine fortschreitende Festigung der 
Preise erkennen, doch liegen sie im allgemeinen noch 
ziemlich weit unter dem bayerischen Niveau. Die 
Forderungen der zweiten Hand lauteten im Durch- 
schnitt auf etwa 15—16 A je Ster frei Waggon südd. 
Versandplätze. (Holzmarkt.) 

Norddeutschland. Bei einer Versteige- 
rung von 1750 rm Fichtenpapierholz gem. (aufgesetzt 
mit Rinde, auf Staatskosten geschält) erlöste die 
Oberförsterei Altenbeken im Reg.-Bez. Minden 
(22. 12.) & 14.10. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 9. Januar 1925. 


Terpentinöl. Das Geschäft war ganz leb- 
haft in der verflossenen Berichtswoche bei stetig 
steigenden Preisen, da der amerikanische und Lon- 
doner Markt sehr feste und steigende Tendenz mel- 
deten und sich diese Befestigung auf alle anderen 
Märkte übertrug. Savannah notierte gestern 87% 
cents. — 

Harz. Die Befestigung des amerikani- 
schen Marktes hat weitere Fortschritte gemacht. 
Besonders sind die hellen Qualitäten weiter gestiegen, 
jedoch auch die mittleren und dunklen Qualitäten 
werden täglich in Amerika teurer bezahlt. Trotz 
der inzwischen auch hier weiter gestiegenen Preise 
bleibt das Geschäft sehr lebhaft, so daB auch vom 
deutschen Markt wieder Aufträge nach Amerika ge- 
legt werden müssen und diese wiederum zur weiteren 
Befestigung des amerikanischen Marktes mit beitragen 
werden. 

Die dunklen und mittleren Qualitäten sind schon 
seit langer Zeit, wie ich dies verschiedentlich er- 
wähnte, in Frankreich und Spanien wesent- 
lich teurer als in Amerika, so daß alle Welt mit 
Ausnahme von Frankreich und Spanien, welche 
Länder durch Einfuhrzölle geschützt sind, den Harz- 
bedarf in Amerika decken muß. Es ist anzunehmen, 
daß Amerika hieraus seinen Nutzen zieht und den 
Markt weiter erhöhen wird, da die Zufuhren nicht 
zur Deckung des Bedarfes reichen werden und vom 
Lager gezehrt werden muß. Ueberraschungen sind 
bei jedem Artikel nicht ausgeschlossen, und so wer- 
den auch wahrscheinlich im Harzmarkt Schwankungen 
eintreten, doch ist meine Meinung unverändert die, 
daß wir mit noch höheren Preisen zu rechnen haben 
werden bis zur neuen Ernte, welche am 1. April 
beginnt. 


— 
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Chemikalien, Oele, Fette. 
Marktbericht der Firma Cari Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 10. Januar 1925. 
G.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 32.— 
Antichlor krist. 15.50 
8 Perlform 19.— 
Chlorkalk 110/15% 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 53.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 74.— 
er 40 Vol. % 112.— 
Glaubersalz krist. ; : 2.90 
m kalz. 5.40 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.— 
0 30/2% 13.80 
Salzsäure arsenfr. 19/21 2.25 
Soda kalz. 96/8 14.50 
„ krist. . ; š 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
77 17/8 10.75 

Wasserziäs, Natron- 38/40 . 9.50 


In schwefelsaurer Tonerde kamen besonders 
billige Angebote von französischer und belgischer 
Seite. — Der Markt war ruhig. 


Leinöl, loko i : ; R ; . Hf. 
Leinölfignis i G.-M. 8 
Rindertalg A techn. £ 52.—.— bis 54.— .— 
Terpentinöl amerik. . Doll. 33.— 


Die £-Notierungen Verstehen sich Dto 1000 kg, 


die Hfl.-, Kronen- und Doll.-Notierungen pro 100 kg. 

Knochenleim ; ; . .G.-M. 93.— 

Lederleim . . A „ 108.— 

Flockenlederleim. Darmstädter ; . „ 108.— 
100 kg inkl. Verp. b/n. 

Harz, amerik. mittelfarbig Doll. 7.90 


Der Markt war fest. 


Ein Fußboden für Betrieb und Kontor muß un- 
bedingt hygienisch vollkommen einwandfrei sein, d. h. 
der Fußboden muß dem Personal beim Arbeiten, 
Gehen und Stehen zuträglich sein. Bei hartem Fuß- 
boden, wie Zement- und fugenlosem Steinholzfuß- 
boden, wird das Personal fußmüde, wodurch natur- 
gemäß auch die Arbeitsleistung abgeschwächt wird. 

Xylolith-Fußboden oder Treppenstufenbelag, wel- 
cher voll und ganz den Anforderungen entspricht, 
ist seit 34 Jahren in ersten Häusern und Betrieben 
eingeführt. Diese Platten sind sowohl auf massiven 
Unterboden, wie Zementbeton, Ziegelpflaster usw., 
als auch auf alten, ausgelaufenen Holzfußboden auf- 


zubringen. Die Vorteile sind: leichte Reinhaltung, 
höchste Lebensdauer, keine Unterhaltungs- und 
Reparaturkosten mehr, feuer- und schwammsicher. 


Der heutigen Ausgabe des Wochenblattes für Papier- 
fabrikation liegt ein Prospekt bei, dessen Beachtung 
wir empfehlen. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 % u. 17/4 | 
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Sitzungstafel. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten, Hauptversammlung in Hamburg. 


16. Juni 1925 Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Ort in der Nähe Hamburgs 

17. Juni 1925 vorm. Vorstandssitzung des V.D.P. 

17. Juni 1925 nachm. Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure, 
gleichzeitig als technischer Teil der Hauptversammlung des V. D. P. 

18. Juni 1925 vorm. Hauptversammlung des V.D.P. 


Postbezug für Februar. 


Der Bezugspreis für den Monat Februar beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 
eintritt. 
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Holzstoffpreis. 


Der Preisausschuß hat den Richtpreis für normalen Handelsholzstoff, 100 kg 
lufttrocken gedacht ab Schleifereistation, mit Wirkung ab 16. Januar auf M 16.— 


erhöht. 
und Materialien. 


A 14.—, siehe Nr. 49/1924, S. 3154.) 


Entscheidend hierfür waren die wesentlich gestiegenen Preise für Rohstoffe 
Insbesondere sind die Holzpreise in einer Weise in die Höhe ge- 
gangen, die zu Befürchtungen Anlaß geben muß. 


(Letzter Preis ab 1. Dezember 


— nn > —— — 


Erhöhung der Zellstofipreise. 


Die Zellstoffpreise wurden für Sekunda ungebleicht, Ib ungebleicht und la nor- 
mal um A 150, für Ia bleichfähig. sekunda gebleicht und prima gebleicht um A 1.75 


für je 100 kg erhöht. 
bis einschließlich 31. März 1925. 


Die neue Festsetzung gilt für alle Lieferungen ab 1. Februar 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Rechtsabteilung. 


Betrifft: Urkunden- und Wechselverfahren. 


Die große Gefahr, selbst einen Wechsel 
durch das bisher bestehende Urkunden- und 
Mahnverfahren erst sehr verspätet mit einem 
vollstreckbaren Urteil durchbringen zu kön- 
nen, hatte die Spitzenverbände veranlaßt, bei 
dem Reichsjustizministerium wiederholt vor- 
stellig zu werden, und wir selbst hatten eine 
lange, eingehend begründete Eingabe des- 
wegen vorgelegt. Nunmehr ist mit Wirkung 
ab 27. Dezember 1924 eine Verordnung des 
Reichsjustizministeriums erlassen worden, 
wodurch die Vorschriften über ein vorgängi- 
ges Mahnverfahren für den Urkunden- und 
Wechselprozeß außer Kraft gesetzt werden. 
Es gibt somit wohl noch einen Zahlungs- 
befehl, der als Urkunden- oder Wechselbeiehl 
bezeichnet wird, aber nur dann, wenn das 
Gesuch des Gläubigers ausdrücklich auf den 
Erlaß eines Urkunden- oder Wechsel-Zah- 
lungsbefehls gerichtet ist. 


Q & 
+ 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Verzugszuschläge. 


Falls eine Zahlung, welche nach dem 
Einkommensteuergesetz, Körperschaftssteuer- 


Charlottenburg 2, 8. Januar 1925. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

gesetz, Vermögenssteuergesetz, Erbschafts- 

steuergesetz, Umsatzsteuergesetz geschuldet 

wird, nicht rechtzeitig entrichtet wird, so ist 

für jeden auf den Zeitpunkt der Fälligkeit 

folgenden angefangenen halben Monat 


ein Zuschlag in Höhe von 1% 
des Rückstandes 
zu zahlen. 

Der Zuschlag wird nur dann erhoben, 
wenn der rückständige Betrag 10 Reichsmark 
beträgt. Zur Berechnung des Zuschlags wird 
der rückständige Betrag auf den nächsten 
durch 10 teilbaren Reichsmarkbetrag nach 
unten abgerundet. 

Damit haben unsere ständigen Bemühun- 
gen, die Zuschläge für Steuerrückstände zu 
vermindern, abermals einen Erfolg erzielt. 
Als Jahreszinsen ergeben sich immer noch 
24%, also eine recht erhebliche Verzinsung, 
welche jedoch mit Rücksicht auf den Straf- 
charakter der Steuerzuschläge und auf die 
Tatsache, daß eine Verzinsung der rückstän- 
digen Beträge nicht gefordert wird, nunmehr 
einigermaßen mit den übrigen Vertrags- 
stratenforderungen in Einklang gekommen 
ist. Die Verordnung tritt am 15. Januar 1925 
in Kraft. Dem Sinne nach gleichlautende 
Bestimmungen sind für die Steuerrückstände 
bei der Obligationensteuer getroffen worden. 


— ER SE 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Als neue Mitglieder meldeten sich: 
Heß, Professor Dr., Kurt, Kaiser-Wilhelm-Institut für Chemie, Berlin-Dahlem, Thiel- 


Allee Nr. 63. 


Jayme, Georg, Dr.-Ing., Seehof bei Berlin, Post Teltow. 

Engel, Kurt, Dr.-Ing., Hanau a. Main, Jahnstr. 8. 

Amme, Giesecke & Konegen. Aktiengesellschaft, Braunschweig. 
— . — 
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Handelspolitik. 


1. Italien. 

Die deutsche und die italienische Regie- 
rung haben mit Wirkung ab 11. Januar 1925 
ein Provisorium abgeschlossen, nach welchem 
sich beide Länder gegenseitig — mit Aus- 
nahme einiger auf zwei Listen aufgeführter 
Waren — die Meistbegünstigung zugestehen. 

Von der gegenseitigen Meistbegünstigung 
ausgeschlossen ist bezüglich des Papierfaches 
bei der Einfuhr aus Deutschland nach Italien: 
nichts; bei der Einfuhr aus Italien nach 
Deutschland: Nr. 667 des Zolltarifs „Brief- 
papier, Briefkarten und Briefumschläge in 
Behältnissen aus Papier usw.“. Das Provi- 
sorium bleibt vorerst bis zum 31. März 1925 
in Kraft. Inzwischen werden die deutsch- 
italienischen Handelsvertragsverhandlungen 
zum Zwecke des Abschlusses eines endgülti- 
gen Handelsvertrages fortgeführt werden, 
und zwar auf der Grundlage der gegen- 
seitigen Gewährung der Meistbegünstigung 
ohne jede Einschränkung und der beider- 
seitigen Tarifbindungen. 

Als Vertreter der deutschen Industrie bei 
der deutschen Handelsvertragsdelegation weilt 
Herr Direktor Kraemer in Rom. 


2. Polen. 

Die deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen, die am 6. Januar in Berlin 
begonnen hatten, und zwar deutscherseits 
unter Leitung des Herrn Ministerialdirektors 
Dr. Wallroth, haben zum Abschluß eines 
Provisoriums geführt, auf Grund dessen 
beide Länder sich gegenseitig die autono- 
men Zölle zugestehen. 

Bekanntlich hatte Polen mit dem 1. De- 
zember 1924 eine Verfügung erlassen, nach 
welcher die Maximaleinfuhrzölle des Tarifs 
vom 6. Juni 1924 Ländern gegenüber, mit 
denen keine Handelsverträge bestehen, um 
100% erhöht werden sollen. Polen hat 
Deutschland gegenüber durch dieses Provi- 
sorium vorerst auf diese Kampfzölle ver- 
zichtet, während Deutschland gleichfalls sich 
vorerst an seine augenblicklichen autonomen 
Zölle Polen gegenüber gebunden hat. 


Da die polnisch-oberschlesischen Kontin- - 


gente noch bis Juni d. J. laufen, so wird der 
Abschluß eines endgültigen Handelsvertrages 
wohl kaum vor dieser Zeit stattfinden. 

Die Handelsvertragsverhandlungen sollen 
Ende März wiederaufgenommen werden. 


3. Länder, die die deutsche Meistbegünsti- 
gung genießen. 


In der vorigen Nummer wurden die 
Länder aufgeführt, welche die deutsche Meist- 
begünstigung genießen. Durch Verlängerung 
des Wirtschaftsabkommens mit Portugal 
bis zum 31. Dezember 1925, worüber schon 
berichtet wurde, ist auch Portugal auf diese 
Liste zu setzen. 


Ferner sollen bis auf weiteres auch die 
aus England kommenden Erzeugnisse die 
vertragsmäßigen Zollsätze genießen. 


4. Frankreich. 


In Paris fanden am 9. und 10. Januar 
Verhandlungen zwischen der deutschen und ` 
französischen Papierindustrie bezüglich des 
kommenden Handelsvertrags teils im franzö- 
sischen Handelsministerium, teils im Hause 
des französischen Papiersyndikats statt. 


Vertreter der deutschen Papiererzeugung 
waren die Herren v. Wussow und Dr. 
Clemens. | 


Beabsichtigt war, in erster Linie über die 
Minimalzölle der französischen Zolltarif- 
novelle zu verhandeln. Statt dessen traten 
die Vertreter der französischen Papierindu- 
strie völlig überraschend mit der Forderung 
hervor, daß für deutsches Druckpapier nicht 
die Minimalsätze, sondern nur die Maximal- 
sätze des jelzigen französischen Zolltarifs in 
Frage kommen könnten, d. h. 15 Franken 
statt 10 Franken. Begründet wurde diese 
Forderung mit der überragend starken Stel- 
iung der deutschen Druckpapierindustrie. 
Die langwierigen, zum Teil aber sehr inter- 
essanten Verhandlungen verliefen insofern 
ohne greifbaren Erfolg, als die Franzosen 
an ihrer Forderung festhielten, während die 
Vertreter der deutschen Papierindustrie er- 
klärten, an einem Handelsvertrag mit Frank- 
reich keinerlei Interesse zu haben, in welchem 
die deutsche Papiererzeugung ganz oder 
teilweise von Frankreich disqualifiziert und 
diskrimiert würde. Die Vertreter der deut- 
schen und französischen Papierindustrie 
erklärten sich aber bereit, die Verhandlungen 
zu gegebener Zeit weiterzuführen, wenn die 
Frage eines Provisoriums mit Frankreich 
gelöst sein sollte. v. W. 
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Steuerrückblick und -Ausblick. 


Das vergangene Jahr 1924, welches das 
erste Mal wieder nach der Inflationszeit mit 
fester Währung rechnete, hat auch auf steuer- 
lichem Gebiet umwälzende Neuerungen ge- 
bracht. Die Goldvermögenssteuer und darauf 
fußend das Industriebelastungsgesetz bedeu- 
ten bereits eine schwere Belastung der 
Substanz der industriellen Unternehmungen, 
die einstweilen in ihrem vollen Ausmaß wohl 
noch niemand richtig übersehen kann. Die 
Umsatzsteuer ist im System von vielen Seiten 
als wirtschaftshemmend angegriffen worden 
und wird auch jetzt noch nach der Herab- 
milderung ihrer Sätze als untragbar be- 
zeichnet. 

Keine einzige Steuer hat aber soviel Er- 
bitterung hervorgerufen, wie die Einkommen- 
und Körperschaftssteuervorauszahlungen, weil 
sie auf einem vollkommen rohen Maßstab 
aufgebaut wurden. Die Einkommen- und 
Körperschaftssteuervorauszahlungen bedeuten 
in ihrer im Jahre 1924 durchgeführten Form 
entweder eine zweite Umsatzsteuer oder eine 
zweite Vermögenssteuer. Härten und Un- 
gleichheiten haben sich überall ergeben. Die 
einzelnen Gewerbefächer sind gegeneinander 
ausgespielt worden, und das Rennen nach 
einer Sondervergünstigung auf dem Gebiete 
der Prozentsätze, welche als Vorauszahlung 
zu leisten waren, begann sofort und hat im 
Jahre 1924 seinen Abschluß nicht gefunden. 
Man hatte ursprünglich gehofft, die Voraus- 
zahlungen durch ein zusammenfassendes 
neues Gesetzgebungswerk, die neue Gold- 
einkommensteuer, in eine wirkliche Veran- 
lagung für das Jahr 1924 überführen zu 
können. 
Verhältnisse hat dem aber nicht recht ge- 
geben. Die wirtschaftliche Lage der Industrie 
war infolge Geldknappheit und Kreditnot, 
infolge mangelnden Absatzes im Jahre 1924 
in den allermeisten Fällen durchaus nicht als 
günstig zu bezeichnen. Die Einkommen- und 
Körperschaftssteuer als Belastung des Er- 
trages eines gewerblichen Unternehmens war 
scheinbar in den Hintergrund getreten und 
man erhob unbedenklich immer und immer 
wieder die Körperschaftssteuer- und Ein- 
kommensteuervorauszahlung aus der Sub- 
Stanz. Die Versprechungen bei Erlaß der 
Zweiten Steuernotverordnung gingen dahin, 
daß etwa überzahlte Beträge nach Veranla- 
gung zur Einkommensteuer in Gold zurück- 
bezahlt werden würden. Heute ist es 
vollkommen still davon geworden, und man 
zerbricht sich nur noch den Kopf darüber, 


Die tatsächliche Entwicklung der. 


in welcher Form man das Jahr 1924 steuer- 
lich für das Gebiet der Einkommensteuer 
behandeln soll. 

Das Inflationsjahr 1923 brachte uns schon 
keine Abrechnung über die gezahlten Steuern 
im Verhältnis zu den Einnahmen. Die Fest- 
setzung der Abschiußzahlungen war eine 
Maßnahme, welche ebenfalls wieder infolge 
der großen Ungleichheit des Vorgehens der 
Finanzämter verbitternd wirkte. Wenn nun 
im Jahre 1924 auf Grundlage wenigstens der 
Goldmarkbilanzen eine regelrechte Veranla- 
gung vorgenommen würde, so könnte man 
in jeder Industrie die Differenzen erkennen, 
welche zwischen den Vorauszahlungen und 
dem tatsächlich gemachten Gewinn bestehen. 
Die Ansichten gehen hier weit auseinander. 
Wirtschaftliche Pessimisten erklären, daß das 
Reich gar nicht in der Lage sei, auch nur 
annähernd die Beträge zurückzuzahlen, die 
sich bei einer derartigen Veranlagung als 
zuviel gezahlt ergeben würden. Man hört 
auch andere Stimmen, die der Auffassung 
sind, die Beträge würden bei manchen Indu- 
strien ganz geringfügig sein, ja es hätten 
sich sogar Ueberschüsse ergeben. Der Mei- 
nungsstreit muß nach unserer Auffassung im 
Interesse steuerlicher Gerechtigkeit durch 
eine Veranlagung geschlichtet werden. 

Eine derartige Veranlagung muß um so 
mehr gefordert werden, als viele Landes- 
steuern, namentlich dieLandesgewerbesteuern, 
sich an die Körperschaftssteuer- und Ein- 
kommensteuervorauszahlungen geklammert 
haben und von diesen einfach Prozentsätze 
gefordert haben. Eine Veranlagung für 1924 
würde auch hier Klarheit schaffen, ob die 
Gewerbesteuer beispielsweise, die ihrem 
innersten Wesen nach eine Sonderertrags- 
steuer ist, in der erhobenen Höhe berechtigt 
war oder nicht. Die Veranlagung muß mit 
allem Nachdruck auch um deswillen gefordert 
werden, weil die infolge der Finanzaus- 
gleichsbestimmungen an den Staat, die 
Provinzial- und Kreisverbände sowie an die 
Gemeinden zurückfließenden Gelder sichtbar 
nicht mit der notwendigen Sparsamkeit und 
Wirtschaftlichkeit verausgabt wurden. Inwie- 
weit hier steuerpolitisch die Selbständigkeit 
der Gemeinden und Länder wiederhergestellt 
werden muß, wollen wir in der vorstehenden 
Darstellung ganz dahingestellt sein lassen. 
Es muß uns genügen, auf Grund der bösen 
Erfahrungen, welche die Industrie mit dem 
Zuschlagssystem der Gemeinden und öffent- 
lich-rechtlichen Verbände gemacht hat, die 


Nr. 4 1925 


Veranlagung für 1924 zu fordern und die 
Ausgestaltung eines Zuschlagssystems in 
einer Weise, daß nicht wieder die Gemeinde- 
steuern und Steuern der Einzelländer als 
zweite vollwertige Reichssteuer auf dem Er- 
trage lasten. 

Dazu bedarf es dann aber auch einer 
einheitlichen Veranlagungsmöglichkeit. Die 
heutige Zersplitterung der Bewertungsbestim- 
mungen auf allen Steuergebieten muß fallen. 
Jedes Unternehmen darf nur genötigt wer- 
den, eine Steuerbewertung vorzunehmen, 
welche ihre Gültigkeit haben muß für 
Reichssteuern, Landessteuern und Gemeinde- 
steuern. Die gesetzlichen Schwierigkeiten 
müssen im Interesse der Gesamtindustrie, 
soweit sie nicht überhaupt sehr übertrieben 
werden, energievoll beseitigt werden. Wo 
ein Wille zur Hilfe ist, wird sich der Weg 
dazu schon finden. Das jetzige Vorauszah- 
lungssystem in seiner rohen Form ist ganz 
unmöglich und kann von der Industrie so 
nicht mehr länger getragen werden. Das 
frühere Einkommensteuergesetz vom Jahre 
1922, welches als Torso bestehen geblieben 
ist, bietet, wenn man die reinen Inflations- 
bestimmungen herausnimmt, eine immer noch 
brauchbare Unterlage für die steuerliche 
Ertragsermittlung. Auch die Schwierigkeit, 
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daß etwa 20 % ailer Betriebe in Deutschland 
nicht mit dem Kalenderjahr übereinstimmend 
bilanzieren, ist keineswegs so groß, daß sie 
nicht für eine Veranlagung 1924 überwunden 
werden könnte. Das haben wir bei der an- 
fänglich auch als unmöglich bezeichneten 
Goldmarkbilanz deutlich genug gesehen. 
Wenn wir also von diesem nicht sehr 
erfreulichen Rückblick auf das Jahr 1924 
unsere Steuerwünsche für das Jahr 1925 aus- 


sprechen, so wollen wir nicht vergessen, daß 


das Deutsche Reich sich in einer äußerst 
schwierigen Lage befindet, und daß man ihm 
nicht namhafte Geldquellen nehmen kann, 
ohne daß sich sofort die Notwendigkeit nach 
Eröffnung neuer Steuerwege ergeben würde. 
Andererseits aber wünschen wir, daß im 
Jahre 1925 das Prinzip der steuerlichen 
Gerechtigkeit wieder mehr in der Praxis der 
Steuergesetzgebung durchgeführt werde. 
Uebergangsbestimmungen sind unvermeid- 
lich. Die Industrie, welche doch wieder im 
starken Maße als Steuerträgerin in Betracht 
kommen wird, darf aber erwarten, daß die 
Steuergesetze so eingerichtet werden, daß 
im großen Durchschnitt die Lebensfähigkeit 
der industriellen Betriebe nicht angetastet 
wird. Dr. Schulze. 


Die Besteuerung der Wasserkräfte. 


Die außerordentlich bestrittene Frage der 
Besteuerung der Wasserkräfte, welche bei 
der Vermögenssteuer 1924 seitens der 
Finanzämter etwas plötzlich und in letzter 
Stunde noch mit hereingezogen wurde, ist 
auch von einer Autorität auf dem Gebiete 
des Steuerrechts, Reichsfinanzrat Zimmer- 
mann, in einer Abhandlung im Deutschen 
Steuerblatt Nr. 12, S. 546 ff., behandelt wor- 
den. Bei aller Hochachtung, welche auch 


wir vor der wissenschaftlichen Bedeutung 


dieses Schriftstellers haben, können wir uns 
trotzdem den Grundsätzen, welche er für die 
Besteuerung der Wasserkräfte entwickelt, im 
wesentlichen nicht anschließen und halten 
sie für die Industrie namentlich für un- 
annehmbar. 

Zimmermann geht zunächst davon aus, 
daß vor jeder Ausnutzung der Wasserkraft 
zu Betriebszwecken ein Recht auf Wasser- 
nutzung bestehen müsse. Auch wir können 
ihm hierin folgen, sehen aber in den landes- 
rechtlich verschiedenartig gestalteten Be- 
nutzungsrechten teils nur einen Ausfluß des 
Grundeigentums, teils allerdings ein beson- 


deres Recht. In beiden Fällen muß zuge- 
geben werden, daß die Vermögenssteuer 
daran nicht vorübergehen kann. Gehört ein 
Wassernutzungsrecht ohne besonderen Er- 
werbstitel kraft Gesetzes zum Eigentum des 
Grundstückes, so bedeutet die rechtliche 
Verbundenheit ohne weiteres auch die wirt- 
schaftliche Verbundenheit mit dem Grund- 
stück, und damit ergibt sich, daß ein der- 
arliges Wassernutzungsrecht überhaupt nur 
mit dem Fabrikgrundstück zusammen abge- 
schätzt und zur Vermögenssteuer veranlagt 
werden kann. Es dreht sich hier um nichts 
anderes als um eine günstige Lage des Grund- 
stücks, welche ebenso gegeben ist, falls das 
Grundstück in der Nähe der Bahn liegt und 
durch einen besonderen Vertrag sich ein 
Anschlußgleis gesichert hat. Auch hier wird 
eine Höherbewertung des Grundstückswerts 
eintreten müssen, wenn auf einen bestimmten 
Stichtag die Frage nach dem Anschaffungs- 
wert des Grundstücks gefällt wird. Der 
Stichtag für die Vermögenssteuer 1924 hin- 
sichtlich des Anschaffungswertes ist der 
31. Dezember 1913, und es ist selbstverständ- 
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lich von Bedeutung, ob zu dieser Zeit das 
Grundstück bereits mit dem Wassernutzungs- 
recht versehen war oder nicht. Beruht das 
Wassernutzungsrecht auf einem besonderen 
Erwerbstitel (Verleihung, Ersitzung, Vertrag), 
so muß das Wassernutzungsrecht als Be- 
standteil des Betriebsvermögens bewertet 
werden. Insoweit stimmen wir mit Zimmer- 
mann überein. Keinesfalls aber können wir 
dem zustimmen, daß „nach allgemeinen nicht 
bestrittenen Grundsätzen“ der Wert des 
Wasserkraftrechts zusammen mit den zu 
ihrer Ausnutzung errichteten Anlagen sich 
danach richtet, was die aus der gesamten 
Wasserkraftanlage nutzbare Triebkraft als 
Kraft zum Antrieb von Maschinen kosten 
würde, wenn sie auf andere Weise erzeugt 
oder durch Bezug von anderer Kraft be- 
schafft werden müßte. Nach Zimmermann 
bemißt sich der Wert der Wasserkraft mit 
den Anlagen wie der der einzelnen Maschi- 
nen „nach der Leistungsfähigkeit, nach dem 
Nutzeffekt“. Hier trennen sich unsere Wege 
völlig von denen Zimmermanns. Wir sind 
der Meinung, daß eine Vermögens- 
steuer, falls nicht ausdrücklich entgegen- 
gesetzte Bestimmungen im Gesetz sich finden, 
niemals nach dem Ertrage die 
Bewertung vornimmt, sondern immer nach 
dem Anlagewert. Ein Wassernutzungsrecht 
kann den allerverschiedensten Inhalt haben. 
Es kann ein Recht geben zum Wasserstau, 
zur Wasserableitung, zur Abwässereinleitung, 
immer aber kommt es kaufmännisch sowohl 
wie vermögenssteuerrechtlich nicht auf die 
Ertragsfähigkeit der gegenwärtig ausgenutz- 
ten Wasserkraft an, sondern auf den Ver- 
mögenswert, den das Recht bei seinem 
Erwerbe hatte. Man kann sich vorstellen, 
daß das Wassernutzungsrecht im Einzelfall 
überhaupt umsonst erworben wurde oder 
für einen damals geringen Preis. Es ist 
dann nicht einzusehen, warum dies Nut- 
zungsrecht, welches am Stichtage nach dem 
Erwerbspreis errechnet eine ganz klar fest- 
stellbare Größe bildet, nun nach dem Ertrags- 
wert der gerade ausgenutzten Wasserkraft 
umgerechnet werden müßte. Wirtschaftlich 
vollends anderer Auffassung sind wir, wenn 
der Ertragswert gar errechnet werden soll 
durch die Möglichkeit, dieselbe Kraft z. B. 
durch Dampfmaschinen zu erzeugen. Eine 
Fabrik setzt sich nicht um deswillen an ein 
Gewässer, welches ihr als Triebkraft dienen 
soll, um die Dampfkraft zu ersparen, sondern 
gerade weil die betreffende Wassernutzung 
zur Zeit der Anlage der Fabrik wirtschaftlich 
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Erfolg verspricht, darum wird diese Stelle 
gewählt. Die Möglichkeit, dieselbe Kraft an 
der gleichen Stelle durch Dampfmaschinen 
zu erzeugen, kann unter Umständen zu einer 
unendlichen Kostenvermehrung führen, weil 
derselbe Fabrikant, wenn ihm diese Wasser- 
nutzung abgeschnitten wäre, sich vermutlich 
mit seiner Fabrik an einer ganz anderen, der 
Kohle besser gelegenen Stelle niedergeiassen 
hätte. Wir können also keineswegs anerken- 
nen, daß das Wassernutzungsrecht sich ein- 
mal überhaupt deckt mit dem Begriff und der 
steuerlichen Bedeutung der Wasserkraft, und 
daß andererseits das Wassernutzungsreclit 
dem Werte nach zu bestimmen wäre nach 
dem Ertrage, den die Wassertriebkraft für 
den Betrieb ausmacht. 

Ebensowenig haben nach unserer Mei- 
nung die Wasserkraftanlagen mit dem 
Wassernutzungsrecht etwas zu tun. Ein 
Wassernutzungsrecht kann und wird sich für 
den Betriebszweck durch bestimmte Wasser- 
kraftanlagen ausnutzen lassen. Wie weit 
aber das Wassernutzungsrecht im einzelnen 
geht und wie weit der Nutzungsberechtigte 
von seinem Recht Gebrauch macht, ist eine 
wesentlich auf den Einzelfall zugeschnittene 
Frage, welche nach unserer Auffassung mit 
der steuerlichen Behandlung der Wasser- 
kraft nichts zu tun hat. Die Kosten des 
Ausbaues der Wasserkraft sind 
vielmehr für die Wasserkraft- 
anlagen die einzige Grundlage. 
Für die Heranziehung zur Vermögenssteuer 
können diese Anlagen unter Berücksichtigung 
aller Momente, die der Einzelfall ergibt, mit 
abgeschrieben werden. Daß die Abschrei- 
bungen bei Wasserkraftanlagen selbstver- 
ständlich sehr hoch sein müssen, wird nicht 
nur in der Fachliteratur, sondern auch von 
den meisten Finanzämtern ohne weiteres 
anerkannt. Dagegen ist uns Zimmermann 
ein willkommener Eideshelfer für die Be- 
hauptung, daß Wasserkraftanlage 
und Wasserkraft als solche, d.h. 
die durch die Wasserkraftanlage vermöge 
der Wasserkraftmaschinen erzeugte Trieb- 
kraft, eine wirtschaftliche Ein- 
heit bilden und nur als solche wirtschaft— 
liche Einheit vermögensteuerrechtlich bewertet 
werden darf. Gerade das ist der größte Feh- 
ler des Vorgehens einzelner Finanzämter, 
daß sie diese wirtschaftliche Einheit zer- 
reißen und die Wasserkraftanlagen besonders 
als Vermögensgegenstände und die Wasser- 
kraft als solche, berechnet nach einem ideellen 
Wert der PS, wiederum gesondert bewerten. 
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Das Vorgehen widerspricht dem § 137 der 
Reichsabgabenordnung und findet weder in 
dem heutigen Vermögenssteuergesetz noch in 
den Durchführungsbestimmungen dazu ir- 
gendeinen Anhalt. Die Gutachten der Tech- 
niker über diesen Punkt sind meist steuerlich 
unmaßgeblich, weil sie von einem ganz 
falschen Gesichtspunkt ausgehen und nach 
der Bewertung des Gesamtbetriebsunter- 
nehmens fragen, welche mit solcher Wasser- 
kraft beim Verkauf erzielt werden würde. 
Für die Vermögenssteuer 1924 kann etwas 
derartiges nicht in Frage kommen. Ueberall 
können nur die Ausbaukosten der Wasser- 
kraftanlage einschließlich der Anschaffungs- 
kosten der Turbine mit versteuert werden. 
Eine Wasserkraft als solche ist überhaupt 
nicht zu versteuern, genau so wenig wie die 
Dampfkraftleistungen der einzelnen Dampf- 
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maschinen verschiedenartig zu bewerten sind. 

Die Industrie sollte sich gegen jede Ver- 
änderung der sachlichen Steuerunterlagen 
mit aller Kraft wenden, weil einmal mit einer 
derartigen Besteuerung der Wasserkraft als 
solcher die größten Ungerechtigkeiten ver- 
bunden sind und weil andererseits die Frage 
im Rahmen des Vermögenssteuergesetzes 
allein überhaupt nicht zu klären ist. Trotz- 
dem auch Zimmermann nur zu wenigen 
Fällen kommt, in denen er die Bewertung 
der Wasserkraft für sich als steuerlich mög- 
lich ansieht, müssen wir auf einer klaren 
Scheidung zwischen der steuerlich möglichen 
Erfassung der Wasserkraftanlagen und des 
Wasserkraftnutzungsrechts gegenüber der 
steuerlich nicht möglichen Erfassung der 
Wasserkraft als solcher bestehen. 

Dr. Schulze. 


Präsidial - und Vorstandssitzung des Reichs verbandes 
der Deutschen Industrie. 


In der Präsidialsitzung des Reichsverban- 
des der Deutschen Industrie am 14. Januar 
wurde Herr Geheimrat Duis berg zum 
1. Vorsitzenden einstimmig gewählt. In der 
anschließenden Vorstandssitzung übernahm 
Geheimrat Duisberg sein Amt mit einer 
Dankesrede für seinen Vorgänger, Herrn Dr. 
Sorge, der von der Gründung des Reichs- 
verbandes im April 1919 an bis heute unter 
der tatkräftigen Mitwirkung des Geschäfts- 
führenden Präsidialmitgliedes, Geheimrat Dr. 
Bücher, den Reichsverband der Deutschen 
Industrie zu seiner angesehenen Stellung im 
deutschen Wirtschaftsleben geführt hat. Der 
Vorstand erörterte alsdann die steuerpoliti- 
schen Verhältnisse und nahm hierzu zwei 
Vorträge entgegen. 

Zunächst berichtete Direktor Dr. Hauß- 
mann als stellvertretender Vorsitzender des 
Steuerausschusses des Reichsverbandes über 
die Frage der Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer 1924 und die Vorauszahlungen 
für 1925. Auf Grund dieses Referats wurde 
nach längerer Aussprache die in Anlage 1 
beigefügte Entschließung gefaßt. 

Im Anschluß hieran sprach Abr. Fro- 
wein, Elberfeld, der stellvertretende Vor- 
sitzende des Reichsverbandes, über die Frage 
einer Umgestaltung der Umsatzsteuer. 

Zur Frage des Finanzausgleiches einigte 
man sich sodann zu der in Anlage 2 beige- 
fügten Stellungnahme. 

Schließlich referierte ein Mitglied der 
Geschäftsführung des Reichsverbandes über 
den Stand der Aufwertungsverhandlungen. 


Anlage l. 
Entschließung des Vorstandes des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie betr. die 
Regelung der Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer 1924 und 1925. 

Die Vorauszahlungen auf Einkommen- 
und Körperschaftssteuer für das Jahr 1924 
stehen für viele Kreise der Industrie in 
keinem Verhältnis zu den tatsächlich in dieser 
Zeit erzielten Einkommen und Gewinnen. 

Eine unverzügliche steuerliche Feststellung 
der wirklichen Einkommen und Gewinne des 
Jahres 1924 erscheint schon im Interesse der 
Klarstellung der tatsächlichen finanziellen 
Leistungsfähigkeit des Reichs erforderlich. 
Die sofortige Veranlagung der Einkommen 
1924 ist aber auch eine Notwendigkeit, um 
eine sichere Grundlage für die Vorauszah- 
lungen des Jahres 1925 zu gewinnen: die 
bisherigen, unter den jetzt stabilen Geldver- 
hältnissen nicht mehr tragbaren rohen Vor- 
auszahlungsmaßstäbe sind, sobald irgend 
möglich, zu beseitigen. 

Daß für das Jahr 1924 eine Einkommen- 
und Körperschaftssteuerveranlagung erfolgen 
soll, ist seinerzeit gesetzlich und in wieder- 
holten Zusagen des Reichsfinanzministeriums 
gewährleistet worden. Demzufolge wären 
auch, wie dies ebenfalls gesetzlich festgelegt 
ist, bei zu hohen Vorauszahlungen entspre- 
chende Rückzahlungen an die Pflichtigen und 
bei zu geringen Vorauszahlungen entspre- 
chende Nachzahlungen zu leisten. 

Es muß als ein schwerer Fehler bezeich- 
net werden, daß die bisher zuviel erhobenen 
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Beträge, die im wesentlichen den Ländern 
und Gemeinden zugute gekommen sind, von 
letzteren in nicht geringem Umfange unter 
Außerachtlassung der dringend erforder- 
lichen Sparsamkeit verwandt, ja mitunter 
verschwendet worden sind. Die rechtzeitige 
Zurückzahlung wenigstens eines Teils der 
geleisteten Vorauszahlungen zwecks Rück- 
zahlung entsprechend den gesetzlichen Be- 
stimmungen wäre unbedingt erforderlich ge- 
wesen. 

Unter diesen Umständen fordert die 
Industrie die baldige Einlösung des gesetz- 
lich gewährleisteten Versprechens der wirk- 
lichen Veranlagung zur Einkommen- und 
Körperschaftssteuer für das Jahr 1924. 


Anlage 2. 


Stellungnahme des Steuerausschusses des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
über die Regelung des Finanzausgleiches. 


Da das jetzige Gesetz über den Finanz- 
ausgleich am 31. März 1925 abläuft, hat der 
Steuerausschuß des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie zu seiner weiteren Ge- 
staltung Stellung genommen. 

Es wurde nicht verkannt, daß die Fol- 
gen der Geldentwertung der Durchführung 
des Finanzausgleichs große Schwierigkeiten 
machten. Festgestellt wurde aber, daß das 
bisherige System nicht nur große Ungerech- 
tigkeiten in der Verteilung der Reichsanteile 
gebracht hat, daß vielmehr insbesondere die 
Ueberweisungen aus den Vorauszahlungen 
zur Einkommen- und Körperschaftssteuer, 
die als rohe Umlagen ohne Rücksicht auf 
tatsächlich erzieltes Einkommen erhebliche 
Ueberschüsse gebracht haben, zu einer Ge- 
staltung der öffentlichen Ausgaben geführt 
haben, die in keinem Verhältnis zur Steuer- 
fähigkeit der Wirtschaft stehen. 

Es wird erwartet, daß diese Schäden, ins- 
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besondere nach der Ausgabenseite, baldigst 
beseitigt werden. | 

Eine grundlegende Reform des Systems 
schon für das Jahr 1925 wäre bedenklich 
und ist praktisch undurchführbar. 

Eine derartige gesetzliche Regelung für 
einen späteren Termin kann erst dann erfol- 
gen, wenn eine wirkliche Regelung der 
Einkommensteuer erfolgt ist und u. a. die 
erforderlichen finanzstatistischen Unterlagen 
für die wirkliche Leistungsfähigkeit vorliegen. 


In der Präsidialsitzung des Reichsverban- 
des der Deutschen Industrie vom 14. Januar 
1925 bestätigte das Präsidium den Antrag 
von Geheimrat Dr. Bücher, dem bisheri- 
gen Geschäftsführenden Präsidialmitglied, 
auf Entlassung aus seinem bisherigen Wir- 
kungskreis. Herr Geheimrat Bücher verbleibt 


als ehrenamtliches Präsidialmitglied im 


Reichsverband der Deutschen Industrie. Als 
sein Nachfolger in der Eigenschaft als Ge- 
schäftsführendes Präsidialmitglied wurde ein- 
stimmig der bisherige Geheime Regierungsrat 
im Reichsfinanzministerium, Dr. Kastl, ge- 
wählt. 

Herr Geheimrat Kastl stammt aus dem 
bayerischen Verwaltungsdienst. Nach einem 
längeren Aufenthalt in England trat er 1906 
in den Kolonialdienst und war von 1907 bis 
1920 in Südwestafrika. 

Während der Dauer der feindlichen Be- 
setzungen in Südwestafrika von 1915 bis 
1920 wurde er zum deutschen Kommissar 
und Stellvertreter des Gouverneurs ernannt. 

Im Jahre 1921 trat er in das Reichsfinanz- 
ministerium ein, wo er Hauptreferent für 
Reparationsangelegenheiten wurde. 

Seit 1923 ist er in diesem Reichsministe- 
rium Leiter der Unterabteilung für Repara- 
tionssachen. Er hat von 1921 ab an allen 
Konferenzen in Reparationsangelegenheiten 
mitgewirkt. 


— .. — — 


Die deutsche Lumpenausfuhr. 


Der Artikel in Nr. 1 des Wochenblattes 
für Papierfabrikation ist vom Standpunkte 
des Papier- und Pappenfabrikanten wohl zu 
verstehen, aber in der Frage der Lumpen- 
knappheit sind die deutschen Lumpensortier- 
anstalten vielleicht noch übler daran als die 
Papierindustrie. Die Preise, welche heute für 
unsortierte, bunte und beraubte Lumpen be- 
zahlt werden, bringen für die Sortierer nicht 
den geringsten Nutzen mehr, sondern Ver- 
lust auf Verlust. Seit der letzten Preissteige- 


rung der Exporthadern, im Spätsommer 
begonnen und heute noch unabsehbar weiter- 
gehend, war keine deutsche Lumpensortier- 
anstalt mehr imstande, so zu verkaufen, daß 
sie ihre Einkaufspreise plus Unkosten heraus- 
holen konnte. Die Ursache lag darin, daß 
eine Menge unsortierter Lumpen aus Deutsch- 
land hinausgeschafft wurden, aber keine 
hereinkamen, wie es früher der Fall war. Die 
umliegenden Staaten haben die Ausfuhr der 
unsortierten Lumpen gesperrt, Deutschland 
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kann nichts mehr von dort beziehen, läßt 
aber sein eigenes Gefälle in Riesenmengen 
hinaus. Man verschanzt sich hinter den Ge- 
danken, es ist keine Möglichkeit vorhanden, 
daß an den Zollämtern unsortierte und 
sortierte Lumpen unterschieden werden kön- 
nen. Das trifft auch in unseren Nachbar- 
staaten zu, aber man sagt sich dort, es ist 
Sache der Interessenten, die Fälle irgend- 
welchen Uebertretens des Exportverbotes zu 
verfolgen, und die werden sich schon rühren. 


Zunächst braucht der deutsche Lumpen- 
sortierer einen Schutz, mehr noch wie der 
Fabrikant. Um aber auch dem Fabrikanten 
gerecht zu werden, gibt es nur eines: 


Lumpensortierer und Fabrikant müssen 
sich zusammenschließen zu einem Wirt- 
schaftsverbande, der mit der Regierung in 
Fragen der Ausfuhr und sonstigen wichtigen 
gemeinschaftlichen Dingen geschlossen ver- 
handelt, sich nicht bekämpft, aber sich so 
einrichtet, daß der Fabrikant zuerst zu dem 
inländischen Rohstoff gelangt vor dem Aus- 
lande, und zwar aus erster Hand, d. i. durch 
die Sortieranstalt, wo er erzeugt wird. Alles 


Weitere wird sich aus der Praxis der Ver- 


handlungen ergeben. 


Den Export in allen, besonders in den 
sortierten Lumpen zu sperren, wie es der 
Papierindustrie erwünscht ist, dürfte ein ge- 
wagtes Experiment sein, denn ohne Export 
ist das deutsche Lumpengeschäft nicht lebens- 
fähig und würde absterben. Die Gründe 
dafür liegen eben doch in dem nicht genügen- 
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den Bedarf der deutschen Industrie in allen 
Sorten zu gewissen Zeitläuften, der sich oft 
so bemerkbar macht, daß die Sortierer ihre 
Betriebe einstellen müßten, wenn sie nicht 
mehr exportieren dürften. Die Preise würden 
dann allerdings sinken, aber es würde noch 
weniger Ware geben für die deutsche Indu- 
strie, weil die Produktion an sortierten 
Lumpen infolge Stockung im Absatze bedeu- 
tend zurückginge. Mit der Ausfuhrsperre ist 
wohl der Knoten durchschlagen, aber die 
Wunde nicht geheilt. | 

Zunächst müßte der Verband geschaffen 
werden: Lumpenverbrauchende und lumpen- 
sortierende Industrie. Diesem Verbande wür- 
den sich auch die einschlägigen Textilindu- 
striellen anschließen müssen. 

Die wirtschaftlichen Fragen lassen sich 
nur durch Zusammenschluß lösen und kön- 
nen in unserem Falle nur unter Ausschaltung 
allen und jeden Zwischentretens nicht not- 
wendiger Faktoren einzig und allein im 
Zusammenarbeiten der deutschen Lumpen- 
sortieranstalten und der deutschen Lumpen- 
verbraucher gelöst werden. Bis jetzt ist 
dieser Weg wohl platonisch erörtert, aber 
nicht praktisch betreten worden, und daß es 
dazu noch kommen wird und kommen muß, 
selbstredend nicht ohne gewisse staatlichen 
Maßnahmen, die aber fördernd und nicht 
hemmend wirken dürfen, wie ein allgemeines 
Exportverbot, daran ist nicht mehr zu zwei- 
feln. Die deutsche Papierindustrie, als die 
mächtigere, möge den Hammer schwingen, 
um das Gebilde aufzurichten. N. M. 


1 E Ba Sn ee E L — 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
(Fortsetzung zu Nr. 2, S. 39.) 


Das war die Rohwasserbeschaf- 
fung. Und nun zur Abwässerreini- 
gung. In meinen jüngeren Jahren sah ich 
in den Fabriken überall nur die sogenannten 
Wandelschen Zeugfänger, die zu- 
meist unter dem Sandfange der Papier- 
maschine ihr kümmerliches Dasein fristeten, 
weil man ihre wahre Bedeutung damals noch 
nicht richtig einschätzte. 

Auch ich habe mit diesen Wandelschen 
Zeugfängern gearbeitet und arbeite mit den- 
selben noch bis zum heutigen Tage. Ich 
halte sie fürunübertrefflich, soferne 
es sich nur um die Wiedergewinnung 
brauchbarer, das heißt entsprechend langer 
Papierfasern handelt. Wenn man sich über- 
legt, daß so ein Wandelscher Zeugfänger 
(derselbe wird gegenwärtig in mehreren 
Ausführungen von verschiedenen Fabriken 


gebaut) mit einem alten Papiermaschinensiebe 
bezogen arbeitet, muß man sich sagen, daß 
alles das, was er durch die Siebmaschen 
verlorengehen läßt, für die Papierblattbildung 
ohnedies wertlos sein muß, und daß es sich 
nur um totgemahlene Fasern handeln kann, 


insbesondere dann, wenn man die Vorsicht 


gebraucht, zwei oder drei derartige Wandel- 
sche Zeugfänger, etagenförmigange- 
ordnet, hintereinander zu schalten. 

Was die Maschinensiebe natürlich nicht 
zurückzuhalten vermögen, das sind die 
Füllstoffe und, da auch diese gegen- 
wärtig von großer Bedeutung sind, weil sie 
ein schweres Geld kosten, kam man zunächst 
zur Konstruktion der Stoffwiedergewinner 
in der Füllnerschen Bauart. 

Ich habe auch in einzelnen Fabriken der- 
artige Füllnersche Filter mit einem 
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geradezu verblüffenden Resultate arbeiten 
gesehen. Aber wo in den Abwässern nicht 
viel vorhanden ist, kann auch ein Füllner- 
Filter nichts herausholen, und das war leider 
in den meisten meiner Fabriken der Fall. Der 
kostspielige Filzverbrauch dieser Filter gab 
mir überdies zu denken. 

Da lernte ich den Stoffwieder- 
gewinner,SystemSchmidt, kennen 
und ich ging mit Feuereifer an die Aufstellung 
dieses Wiedergewinners heran. Er hat mich 
auch nicht enttäuscht, denn wir gewinnen 
durch eine geschickte Kombination alle in 
den Abwässern vorhandenen Fasern bis auf 
etwa 10—12% derselben zurück und um 
diese 10—12% reiße ich mich nicht, weil ich 
mich überzeugt habe, daß es sich nur um 
totgemahlenen Stoff handelt, auf den 
man nun schon einmal verzichten muß. An 
eine Wiedergewinnung von 98% der Fasern 
der Abwässer glaube ich nicht, so häufig man 
auch diese Ziffer liest. Ich konnte sie niemals 
herbeiführen. 

Im übrigen mag das mit der kolloidalen 
Beschaffenheit der Fasern in meinen Ab- 
wässern zusammenhängen, und es ist ja 
immerhin möglich, daß die Sinkfähigkeit der 
Fasern für verschiedene Papiersorten eine 
verschiedene ist. 


Diese Sinkfähigkeit hängt nicht nur 
von dem mehr oder weniger kolloidalen 
Zustande ab, sondern auch davon, wie viele 
der Fasern Luft führen. Infolgedessen wer- 
den auch bei den neueren Ausführungen der 
Schmidt-Wiedergewinner Luftabschei- 
der mitgeliefert. 


Ich mache die Sache so, daß ich alle Pa- 
piermaschinenabwässer zunächst in je zwei 
Schmidt-Filter pro Papier- 
maschine pumpe; dortselbst werden 
dieselben eingedickt, Oel, Schmutz und son- 
stige an der Oberfläche schwimmende Teile 
entfernt und hierauf der eingedickte Stoff nach 
den im Stockwerke darüber befindlichen 
Wandelschen Zeugfängern gepumpt. (Aus- 
geschiedene schwere Teile bleiben natürlich 
unten im Schmidt-Filter sitzen, denn man 
entnimmt ja doch den eingedickten Stoff im 
unteren Drittel der Trichterspitze und nicht 
etwa ganz an der Spitze selbst.) In diesen 
gewinne ich direkt holländereintragfähigen, 
durchaus reinen Stoff, und was von den 
Zeugfängern, die etagenförmig übereinander 
angeordnet sind, davonfließt, interessiert mich 
nicht weiter. 

Ich habe wiederholt versucht, diese Ab- 
wässer noch einmal zu filtrieren bzw. auf 
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einer Papiermaschine herauszuarbeiten, aber 
das wenige an wiedergewonnenen Fasern 
und Füllstoffen lohnte weder die Maschinen- 
bespannung, noch die Arbeiter. Nichts- 
destoweniger gehe ich der Sache immer noch 
nach, denn ich sähe es gerne, wenn ich in den 
Flußlauf nur spiegelklar gereinigtes Wasser 
hinauslassen müßte. Aber ich habe wenig 
Hoffnung, denn was fortgeht, sind kolloi- 
dal-gemahlene, ganz feine Fasern- 
reste, die man nur in einem sehr großen 
Absatzbecken zum Sinken und dem- 
nach zum Ausscheiden bringen könnte. 


Leider liege ich mit den meisten meiner 
Fabriken zu tief und bedürfte daher einer 
eigenen Pumpenanlage für die Abwässer, die 
ich scheue. Nur in einer unserer Fabriken 
konnte ich die Sache durchführen, und es 
setzte sich in dem Abwässerklärteiche inner- 
halb weniger Monate so viel Zeug ab, daß 
wir aus demselben ein ganz brauchbares, 
wenn auch sehr stark mit Füllstoffen durch- 
setztes Packpapier herstellen konnten. 


Ich halte eine derartige Anlage für das 
Allergeeignetste, einerseits um ökonomisch zu 
arbeiten, andererseits den Schwierigkeiten mit 
den Behörden rücksichtlich der Abwässer- 
reinigung aus dem Wege zu gehen. 


Der einzig richtige Gedanke 
derAbwässerreinigung ist ja doch 
der, daß man die in den Abwässern suspen- 
dierten Teile dadurch zum Absetzen nötigt, 
daß man die Strömungsgeschwindigkeit der- 
selben auf nahezu Null bringt. 


Es ist eine Binsenwahrheit, daß alle 
Flüsse und Ströme jeweilig dort, wo die 
Strömung zum Stillstande kommt, ihre Sand- 
massen ablagern. 


Selbstverständlich muß man in den Klär- 
teichen auch Prellwände anbringen, 
denn nichts trägt zu dem Absetzen schwim- 
mender Teile so leicht bei, wie wenn dieselben 
einen Stoß erhalten, der sie in ihrer Be- 
wegungsrichtung gewissermaßen zurückwirft. 


Genau auf dem Prinzipe der Sand- 
ablagerung in den Flüssen müssen die 
Fasern- und Füllstoffabscheider letzten Endes 
beruhen. 


Das Unangenehmste, worauf man in der 
Frage der Wasserreinigung stoßen kann, sind 
Algenbildungen. Wenn Du oberhalb Deiner 
Fabrik etwa eine Zellulosefabrik hast, die 
ihre Abwässer in den Flußlauf leitet, warne 
ich Dich vor unnützen Experimenten. Man 
wird der Schwefelalgen nicht Herr, weil sie 
in den schwache Mengen Schwefelverbindun- 
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gen führenden Wässern ihre günstigsten 
Nahrungsbedingungen finden. 


Allerdings sollte schon aus diesem Grunde 
cine Zellulosefabrik nur an einem größeren 
Flußlaufe angelegt werden, der soviel Wasser 
führt, daß er die Abwässer entsprechend 
verdünnt und in dieser Art unschädlich macht. 


Was die allgemeine Lage der zu erbauen- 
den Fabriken anbelangt, so hörte ich in meiner 
Jugend die alten Papiermacher immer sagen, 
daß eine Papierfabrik alle zehn 
Jahre abbrennen müsse, um wie- 
derum, entsprechend modernisiert, als Phö- 
nix aus der Asche zu steigen. Wenngleich 
etwas Wahres an der Sache ist, warne 
ich Dich doch, Deine Fabrik so zu legen, daß 
ihre Hauptrichtung mit der hauptsächlichsten 
Windrichtung Zusammenfällt, denn das 
heißt nichts anderes als bei einem eventuellen 
Brande das Feuer mit Absicht auf alle in der 
Windrichtung gelegenen Objekte weiterzu- 
leiten. 

Ich bin der Anschauung, daß man eine 
Fabrik quer zur hauptsächlich vorkom- 
menden Windrichtung anlegen muß, und daß 
man alles aufzubieten hat, um sie mög- 
lichstfeuersicher zu machen. 


Ich bin auch der Anschauung, daß man 
Magazine, die feuergefährliche Materialien 
enthalten, seitwärts stellen muß, und 
zwar ganz isoliert, sodaßsie bei einem 
Brande der Fabrik ungefährdet sind oder 
umgekehrt bei ihrem Brande die Fabrik 
ungefährdet erscheint. 

Ich rate Dir infolge der Feuersicherheit 
auch nur zuBetonbauten,zuflachen 
Dächern mit reichlichen Oberlichten, zu 
einer Eindeckung mit Preßkies und zu von 
vornherein wohlüberlegten stabilen Lösch- 
vorrichtungen. 

Unter stabilen Löschvorrichtun- 
gen verstehe ich zunächst einmal feste 
Rohrleitungen in und außerhalb der 
Gebäude, die im Falle eines Brandes an die 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


103 


Dampfspritze oder Dampfstrahlpumpen ange- 
schlossen werden. Muß man erst viele 
Hanfschläuche verwenden, um zur 
Brandstelle zu gelangen, so hat das seine 
großen Schwierigkeiten, denn alle Tage 
brennt es ja nicht, und wenn es schließlich 
einmal in der Nacht zu einem Brande kommt, 
sind die Schläuche bestimmt vermorscht und 
platzen. 


Ich rate Dir auch zu einem System 
Körtingscher Dampfstrahlpum- 
pen, die man ringsherum um die Fabrik 
verteilt und so anlegt, daß man zum Brand- 
objekte selbst nur eine ganz kurze Strecke 
hat. Natürlich muß man, wenn man diese 
Dampfstrahlpumpen benützen will, auch 
Danıpf zur Verfügung haben und daher auch 
am Sonntage, meiner Erfahrung 
nach dem gefährlichsten Brand- 
tage, einen Kessel unter Dampf halten. 


Während der Woche kann sich ein Brand 
doch wohl nur dort ausbreiten, wo es sich 
um einen unbetretenen Raum handelt. 
Während des Sonntagsstillstandes aber, 
wenn Reparaturen mit Lötvorrichtungen, 
Koksöfen u. dgl. vorgenommen werden und 
die Leute gerne nach Hause drängen, ist die 
Gefahr doppelt groß. 

Die Dampistrahlspritzen muß man natür- 
lich so legen, daß sie immer genügend Wasser 
zur Verfügung haben, die Wasserentnahme- 
stellen also im Winter auch gegen die Gefahr 
des Einfrierens geschützt sind. 

Es gibt nichts Einfacheres als derartige 
Dampistrahlpumpen, und es ist 
eine Freude, sie arbeiten zu sehen. 


Außen an den Fabrikgebäuden führe 
neben den vertikalen Steigrohren eiserne 
Leitern bis auf das Dach und in unmittelbarer 
Nähe der Fenster. 


Bei einem Brande ist die Löschmannschaft 
momentan an der Brandstelle und sind die 
wenigen Meter Schlauch sofort an die stabilen 
eisernen Rohrleitungen angeschlossen. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . —— ͤ—u— 


Zellstoff zur Kunstseideherstellung. 


Zellstoff ist bekanntlich das Rohmaterial zur 
Kunstseideherstellung. Das Fachblatt „Faserstofie und 
Spinnpilanzen“ äulert sich hierüber wie folgt: 

Zellstoff wird von den Zellulosefabriken in mehr 
oder weniger guter Spezialqualität für Kunstseide— 
fabriken geliefert. Bei Eintreffen einer neuen Sen- 
dung ist der Zellstoff hauptsächlich zu prüfen auf: 


Alpha-, Beta- und Gamma-Zellulosc, Wasser- und 
Aschegehalt und Quellbarkeit. Diese Untersuchungen 
genügen vorläufig für die weitere Behandlung des 
Zellstoffes; weitere Untersuchungen auf Reinheit des 
Zellstoffes haben mehr wissenschaftlichen als prak- 
tischen Wert, da ohnehin nur Spezialzellstoff in Frage 
kommt, — 


— 
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Ueber Betriebsfortschritte. 


Wer von den Fachkollegen von Zeit zu 
Zeit Gelegenheit hat, verschiedene Papier- 
fabriken zu besuchen, wird des öfteren fest- 
stellen können, daß Werke, welche im allge- 
meinen gleiche Papiersorten herstellen, nach 
verhältnismäßig abweichenden Methoden ar- 
beiten. Beispielsweise kann man beobachten, 
daß in Fabriken für mittlere und teilweise 
bessere Papiere große Unterschiede bestehen. 
Es gibt Firmen, die Papiermaschinen weit 
unter 2 m Breite verwenden, und solche, die 
die gleichen Papiere auf Maschinen von 
2,5 m und größerer Breite herstellen. Man 
sollte nun annehmen, daß die Weiterbehand- 
lung der Papiere vom Längsschneider ab 
unabhängig von der Arbeitsbreite der Papier- 
maschine in jedem Falle in voller Breite 
erfolgt, so daß also bei Aufstellung breiterer 
Papiermaschinen auch die erforderlichen 
Roll-, Schneide- und Satiniermaschinen in 
der hierzu passenden Breite verwendet wer- 
den. Sehr oft kann man jedoch beobachten, 
daß die breite Papierbahn im Längsschneider 
in schmale Bahnen geschnitten und in 
schmalen Rollen auf Rollhülsen aufgewickelt 
wird. Dann folgt gewöhnlich der bekannte 
Arbeitsgang über schmale Anfeuchtungs- 
maschinen, schmale Kalander und ebensolche 
Querschneider. 

Daß diese Methode nicht nur viel Aus- 
schuß ergibt und viel Raum verlangt, sondern 
auch bedeutend mehr Arbeitskräfte erfordert 
und deshalb die ganze Herstellung wesentlich 
verteuert, liegt auf der Hand. Infolgedessen 
sollte jede Papierfabrik, deren Erzeugnisse 
cs einigermaßen gestatten, ihr Augenmerk 
darauf richten, in der Papiermaschine zu 
feuchten, die Papierbahn nicht zu teilen, son- 
dern in voller Maschinenbreite aufzuwickeln 
und dann die Weiterverarbeitung ebenfalls 
maschinenbreit vorzunehmen. Da eine ganze 
Anzahl Papierfabriken in dieser Weise ar- 
beitet und ersichtlich günstige Ergebnisse 
erzielt, so ist damit erwiesen, daß unsere 
Maschinenfabriken sehr wohl in der Lage 
sind, nicht nur breite Papiermaschinen zu 
bauen, sondern auch alle Maschinen, die 
zum Rollen, Schneiden und Satinieren die- 
nen, so herzustellen, daß sie ein Weiterver- 
arbeiten des Papieres in voller Maschinen- 
breite gestatten. 

Eines schickt sich nicht für alle, diese 
Lebensregel gilt natürlich auch hier. Bei- 
spielsweise wird man es auch in Zukunit 
vorziehen, dünne Pergaminpapiere sowie 
besondere Hochglanzpapiere auf schmalen 


Kalandern zu satinieren. Für marktgängige 
Ware werden jedoch die Papierfabriken, die 
wettbewerbsfähig bleiben wollen, immer 
mehr die maschinenbreite Weiterverarbeitung 
durchführen. Da vielfach mit der Verbreite- 
rung der Papiermaschinen außerdem eine 
größere Arbeitsgeschwindigkeit zur Anwen- 
dung kommt, so ist es erst recht erforderlich, 
mit der Weiterverarbeitung ebenfalls Schritt 
zu halten, um nicht die Anzahl der Ver- 
arbeitungsmaschinen entsprechend erhöhen 
zu müssen. 

Welche großen Unterschiede in dieser 
Hinsicht bestehen, geht daraus hervor, daß 
Fabriken mit 2 Papiermaschinen und einer 
Tageserzeugung von 20—25 000 kg mit 2 bis 
3 maschinenbreiten Kalandern auskommen, 
während andere 6, 8 und mehr Kalander im 
Betrieb halten müssen, um die ganze Erzeu- 
gung bewältigen zu können. Aehnliche Ver- 
hältnisse bestehen bei den Anfeucht- und 
Querschneidemaschinen. 

Zu beachten ist allerdings bei derartigen 
Gegenüberstellungen noch, ob eine Fabrik 
hauptsächlich große Lieferung gleicher oder 
ähnlicher Qualität und nicht zu viel Format- 
wechsel hat oder ob viele kleine Posten 
herausgearbeitet werden müssen. 

Um Höchstleistungen zu erzielen, ist in 
der Regel folgender Arbeitsgang zu emp- 
fehlen: Nachdem zu satinierendes Papier in 
der Papiermaschine durch geeignete Spritz- 
oder Bürstenfeuchter in voller Breite ge- 
feuchtet ist, wird es maschinenbreit aufge- 
rollt. Wenn Rollhülsen aus Holz oder Eisen 
verwendet werden, dann sollen sie nicht 
mehr den früher gebräuchlichen geringen 
Durchmesser von 90—100 mm haben, son- 
dern wenigstens 150 mm, besser noch mehr. 
Die Drehzahl der Hülse bei Beginn einer 
Rolle wird bei größerem Durchmesser ent- 
sprechend niedriger und das Papier führt 
sich viel leichter auf. Auch neigen die Bogen 
später beim Schneiden nicht so sehr zum 
Rollen, was jeder Querschneiderführer zu 
schätzen weiß. 

Zum Antrieb der Rollhülsen werden fast 
ausschließlich die bekannten Rollfriktionen 
verwendet. Zu starkes Gleiten dieser Frik- 
tionen hat außer sonstigen Uebelständen 
eine entsprechend große Abnützung und 
Erwärmung zur Folge. Erfahrungsgemäß 
sollte eine Friktion höchstens für ein Ueber- 
setzungsverhältnis von 1 zu 4 bis 1 zu 5 ver- 
wendet werden. Wenn demnach auf eine 
100 mm starke Rollhülse aufgewickelt wird, 
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so darf höchstens eine Papierrolle bis zu 
500 mm Durchmesser hergestellt werden. 

Sollen später klanghart gewickelte Rollen 
angefertigt oder soll das Papier satiniert 
werden, so werden die in der Papiermaschine 
hergestellten, bis zu 500 mm Durchmesser 
großen Rollen auf einer besonderen Umroll- 
maschine, einem Vorroller, zu großen Rollen 
(1200 mm Durchmesser und größer) umge- 
rollt. Klebestellen werden angefertigt und 
der Ausschuß wird entfernt. 

Vörzuziehen ist es, bereits auf der Pa- 
piermaschine auf Tamboure oder Rolltrom- 
meln aufzuwickeln. Die Rollvorrichtungen 
eines Kalanders für Schnellbetrieb müssen 
natürlich ebenfalls für Tambour wicklung ein- 
gerichtet sein, damit die Maschine möglichst 
lange ohne Unterbrechung laufen kann und 
das Papier so selten als möglich eingeführt 
werden muß. 

Wird das Papier nach dem Satinieren zu 
festen Rollen umgewickelt, so wird im Ka- 
lander wieder auf Tamboure aufgewickelt; 
soll das satinierte Papier jedoch in Bogen 
geschnitten werden, so wird auch auf Roll- 
hülsen, und zwar auf solche von möglichst 
eroßem Durchmesser aufgerollt. In den 
Rollengestellen der Querschneider sollen die 
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Lager genügend weit entfernt sein, damit 
genügend Platz für große Rollen ist. 
Während des ganzen Arbeitsganges ist 
besonderer Wert darauf zu legen, jeden 
Transport von Maschine zu Maschine 
zu erleichtern und Zu beschleunigen. Die 
Anordnung von Kränen mit Hand- oder 
elektrischem Betrieb ist unbedingt erforder- 


lich. Auch wird eine moderne Fabrik 
dafür Sorge tragen, daß das Ablegen 
der Bogen am Querschneider möglichst 


mechanisch erfolgt, und daß der Abtransport 
der Bogen in den Sortiersaal in jeder Weise 
erleichtert wird. Hierzu bestens geeignete 
Fördergeräte werden von einer ganzen Reihe 
deutscher Spezialfabriken angeboten; es ist 
also nicht erforderlich, ausländische Erzeug- 
nisse hiezu zu verwenden. 

Deutsche Papierfabriken sollen nicht nur 
Qualitätsarbeit liefern, sondern sollen ihr 
Augenmerk auch darauf richten, daß die 
maschinelle Einrichtung jederzeit den fort- 
schreitenden Ansprüchen genügt und ein 
vorteilhaftes Arbeiten ermöglicht. Durch 
Beachtung vorstehender Winke wird manche 
Papierfabrik ihre Erzeugung vergrößern, den 
Betrieb einfacher und einträglicher gestalten 
können. 


t Adolf Palm. 


Am 14. Januar ist Herr Adolf Palm sen., 
Begründer der Papierfabrik Neukochen, im 
Alter von 79 Jahren gestorben. Mit ihm ist 
wieder einer der Veteranen unserer Industrie 
dahingegangen. Der Verstorbene ist am 
1. November 1846 in Aalen geboren; er 
besuchte dort die Oberrealschule und war 
nach Besuch der höheren Handelsschule in 
Kirchheim u. Teck in verschiedenen bedeu- 
tenden Häusern Süddeutschlands tätig. In 
der Maschinenfabrik Gebr. Decker & Co., 
Cannstatt (jetzt Maschinenfabrik Eßlingen), 
bei der er auch Gelegenheit hatte, in den 
technischen Betrieb Einblick zu bekommen, 
wurde er auf die Papierindustrie hingewiesen, 
er hatte für diese Firma die wichtigsten 
Papierfabriken zu besuchen, um die von 
Decker konstruierten Maschinen für die 
Papier- und Holzstofferzeugung abzusetzen. 
Sein tatkräftiges Wesen führte ihn aber bald 
dazu, sich selbständig zu machen, und so 
übernahm er im Alter von 26 Jahren das 
Hammerwerk Neukochen, um es in hartem 
Ringen und nach Ueberwindung vieler 
Schwierigkeiten zu einer Packpapierfabrik um- 
zugestalten. Nach langen, sehr mühsamen 


Versuchen gelang es ihm, ein brauchbares, 
sehr festes Packpapier aus Bastfasern herzu- 
stellen, das nicht nur sehr schönen Absatz 
fand, sondern auch der jungen Firma einen 
guten Ruf verschaffte. 

Unermüdlich war Herr Adolf. Palm an 
der Ausgestaltung seines Werkes tätig, das 
er unter seiner umsichtigen Leitung zu statt- 
licher Ausdehnung und Leistungsfähigkeit 
brachte. | 

Der Verstorbene lebte in überaus glück- 
licher Ehe, der 6 Kinder entsprossen sind. 
Seine von ihm so sehr geliebte Frau, Mat- 
hilde geb. Heinz, wurde ihm im Jahre 1902 
entrissen. An ihre Stelle trat die älteste 
Tochter Albertine, die bis zu seinem Tode 
treulich um ihn gesorgt hat. 

Im Jahre 1918 nach Rückkunft seiner 
Söhne aus dem Felde übergab er diesen das 
Unternehmen. Wenn er auch nicht mehr für 
die Fabrik selbst tätig war, so interessierte 
er sich doch täglich für deren Entwicklung 
und stand den Söhnen mit seinem Rate nahe. 

Trotz seines hohen Alters war er aber 
keineswegs untätig, und bis zu seinem 
Lebensende war ihm Arbeit Bedürfnis. Auf- 
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rechten Ganges, hart gegen sich selbst, ar- 
beitete er rastlos, bis ihn anfangs Dezember 
ein inneres Leiden an das Haus fesselte. 


An dem traurigen Ausgang des Krieges 
und an den furchtbaren Verhältnissen in 
unserem Vaterlande trug der durch und durch 
national gesinnte Mann und alte Bismarck- 
verehrer überaus schwer. 


Anläßlich der Feier des 50jährigen Ge- 
schäftsjubiläums im Mai 1922 kam die große 
Wertschätzung zum Ausdruck, deren sich der 
Verstorbene bei den Werksangehörigen und 
bei den Einwohnern des Bezirks erfreute. 


Er war jahrelang im Kirchengemeinderat 
der evangelischen Gemeinde in Aalen und 
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seit drei Jahren Kirchenältester der kleinen 
evangelischen Gemeinde in Unterkochen, für 
die er viel Gutes stiftete. Von der Gemeinde 
Unterkochen, deren Gemeinderat er jahrelang 
angehörte, wurde ihm das Ehrenbürgerrecht 
verliehen. Außerdem war er über 25 Jahre 
Vertrauensmann des Schwäbischen Alb- 
vereins. Er liebte seine schwäbischen Berge 
über alles und hat viel zur Verschönerung 
der näheren Umgebung beigetragen. 

Ein echt deutscher Mann, streng in seinen 
Grundsätzen, erfüllt von hohem Pflicht- 
bewußtsein, großer Gewissenhaftigkeit, eiser- 
ner Willenskraft und von christlicher Welt- 
anschauung ist mit ihm dahingegangen. Ehre 
seinem Andenken! 


— n 


Geschäfisberichte. 


Zellstoffwerke Regensburg Aktiengesellschaft, Re- 
gensburg. Die Generalversammlung fand am 30. De- 
zember unter dem Vorsitz des stellvertretenden Vor- 
sitzenden, Generaldirektors Fr. Seeger (Suden— 
burger Maschinenfabrik und Eisengießerei A.-G. in 
Magdeburg), statt. Nach der Goldmarkeröffnungs- 
bilanz wird das Aktienkapital von P.-M. 40 Millionen 
auf R.-M. 3,2 Millionen umgestellt, bei 0,32 Millionen 
Reserve (P.-M. 1000 — R.-M. 80). In der Bilanz 
erscheinen unter anderem: Grundstücke R.-M. 588 480. 
Gebäude R.-M. 1266500, Maschinen und Betriebs- 
einrichtungen R.-M. 1 646 874, Rohstoffe, Betriebs- 
materialien. Halh- und Fertigfabrikate R.-M. 543 744. 
andererseits Rücklage für Betriebsfähigstellung der 
Anlage R.-M. 680 000, Delkredere R.-M. 21 676, Buch- 
schulden R.-M. 199539. Dazu wurde bemerkt, daß 
die Gebäude nur mit etwa zwei Drittel der amtlichen 
Taxe bewertet seien, da infolge der durch die Ver- 
hältnisse auigezwungenen Stillegung der Fabrik er- 
höhte Unterhaltungskosten und eine Wertminderung 
bei der Gesamtanlage entstanden ist. Aus den 
gleichen Gründen wie bei den Gebäuden ist der 
Wert der Maschinen und Betricbseinrichtungen um 
über die Hälfte des Taxwertes herabgesetzt worden. 
Die Generalversammlung genehmigte einstimmig 
sämtliche Punkte der Tagesordnung. 


Mahla & Graeser A.-G. in Remse (Papier- und 
Zellulosefabrik). Die Generalversammlung beschloß, 
den Gewinn von «A 33 605 in der R.-M.-Eröifnungs- 
bilanz aufgehen zu lassen und genehmigte die Um- 
stellung 40 zu 1 von A 51,8 Mill. auf R.-M. 1 255 400. 
Der gegenwärtige Geschäftsgang sei zufrizdenstellend, 
so daB man hofft, für das laufende Geschäftsjahr ein 
befriedigendes Ergebnis vorlegen zu können. 


Niederrheinische Papler- und Pappeniabrik Akt.- 
Ges., Neuß. Die Generalversammlung genehmigte 
die Umstellung des Aktienkapitals von bisher 26 Mil- 
lionen Papiermark auf 2,08 Millionen Goldmark und 
die Umstellung der gesetzlichen Rücklage auf 
208 000 Goldmark. 


F. E. Weidenmüller Aktiengesellschaft, Dreiwer- 
den (Zschopautal). In der am 14. Januar 1925 in 
Chemnitz abgehaltenen ordentlichen Generalver- 
sammlung wurde außer der Genehmigung des Ab- 
schlusses für das Geschäftsjahr 1923/24 auch über die 
auf den 1. Juli 1924 aufgestellte Reichsmarkeröfinungs— 
bilanz Beschluß gefaßt. Das Aktienkapital wurde im 
Verhältnis von 16 zu 1 auf nominal R.-M. 3 900 000 
Stamm- und Vorzugsaktien zusammengelegt. Die 
zesetzliche Rücklage ist mit R.-M. 400 000 eingesetzt. 


Schwartzkopff-Huwiler-Getriebe. 

Der heutigen Nummer unserer Zeitschrift liegt 
ein Prospekt der Berliner Maschinenbau- 
Aktien gesellschaft vorm. L. Schwartz- 
kopff, Berlin N 4, über das von ihr gebaute 
Schwartzkopif - Huwiler - Getriebe 
bei. Dieses Getriebe gestattet es, die Tourenzahl 
jeder beliebigen Arbeitsmaschine von Null bis zu 
einem Maximum zu regeln, so daB es möglich ist. 
die Arbeitsmaschine auf jede gewünschte Drehzahl 
einzustellen. Gerade für die Papierindustrie scheint 
uns dieses Getriebe eine besondere Bedeutung zu 
haben, da die Tourenregulierung bei den Papier- 
maschinen von jeher eine grobe Rolle gespielt hat. 
Das Getriebe wird von der Herstellerin in Größen 
bis zu 500 PS gebaut. Ein 250 PS starkes Getriebe 
war auf der Eisenbahntechnischen Tagung in Seddin 
ausgestellt, und zwar war es in cine Studien-Diesel- 
Lokomotive eingebaut. 


Ein in kaufmännischen Kreisen wegen seiner 
Zuverlässigksit geschätztes Nachschlagewerk ist das 
Verzeichnis der Postanstalten. Eisenbahn-, Krait- 
wagen-, Luftverkehr- und Dampischifistationen in 
Deutschland und der wichtigeren Orte im Auslande. 
Es kann bei jeder Postanstalt oder bei der Geheimen 
Kanzlei des Reichspostministeriums (Postscheckkonto 
38 200 beim Postscheckamt Berlin NW 7) zum Preise 
von R.-M. 2.40 bestellt werden. 


:᷑ꝛͤ er a 0 ᷑— T—. !¼ʃ•2?—ͥᷓ—;; ⅛ü... nr a —Tſ—.... T 
Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Auszeichnung. Herrn D.-In. h. c. Alfred 
Wiede, Gieneralbevollmächtigtem von Wiede's Papier- 
jabrik, G. m. b. H. in Rosenthal-Reuß, Besitzer von 
Wiede’s Carbidwerk Freyung, G. m. b. H. in Freyung 
(Niederbayern), ist gleich wie den schon in Nr. I, 
2 und 3 genannten Herren am 31. Dezember 1924 
der Titel eines bayerischen Kommerzienrates 
verliehen worden. 


Dalbker Zellstoff- und Papierfabrik A.-G. in 
Dalbke, Kreis Bielefeld. Der Betrieb der Fahrik ist 
nunmehr wieder aufgenommen worden. Die Leitung 
derselben wurde in die Hände des bewährten Fach- 
mannes Herrn Direktor Carl Stapf gelegt. Her- 
gestellt werden, wie früher, die bekannten Dalbker 
Papiersorten, Feinpapiere und Kartons. 


Neue Holzschleiferel und Pappeniabrik In Oester- 
reich. Der Holzgroßhändler und Sägewerksbesitzer 
Herr H. Boganc in Miklauzhof in Kärnten 
plant die Errichtung einer neuen großen Holzstoff- und 
Pappenfabrik am Fellachflusse, knapp unterhalb der 
Zellstoffabrik Rechberg der Brüder Kranz A.-G. Die 
Turbinenanlage wurde bereits bei der Firma Amme, 


Giesecke & Konegen, G. m. b. H. in Atz- 
xersdorf bei Wien, bestellt, während die ge- 
samte  Schleifereieinrichtung von der Amme, 
Giesecke & Konegen A.-G. in Braun- 
schweig geliefert werden soll. Reiche Wald- 
bestände ringsum sichern dem Unternehmen den 
Erfolg. E. B. 


Die Kommanditgesellschaft Cartiera di Verzuolo 
Ing. L. Burgo & C. in Verzuolo (Italien) ist in eine 
Aktiengesellschaft unter dem Namen Cartiere Burgo 
mit einem Kapital von 60 000 000 Lire umgewandelt 
worden. Erster Direktor ist Ingenicur Luigi 
Burgo. 


Neue Kunstseidefabrik. Die Vereinig- 


ten Gilanzstoff-Fabriken A.-G. in Elberfeld errichten 
in Waldniel bei M.-Gladbach eine Fabrik für 
Kunstseideherstellung. Mit dem Bau der Fabrik, die 
eine bedeutende Leistungsfähigkeit erhalten wird, ist 
bereits begonnen worden. 


Geschäftsaufsicht. Ueber die Süddeut- 
sche Kartoniabrik Arthur Pfau A.-G. in Kirchheim- 
Teck wurde die Geschäftsaufsicht angeordnet. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Papierfabrik J. H. Eppen A.-G. in Winsen a. L. 
Durch Beschluß der Generalversammlung ist das 
(Grundkapital von ÆA 8000 000 auf G.-M. 640 000 um- 
gestellt worden. 

Papierfabrik August Koehler, G. m. b. H., Ober- 
kirch. Durch Beschluß der Generalversammlung ist 
das Grundkapital auf 2 100000 Goldmark, eingeteilt 
in 2700 Stammaktien zu 700 Goldmark, 300 Vorzugs- 
aktiera zu 700 Goldmark, umgestellt. 

Papierfabrik Scheufelen, G. m. b. H. in Ober- 
lennin gen. Durch Gesellschafterbeschluß hat die Ge- 
sellschaft unter Ermäßigung des Stammkapitals auf 
G.-M. 2000000 umgestellt. 

N &ußer Papier- und Pergamentpapier-Aktiengesell- 
schaft in Neuß. Das Grundkapital ist durch Beschluß 
der CÇ zeneralversammlung vom 26. November 1924 
auf 5070 000 Goldmark umgestellt. 

D ampi-Holzstoff-Fabrik zu Petersdorf, G. m. b. H. 
in Pe tersdori im Riesengebirge. Das Stammkapital 
ist in folge Umstellung auf 10 000 Goldmark fest- 
gesetzt. 


Paul Winkler & Co. Papierfabrik, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung, Hünfeld. Gegenstand des 
Unternehmens ist die Herstellung und der Vertrieb 
von Papier, Pappen und verwandten Artikeln. Stamm- 
kapital 20 000 Goldmark. Geschäftsführer: Kaufmann 
Nissim Gadol, Berlin W 8, Mohrenstraße 15, 
Kaufmann Paul Winkler in Hünfeld. Die Ge- 
sellschaft wird durch zwei Geschäftsführer oder einen 
Geschäftsführer und einen Prokuristen oder zwei 
Prokuristen gemeinschaftlich vertreten. Die Ge- 
schäftsführer Kaufleute Nissim Gadol und Paul Wink- 
ler sind jedoch während der Dauer ihres Gesell- 
schaftsverhältnisses berechtigt, die Gesellschaft jeder 
allein zu vertreten. 


Pappeniabrik Herold, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Herold. Die bisherigen Geschäftsführer 
Carl Albrecht Fischer und Georg Wol- 
demar Opp in Thum sind ausgeschieden. Zum 
Geschäftsführer ist der Fabrikdirektor Franz Karl 
Wunderlich in Venusberg und zum stellvertre— 
tenden Geschäftsführer der Fabrikdirektor Curt 
Theodor Schüller in Venusberg bestellt. Jeder 
der Geschäftsführer ist selbständig zur Vertretung 
der Gesellschaft berechtigt. 


Holzstoff-Fabrlk Mühlbach-Häsellch G. m. b. H., 
Dresden. Das Stammkapital wurde aui 7500 Gold- 
mark ermäßigt. Die Prokura des Kaufmanns Ru- 
dolf Wolff ist erloschen. 


Prelserhöhung für Maschinenlederpappen. 
Die Vereinigung Deutscher Maschlnenlederpappen- 
Fabrikanten hat die Preise für Maschinenlederpappen 
von 1 25 auf A 27 für 100 kg erhöht. 


Aus Argentinien. 

Von einem Bezicher unseres Blattes in Argen- 
tinien wird uns geschrieben: 

Von hier ist über die Papierindustrie nichts Er- 
freuliches zu berichten. Ueberall ist Ueberproduk- 
tion und die Lager sind überfüllt. Die Papierfabriken 
bemühen sich, eine Konvention zu bilden, aber leider 
fehlt die Einigkeit. Der schlimmste Konkurrent ist 


Finnland, welcher hier zu sehr billigen Preisen 
verkauft. 
Finnland. Papier- und Zelistoffausfuhr im 


November, Es wurden exportiert: Papier im Oktober 
17 322 tons, im November 17964 tons, Pappe 3587 
bzw. 3170 tons, Zellstoff 30 256 bzw. 23492 tons, 
mech. Holzstoff 7751 bzw. 8577 tons. 


Zollermäßigungen in Ungarn. 
Auf die im neuen ungarischen Zolltarif festze- 
setzten Sätze sind folgende Ermäligungen eingetreten: 


Für Druck- und Löschpapiere in Rollen oder 
Bogen 25%, 
für Buntpapier und bunte Kartons, Papierwatte. 


Zigarettenhülsen 10% des Zollsatzes. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Prospekte der Firmen A. Borsig, G. m. b. H, 
Berlin-Tegel, und Sächsische Trans- 
portgeräte-Fabrik Neubauer & Schu- 
bert, Dresden-A. 28, bei, 
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Aus Deutschösterreich. 
Die in Deutschösterreich bestehende Aus- 
fuhrabgabe für Papierzeug, Papier 


und Pappe wurde aufgehoben und die Ausfuhr 
dieser Waren von jeder besonderen Ausfuhrbewilli- 
gung befreit. Damit hört endlich diese ganz unbe- 
rechtigte Sonderbesteuerung, welche der Verband 
der deutschösterreichischen Papier-, Zellulose-, Holz- 
stoff- und Pappenindustrie viele Jahre lang mit allem 
Nachdruck bekämpfte, auf. — 

Nach den im Zentralblatt für die Papierindustrie, 
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Wien, veröffentlichten Wasserstandsberichten aus 
Niederösterreich, Kärnten, dem Ybbsgebiet und den 
Gebieten der nördlichen Save haben sich die Wasser- 
verhältnisse fast überall verschlechtert, und die 
Hoffnung auf eine Besserung ist für die nächsten 
Monate eine sehr geringe, man glaubt vielmehr, daß 
man einen schr unangenehmen, wasserarmen Winter 
durchmachen müsse. Dieser Zustand ist für die 
österreichischen Holzschleifereien und Pappenfabriken 


sehr abträglich; eine Reihe derselben mußte den 
Betrieb noch mehr einschränken bzw. ganz ein- 
stellen. 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen-Anhalt. 


Einladung zu dem am 20. und 21. Februar 1925 stattfindenden 17. Stiftungsfest. 


Die Fachvereinigung beabsichtigt ihr Stiftungs- 
iest als wissenschaftliche Tagung zu begehen und 
daran anschließend einen Unterhaltungsabend zu ver- 
anstalten. 

Wir erlauben uns heute schon hiemit unsere 
außerordentlichen und auswärtigen Mitglieder sowie 
insbesondere Freunde und Gönner mit ihren Damen 
zur Teilnahme an dieser Tagung ergebenst einzu- 
laden. 

Festfolge. 
Freitag, den 20. Februar 1925: 
8.30 Uhr abends: Begrüßungsabend im Hotel Rumpf 

(Landbundhaus). 

Sonnabend, den 21. Februar 1928: 
10.15 Uhr vorm.: Jahresversammlung. Hörsaal 29. 
Tagesordnung: 

1. a) Geschäftsbericht, 

b) Ausbau der Abteilung A, 

c) Verschiedenes; 

2. 11.15 Uhr vormittags, Hörsaal 29: Vortrag „Der 
EinfluB der Papierrohstoffe auf die Echtheits— 
eigenschaften der Färbungen“. Firma: Badische 
Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen (Rhein), 
Referent: Herr G. Blaser; 


— 


3. 2 Uhr nachmittags: Vortrag „Die Eigenschaften 
der Dampfluftgemische als Grundlage der Trock— 
nung. Entnebelung und Rückkühlung“, Referent: 
Herr Dr.-Ing. Friedrich Merkel, Privatdozent an 
der Technischen Hochschule. Dresden: 

4.3 Uhr nachmittags: Vortrag mit Lichtbildern 
„Neuzeitliche Transportanlagen im Dienste von 
Papier- und Zellstoffabriken“ - Vorführung der 
Elektrokarre „Eidechse“, Firma: Adolf Bleichert 
& Co., Leipzig. Referent: Herr Ing. K. Zapf: 

5. 4 Uhr nachmittags: Vortrag mit Lichtbildern 
„Stetiger Schleifer“ mit gleichzeitiger Vorfüh- 
rung eines hetriebsfähigen Schleifermodells. 
Firma: J. M. Voith, Heidenheim (Brenz). 

4 Uhr nachmittags: Damenkaffee in den Räumen des 

Kaffee Karius, Weintraubenstraße. 

6 Uhr abends: Festabend im Hotel Rumpf (Land- 
bundhaus) 

a) Festtaſel. 

b) Unterhaltungsabend mit Ball. 


Fachvereinigung für Paplertechnik e. V., Cöthen-Anh. 


Abt. C: Abt. A: 
gez. KRehrer. gez. in Vollm. Haag. 


Neukochen, den 15. Januar 1925. 


Tief bewegt bringen wir hiermit zur Kenntnis, daß der Gründer der Firma 
Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen, Herr Privatier 


Adoli Palm, 


am 14. d. M., nachmittags 1 Uhr, verschieden ist. 

Des Entschlafenen tiefernste Lebensauffassung, hohes Pflichtbewußtsein, große 
Gewissenhaftigkeit, eiserne Willenskraft, unermüdliches Schaffen, anspruchslose 
Bescheidenheit und warmherzige Gesinnung machten ihn für uns zu einem leuch- 


tenden Vorbild. 


In aufrichtiger Verehrung und Dankbarkeit werden wir sein Andenken bewahren. 


Die Beamtenschaft 
der Firma Gebrüder Palm, Papierfabrik, 


Neukochen. 
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Auslands-Rundschau. 


England. | 

Paper Trade Review vom 9, Jan. 1925. 
Am 5. Januar starb in England im 88. 
Lebensjahr Baron Doverdale, mit seinem 
bürgerlichen Namen Edward Parting- 
ton. Seine Lebensgeschichte ist die eines 
Selfmademannes. Als Sohn armer Eltern 
begann er seine Tätigkeit als Ausläufer in 
einer Papierfabrik. Vermöge seines Organi- 
sationstalents und seiner scharfen Beobach- 
tung brachte er es bald zum Betriebsleiter 
und später zum Teilhaber. Er hat sich um 
die Einführung der Holzmasse als Ausgangs- 
punkt für die Papierfabrikation große Ver- 
dienste erworben. Auf einer Reise wurde er 
mit Dr. Kellner, Chemiker in der Papierfabrik 
des Grafen v. Ritter in Graz, bekannt, der ihn 
auf das von ihm erfundene Bisulfitverfahren 
aufmerksam machte. Das Ergebnis war die 
Gründung der Kellner-Partington Paper and 
Wood Pulp Co. mit einer Fabrik in Barrow- 
in-Furness. Partington erwarb sich ein 
großes Vermögen und dehnte seine Tätig- 
keit auf verschiedene Länder Europas (Borre- 
gaard, Hallein) und auf Amerika aus, wo er 
die International Paper Co. gründen half. In 
Anerkennung seiner großen Verdienste um 
die Papierfabrikation wurden ihm viele Ehren 
zuteil, und im Jahre 1916 wurde er zum Peer 
ernannt (britischer Adelstitel, verbunden mit 

der Mitgliedschaft im Oberhaus). Sch. 


Schweden. 

Nicht bloß in Kanada ist man mit Neu- 
und Erweiterungsbauten in unserer Industrie 
beschäftigt, auch aus den nordischen Ländern 
verlautet ähnliches, insbesondere aus Schwe- 
den. — 

In Schweden, das schon jetzt der größte 
Zellstofferzeuger Europas ist, sind es natür- 
lich 
welche ihre Produktion zu erhöhen bestrebt 
sind. Das bedeutet aber nicht, daß die 
Papierfabriken etwa ganz passiv sind, hat 
doch erst kürzlich Billeruds Aktie- 
bolag durch Aufstellung einer breiten Pa- 
piermaschine in Säffle seine Produktion in 
fettdichtem Papier ganz erheblich erhöht. 

In der Zellstoffindustrie dürfte es im be- 
sonderen die Sulfatstofferzeugung 
sein, die sich ausdehnt. Die Erzeugung von 
Sulfatzellstoff in den nördlichen Ländern ist 
in der Hauptsache auf die Verwertung von 
Sägewerksabfällen, von Durchforstungsholz 
aus den Waldungen und von für andere 


in erster Linie die Halbstoffabriken, 


Zwecke nicht geeignetem Holz gegründet. 
Gegenwärtig gehen immer noch nicht uner- 
hebliche Mengen von Sägewerksabfall nutz- 
los verloren. Es kann daher nicht wunder- 
nehmen, daß bei der Aufnahmefähigkeit des 
außereuropäischen Marktes für Kraftzellstoff 
vor allem Unternehmungen, welche sich mit 
der Erzeugung von Sägewaren befassen und 
noch keine Verwertungsmöglichkeit für die 
entfallenden Abfälle besitzen, den Bau von 
Sulfatstoffwerken beabsichtigen. 

In Kürze wird in der Nähe von Geffle 
die neue Fabrik Norrsund den Betrieb 
aufnehmen. Dieses Werk, das nach den 
Plänen des bekannten Ingenieurs Sand- 
berg gebaut worden ist, soll als Ausgangs- 
produkt die Abfälle von den zum gleichen 
Unternehmen (Kopparberg, Hofors) gehöri- 
gen, in der Nähe liegenden Sägewerken 
benutzen. Die volle Produktion der Anlage 
wird mit 25000 tons im Jahre genannt. 

Zu .einer weiteren Sulfatfabrik sind die 
Vorarbeiten in Sandviken am Angerman- 
älv im Gang. Das Unternehmen wird von 
der Firma A. N. Verstegh gebaut und 
soll ebenfalls als Ausgangsmaterial Holz- 
abfälle von eigenen Sägewerken und Durch- 
forstungsholz aus den eigenen, sehr ausge- 
dehnten Waldungen verwenden. 

Ganz kürzlich ging durch die Tages- 
zeitungen die Nachricht, gemäß der auch die 
Aktiebolag Vttersfors, Munksünd, 
den Bau einer Sulfatzellstoffabrik mit einer 
anfänglichen Produktion von 15000 tons 
pro Jahr beschlossen hat, die Produktion 
soll allmählich auf 30000 tons gesteigert 
werden. Genanntes Unternehmen betreibt 
gegenwärtig zwecks Ausnutzung seiner 
riesigen Waldungen im nördlichen Schwe- 
den nur die Erzeugung von Sägewaren. 
Man trägt sich nun mit der Absicht, die 
zerstreut liegenden Sägewerke im Piteagebiet 
(wenig südlicher als Haparanda) zu einigen 
größeren Anlagen zusammenzuschlagen, auf 
diese Weise den Holzabfall zu konzentrieren 
und ihn einer an zentraler Stelle gelegenen 
Sulfatstoffabrik ohne große Kosten zuzuführen. 

.Schließlich hört man von verschiedenen 
der bestehenden Werke manches über die 
beabsichtigte oder schon im Gange befind- 
liche Erhöhung der Produktion, teils durch 
Erweiterung, teils durch Vervollkommnung 
der Einrichtungen. So soll Nensjö Sul- 
fatstoffabrik im Härnösand-Distrikt, 
ein Werk, das im Sommer von einem größeren 
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Schadenfeuer heimgesucht wurde, eine Anzahl 
neuer Kocher aufstellen und seine Maschinen 
vergrößern, so daß schätzungsweise ein 
Viertel mehr dort erzeugt werden kann, d. h. 
die jährliche Erzeugungsmenge wird dann 
18 000—19 000 tons betragen. Ferner ist 
die Leistungsfähigkeit der dem Kramfors- 
Konzern gehörigen Sulfatstoff- 
fabrik Franö im letzten Jahre durch er- 
hebliche Ausbauten auf rund 25000 tons 
pro Jahr gesteigert worden. 

Damit ist die Reihe der Erweiterungen 
und Neuanlagen in der Sulfatstoffindustrie 
vermutlich noch nicht erschöpft, denn dem 
allerdings nicht sicheren Vernehmen nach 
sind noch einige andere geplant. 

Auch aus der Sulfitzellstoff- 
industrie hört man manches von Expan- 
sionsbestrebungen und -Absichten. So baut 
beispielsweise die eben genannte Kram- 
fors-Aktiebolag ihre Sulfitzellstoff- 
werke von 36000 Jahrestonnen auf 48000 
aus. Eine nicht unbeträchtliche Erweiterung 
seiner Erzeugung hat kürzlich Svartviks 
Sulfitfabrik (im Sundsvall-Distrikt) zu 
Ende geführt. Hier wird man jetzt gegen 
38000 tons im Jahre herstellen, während 
man früher nur etwa 25000 tons erzeugte. 
Auch die im südlichen Norrland gelegenen 
Fabriken Iggesund und Vallvik er- 
weitern, und zwar angeblich je um 15000 
tons jährlich. | 

Zieht man noch die da und dort vorge- 
nommenen kleineren Produktionserhöhungen 
in Betracht, so kommt man zu dem Schluß, 
daß die Erzeugungsfähigkeit der schwedi- 
schen Zellstoffindustrie wohl bald 1,2 Millio- 
nen Tonnen im Jahre erreichen wird. Y. 


Vereinigte Staaten. 


Die Zeitschrift „Paper“ erhielt auf eine 
Rundfrage von bedeutenden Persönlichkeiten 
der Papierindustrie Amerikas unter anderem 
folgende Erklärungen über -die Aussichten 
im Jahre 1925. | 

Sekretär Baker schreibt: Unsere finan- 
zielle Lage ist die denkbar beste; Geld für 
legitime Zwecke ist leicht erhältlich. Es er- 
scheint unwahrscheinlich, daß die jetzige 
Regierung zu plötzlichen Aenderungen der 
wirtschaftlichen Verhältnisse Veranlassung 
gibt. Die Kaufkraft des Publikums wird 
durch die sich ständig bessernden Verhält- 
nisse in der Landwirtschaft gehoben. Die 
Lagervorräte scheinen das normale Maß 
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nicht zu überschreiten. Das Vertrauen in 


eine befriedigende Lösung der europäischen 


Verhältnisse ist im Wachsen. 

Nach den veröffentlichten Statistiken ist 
die Produktion eine große. Im Oktober ist 
eine Produktionssteigerung von 10% gegen- 
über September zu verzeichnen. Die Ein- 
fuhrziffer ist eine sehr hohe, aber durch das 
Importkomitee soll unfaire ausländische Kon- 
kurrenz bekämpft werden. Es gibt aber auch 
einige unbefriedigende Zustände in der Pa- 
pierindustrie. So ist die Rohmaterialienlage 
nicht auf einer ganz festen Grundlage. In- 
dessen sollen vermehrte Produktion und 
bessere Verkäufe dazu beitragen, die unbe- 
friedigenden Zustände zu überwinden, die 
auf dem Rohstoffmarkt existieren. 

Eine New Yorker Bank schreibt in ihrem 
Wirtschaftsbericht von Mitte Dezember: 
Wenn eine Ueberproduktion entsteht, was 
nicht unwahrscheinlich ist, so ist die Mög- 
lichkeit gegeben, daß eine Anzahl Fabriken 
außer Betrieb gesetzt werden. Dies mag 
auch amerikanische Fabriken treffen, beson- 
ders solche, die Zeitungsdruckpapier und ` 
grobe Papiere herstellen, welche mit höheren 
Unkosten arbeiten als die kanadischen Fa- 
briken. Die größte Gefahr, welche die 
Papierindustrie der Vereinigten Staaten be- 
droht, ist die rasche Vernichtung der Wälder, 
wodurch die Beschaffung der Rohstoffe immer 
schwieriger wird. 


Norman W. Wilson, Vizepräsident der 
Hammermill Paper Company, schreibt über 
die internationale und einheimische Lage: 
Ich fasse meine Meinung in der kurzen Er- 
klärung zusammen, daß unsere einheimischen 
Verhältnisse in einer durchaus gesunden 
Verfassung sind. Wir glauben, daß die 
internationale Lage besser ist als je während 
der letzten zehn Jahre und sich noch weiter 
bessern wird. Damit sind bedeutende: Vor- 
teile für unsere Industrie verknüpft. 


B. T. Mac Bain, Columbia River Paper 
Mills, Vancouver, schlägt einen sehr hofi- 
nungsvollen Ton an: Die Aufträge mehren 
sich dermaßen, daß wir entweder mit den 
Preisen hinaufgehen oder eine längere Liefer- 
zeit festsetzen müssen. Die Preise sind 
bereits um 10—20% gestiegen. Wir haben 
hier (im Westen) die Zuversicht, daß es uns 
wieder besser gehen wird, und daß in eini- 
gen Monaten die Mehrzahl der Arbeiter 
wieder Beschäftigung findet. Seh. 


— p ——— 
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Patent-Berichte. 


Speisung von stetig arbeitenden Holz- 
| schleifern. | 


Firma J. M. Voith, Heidenheim, Brenz. 


Klasse 55a, Gr. 1. D.R.P. Nr. 406 640. 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
Speisung von stetig arbeitenden Holzschleifern, da- 
durch gekennzeichnet, daß zur Holzzuführung eine 
in einem auf den Schleiferstein mündenden Gehäuse 
umlaufende Anordnung aufeinanderfolgender Preß- 
platten vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Preßplatten radial auf einer 
drehbaren Trommel sitzen. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 
dadurch gekennzeichnet, 
für das Holz aus einem die PreBplatten umgebenden, 
in der Hauptsache zylinderförmigen Mantel mit tan- 
zentialer Ausmündung auf den Schleiferstein besteht, 
wobei die innere Begrenzung des Füllraumes durch 
die Wand der drehbaren Trommel gebildet wird. 


1 und 2, 


Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
aus Fasertorf. 
Albert Koch, Akt.-Ges. in Rotten- 
burg a. N.“ 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 404 614. 
Zusatz zum Patent 388 344. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Zellstoff aus Fasertorf, insbesondere für 


die Fein- und Druckpapierfabrikation, nach Patent 
388 344, dadurch gekennzeichnet, daß unter Bei- 
behaltung der Wechselbäder in der Phase der 


Chlorbehandlung Chlor in gasförmigem Zustand in 
ununterbrochenem Strom in die wässerige Auf- 
schlämmung des Fasermaterials eingeleitet wird. 


Verfahren zur Verwertung der Kocher- 
abwärme und -abgase zum Aufschließen von 
Schäl- und Sägespänen. 

Ph. Nebrich, vorm. Reinicke & 
Jasper,G.m.b.H. in Cöthen, Anh. 
Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 405 698. 


Patent-Ansprüche: 1. ‘Verfahren zur 
Verwertung der Kocherabwärme und -abgase zum 


» Erfinder: Dr. Roland Runkel in Rotten- 
burg a. N. 


daß das Führungsgehäuse 


— 


Aufschließen von Schäl- und Sägespänen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Kocher in mit den Schäl-- 
und Sägespänen gefüllte besondere Behälter abgasen; 
so daß der Inhalt dieser Behälter durch die Wärme 
der Abgase zunächst gedämpft und dann mittels der 
sich hierbei kondensierenden Flüssigkeit gelaugt wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der direkte Wärmeaustausch 
der Abgase und die Kondensateinwirkung in zwei 
Behältern vorgenommen wird, wobei der aus jedem 
der beiden Behälter austretende Abdampf mit deni 
Kondensat in den Laugenkreislauf des anderen Be- 
hälters geleitet wird. 


Langsiebpapiermaschine mit geteilten 
| Registerschienen. 
Paul Erkens in Düren, Rhid. 
Klasse 55d, Gr. 8. D. R. P. Nr. 406 942. 

Das wesentlichste Merkmal der Erfindung 
besteht darin, daß kurz vor der Uebergangs- 
stelle zwischen den beiden verschiedenartig 
geschüttelten Siebpartieteilen das laufende 
Maschinensieb derart geführt wird, daß es 
gezwungen ist, die Schüttelbewegungen der 
Registerschienen mitzumachen. 

Patent-Ansprüche: 1. Langsiebpapier- 
maschine mit geteilten Registerschienen, deren Teile 
verschiedenartig geschüttelt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB kurz vor der Uebergangsstelle zwischen 
den beiden verschiedenartig geschüttelten Sieb- 
partieteilen das laufende Maschinensieb derart ge- 
führt wird, daß es gezwungen ist, die Schüttel- 
bewegungen der Registerschienen mitzumachen. 

2. Langsiebpapiermaschine gemäß Patentanspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, daß die Führung aus 
einer unterhalb des Maschinensiebes sich über die 
ganze Breite desselben erstreckenden Walze und 
zwei über derselben Walze liegenden, von ober nur 
auf die Ränder des Maschinensiebes aufliegenden 
kurzen Walzen besteht. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55d, 28. Sch. 70450. Otto Schmidt, Zürich, 
Schweiz; Vertr.: H. Nähler, Dipl.-Ing. F. Seemann 
und Dipl.-Ing. Vorwerk, Pat.-Anw., Berlin SW 11. 
Verfahren zur Rückgewinnung der Wärme, welche 
in den in Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff 
u. dgl. sich bildenden Dampfschwaden enthalten ist; 
Zus. z, Pat. 401 936. 10. 5. 24. Schweiz 1. 5. 24. 


E Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstofiabriken. 
Das unenibehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 Goldmark. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. Auslandpreis 8 Goldmark 
oder der entsprechende Wert in ausländischen Noten. 


Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Buchabteilung, 


Biberach (Riß), Württbg. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders weun ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Pragestellers bleiben unbeantwortet. 
2 SEITE PETER 


Fra ge Nr. 3152. Harzausscheldungen auf der 
Papiermaschine. Bei unserer Selbstabnahme-Papier- 
maschine, auf der wir hauptsächlich Zellstoff- 
watte, d. h. hochgebleichte Zellulose ohne jeden 
Füllstoff oder Leimung verarbeiten, leiden wir sehr 
unter Harzansatz auf der Brust- und unteren Gautsch- 
walze. Wie ist dem abzuhelfen? Eventuell durch 
Zusatz von Chemikalien? 


Frage Nr. 3153. Feuchten von Pergamin- 
papier. Bewähren sich zum Feuchten von Pergamin- 
papieren gewöhnliche Streudüsen oder sind Bürsten- 
feuchter besser geeignet? S. 


Frage Nr. 3154, Wasserdlchte Pappen. Gibt 
es eine Möglichkeit, vollständig wasserdichte Pappen 
herzustellen? Die durch Leimen erzielte Wasser- 
dichtheit ist nur ungenügend. Falls es solche über- 
haupt gibt, wären wir für Mitteilungen dankbar. 

Pappenfabrik. 


Frage Nr. 3155. Welllge Ränder. Bei rösch 
und bei schmierig gemahlenen Stoffen (Kartons und 
auch dicke oder dünne Papiere) macht sich in letzter 
Zeit der Uebelstand bemerkbar, daß sie, nachdem sie 
auf Format geschnitten sind, nicht vollkommen flach- 
liegen, sondern wellenförmige Ränder haben. Diese 
Erscheinung tritt sowohl in der Längs- als auch in 
der Querrichtung auf, und zwar nur an den Rändern. 
Sie ist nur zu beobachten, wenn die Papiere oder 
Kartons auf Format geschnitten liegen. 

Die Bespannungsteile der betreffenden Maschine 
sind vollkommen in Ordnung. Auch bei der genauen 
Untersuchung der Siebpartie und der Pressen ist 
nichts Verdächtiges gefunden worden. Worauf ist 
die Erscheinung der welligen Ränder zurückzuführen 
und wie ist sie am besten zu beseitigen? 

Hannover. 


Frage Nr. 3156. Abnutzung der Holländer- 
messer. Wir haben bei unserer umfangreichen Hol- 
länderanlage außerordentlich hohe Abnützung an 
Holländermessern zu verzeichnen, und zwar sowohl 
bei den Stahlmessern der Halbzeugholländer als auch 
bei den Bronzemessern der Ganzzeugholländer. In 
der Hauptsache werden die Walzen durch Ausbrechen 
der Messer untauglich. 

Welche Festigkeitszahlen gelten bei Stahl und 
Bronze allgemein als ausreichend und wie ist speziell 
bei Bronze die: zweckmäßigste Zusammensetzung? 
Um Aussprache wird gebeten. S. 


Rentabilität einer Graupappenfabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3135 in Nr. 47/1924, S. 3029. 
(Zu Antworten VII und VIII in Nr. 2, S. 53.) 

IX. Es handelt sich um eine im Auslande neu 
zu gründende Fabrik, und es kann wohl kaum einem 
Zweifel unterliegen, daß eine neue, modern einge- 
richtete Fabrik in bezug auf Betriebskosten ganz 
erheblich billiger arbeiten wird, als eine ältere An- 
lage. Wenn z. B. mit 4 Einzylinderpappenmaschinen 
dasselbe Quantum wie mit 3 Zweizylindermaschinen 


erzeugt wird, So müssen Betriebskosten einschließ-- 


lich Löhne in letzterem Falle geringer sein, als wie 
im ersteren Falle; besonders trifft dies aber auch 
bei Reparaturen zu. Dagegen dürften wohl bei einer 
Neuanlage Zinsen und Abschreibungen einen höheren 


Betrag als bei einer alten Anlage ausmachen; Zin- 
sen, Abschreibungen, ebenso Handlungsunkosten, 
Steuern usw. habe ich aber in meiner Kalkulation 
gar nicht eingesetzt, weil es sich um eine aus- 
ländische Fabrik handelt und ich annehme, daß 
der Fragesteller diese Fragen viel besser selbst 
klären kann; daß aber meine Kalkulation diese 
Fragen gar nicht berührt, geht schon aus meinem 
Nachsatz hervor: „Hierzu kommen noch Kosten für 
Bahntransport, Zinsen, Abschreibungen und Versiche- 
rungskosten usw.“ Meine Kalkulation enthält also 
nur die Kosten, welche im Betriebe selbst entstehen. 
Auch die Kosten für Kohlen zum Trocknen der 
Pappen sind nicht berücksichtigt, wie es auch aus 
meinen Ausführungen hervorgeht. Da es sich bei 
der Frage um eine Neugründung im Auslande handelt 
und die Kalkulation deshalb auch nur eine annähernde 
sein kann und soll, darf sie als Grundlage für eine 
in Deutschland bestehende Fabrik nicht betrachtet 
werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


Abwässerreinigung In der Rohpappentabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3141 in Nr. 50/1924, S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 54.) 

II. Die Abwässer der Rohpappenfabriken sind 
am besten derart zu reinigen, daß das Abwasser 
von den Pappenmaschinen zunächst in den Trichter- 
stoffänger System Otto Schmidt D.R.P. geleitet 
wird, in welchem die Fasern und die starkfärbenden 
Beimengungen zurückgehalten werden, sodann wird 
das Wasser in offene Kiesfilter geleitet, um ein klares, 
Flulläufe nicht verschmutzendes Abwasser zu be- 
kommen. Natürlich kann dieses Wasser auch wieder 
in der Fabrikation verwendet werden. Um mit einem 
möglichst kleinen Kiesfilter auszukommen, verwen- 
det man zweckmäßig das aus dem Trichterstoffänger 
erhaltene vorgereinigte Wasser zur Fabrikation und 
läßt nur das überschüssige Wasser durch den Kies- 
filter laufen. Eine Vorklärung im Trichterstoffänger 
ist nötig, weil sonst der Kiesfilter zu schnell ver- 
schlammt und zu oft ausgewaschen werden müßte. 
Ob der Rohpappenfangstoff wieder zu verwenden 
ist, hängt von dem Grade der Verschmutzung ab; 
bei ständiger Reinigung des Abwassers, welches zur 
Fabrikation wiederverwendet wird, dürfte sich die 
Verwendung des Fangstoffes meist lohnen. 

Ob die Ausführung der Anlage in Eisen oder in 
Beton erfolgen soll, hängt mit vom Aufstellungsort 
ab. Die Ausführung in Beton stellt sich im allge- 
meinen teurer und ist wegen des bedeutend höheren 
Gewichtes in den höheren Geschossen, wegen der 
geringen Tragfähigkeit der Gebäude, meistens nicht 
möglich. Bei hochaufgestellten Stoffängern hat man 
den Vorteil, daß der Fangstoff ohne Verwendung 
einer Pumpe nach dem Verbrauchs- oder Lagerort 
geleitet werden kann, was bei Fangstoff der Roh- 
pappenfabrikation um so mehr nötig ist, weil der 
feine Schmutz die Pumpenteile in kurzer Zeit ver- 
schleißen würde. 

Die Unterhaltungskosten bei Trichterstoffängern 
sind verschwindend klein, da diese ohne Wartung 
arbeiten und lediglich eine Pumpe zur Hebung des 
Abwassers nötig ist. Eiserne Stoffänger müssen im 
Verlauf von 2—3 Jahren einen neuen Anstrich er- 
halten, und wenn hierin nichts versäumt wird, ist 
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ihre Lebensdauer sehr hoch. Betonstoffänger brau- 
chen keinen Anstrich, doch ist hierbei die Frostgefahr 
groß und einmal entstandene Risse sind schwer 
wieder zu dichten. Die angegebene Abwassermenge 
erscheint übrigens recht klein, hierfür käme ein Staff- 


fänger von nur etwa 3 m Durchmesser in .Frage. 


Stoffangtrichter sind um so wirksamer, je reichlicher 
zroß sie gewählt werden; man soll deshalb bei der 
Anschaffung auf 100 Æ mehr oder weniger ja nicht 
sehen. L. F., L. 


III. Am besten würde sich für Sie der Stoff- 
fänger System O. Schmidt eignen, vorausgesetzt, 
daß Sie für die Aufstellung dieses Apparates genügend 
Platz haben. Ist das nicht der Fall, dann empfehle 
ich die Aufstellung eines Fof-Filters oder eines 
Reform-Stoffängers. In allen Fällen können Sie den 
Fangstoff sowohl als auch einen Teil des .gereinigten 
Wassers wiedergewinnen, allerdings muß dafür Sorge 
getragen werden, daB das Abwasser von der Pappen- 
maschine nicht unnötig verunreinigt wird, z. B. durch 
den abgehenden, aussortierten Stoff des Knoten- 
fängers. Wenn Sie sich zur Aufstellung eines 
Schmidtschen Stoffängers entschließen, ist die Aus- 
führung in Eisenbeton vorzuziehen. Die Unterhal- 
tungskosten sind gering und dürfte sich der Einbau 
einer geeigneten Fangstoffanlage in allen Fällen 
lohnen. Ich empfehle aber, einen erfahrenen Fach- 
mann zu Rate zu ziehen, damit Sie vor Enttäuschun- 
gen bewahrt bleiben. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

IV. Aus Ihrer Frage entnehme ich, daß es sich 
um einen Zylinderstoffänger handelt, den Sie schon 
besitzen. Nachdem Sie nur über einen beschränkten 
Raum verfügen, so kommt nach meinen langjährigen 
Erfahrungen nur ein Sammelbehälter für das Ab- 
Wasser mit anschließender Pumpe, die das Wasser in 
einen über dem Holländersaale aufzustellenden Klär- 
behälter fördert, in Frage. Von diesem Behälter geht 
ein Abfluß rohr mit Abzweigungen zu jedem Holländer 
und eine zur Rohpappenmaschine zum Stoffverdün- 
nen. Der Klärbehälter ist mit einem Ueberfallrohr 
zu versehen, welches in der Mitte des Klärbehälters 
bis 10 cm unter Wasserspiegel geht und oben 
trichterförmig gebaut ist. Dadurch wird das Ab- 


wasser stets im Kreislauf gehalten und die Frisch- 


wasserpumpe ist entlastet. R. 


Bleichholländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3142 in Nr. 50/1924, S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 54.) 

IV. Bauen Sie Ihre Bleichholländer aus Holz, 
die innere Seite wird mit Zementverputz (mit Asbest 
gemischt) etwa 5—6 mm dick ausgekleidet. Zu 
diesem Zwecke werden breitköpfige, 37 cm lange 
Nägel in 6-8 cm Entfernung, 2—2)% cm vorstehend 
eingeschlagen. Die Oberfläche muB sauber und glatt 
gerieben werden. Ich habe mit solchen Holländern 
mit bestem Erfolg gearbeitet. Gegen mäßiges Hono- 
rar gebe ich genaue Anleitungen. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


J. F Müller & Sohn A. 


V. Bleichholländer wurden früher vielfach aus 
Ziegelmauerwerk oder aus Holz hergestellt. Ziegel- 
mauerwerk °/a Stein stark, Holz etwa 40 mm stark 
mit eisernem Reifen in etwa 7s Holländerhöhe. Die 
Innenwände müssen sauber mit Zement verputzt oder 
mit Kacheln ausgelegt werden. Bei Ziegelmauerwerk 
werden Sie wahrscheinlich billiger fahren, auch wird 
bei der Holzkonstruktion die Ausführung des Kropfes 
schwierig und müßten die Abrundungen beim Ueber- 
gang zwischen Boden und Seitenwänden doch aus 
Beton hergestellt werden. Ob allerdings bei Aus- 
führung in Ziegelmauerwerk bei dem in Aussicht 
stehenden späteren Abbruch der Holländer sich noch 
viel brauchbares Material ergeben wird, ist minde- 
stens fraglich. Ing.-Chem. O. K U c k. 


Krümmen (Elnrollen) des Papieres. 
Antwort auf Frage Nr. 3143 in Nr. 50/1924, S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 2. S. 55.) 

IV. Um in der Papierfabrik feststellen zu kön- 
nen, ob sich das Papier bei der Verarbeitung krümmt 
oder einrollt, ist es am einfachsten, das Papier mit 
einer ganz dünnen Leimmasse zu bestreichen und 
dann zu trocknen, wobei man sofort sehen kann, 
wie stark sich das Papier einrollt. Es hilft sich 
aber auch jeder Streichpapierfabrikant, sobald er 
merkt, daß sich das Papier einrollt, indem er der 
Farbe Mittel zusetzt, welche dies verhindern und 
das Papier geschmeidig machen. Am besten eignet 
sich dazu das Glyzerin, oder, wenn dies zu teuer, 
die verschiedenen Ersatzmittel, die es hierfür gibt, 
und welche bedeutend billiger als das Glyzerin sind. 

Wilhelm Reinicke, Crimmitschau i. Sa. 


Weiße Holzpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3145 in Nr. 50/1924; S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 55.) 

IV. Mit einer Einzylindermaschine von 1520 mm 
Arbeitsbreite können Sie in 24 Stunden günstigsten- 
falls 1200 kg weiße Holzpappen erzeugen. Bei den 
schwachen Pappen, die Sie herstellen, hat ein zweiter 
Siebzylinder keinen Zweck. Durch einen zweiten 
Siebzylinder ist allerdings die Möglichkeit gegeben, 
das einzelne Papierblatt recht dünn zu machen, wo- 
durch eine bessere Qualität und bei stärkeren Pappen 
auch eine höhere Produktion erzielt wird, aber Sie 
müssen ohnehin ein dünnes Papierblatt auf dem 
Siebzylinder sich bilden lassen, weil sonst z. B. 
140er Pappe so schnell entstehen würde, daß dem 
Päppenmaschinenführer kaum Zeit bleibt, die Pappe 
von der Walze abzunehmen. 140er Pappe wiegt 
510 g/qm; wenn Sie nun das Papierblatt etwa 
65 g/qm auf dem Siebzylinder auflaufen lassen, 
brauchen Sie 8 Lagen, deshalb ist Ihre Vermutung, 
daß bei solch dünnen Pappen bei einer Zweizylinder- 
maschine das rasche Abnehmen zu viel Schwierig- 
keiten machen bzw. zu viel Ausschuß entstehen 
würde, richtig. Zu empfehlen ist die Aufstellung 
einer zweiten Pappenmaschine. 

Inz.-Chenı. 


O. Kück. 


»Papierholz x 


0 Holz- 
29 makler, 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Pappen- Verarbeltung und Paplermache. Unter Mit- 
arbeit von Fachleuten herausgegeben von 
Walter Heß. Mit 19 Figuren im Text und 
1 Beilage. Verlag von M. Krayn, Berlin W, 
1924. Preis brosch. & 16. 

Das vorliegende, 272 Seiten umfassende Buch 
wird von dem bekannten Verfasser als Fortsetzung 
seiner Pappen-Verarbeitung bezeichnet, die vor einigen 
Jahren erschienen ist, stellt aber ein in sich abge- 
schlossenes, selbständiges Ganzes dar. Es enthält in 
dem Teil über die Pappenverarbeitung Allgemeines 


über die Pappenfabrikation, die Pappenrohstofie und 


Wissenswertes über die verschiedenen Pappensorten. 


Dann folgen Aufsätze über das Verderben von Pap- 
pen, das Wasserdichtmachen von Pappen, Pappe und 
Pappwaren für elektrotechnische Zwecke, die Ver- 
edlung von Pappen, Pappenneuheiten, Särge und 
Postkisten aus Pappe, die Herstellung von Papp- 
ringen und Hohlgegenständen usw. 


Der zweite Teil betrifft die Herstellung von 
Papiermaché und der Gegenstände daraus und neuere 
Verfahren zur Herstellung von Papierstoffwaren, wie 
das Pappengußverfahren. 


Das vielseitige Gebiet der Pappenverarbeitung 
erfährt durch dieses Buch eine neue Beleuchtung. 


Marktberichte. 


Englischer Zellstoffmarkt. 

Die Marktlage ist lebhaft. Die Nachfrage richtet 
sich in erster Linie auf starken Sulfitstoffl. Die 
Preisforderungen der Eigner werden von dem Sturz 
der schwedischen Krone begünstigt. Es ist jetzt 
leichter zu £ 13.—.— und darüber anzukommen. 
Natronzellulose verkauft sich im Inlande sowie für 
amerikanische Rechnung zu £ 13.10.— ziemlich gut. 
Holzschliff hat fortgesetzt ruhige Marktlage. Die mit 
der milden Wetterlage verknüpfte verlängerte Ver- 
schiffzeit in Schweden beeinträchtigt das heimische 
Geschäft. Für dieses Jahr wurden bereits mehrere 
tausend Tonnen nasser mechanischer Holzstoff zu 
etwa £ 4.—.— nach hier verkauft. 


Zellstofipreise in Frankreich. 

Anfangs Januar galten in Rouen folgende Cif- 
Notierungen pro 1000 kg: Sulfitzellstoff, gebleicht 
Fr. 590—615, ungebleicht und leichtbleichbar Fr. 385 
bis 455; Natronzellulose, ungebleicht und leichtbleich- 
bar Fr. 450—455, Kraftzellstoff Fr. 420—425; Fich- 


tenholzstoff, trocken Fr. 270—275, feucht 
Fr. 125—130. 
Papiermarkt in Brasilien. 
Brasilien ist ein guter Markt für Buch- und 


Zeichenpapier. Dabei fehlt eine heimische Industrie 
fast vollständig, obwohl in letzter Zeit Bestrebungen 
zur Errichtung von Fabriken, die sich mit der Her- 
stellung. von Notizbüchern und Schreibheften usw. 
befassen sollen, im Gange sind. Das dazu benötigte 
Papier würde dann allerdings auch wieder fast zu 
100% eingeführt werden müssen. Bei Umschlägen 


werden die groben Grade teilweise im Inland her— 


Maschinen-Siebe 


gestellt, die feineren Sorten werden sämtlich im- 
portiert. Deutschland hat in letzter Zeit seine Vor- 
kriegsstellung bereits wieder erobern können. 


Hadernmarktbericht. 


(Originalbericht aus der Tschechoslowakei.) 

Der Anfall von gemischten Hadern ist heuer 
etwas größer als sonst um diese Zeit, weil das 
günstige Wetter das Sammeln nicht, wie sonst in 
den Wintermonaten, unterbricht. 

Für gemischte Hadern werden im Einkauf Kc 100 
bis 140 für 100 kg gezahlt. Der größte Teil des 
Anfalles an Pappenhadern wird im Inlande verar- 
beitet, wenn auch vielleicht kleinere Schlüsse für 
Uebersee hierin getätigt wurden. Große Lager sind 
bei den Händlern nicht vorhanden, während die 
Fabriken ihre Lager ziemlich aufgefüllt haben. Für 
Pappenhadern, Hosenzeug usw. werden Kc 145—180 
für 100 kg erzielt. 

Nach gut nach Farben sortierten Baumwollhadern 
wird stark gefragt. Die Preise sind für Blau, Bunt 
und Rot je nach der Sortierung Kc 250—280, für 
Weiß III Kc 320—360, für Weiß Il und I Kc 400—430 
für 100 kg. Auch in Leinenhadern ist derzeit flotter 
Absatz, und zwar sind größtenteils Aufträge für 
England und Amerika. Karpfen. 


Papierholzmarkt. 
Süddeutschland. Den neuesten Erlösen 
nach sind nun auch in Baden und Württemberg die 
forstlichen Preise auf etwa 130% der Grundpreise 
(ohne Rinde 12, 10 und 8 A, mit Rinde 11, 9 und 7 A 
je Ster 1.—3. Kl. ab Wald) aufgerückt. Angebot 
knapp. Bemerkenswert ist, daß sich hier in letzter 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lieiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Zeit die Nachfragen nach schwachem Nadelstamm- 
hoiz mehren, das als Papierholz aufgearbeitet und 
verwendet werden soll. Das tschechoslowakische 
Angebot war am Markt, Erfolg fand es vermutlich 
jedoch nur in Mitteldeutschland und Sachsen. Die 


Forderungen sind gegenwärtig sehr uneinheitlich; 


man verlangte mindestens 115—120 Kc, aber auch 
bis zu 135 und 145 Kc je Ster ausfuhrfrei bayerischer 
Grenzstation Eger, Furth, Eisenstein und Haidmühle 
unverzollt, also Preise, die für bayerische Verhält- 
nisse zurzeit zu hoch sind, so daß Abschlüsse kaum 
stattfanden. Bezeichnend für die Lage in der 
Tschechoslowakei ist, daß bei Kaufabschlüssen mit 
sofortiger Barzahlung zumeist ziemliches Entgegen- 
kommen hinsichtlich des Preises gezeigt wird. 
(Holzmarkt.) 
Bei einer Versteigerung in Spaichingen 
(Württ.) wurden für gereppeltes Papierholz 2. und 
3. Kl. durchschnittlich G.-M. 12.70 pro rm erzielt. 


Die schwedische Papier- und Papierstofi- 
industrie im Jahre 1924. 

Der schwedisch Papiermarkt gewährt 
beim Rückblick auf das Jahr 1924 nicht den Ein- 
druck der Stetigkeit. Das Preisniveau auf dem 
internationalen Papiermarkt war in den meisten 
Sorten schwankend, und im ganzen ist die Lage seit 
1923 nicht besser geworden. Mit anderen Worten, 
der Nutzen in der Papierindustrie ist sehr unbefrie- 
digend. und es muB etwas geschehen, um eine Aen- 
derung herbeizuführen. Diese ungünstige Lage. ist 
auf verschiedene Einflüsse zurückzuführen. In erster 
Linie erinnern wir an die Zollpolitik der Vereinigten 
Staaten. Die Regierung plant auf Sulfitpapier den- 
selben Zoll zu legen, wie auf fettdichtes Papier, 
nämlich 3 cents pro lb und 15% ad valorem. Wenn 
dieser neue Tarif tatsächlich in Kraft tritt, so wird 
dadurch die Einfuhr von Sulfitpapier nach den Ver- 
einigten Staaten in Frage gestellt. Ebenso droht 
von Australien Gefahr, indem der bisher nur England 
gewährte Vorzugszoll auf Zeitungsdruckpapier —- 
€ 3.—.— pro ton — auch auf Kanada ausgedehnt 
werden soll. Dieser Tarif ist zwar noch nicht rati- 
‚üziert, aber doch scheint sich der schwedische 
Export von Zeitungsdruckpapier nach Australien be- 
deutend verringert zu haben. 

Offenbar ist bereits eine Ueberproduktion an 
Papier vorhanden, und es ist mit Sicherheit damit zu 
r-chnen, daß die Preise auf dem Weltmarkt noch 
mehr heruntergedrückt werden, wenn die in Aussicht 
genommenen neuen Maschinen und die neuen Papier- 
fabriken, von denen von verschiedenen Seiten bce- 
richtet wird, zu arbeiten anfangen. 

Zellstoff. Die Lage des Zellstoffmarktes um 
die Jahreswende 1923/24 war für die Fabriken nicht 
gerade hoffnungsvoll. Die Preise waren im Herbst 
stark gefallen und ihr Stand war zu Beginn des 
Jahres 1924 für die Verkäufer unbefriedigend. Auber- 
dem rechnete man allein in Schweden mit einer 
Produktionserhöhung in 1924 von 210 000 tons Sulfit- 
und Sulfatzellstoff. Aber bereits im Januar ent- 
wickelte sich eine sehr scharfe Nachfrage, besonders 
von den Vereinigten Staaten und England, die sich 
im Monat Februar und März noch vermehrte, so daß 
die Verkäufe im ersten Vierteljahr 1924 nicht weniger 
als 350 000 tons Sulfitzellstoff und 120 000 tons Sulfat- 
zellstoff Setrugen. Angesichts dieses Rekordumsatzes 
hätte man erwarten können, daß auch die Preise 
steigen oder wenigstens gleich bleiben würden. Aber 
im Gegenteil, sie sanken noch weiter. Die Notie- 
rungen für starken Sulfitzellstoff gingen Ende März 
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auf den niedrigsten Stand von £ 11.15.— pro ton cif 
herunter. Die Preissenkung bei gebleichtem und 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff' war verhältnismäßig 
geringer. Die Preise für leichtbleichbaren Sulfitzell- 
stoff gingen Ende März auf das Minimum von 
£ 13.12.6 pro ton cif zurück, gebleichter Stoff auf 
£ 17.12.6. Im zweiten Vierteljahr war der Umsatz 
auf dem Zellstoffmarkt auch noch sehr groß, erreichte 
aber nicht mehr die Höhe des ersten Vierteljahrs. In 
diesem Zeitraum stiegen die Preise langsam und 
Anfang Juli betrugen die Minimumnotierungen: 

£ 18.10.— pro ton cif für gebleichten Sulfitzellstoff, 

„14.—— „ „ „ „ leichtbleichbaren „ 

„12.2.6 „ „ „ „ starkfaserigen 2 

Im dritten Vierteljahr war der Umsatz von Sulfit- 
zellstoff ungefähr gleich wie im zweiten, aber ein 
Teil der Verkäufe bezog sich auf Lieferungen im 
Jahr 1925. Die Vorräte an Kraftstoff wurden in dieser 
Zeit des Jahres sehr knapp. Im Anfang Oktober 
waren die Minimumpreise: 

£ 18. 10.— pro ton cif für gebleichten Sulfitzellstoff, 
„14.2.6 » „ „ Jeichtbleichbaren „ 
„12.15.— „ „ „ „ starkfaserigen şi 

Im Oktober hatten die Sulfit- und Sulfatzellstoff- 
fabriken ihre Produktion für 1924 so gut wie aus- 
verkauft. Auch im letzten Vierteljahr bewegten sich 
die Sulfitzellstoffpreise nach oben. Aber da die eng- 
lische Währung in diesem Zeitraum sich hob, so 
blieben die Notierungen in £-Sterling ungefähr die- 
selben wie oben. 

Für Sulfatzellstoff ist Amerika der ausschlag- 
gebende Markt. Etwa 70—80% des Exports gehen 
nach diesem Land. Zu Beginn des Jahres 1924 
waren die Notierungen in Kraftzellstoff sehr nieder: 
Doll. 2.50 pro 100 Ibs ex Dock U.S.A. Um. die 
Jahreswende 1924/25 betrugen sie minimal Doll. 2.75 
pro 100 Ibs ex Dock. Auf den europäischen Märkten 
wurden notiert: £ 14.—.— bis 14.12.6 pro ton cif 
für leichtbleichbaren Sulfatzellstoff. E 12.15.— bis 
13.10.— pro ton cif für Kraftzellstoft. 

Die Zellstoffabrikanten können mit Zuversicht 
auf das neue Jahr blicken. Die große Produktion 
von Sulfit- und Sulfatzellstoff im Jahr 1924 ist ver- 
kauft und ebenso 50 000 tons Sulfit- und 26 000 tons 
Sulfatzellstoff aus den Vorräten per 1. Januar 1924. 
Eine der wichtigsten Ursachen dieses günstigen 
Standes ist die große Nachfrage seitens der Ver- 
einigten Staaten, welche aus der Produktion von 
1924 etwa 275 000 tons Sulfitzellstoff und etwa 
200 000 tons Sulfatzellstoff gekauft haben. 

Der Holzstoffmarkt ist wie gewöhnlich 
durch die Lage in Norwegen stark beeinflußt worden. 
Um die Jahreswende 1923/24 waren die Notierungen 
für nassen Holzstoff etwa £ 4.5.— pro ton cif. Die 
Entwertung der norwegischen Währung hatte zur 
Folge, daß auch die schwedischen Preise herunter- 


gesetzt werden mußten, und Anfang Februar. waren 


die Preise nur £ 4.—.— pro ton cif. Später machte 


sich die Arbeitseinstellung in Norwegen bemerkbar 
und die Preise gingen wieder in die Höhe, bis sie 


anfangs Juni ihren Höchststand erreichten, nämlich 
£ 4.10.— bis 4.12.6 pro ton cif. Dann gingen sie 
wieder zurück, und in den Sommermonaten — Juli- 
August —, wenn die Holzschleifereien in Nord- 

schweden immer darauf aus sind, ihre Vorräte los- 


_ zuwerden, wurden manche Posten zu £ 4.—.— prò 


ton cif abgesetzt. Im September stiegen die Preise 
wieder auf £ 4.2.6 bis 4.5.— und später haben sie 
sich bezüglich der Lieferung im Jahr 1925 ungefähr 
auf dieser Höhe gehalten. Da die Verschiffungen 
länger als gewöhnlich fortgeführt werden konnten, 
waren die Holzschleifereien von Nordschweden im- 
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stande, noch weitere Posten vor Jahresschluß abzu- 
liefern und begnügten sich für diese Lieferungen mit 
niedrigeren Preisen, bis herab zu £ 3.16.— pro ton 
cif. Durch das Wertsteigen des englischen Pfunds 
wurde der Verlust einigermaßen ausgeglichen. 

Die Preisbewegung für trockenen Holzschliff war 
ungefähr dieselbe wie bei nassem. Der Stand um 
die Jahreswende 1924/25 ist K 130 pro ton fob 
Gothenburg. Statistisch ist die Lage Ende des 
Jahres für Holzschliff ebenso günstig wie für Zell- 


stoff. Außer der Gesamtproduktion von 1924 wurden’ 


noch etwa 12000 tons nasser Holzstoff und etwa 
5000 tons trockener Holzstoff von den ziemlich kleinen 
Vorräten per 1. Januar 1924 verkauft. (Sv.P.T.) 


Die Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im Oktober und November 1924. 


Die Einfuhr von Papierholz hat zwar auch im 
Oktober/November, sowohl im Vergleich zu dem 
Vormonat wie zum Oktober/November 1923, eine 
Zunahme erfahren, doch bleibt die in den ersten 
11 Monaten des Jahres 1924 eingeführte Menge noch 
immer wesentlich hinter der Einfuhr in der gleichen 
Zeit des Vorjahres zurück. Die amtlichen Zahlen 
ergeben folgendes Bild: 


1924 1923 
Oktober 145 973 t 96 394 t 
November 116 396 t 67 205 t 
Januar. November 1 301 003 t 1503 839 t 


Der größte Teil des eingeführten Holzes kam 
auch im Oktober/November aus der Tschechoslowa- 
kei. An zweiter Stelle steht die Einfuhr aus Ost- 
und Westpolen, dann folgen Finnland, Litauen und 
Nordrulland, 

Die Einfuhrziffern nach Ländern geordnet lauten: 

Oktober: 
. 45668 t = 77635 tm 
. 32411 t = 55 098 fm 
10711 t = 18 208 fm 


Tschechoslowakei 
Ost- und 5 
Nordrußland 


Lettland 6886 t = 11706 fm 
Litauen 23 798 t = 40 456 fm 
Finnland 26 050 t = 44 285 fm 
übrige Länder 448 t = 761 fm 


November: 


Tschechoslowakei 61 862 t= 105 165 fm 
Ost- und Westpolen 20 445 t = 34 756 im 
Nordrußland 7641 t = 12 990 fm 
Lettland 1644 t = 2795 fm 
Litauen 3 542 t = 6021 fm 
Finnland j 20 228 t = 34 388 fm 
übrige Länder . 1034 t = 1758 fm 


Die Ausfuhr von Papierholz ist im Oktober 
mit 5149 t = 8753 im gegen den Vormonat auf unge- 
führ die Hälfte und im November weiter auf 3766 t 


— — — — 


FLACH. MUTHER: CS 


HAMBURG 1 Tel. Adr ⸗ 


Vertreter für 


FINNISCHER CELLULO/EVEREIN, 
FIN/KA TRA/SLIPERIFORENINGEN, HEL/INGFOR/F 


21 — 


Herausgeber: Güntter-Staib, 


Technischer Schriftleiter: 
Verantwortlich für die „Auslands-Rundschau“: 


Verantwortlich für den Anzeigentell: 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Nr. 4 1925 


= 6402 fm zurückgegangen. Für die Monate Januar 
bis einschließlich November 1924 beziffert sich die 
Ausfuhr von Papierholz auf 37670 t = 64039 jim 
gegenüber 451 t = 766 fm in der gleichen Zeit des 
Vorjahres, Nach Mitteilung des Statistischen Reichs- 
amtes ging das im Oktober/November ausgeführte 
Holz ausschließlich nach der Schweiz. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting. Hamburg 11. 
Hamburg, den 16. Januar 1925. 

Terpentinöl, Der Markt bleibt stetig in 
Amerika und fest in London. Das Geschäft ist hier 
regelmäßig und scheint der Bedarf wieder größer zu 
werden. 

Harz. Der Markt in Amerika ist sehr fest 
und die Preise ziehen langsam stetig weiter an. Das 
Geschäft in loko bzw. prompt ankommender Ware 
ist recht lebhaft, 

Auch in Spanien bleibt der Markt sehr fest 
bei noch weiter anziehenden Preisen. 


l Die neuen Kohlenpreise. 

Die Kohlenpreise bleiben im wesentlichen un- 
verändert. Erhöht wird lediglich für die 
Gewerkschaft Karl Alexander im Aachener Stein- 
kohlensyndikat der Preis für Stückkohle auf 24 M 
(bisher 21.50) und für Würfelkohle auf 26 & (23.50). 
beides ab 12. Januar. Im mitteldeutschen 
Braunkohlensyndikat stellen sich die Preise 
wie folgt: Briketts im Hausbrand 11.55 & (bisher 
12.05), Nußbriketts 11.95 Æ (12.45), Nüßchenbriketts 
12.45 M (12.95), Na£preßsteine 10.50 Æ (10.85). Die 
Preise gelten ab 16. Januar. Ferner sind ober- 
bayrische Pechkohlen um 50 Pfennig je Tonne 
heraufgesetzt. 


Papler-Indusirie-Kalender 1924/25 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Papier- 

fabrikanten. Verfaßt von Prof. Dr. Paul 

Klemm. Siebenundzwanzigster Jahrgang. 
Preis gebunden G.-M. 2.50. 


Güntter-Staib Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Biberach (Riß), Buchabteilung. 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 

Die Sonderabdrücke dieser Briefe sind noch nicht 
fertiggestellt. Die Ausführung der zahlreich einge- 
gangenen Bestellungen erfolgt nach Fertigstellung 


ohne besondere Anforderung. 


FLACHMUTH Prie 
MELSINGFORS 
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Otto Goy in Biberach. 


Ingenieur Wilhelm Abele, Stuttgart. 
Otto Kurz in Biberach. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Bekanntmachung. 


Die Mitglieder der Genossenschaft, die ihren Lohnnachweis für 1924 
noch nicht eingereicht haben, werden darauf hingewiesen, daß die Einreichung des 
Lohnnachweises oder einer Fehlanzeige spätestens bis zum 12. Februar d. Js. bei 
dem Sektions-Vorstand zu erfolgen hat; andernfalls werden die Löhne schätzungs- 
weise festgesetzt. Gegen die Lohnschätzung ist die Beschwerde unzulässig, auch 
wenn der geschätzte Lohnbetrag wesentlich zu hoch sein sollte. Außerdem kann 
wegen Nichteinreichung des Lohnnachweises oder der Fehlanzeige Bestrafung bis 
zır 1000 R.-Mk. eintreten. 


Mainz, den 20. Januar 1925. Der Vorstand. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
Rn 
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Erhöhung der Papierpreise. 
Beschäftigung der Zellstoff- und Papierfabriken. 


Infolge der Erhöhung des Holzstoff- und 
Zellstofipreises sind auch die Papierpreise 
erhöht worden, und zwar für Pergament- 
ersatz um A 3.—, Pergamin 4 5.—, Pack- 
papier & 2.50, Packpapier einseitigglatt un- 
gebleicht 4 3.—, einseitigglatt gebleicht 
M 5.50, Briefumschlagpapier M 3.—, Sack- 
papier M 3.—. Die „Frankfurter Zeitung“, 
welcher wir diese Mitteilung entnehmen, 
bemerkt über die Geschäftslage der Zellstoff- 
und Papierfabriken, daß die Zellstoff- 
fabriken stark beschäftigt sind, so daß 
sie einen Teil der Aufträge zurückweisen 
müssen; die Beschäftigung der Papier- 
fabriken sei im allgemeinen gut, wenn 


auch hier, je nach Art der hergestellten Sor- 
ten, eher Schwankungen festzustellen sind. 

Dazu möchten wir bemerken, daß nach 
den uns vorliegenden Berichten das Gesagte 
bezüglich der Zellstoffabriken zutreffend sein 
wird, der Auftragsbestand der Papierfabriken 
ist indessen teilweise ziemlich zurückgegan- 
gen, was allerdings damit zusammenhängen 
dürfte, daß die Fabriken infolge der Un- 
sicherheit über die neuen Holzstofi- und 
Zellstoffpreise keine Aufträge zu festen 
Preisen für die nächsten Monate annehmen 
wollten und konnten. Das wird nuh zu- 
nächst für die beiden nächsten Monate in 
Wegfall kommen. 


-e 


Zellstoffpreise für Februar und März 1925. 


Wie wir schon in Nr. 4, S. 94 berichteten. sind die Zellstofipreise mit Wir- 


kung ab 1. Februar erhöht worden. 


Die neuen Preise für alle Lieferungen ab |. 
31. März 1925 sind wie folgt festgesetzt worden: 


Sekunda ungebleicht . 
Ib ungebleicht 

la normal. 

Ia bleichfähig 
Sekunda gebleicht. 
Prima gebleicht 


frei Bahnstation des Empfängers unter den bekannten Lieferungsbedingungen. 


Februar bis einschließlich 


„ Mark 25.75 

„ 227.25 je 
28.25 
30.50 100 kg 
35.25 [ 88 : 100 


„ 36.75 
Die 


Zahlungsbedingungen sind wie folgt festgesetzt worden: 
Der Rechnungsbetrag ist spätestens am 30. Tage nach dem Rechnungsdatum 


fällig und in bar ohne Abzug zu zahlen. Bei Barzahlung spätestens bis zum 15. Tage 
nach Rechnungsdatum werden 2% Skonto auf den in bar bezahlten Betrag gewährt. 


Zentralausschuß 
der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoffindustrie. 


In der am 21. Januar stattgefundenen Vollversammlung wurde der bisherige 
Vorstand wiedergewählt. Er setzt sich zusammen aus den Vorsitzenden der 4 Fach- 
verbände, den Herren Dr. Ebart (Papier), Direktor Clemm (Zellstoff), Pott (Pappe) 
und Kommerzienrat Bretschneider (Holzstoff), sowie Herrn Rechtsanwalt Lammers. 
Die Versammlung war übereinstimmend der Ansicht, daß die Unterstützungskom- 
mission im allgemeinen Interesse ihre Tätigkeit fortsetzen muß, um für Fachschulen 
und sonstige wissenschaftliche Zwecke sowie für Einzelunterstützungen Mittel bereit- 
stellen zu können. 

Eee — 


Die Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstofl- und Papier-Chemiker 
und Ingenieure ladet für Mittwoch, den 11. Februar 1925, abends 7% Uhr zu einer 
Sitzung im Graßhcf-Zimmer im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin, 
Sommerstraße 4a, ein. Es spricht: Herr Professor Dr. Heß über Hydro- und 


Oxy-Zellulose. 
— p — 
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Verein Sächsischer Pappenfabrikanten e.V. 


Am 7. Februar dieses Jahres besteht der Verein Sächsischer Pappenfabrikanten, 
e. V. 25 Jahre und wird diesen Gedenktag am gleichen Tage mit einem an die dies- 
jährige Hauptversammlung anschließenden gemeinsamen Mittagessen begehen, und 
zwar erstmalig seit seinem Bestehen mit Damen und sonstigen Angehörigen der 


Vereinsmitglieder. 


Gäste sind selbstverständlich gern gesehen, nur werden An- 


meldungen an den Geschäftsführer Hermann Holtzhausen, Chemnitz, Annaberger- 
straße 81, bis zum 3. Februar 1925 erbeten. 

Die Hauptversammlung findet also Sonnabend, den 7. Februar 1925, mittags 
1 Uhr und das gemeinsame Mittagessen anschließend um 2'/, Uhr in Chemnitz in 


Loge Harmonie, Brauhausstraße 14, statt. 


+ 


Der Geschäftsführer. 
Holtzhausen. 


EEE 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


(Fortsetzung zu Nr. 2, S. 34.) 


Das Diplom des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten für ununterbrochene langjährige 
Dienstzeit in derselben Fabrik erhielten nach- 
benannte Beamte, Arbeiter und Arbeiterinnen: 


Für 50jährige Dienstzeit: 


Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Lücke, August, Arbeiter. 
Cari P. Fues, Papierfabrik, Akt.-Ges., Hanau a. Main. 
Hach, Friedrich, Arbeiter, 
Schleucher, Karl, Arbeiter, 
Gramlich, Julius, Arbeiter. 

Wintersche Papierlabriken, Altkloster b. Buxtehude. 
Meyer., Johann, Kutscher. 

Gebr. Schmitz Akt.-Ges., Merken b. Düren (Rhid.). 
Diekmeis, Johann, Packer (56 J.), 
Dickmeis, Peter, Kollergangführer. 

Pommersche Papierfabrik Hohenkrug in Hohenkrug 

b. Stettin. 
Naase, Hermann, Maschinenführer (55 J.). 

Heinr. Aug. Schoeller Söhne, Papierfabrik, Düren 

(Rheinland). 
Büker, Heinrich, Arbeiter. 

Cröllwitzer Aktienpaplerfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Hädicke, Friedrich, Turbinenwärter. 

Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebethal. 
Heymann, Ernst, Schlosser. 

Kübler & Niethammer, Papierfabrik, Kriebsteln. 
Schwarz, Karl, Kupferschmied. 

Thode’sche Paplerfabrik A.-G., Halnsberg b. Dresden. 
Deichmann, Adolf, Schlosser. 


Für 25jährige Dienstzeit: 


F. E. Weidenmüller A.-G., Holzstofi- und Papier- 
fabriken, Holzpappenfabrik, Antonsthal I. Sa. 
Ullmann, Ernst, Packer 
Riedel, Ernst, Kreissägearbeiter | 
Korb, Norbert, Holzschleifer 
Schneider, Ernst, Papierwickler 
Lang, Franz, Maschinenführer 
Adolph Flegel, Papleriabriken, Berlin C 19. 
Sickert, Max, Papiersaalmeister. š 
Geißler, Emil, Papiermaschinenführer, 
Kunath, Emil, Maurer, 
Schäfer, Emilie, Papierzählerin (30 J.), 
Baumann, Max, Werkführer, 
Funke, Emil, Maschinenführer, 
Franke, Bruno. Maschinenführer, 
Hildebrandt, Fri. Hedwig, Buchhalterin. 


| 30 J. 


„Elsenthal“, Holzstoff- und Papleriabrik Akt.-Ges., 
Grafenau l. Bayern. 
Wegerbauer, Jakob, Rollapparatführer, 
Schopf, Georg, Dampfmaschinenwärter, 
Hofbauer, Anton, Kutscher (35 J.), 
Lechner, Max, Holländermüller (34 J.), 
König, Anna, Papierzählerin (34 J.), 
Loisinger, Felix, Stellmacher (33 J.), 
Blob, Leopold, Holzschichter (30 J.), 
Kronschnabel, Georg, Heizer (31 J.). 
Ranftl, Josef, Verlademeister (30 J.), 
Jäger, Franz Josef, Holländermiüller, 
Denk, Josef, Saalmeister, 
Gramminger, Johann, Werkführer, 
König, Georg, Papiermaschinenführer, 
Pramel, Josef, Turbinenwärter. 
Verein für Zellstoff-Industrle, Oberleschen i. 
Krüttner, Otto, Direktor. 
Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. 
Geib, Peter, techn. Beamter (44 J.), 
Reisel, Rudolf, kaufm. Beamter, 
‚Thomsen, Andreas, kaufm. Beamter, 
Friedrich, Paul, kaufm, Beamter, 
Schelzig, Reinhard, Maschinenmeister, 
Geissinger, Hermann, Papiersaalmeister, 
Cröllwitzer Aktienpaplerfabrik, Halle-Cröllwitz a. S. 
Reichert, Robert, Hofarbeiter (30 J.), 
Hahn, Friedrich, Fahrstuhlführer, 
Nagel, Wilhelm, Heizer, 
Schnabel, Wilhelm, Fabrikarbeiter (40 J.), 
Heinrich, Otto, Papiermaschinenführer, 
Berger, Albert, Maschinist, 
Severin, Albert, Elektriker, 
Henze, Otto, Holländermüller. 
Wintersche Papierfabriken, Wertheim. 
Cremer, Mathias, Liniierer (40 J.), 
Ulbrich, Adolf, Querschneiderführer (45 J.). 
Knickmeyer, Ludwig, Arbeiter, 
Höltje, Heinrich, Arbeiter, 
Schrell, Friedrich, Werkführer. 
Gebrüder Dietrich, G. m. b. H., Papier- und Zellulose- 
fabrik, Merseburg. 
Seifert, Karl, Rollapparatführer, 
Seidenpapier-Fabrik Eislingen, Moriz Fleischer. Eis- 
lingen (Württ.). 
Herrlinger, Jacob, Schreiner, 
Maier, Franz, Holländermüller, 
Göhringer, Michael, Holländergehilfe, 
Handschuh, Ulrich, Meister, 
Herrlinger, Frau Angelika, Sortiererin, 


Schles. 
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Wahl, Frau Katharine, Meisterin, Š 
Friz, Frau Marie, Packerin. 
Wintersche Papleriabriken, Papierfabrik b. Cassel. 
Exner, Karl, Saalmeister, . 
Mergard, Heinrich, Aufseher, 
Eckel, Christoph, Kalanderführer, 
Menzel, Karl, Strohschneider, 
Bernhardt, Johannes, Heizer, 
Mühlhausen, Heinrich, Kalanderführer, 
Eckel, Johannes, Aufseher, 
Wilhelm, Karl, Steinschärfer, 
`~ Rode, Friedrich, Schmied. 
Varziner Papierfabrik, Hammermühle. 
Wohlert, Hermann, Holländermüller, 
Nemitz, August, Maschinenführer, 
Potratz, Franz, Tischler, 
Berndt, Hermann, Arbeiter, 
Waak, Karl, Holländermüller. 
Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Fassel, Bruno, Hofarbeiter. 
Aktlenpapleriabrik Regensburg, Alling b. Regensburg. 
Dorfner, Johann, Schmied, 
Poschenrieder, Jos., Schlossermstr. 
Götz, Sebastian, Maschinenführer und 
Turbinenwärter 
Dorfner, Josef, Maurer 
Fleischmann, Josef, Holländermüller 
Baldauf, Josef, Kollergangführer und 
Turbinenwärter 
Huber, Michael, Kollergangführer J 
Moyser Pappenfabrik Georg Grunwald, Moys b. Görlitz. 
Jeschke, Friedrich, Holländermüller. 
E. Holtzmann & Clie., Aktiengeselischaft, Weisenbach- 
fabrik im Murgtal (Baden). 
Roll, Josef, Reservemaschinenführer, 
Fritz, Karl, Packer, 
Merkel, Karl, Wächter, 
Neichel, Wendelin, Holländerzuträger, 
Bleier, Johannes, Hofarbeiter. 
Koholyt Aktiengesellschaft, Hillegossen (Westfalen). 
Brandt, Friedrich, Stoffahrer, 
Dedering, Heinrich, Packer, 
Holthöfer, Adolf, Heizer, 
Bensiek, Gustav, Maschinenführer, 
Tölke, Wilhelmine, Nachsortiererin. 
G. Baerwaldt, Papler- und Zellulosefabrik, Pulverkrug. 
Schellin. Franz, herrschaftl. Kutscher. 
J. H. Kayser, Papierfabrik, Winden b. Düren. 
Eismar, Johan. Arbeiter. 
Gebr. Schmitz Akt.-Ges., Papierfabrik, Merken b. 
Düren. (Rheinland). 
Beissel, Mathias, I. Trockner (45 J.), 
Brock, Kaspar, Schreiner (30 J.), 
Decker, Josef, Holländermüller (32 J.). 
Decker, Mathias, Maschinist (35 J.), 
Faßbender, Johann, Packer. (30 J.), 
Freialdenhoven, Leonhard Packer, 
Kalkbrenner, Mathias, Maschinist (31 J.). 
Körner, Konr., Papiermaschinenführer (31 J.). 
Löwenich, Anton, Maschinist (33 J.). 
Meurer, Bernhard, Kalanderführer, 
Peltzer, Heinrich, Kollergangführer (33 J.). 
Sprenger I, Peter, Holländerfüller, 
Spies, Mathias, Holländermüller (33 J.). 
Uerlichs, Mathias, Packer (34 J.), 
Nepomuk, Gertrud. Sortiererin, 
Hoffmann, Heinrich, Papiersaalmeister, 
Rosellen, Johann, Maschinenmeister (30 J.). 
Holzzellstoff- und Paplerfabriken A.-G., Neustadt 
(Schwarzwald). | 
Müller, Anton, Papierschneider, 
v. Lojewski, Albert, Prokurist. 
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Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappenfabrik, 


Guben. 
Scholz, Klara, Arbeiterin (36 J.), 
Schneider, Wilhelm, Kutscher (30 J.), 
Schneider |, Karl, Kaschiermaschinenführer 
(36 J.). 
Gebr. Hoffsümmer, G. m. b. H., Feinpapleriabrik, 
Düren (Rheinland). 
Schoenen, Josef, Kalanderführer. 
Th. D. Lovis Söhne, Akt.-Ges., Heiligenstadt. 
Stit z, Christoph, Vorarbeiter, 
Kaufhold, Franz, Pappenmacher. 
Aktlengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Zweigniederlassung Walsum, Walsum. 
Lachnit, Josef, Arbeiter, 
Terhorst, Jakob, Arbeiter, 
Knobloch, Ernst, Arbeiter, 
Claus, Johann, Arbeiter, 
Franzesko, Peter, Arbeiter. 


W. Euler, Maschinenpapierfabriken, Akt.-Ges., Bens- 


heim a. d. B. 
Schröder, Johann, Leimkocher | 
Humm, Adam, Kalanderiührer 40 J. 
Berg, Josef, Saalmeister J 
Härter, Friedrich, Saalmeister, 
Eichhorn, Christian, Zuträger, 
Huber, Philipp, Schneidmaschinenführer, 
Sattler, Heinrich, Papiermaschinengehilfe, 
Stumpf, Johann, stellvertr. Sortiermeister, 
Gärte, Frl. Marie, Sortiererin, 
Crößmann, Peter, Hofarbeiter. 
Kübler & Niethammer, Holzmassefabrik, Kriebethal 
Lorenz, Ernst, Stoffwieger. 
Papierfabrik Hermes & Cie., Kommanditgesellschalt, 
Düsseldorf. 
Roß, Peter, Werkführer. 

Jagenberg & Cie., Solinger Papierfabrik, Solingen. 
Baumann, Wilhelm, II. Papiersaalmeister. 
Coseler Cellulose- und Papieriabriken Aktlengesell- 

schaft, Cosel. 
Moschko, Philipp, Aufseher, 
Grotjan, Emil, Werkführer, 
Heintsch, Valentin, Verlademeister, 
Kuczera, Johann, Arbeiter, 
Rossa, Eduard, Schalttafelwärter, 
Smolnik, Anton, Holländerzuträger, 
Skiba, Felix, Zimmermann, 
Sagroll, Pius, Packer, 
Urbirzek, Johann, Pappenabnehmer, 
Wiesiolek, Johann, Schleifermeister. 
Wollny, Josef, Oberheizer, 
‚Borscz, Eduard. Maschinenführer, 
Kurka, Franz, Werkführer, 
Kluge, Frl. Sofie, Papiersortiererin. 
Carl P. Fues, Papierfabrik, Akt.-Ges., Hanau a. M. 
KreB, Rudolf, Arbeiter. 
Otto Günther, Papierfabrik, Greiz-Reuß,. 
Lippold, Oswald, Zimmermann. 
Pommersche Papierfabrik Hohenkrug in Hohenkrug 
b. Stettin. 
Schramm, Bernhard, Maschinenführer (39 J.), 
Brach, August, Portier (31 J.). 
Schröder, Wilhelm, Holländermüller (40 J.). 
Käding, Karl, Maurer (49 J.). 
Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Golzern. 
Sauer, Oswald, Holländergehilie, 
Reul, Paul, Holländermüller, 
Kaiser, Max, Bleicher, 
Schnurdy, Fritz, Umroller. 
Hannoversche Paplerfabriken Alfeld-Gronau, vormals 
Gebr. Woge, Alield a. d. Leine. 
Funke, Fritz, Werkführer. 
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Feldmühle, Papier- und Zelistoffwerke Aktiengesell- 
schaft, Werk Liebau. 
Brandwein, Paul, Werkführer, 
Seidel, Richard, Maschinenwärter. 
Papierfabrik Köslin Aktienges., Köslin (Pommern). 
Kirchhof, Richard, Verlademeister. 
Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen (Württ.). 
Donner, Franz, Kalanderführer, 
Fischer, Benedict, Kalanderführer. 
Gebrüder Palm, Papierfabrik, Neukochen bei Aalen 
(Württemberg). 
Müller, Marie, Sortiererin, 
Geiger, Josef, Leimkocher, 
Schiele, Creszentia, Mustermacherin, 
Blümle, Josef, Holländermüller, 
Lindtner, Georg, Maschinist, 


Für 10jährige Dienstzeit: 


Ostdeutsche Papler- und Zellstoffwerke A.-G., Mühl- 

dorf b. Glatz. i 
Hübl, Johann, Vorschlosser, 
Krahl, Karoline, Einkleberin, 
Mandel, August, Maurer, 
Naumann, Emil, Packer, 
Nawotny, Franz, Holländermüller, 
Paschwitz, Bruno, Einleger, 
Steiner |, Franz, Kalanderführer, 
Steuer, August, Holzsetzer, 
Tabor, Emil, Vorschlosser, 
Zahlten, Franz, Holländermüller, 
MeßBner, Paul, Kraftwagenführer. 

Felix Schoeller jun., Feinpapieriabrik, Burg Gretesch. 
Bockrath, Heinrich, Maurer, 
Ellermann, Wilhelm, Kalanderführer, 
Holtmeyer, August, Maurer, 

Kuckuck, Georg, Holländermüller. 
Klefoth, Wilhelm, Holländergehilte, 
Landwehr, Franz, Kollermüller, 
Lührmann, Wilhelm, Holländermüller, 
Landwehr, Gerhard, Holländermüller, 
Petering, Franz, Maler, ` 
Reinert, Heinrich, Arbeiter, 
Renzenbrink, Adolf, Mustergießer, 
Reinert, Adolf, Hilfsmeister, 
Schwarzbich, Josef, Wächter, 
Sprenger, Wilhelm, Holländergehilfe, 
Stockho, Christoph, Tischler, 
Stallkamp, Heinrich, Fahrstuhlführer, 
Schlüter, August, I. Papiermaschinengehilfe, 
Thormann, Friedrich, Holländergehilfe, 
Tönnies, Johann, Baryteur, 
Wortmann, Adam, Holländergehilic, 
Wilke, Heinrich, Magazinverwalter, 
Wulfhorst, Heinrich, Kontorist, 
Becker, Bernhardine, Sortiererin, 
Grunert, Auguste, Sortiererin, 

Rose, Marie, Arbeiterin, 

Weßler, Luise, Sortiererin. 

Koholyt Aktiengesellschatt, Hillegossen (Westfalen). 
Schumacher, Heinr., Kalanderführer (20 J.), 

„ Fuhrmann, Aug. Querschneiderführer (20 J.), 
Holtmann, Gustav, Schlosser, 
Wiegmann, Wilhelm, I. Maschinengehilie, 
Ferke, August, I. Maschinengehilfe, 
Werning, Wilhelm, Gärtner, 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktiengesell- 

schalt, Stettin. 
Ströbel, Fritz, Oberingenieur. 
Horn, Georg, Schleifermeister, 
Koplin, August, Lohnbürovorsteher, 
Roepke, Kurt, Werkführer, 
Bluhm, Otto, erster Roller, 
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Dieckow, Hermann, Holländermüller, 
Dieckow, Robert, Heizer, 
Ebert, Emil, Schmierer, 
Ehlert, Ernst, Maschinenführer, 
Eigbrecht, Karl, Packer, 
Foy, Paul, erster Roller, 
Gehrke, Hermann, Papierverlader, 
Gerbitz, Ernst, Roller, 
Gersdorf, Wilhelm, Tischler, 
Gottschalk, Richard, Telephonist, 
Jäger, Ludwig, Leimkocher, 
Keipke, Willi, Maschinengehilfe, 
Krumheuer, Friedrich, Kollergangführer, 
Lamprecht, Karl, Heizer, 
Lamprecht, Otto, erster Maschinengehilfe, 
Lamprecht, Wilhelm, Schlosser, 
Müller, Gustav, Holländermüller, 
Petermann, Robert, Pumpenwärter, 
Röhl, Otto, Wieger, 
Ruch, Otto, Maschinenführer, 
Stolzenburg, Gustav, Hilfsturbinenwärter, 
Theel, Emil, Packer, 
Tetzlaff, Franz, Sattler, 
Treder, Wilhelm, Heizer, 
Urlich, August, Aufzugsführer, 
Wendt, Otto, Holländergehilfe, 
Zemke, Albert, Pumpenwärter. 
Natronzellstofl- und Paplerfabriken A.-G., Priebus. 
Erfurth, Oskar, Buchhalter, 
Liewald, Gustav, Maurer, 
Reder, Otto, Kohlenablader, 
Krause, Fritz, Maschinengehilfe, 
Rothe, Berta, Sortiererin. 
Papierfabrik Ullersdori, G. m. b. H., Ullersdorf i. Iser- 
gebirge. l 
Bettermann. Ernst, Maurer, 
Seidenpapier-Fabrik Eislingen, Moriz Fleischer, Els- 
lingen (Württ.). 
Ludwig, Alois, Papierschneider, 
Ludwig, Alfons, Papierschneider, 
Bock, Heinrich, Papierschneider, 
Stiefel, Jakob, Papiermaschinenführer, 
Frech, Karl, Papiermaschinenführer, 
Tränkle, Christian, Aufzugführer, 
Geiser, Karl, Werkführer, 
Braun, Heinrich, Färber, 
Siegle, Ernst, Aufzugführer, 
Bodenheimer, Ludwig, Kaufmann, 
Schwegler, Wilhelm, Kaufmann, 
Schober, Frau Barbara, Sortiererin, 
Adelmann, Frau Maria, Sortiererin, 
Eisele, Frau Christine, Nachsortiererin, 
Benz, Frau Rosa, Nachsortiererin, 
Frei, Frau Maria, Zählerin, 
Frech, Frau Anna, Sortiererin, 
Siegle, Frau Emma, Sortiererin, 
Weiler, Frau Rosa, Nachsortiererin, 
Straub, Frl. Berta, Sortiererin, 
Bauer, Frl. Anna, Sortiererin, 
Pfeiffer, Frl. Anna, Sortiererin. 
Bühner, Frau Pauline, Sortiererin, 
Mendle, Frl. Katharine, Sortiererin, 
Erbele, Frl. Frieda, Kontoristin. 
Paul Köhler, Stroh- und graue Maschinenpappenfabrik, 
Guben. 
Albrecht, Carl, Dampfmaschinenführer, 
Brückner, Wilhelm, Wächter (22 J.), 
Jachmann, Carl, Maurer, 
Jänchen I, Wilhelm, Kocherführer (21 J.). 
Kochann, Paul, Hofarbeiter, 
Konieczny, Martin, Holländermüller, 
KoB, Gustav, Heizer, 
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May, Karl, Kollerganggehilte, 

Richter. I, Karl, Kollerganggehilfe, 
Siegel, Wilhelm, Kontorbote, 
Schindler, Philipp, Hofarbeiter, 
Schlitzkus, David, Dampfmaschinenführer, 
Bäcker, Peter, Betriebsleiter, 
Miething, Karl, Werkführer, 
Lerche, Richard, Werkführer, 
Brotke, Willi, Werkführer, 
Eichholz, Georg, Hofmeister, 
Martin, Ewald, Saalmeister (21 J.), 
Schulze, Gustav, Pappenmasch’führer (20 J.), 
Milde, Hans, Büroleiter, | 
Strauß, Fritz, Buchhalter, 

Kuß, Fritz, Expedient, 

Steinke, Emil, Kontorist, 

Starke, Otto, Hofmeister, 
Baumgart, Carl, Zimmermann. 
Lehmann IV. Wilhelm, Kocherführer. 
Bähro, Robert, Holländermüller, 
Brückner, Frau Marie, Aufwärterin. 


Holzzellstofi- und Papierfiabriken A.-G., Neustadt 


(Schwarzwald). 

Bildstein, Fridolin, Holzschäler, 
Bausch, Emil, Arbeiter, 
Dauenhauer sen. Jos., Querschneiderführen, 
Höly, Georg Josef, Maler, 

Marx, Johann, Holländermüller, 
Müller, Josef, Arbeiter, 

Reisinger, Karl, Rollmaschinenführer, 
Reiter, Franz, Arbeiter, 

Seilnach, Albert, Vorarbeiter, 
Steiert, Simon, Holzschäler, 

Paust, Karl, Rollmaschinenführer, 
Hutsteiner, Josef, Lokomotivführer, 
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Sobotta, Josef, Schlosser, 
Bernaisch, Peter, Kalandergehilfe, 
Rogos, Frl. Anna, Papiersortiererin, 
Flegel, Frl. Franziska, Papiersortiererin, 
Bartetzko, Josef, Arbeiter, 

Czysz, Ludwig, Maschinenwärter, 
Chmura, Johann, Maschinengehilfe, 
Franck, Josef, Schlackenfahrer, 
Gunia, Adolf, Fahrstuhlführer, 

Macha, Hyazin, Kalanderführer, 

Marek, Ludwig, Einlader, 

Nowak, Georg, Maschinenführer, 
Opperskalkski, Alois, Holländerzuträger. 
Koschmieder, Josef, Zimmermann, 
Pierschkalla, Josef, Maschinengehilfe, 
Pander, Josef, Kalanderführer, 
Piechulla, Bernhardt, Leimkocher, 
Prokop, Franz, Arbeiter, 

Thomalla, Konstantin, Holländermüller, 


;Wilczek, Johann, Heizer, 


Bich, Frl. Hedwig, Papiersortiererin, 
Kudla, Frl. Franziska, Handschälerin, 
Zinn, Frl. Hedwig, Papiersortiererin, 
Pander, Eduard, Maschinenführer 
Nietsch, Josef, Kollergangarbeiter 
Jonderko, Ignatz. Kalanderführer 
Macha, Gregor, Arbeiter 

Pluta, Jos., Transmissionsschmierer 
Stanowski, Paul, Aufseher 20 J. 
Strzelczyk., Albert, Maurer | 
Weiser, Josef, Gelbgießer 

Bugiel, Ignatz, Maschinenführer 


Kwoczalla, Josef. Aufseher | 


Rummiler, Emil, Werkführer 
Pielot, Franz, Maschinenführer (20 J.). 


Lickert, Alfred, Schreiner. 
W. Euler, Maschinenpaplerfabriken, Akt.-Ges., Bens- 
heim a. d. B. 


Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Aktiengesell- 
schaft, Werk Liebau. 
David, Alois, Maschinengehilfe, 


Best, Maria, Sortiererin, 
Schambach, Adam, Hilfsarbeiter. 


Otto Günther, Papierfabrik, Greiz-Reuß. 


Stier, Max, Kollergangmüller, 
Raupach, Erwin, Fabrikschmied, 
Strobel, Konrad, landw. Kutscher, 
Kettner, Gustav, Holländerzuträger, 
Strobel, Fr. Katharine, landw. Arbeiterin, 
Dix. Otto, Kollergangmüller, 

Klar, Michael, Papiermaschinengehilfe, 
Lange. Fr. Margarete, Papiersortiererin, 
Kethner, Martin, Papiermaschinengcehilic, 
Hilpert, Frl. Anna, Papiersortiererin, 
Schreib, Karl, Vorarbeiter, 

Löffler, Ernst, Kalanderführer, 

Höfer, Max, Vorarbeiter, 

Rausch, Hermann, Papiermaschinengehilfe, 
Dorner, Josef, Papiermaschinengehilfe, 
Gandert, Eugen, Papiermaschinenführer, 
Baldauf, Albin, Maurer, 

Dorner, Andreas, Kollergangmüller, 
Hempel, Albin, Dampfmaschinenwärter, 
Kulınla, Karl, Holländermüller, 

Lang. Ernst, Papiermaschinengehilfe, 
Pammler, Walter, Maurer, 

Reiher, Otto, Transportarbeiter, 
Wondre, Fr. Kreszenz, Einlegerin, 
Wunderlich, Frl. Elise, Kontorbeanitin. 


Coseler Cellulose- und Papleriabriken A.-G., Cosel. 


Beier, Franz, Vorarbeiter, 

Ciupa, Johann, Schlosser. 
Juraschek,. Wilhelm, Holländereinträger, 
Lischka, Ludwig, Querschneiderführer, 
Mrosik, Emanuel, Arbeiter, 


Fauth, Fr. Katharina, Papiersortiererin, 
Brunn, Curt, Querschneiderführer, 
Tasler. Franz, Kalanderführer, 
Wenzel, Wilhelm, Kohlenfahrer. 


Papierfabrik Köslin, Aktienges., Köslin (Pommern). 


Drews, Wilhelm, Heizer ) 
Gehrt, Franz, Heizer 
Kapke, Fr. Berta, Vorarbeiterin 
Prange, Franz, Wächter 
Pöppel, Hugo. Kalandermeister 
Schinkel. Otto, Zimmerer | 
Schulz, Richard, Schlosser 
Timm, Karl, Verlader J 
Bunde, Ferdinand, Kalanderführer ) 
Gaudes, Hugo, Oberwerkführer | 
Kapke, Fr. Hulda, Arbeiterin 3 
Patz laff, Paul, Querschneiderführer | Š 
| 
| 


20 J. 


Pomplun, Fr. Anna, Arbeiterin 
Sumann, Otto, Bleicher 

Dautert, August, Maschinenführer 
Kirchhoff, August. Maschinenführe: 
Woldt, Friedrich. Maschinenführer 


7 
- 


tv 


J. 


August Koehler, Papierfabrik, G. m. b. H., Oberkirch 
(Baden). 


Lepold. Lorenz, Saalmeister, 

Welle, August, Maschinenführer, 

Harter, Severin, Heizer ) 

Doll, Matthäus, Schneidmaschinenführer 

Muckenhirn. Franz, Holzschleifer 

Müller, Ludwig, Holzschleifer >» 20 J. 

Schmie derer, Ludwig. Holzschleifer 

Hoferer, Helena, Papiersortiererin 

Haas, Franziska. Papiersortiererin J 
(Schluß folgt.) 


EEE 
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Von Bienen, Stieren und Lilien. 
Von Friedr. von Hößle. 


Ueber symbolische Bedeutung gewisser 
Wasserzeichen wurde schon viel geraten, so 
daß unser größter Forscher Dr. C. M. 
Briquet Anlaß fand, in seinem großen Werk 
„Les filigranes“ verschiedene Fabeln als halt- 
los zu bezeichnen. 

Die unter obigem Titel in der Weih- 
nachtsnummer 51 des Wochenblattes zu 
lesende Abhandlung betrifft ebenfalls Wasser- 
zeichenmärchen, und wenn auch ein Glad- 
bacher Papiermacher seine Lifie irrtümlich 
„die bourbonische Lilie“ nennt, so bedürfen 
doch die Erzählungen über dieses Wasser- 
zeichen einer Korrektur auf Grund papier- 
geschichtlicher Tatsachen, wie auch des Ver- 


` Abb. 


1293 


fassers Dr. Schwanns Frage: „Warum, 
woher, wieso fremdländische 
Wasserzeichen in deutschen 
Papieren erscheinen“, une 
Beantwortung finden soll. 


Nachdem um die Mitte des 13. Säkulums 
die Papiermacherkunst in der Umgebung von 
Fabriano im Kirchenstaat Fuß gefaßt hatte, 
breitete sie sich sehr rasch aus und die 
Entstehung vieler Papiermühlen hat früh- 
zeitig das Bedürfnis geweckt, das Papier mit 
einem Merkmal seiner Herkunft zu kenn- 
zeichnen; das führte bereits um das Jahr 
1282 zur Erfindung der Wasserzeichen. Die 
ältesten Wasserzeichen waren einfache, geo- 
metrische Figuren, wie Kreuze, Dreiecke, 
sie waren sicher ganz willkürlich 


— Pre nn 


t C. M. Briquct, Les filigranes, 4 Bände mit 
französischem Text und 16 000 Wasserzeichen. Leip- 
zig 1907, bei K. W. Hiersemann. 


gewählt, und unier den bis zum Jahre 1320 
noch weiter auftauchenden Wasserzeichen 
Schere, Leiter, Axt, Spaten, Glocke, Krone, 
Hifthorn u. a. finden wir auch die sehr alte 
heraldische Lilie vertreten. 

Mit Abb. 1 finden die ältesten, ab 1293 
auftauchenden italienischen Lilien-Wasser- 
zeichen Darstellung; es gehört . jedenfalls 
starke Einbildungskraft her, um — wenn 
man sie nach Chifflet verkehrt betrachten 
würde — die Aehnlichkeit mit Bienen heraus- 
zufinden, und die italienischen Pa- 
piermacher haben bei ihrer Ver- 
wendungsichernichtandiegol- 
denen Bienen eines merovingi- 


1330 1344 

schen Königs gedacht, wie über- 
haupt allen den vorgenannten Wasserzeichen 
keine symbolische Bedeutung zugesprochen 
werden kann! 

Das gleiche gilt für die ab 1321 in Italien 
auftretenden Ochsenkopf-Wasser- 
zeichen. Weil sich die Papierer von 
Bologna im Jahre 1574 der alten Künstler- 
vereinigung angeschlossen hatten, kam der 
Forscher und Schriftsteller Sotzmann auf die 
Idee, daß dieser Anschluß die Einführung 
des Ochsenkopf-Wasserzeichens mit sich ge- 
bracht hätte. Die Maler feierten nämlich den 
von einem Ochsen begleiteten heiligen Lukas 
als Schutzpatron. Weil Sotzmann 
noch keine Kenntnis davon 
hatte,daßderOÖchsenkopfschon 
ab 1321 in Italien als Wasser- 
zeichen geführt wurde, gehört 
auch seine Idee ins Reich der 
Fabel, 
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Mit der wachsenden Zahl von Papier- 
mühlen erschienen aber immer mehr Wasser- 
zeichen, für welche man Figuren aus Pflan- 
zen- und Tierreich, dann allerlei Gegen- 
stände, wie Werkzeuge, Waffen, selbst 
Menschenköpfe erwählte, und die große 
Auswahl bis 1320 benützter Zeichen wird 
uns verständlich, wenn wir hören, daß um 
das Jahr 1310 im Gebiete von Fabriano 
allein schon mehr als 30 Papiermühlen im 
Betrieb standen und in der zweiten Hälfte 
des 14. Säkulums ein Papierer zu Fabriano 
gegen 60 Papiersorten an seine Kunden 
lieferte. Außerordentlich rasch verbreitete 
sich die Kunst, Papier zu machen, über alle 
sich um den Kirchenstaat gruppierenden 
Provinzen, welche das spätere Norditalien 
bildeten. 
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derte Papiermacher, später 
durch allgemeine Nachahmung. 

Die Zeit war auch bald gekommen, daß 
italienische Papiermacher ihre Kunst in die 
Ferne trugen; genuesische Papierer wander- 
ten nach Spanien und Frankreich, piemon- 
tesische Papierer in die Schweiz aus und 
daß ein paar Lombarden von dem Nürn- 
berger Patrizier Ulman Stromer zur Grün- 
dung der oft genannten Gleismühl berufen 
wurden, ist wohlbekannt. In ihrem neuen 
Wirkungskreis haben die fremden Papierer 
nicht nur die ihnen bekannten Wasserzeichen 
eingeführt, sondern auch die ihnen hand- 
lichen Papierformen mitgebracht, in der 
Annahme, daß sie solche in der Fremde 
nicht gleich vorschriftsmäßig würden be- 
schaffen können. Das war klug, ist wohl- 


Ahb. 2. d 
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Für die bald einsetzende Ausfuhr stand 
ein unbegrenztes Absatzgebiet offen und die 
Kanzleien in Oesterreich, der Schweiz, von 
Deutschland und Frankreich benützten schon 
bald nach 1300 für ihre Ratsprotokolle, Stadt- 
rechnungen, Bürgerlisten u. dgl. das italieni- 
sche Papier an Stelle des teuren Pergaments. 


So fanden auch die Wasserzeichen ihren 
Weg nach diesen Ländern und wir finden 
die oben gezeichneten altitalienischen 
Lilien bereits um die Mitte des 14. Säkulums 
inFrankreich vertreten! 


Die bourbonischen Lilien sollen später 
besprochen werden; zunächst wäre zu er- 
zählen, auf welchen Wegen die altitalieni- 
schen und andere ausländische Wasserzeichen 
in die Papiere der Nachbarländer 
kamen: zuerst durch eingewan- 


1378 


1434 


verständlich und wird durch obrigkeitliche 
Auswanderungsverbote bestätigt, welche 
gleichzeitig die Ausfuhr vom 
zum Papiermachen nötigen 
Werkzeug verbieten! Solche Maß- 
nahmen erfolgten seitens der Behörden von 
Fabriano anno 1394, Genua 1520, Frank- 
reich 1741 und Holland 1781. 

Gewaltig war in bezug auf Wasserzeichen 
bei den Papierern der Nachahmungstrieb, 
welcher schon in den ältesten Papiermühlen 
waltete; dafür spricht schon der Hinweis 
des Rechtskonsulenten Bartoli von Sasso 
Ferrato in der Abhandlung „Insignis et 
Armis“ vom Jahre 1340, daß jeder Pa- 
pierer strafbar sei, der eines 
andern Wasserzeichen unbe- 
rechtigterweise nachahme und 
führe; jeder Bogen Papier aus Fabriano 
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trage ein Zeichen, das hinweist, aus welcher 
Papiermühle es komme. | 
Oft und in allen Ländern war die Nach- 
ahmung von Wasserzeichen im Schwung und 
gab Anlaß zum Schelten zwischen den Pa- 
piermachern. Auch ein Konvent der Allgäuer 
Papiermacher des Jahres 1586 in Kaufbeuren 
hatte eine solche Scheltensache zu schlichten 
und die anwesenden 16 Papiermeister mit 
ihren Gesellen verfügten: 
„Betreffent dann die Formenmacher, sollen 
„dieselbigen keinem vnredlichen Maister 
„ainiche .Form nicht, weder machen, noch 
„verkaufien, vnd allein die redliche Mai- 
„ster, mit Formen machen befürdern, Inn 
„dem aber auch ein aufimerckhens haben 
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Gutenberg- und Inkunabelzeit in großer 
Menge auf, als besonders Allgäuer Papier- 
mühlen zu Ravensburg, Memmingen, Kauf- 
beuren u. a. das Zeichen einführten und also 
hundert Jahre später die aus der Werkstatt 
wenig zeichnungskundiger Papierformen- 
macher hervorgegangenen, mit Abb. 3 dar- 
gestellten Zerrbilder von Ochsenköpfen in 
die Erscheinung traten; bei diesen ist aller- 
dings die Aehnlichkeit mit einem Ochsen- 
kopf so schwach geworden, daß ein Forscher 
sie für Felle angesehen hat. 

Von italienischen Schlangenpapie- 
ren haben viele süddeutsche Papiermühlen 
die um einen Stab gewundene Schlange, „den 
Aeskulapstab“, übernommen. 


Abb. 3. 


1447 1460 
„vnd tragen, das mit den Zaichen vnd 
„Mörckhen keiner dem andern beschwer- 
„nus vnd eintrög, oder sein Zaichen nit 
„nach fieren thue. Alles bey Verlurst Ihres 
„hanndtwerckhs.“ 

Viele interessante Beispiele von Wasser- 
zeichennachahmung, die wir heute als „un- 
lauterer Wettbewerb“ bezeichnen würden, 
können vorgeführt werden, und wenn wir 
den Ochsenkopf obenan stellen, ge- 
schieht es, weil Dr. Schwann meint, „daß 
die primitiven und ungelenken Umrisse der 


Ochsenkopfzeichen nicht verlockt hätten, das 


Zeichen fortdauernd anzuwenden“. Das ist 
eine ganz irrige Auffassung, denn die mit 
Abb. 2 vorgeführten altitalienischen Ochsen- 
köpfe zeigen charakteristisch gute Darstel- 
lung in markanten Umrissen; primitive und 
ungelenke Zeichnungen tauchten erst mit der 


1500 


Als die im 16. Säkulum aus, vielen Ba- 
seler Papiermühlen hervorgegangenen schö- 
nen Papiere bekannt und beliebt geworden, 
wurde der „Baselstab“ (Krummstab) 
schließlich Gemeingut vieler süd- und mittel- 
deutscher Papiermühlen, denn Buchdrucker 
und Papierhändler wünschten es unter der 
volkstümlich gewordenen Bezeichnung „Stab- 
Papier“ zu kaufen. Die Baseler Papiermacher 
Galicion waren auch nicht — wie oft zu 
lesen ist — aus Galizien, sondern aus Pie- 
mont in die Schweiz gekommen, und noch 
ein Piemontese Jacki gründete im Jahre 1460 
eine Papiermühle bei Bern. Auch die Berner 
Papierer beklagten sich bei vielen Gemein- 
den des eigenen Landes, der angrenzenden 
Franche-Comte und in Schwaben, daß deren 
Papiermacher unberechtigterweise den Bä- 
ren, das Wappentier von Bern, führen. Es 
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verkaufte z.B. 1570 der Kemptener Papierer 
Hurrenbein ganz offiziell sein „Bären- 


papier“ an die kaiserliche Kanzlei zu 
Innsbruck. Aus der Fichtenmühle bei 
Schwabach im Fürstentum Brandenburg- 


Ansbach, im heutigen Mittelfranken, ist das 
durch seine Schönheit bekannt gewordene 
Fichtenbaum-Papier hervorgegan- 
gen; dessen Besitzer Quinat hatte sich im 
Jahre 1774 sogar ein kaiserliches Privileg 
auf den Fichtenbaum als Wasserzeichen ver- 
schafft, was ihn aber nicht zu schützen ver- 
mochte. Fichtenbaum-Papier wurde von den 
Alpen bis zum Meeresstrand in unzähligen 
Papiermühlen nachgemacht. 

Aber auch auf die Lilien erstreckte 
sich die Nachahmungssucht seitens der Pa- 


Abb. 4. 


Das französische Staatswappen. 


piermacher. Das französische 
Staatswappen, für welches schon von 
König Philipp August (1180—1223) drei 
Lilien — die sogenannten bourbonischen 
Lilien — eingeführt wurden, erscheint nach 
Briquets reichhaltiger Sammlung erstmals 
eegen 1418 aus Troyes in der Champagne 
(Abb. 4), und es ist für uns Papiermacher 
ganz bedeutungslos, ob diese Lilien als 
Nachfolger von Bienen oder Kröten anzu- 
sehen sind. Es wird unsere Leser jedenfalls 
mehr interessieren, zu hören, daß die alten 
Papierer in ein und demselben Herrschafts- 
gebiet berechtigt, ja teilweise verpflichtet 
waren, das betreffende Staats-, Stadt- oder 
Herrschaftswappen gemeinsam als Wasser- 
zeichen in ihr Papier zu setzen. Die durch 
viele obrigkeitliche Verordnungen überwachte 
französische Papierindustrie stand auf einer 
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hohen Stufe, über den Rhein herüberkom- 
mende, schön gearbeitete französische Pa- 
piere fanden den Beifall der Papierverbraucher 
in Deutschland und damit findet Dr. Schwanns 
Frage, warum, woher und wieso das fran- 
zösische Staatswappen in deutschen Papier- 
mühlen Aufnahme fand, von selbst Beant- 
wortung. 


Nicht nur 1754 die Papiermühle in Kauf- 
beuren und 1760 die Papiermühle in Frie- 
drichsgmünd (im Fürstentum Brandenburg- 
Ansbach), sondern noch viele andere haben 
sie nachgemacht. Als dann zu napoleonischer 
Zeit die Papiermühlen unserer Rheinpfalz 
und des Rheinlandes unter französischer 
Herrschaft standen, mehrten sich die Drei- 
lilienzeichen ganz gewaltig, und in der 
Mustersammlung der Papierfabrik Zerkall 
bei Düren ist das Wasserzeichen heute noch 
vertreten. 

Briquet führt uns noch viele Staatswappen 
aus den übrigen altfranzösischen Provinzen 
vor Augen; neben diesen aber war auch die 
alleinstehende Lilie in Frankreich 
selbst in Aufnahme gekommen und ihre älte- 
sten Modelle des 15. Säkulums gleichen 
den altitalienischen, sind also 
(ebenso wie solche aus Genfer Papiermühlen) 
wiederum als Nachahmungen zu be- 
zeichnen. Beide Arten, weder das französische 
Staatswappen, noch die alleinstehende fran- 
zösische Lilie, waren Vorläufer der angeb- 
lichen bourbonischen Lilie des Gladbacher 
Papierfabrikanten, vielmehr war es die einst 
deutsche Straßburger Lilie, von 
welcher Schulte (Seite 3305) ganz zutreffend 
erzählt, daß sie im Mittelalter auf die Mün- 
zen der Straßburger Bischöfe und später der 
Stadt Straßburg selbst geprägt wurden. 


Auch in Straßburg hielt die Kunst, Papier 
zu machen, schon in der ersten Hälfte des 
15. Säkulums ihren Einzug, sowohl der 
Schrägbalken des Stadtwappens als auch die 
Lilie sind als Wasserzeichen teils allein, teils 
in Kombination aus zwei Straßburger Papier- 
mühlen hervorgegangen. Die eine derselben, 
im Rosengarten, brachten WendelinRie- 
hel und sein Sohn in der Zeit von 1535 
beginnend während eines Jahrhunderts zu 
hoher Blüte und besonderem Ansehen. Wen- 
delin Riehel war nicht nur ein bekannter 
Straßburger Buchdrucker, sondern auch ein 
hochintelligenter Papiermühlenbesitzer, aus 
dessen Werk Papiere hervorgingen, welche 
sich durch tadellose Reinheit, fei- 
nen Stoff und schöne Arbeit aus- 
zeichneten; große Mengen dieser Straßbur- 
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ger Papiere kamen nach West- und Nord- 
deutschland, selbst in die Niederlande, und 
wenn wir mit Abb. 5 das Lilienzeichen des 
Wendelin Riehel von Straßburg dem heu- 
tigen Lilienzeichen der Firma 
J. W. Zanders in Bergisch-Glad- 
bach gegenüberstellen, so wird 
sich diese Firma gewiß freuen, 
die Straßburger Lilie als Vor— 
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noch im 17. Säkulum Baseler Papier auf dem 
Rhein und französisches Papier ab Bordeaux 
über die Nordsee nach Holland eingeführt 
wurde, erreichten holländische Papiere im 
18. Säkulum eine hohe Stufe der Vollkommen- 
heit und die Ausfuhr derselben nach Frank- 
reich und Deutschland beunruhigte die 
Papiermacher dieser Länder außerordentlich. 
Wiederum war die Folge, daß die drei her- 


Abb, £. 


läufer ihres Lilienzeichens 
kennenzulernen. 

Zur Erklärung der Herkunft des Bie- 
nenstocks als Wasserzeichen ist unseren 
Lesern noch ein Stück holländischer Papier- 
geschichte in Erinnerung zu'bringen.’ Während 


2 Des Verfassers Abhandlungen in der Papier- 
Zeitung 1910, Nr. 25 und 39: Altholländische Papier- 
mühlen und Papierhandel, und im Festheft des Papier- 
Fabrikant 1923, S. 42: Holländische Windpapier- 
ınüblen. 


vorragendsten holländischen Wasserzeichen, 


nämlich das Amsterdamer Wappen, der 
holländische Löwe und die Hollandia, nach- 
geahmt wurden. Das Wappen von Amster- 
dam führte der Papierer der alten Hansa- 
stadt Wismar an der Ostsee, die Hollan- 
dia aber — die allegorische Figur Hollands 
— wurde Gemeingut nicht nur Dutzender, 
sondern vieler hundert deutscher Papier- 
mühlen, und die Papiermacher von den 
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Alpen bis zum Meeresstrande setzten ganz 
offiziell ihre vollen Namen daneben. 

Unter anderen holländischen Wasser- 
zeichen spielte jedoch der Bienen kor b 
eine beachtenswerte Rolle als das sprechende 
Wappenbild der Papier macher Ho- 
nig, welche durch nahezu drei Jahrhunderte 
ebenfalls schöne Schreibpapiere mit diesem 
Wasserzeichen herstellten, welches das gleiche 
Schicksal der Nachahmung erlebte und mit der 
Lilie heute noch im Sortiment holländischer 
und deutscher Feinpapierfabriken vertreten 
ist. — 
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Seit Aufgabe der Büttenpapiermühlen im 
Jahre 1912 bestehen in Holland noch zwei 
Papiergroßhandlungen unter den Firmen 
Jan Honig & Comp. in Zandijk und Riem 
& Honig im Haag. 

Zum Schluß und der Vollständigkeit 
wegen mag noch angeführt werden, daß die 
Papiergroßhandlung Hartmann & Mittler in 
Augsburg schon seit Jahrzehnten ein sehr 
feines Bienenpostpapier verkauft, in 
welchem schwärmende Bienen als 
Wasserzeichen zu sehen sind, 


Einiges über Stoffdichte und Verluste während der Fabrikation. 
Von H. Fay. 


Die Erfindung der Langsiebpapiermaschine 
um das Jahr 1800 brachte uns den Fabrik- 
betrieb und mit ihm die maschinelle Zu- 
bereitung des Stoffes. Was früher die Arbeit 
des Schöpfgesellen war, den Stoff entspre- 
chend zu verdünnen, dafür sorgen heute die 
Pumpen. 

Leider wird der Pumpenanlage öfters 
nicht genügend Beachtung geschenkt und 


dem Maschinenführer dadurch die Führung 
der Maschine erschwert, worunter die Pro- 
duktion leidet. 


Meines Wissens sind über Stoffdichte sehr 
wenig Daten veröffentlicht worden, und ich 
will deshalb einige auf Grund von 10 Ver- 
suchen wiedergeben. Sie geben einen guten 
Ueberblick. 


zune 


Versuche an elner Langslehpaplermaschlne Nr. 1—5. 
Versuche, an elner Langsiebkartonmaschine Nr. 6—10. 
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Die Daten sind nicht ohne weiteres über- 
tragbar, weil die verschiedenen Papiersorten 
auch verschiedener Bearbeitung bedürfen. 
Das ist auch in der Rubrik Holländerdichte 
zu ersehen, die zwischen 4,9—7,4% war. 
Vorzuzichen ist ein dicker Eintrag, da damit 
ein besserer Mahleffekt erreicht wird, die 
Fasern den Messern weniger ausweichen als 
bei dünnerem Stoff. Nicht bei allen Papieren 
kann man den dicken Eintrag anwenden, wo 
es sich ermöglichen läßt, kann man ihn nur 
empfehlen, es wird hierdurch Kraft und Zeit 
erspart, 


Ich komme zur Dichte in der Bütte; hier 
erfuhr der Stoff keine wesentliche Verdün- 
nung, war doch für eine schnelle Entleerung 
der Holländer durch angemessene Rohrdurch- 
messer und Gefälle gesorgt. Das schnelle 
Entleeren hat eine große Bedeutung für die 
Wirtschaftlichkeit der Holländer. In einem 
Betrieb erlebte ich, daß zur Holländerentlee- 
rung bei einem Eintrag von 350 kg luft- 
trockenem Stoff ½ bis ?/a Stunde ge- 
braucht wurde und die Papiermaschine oft 
wegen Stoffmangels abgestellt werden mußte. 
Die Ursache des Uebels war, daß die Stoff- 
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leitung zur Bütte fast kein Gefälle hatte. Der 
dünnflüssige Stoff gelangt nach Passierung 
von Regulator oder Ablauf zur Rinne, geht 
durch Mischkasten über Sandfang zum Kno- 
tenfang, von hier zum Auflauf und Sieb. Die 
Stoffdichte ist dabei sehr verschieden, wie 
die Versuche zeigen zwischen 0,8 und 2,57%, 
sie richtet sich nach der Dicke des Papiers, 
Arbeitsgeschwindigkeit und dem Charakter 
des Stoffes. Mit dem Stofigehalt des Wassers 
steigt oder fällt der Wasserverbrauch. So 
war der Wasserverbrauch pro Kilogramm 
lufttrockenen Stoff bei den zehn Versuchen 


folgender: 
bei 0,8 % Dichte — 125 1 Wasser, 
5 1,0 yA 5 — 100 5 57 
57 1,34% 55 — 75 75 77 
75 1,35% „ — 14 „ „ 
57 1,4 yA „ = „ „ 
5 1,6 yA * — 5 * 
57 1,78% 55 — 63 55 „ 
„ 2,57% „ — 3 * 57 


Aus diesen Zahlen sieht man, wie wech- 
selnd die Wasserzuführungsanlage bean- 
sprucht wird, und daß eine gute Regulier- 
vorrichtung notwendig ist. Man tut gut, bei 
der Mischung auf ruhige Wasserzuführung 
zu sehen, denn durch Aufpeitschen der Flüs- 
sigkeit entstehen Blasen und Schaum, was 
unangenehme Erscheinungen im Papier zur 
Folge hat. Wohl bewirken die Spritzdüsen 
eine teilweise Zerstörung des Schaumes, aber 
nicht vollkommen, und die Entfernung der 
Blasen aus dem Stoff ist um so schwieriger, 
mit je weniger Wasser gearbeitet wird. Es 
ist daher gut, wenn es der Charakter der 
Stoffe gestattet, mit einer weitgehenden Ver- 
dünnung zu arbeiten. Weiter erreicht man 
dadurch eine bessere Verfilzung der Fasern 
und gute Durchsicht des Papiers, da die 
Affinität der Fasern zueinander sich ver- 
ringert. Wie aus Versuch 8 zu ersehen ist, 
ist mit der geringeren . Verdünnung die 
Arbeitsgeschwindigkeit erhöht und mit ihr 
die Produktion, aber die Qualität des Papiers 
nicht verbessert worden, die doch heute eine 
wesentliche Rolle spielt. 


Im Interesse der Wirtschaftlichkeit und 
mit Rücksicht auf die Verunreinigung der 
Flüsse und der damit verbundenen Beschwer- 
den ist eine restlose Wiedergewinnung der 
im Abwasser befindlichen Fasern, Leim- und 
Füllstoffe von Bedeutung. Es sollte deshalb 
kein Betrieb ohne Fangstoffanlage sein. Sehr 
bewährt hat sich das System Otto Schmidt. 
Ich kann sagen, daß bei kleinem Ueberschuß 
von schwefelsaurer Tonerde eine sehr gute 
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Klärung des Abwassers stattfindet. Die Spalte: 
Wiedergewinnung an Fasern pro Stunde in 
kg zeigt, was bei einem Betrieb ohne Fang- 
stoffanlage verlorengehen würde. 


Sehr verschieden ist der Verlust an Füll- | 
stoffen während der Fabrikation. In den 


Versuchen 1—5 fällt er von 50— 17,7%, in 


Nr. 6—10 von 33,2 — 26,7% Man erkennt, 
daß dicke, gut geleimte, aus schmierigem 
Stoff hergestellte Papiere weniger Verluste 
aufweisen, als die ungeleimten und aus 
röschem Stoff hergestellten. Es ist daher 
ratsam, wenn man durch Versuche feststellt, 
wieviel an Füllstoffen bei verschiedenen Pa- 
pierstärken verlorengeht, um gleich von 
Anfang an genügend Füllstoff zusetzen zu 
können. Eine dauernde Kontrolle macht sich 
bezahlt. | 
Zur Begründung möge folgendes Beispiel 
dienen. Die Werte entnahm ich aus dem 
Artikel: Anleitung zur Kalkulation usw. von 
E. R. Calvius jun. im W. f. P., Nr. 30, S. 1827. 
Zum Beispiel es werden in 24 Stunden 
30 000 kg Rotationsdruck hergestellt im 
Gewicht. von 50 g/qm und im Fertigfabrikat 
sollen 8% Asche sein. Der Eintrag und die 
Stofikosten sind für 100 kg Papier: 


| G.-M. 

ungebl. Holzstoff 75% = 75 kg = 9.— 
Altpapier . 5% = „ = 040 
Zellulose 24% = 24 „ 6.— 
Kaolin 2 8% — 20 y 0.50 
Alaun 3 1% =o  — 0.12 
113% = 125 kg = 16.02 


Zur Berechnung der Erde kommt die ein- 
getragene Menge in Kilogramm. Sinkt beim 
Fehlen einer Kontrolle des Fertigfabrikates 
der Erdegehalt z. B. auf 4% im Papier, so 
muß der Maschinenführer mehr Stoff zu- 
geben, um ein bestimmtes Gewicht zu erhal- 
ten. Das Papier wird dicker und wertvoller 
für den Verbraucher, aber teurer für den 
Hersteller, da wertvolleres Rohmaterial für die 
fehlende Erde aufgewendet werden muß. Der 
Eintrag oder die Stoffzusammensetzung sei 
z. B. jetzt folgende: 


G.-M. 
ungebl. Holzstoff 77% — 77 kg = 9.24 
Altpapier 6% = 6 „ = 0.48 
Zellulose 25% = 25 „ = 10.25 
Alaun .... 1% = 1 „= 012 
Kaolin 4% = 10 „ = 0.25 


113% = 119 kg — 16.34 

Es wurden, wie ersichtlich ist, an Holz- 
stoff 2%, an Altpapier 1% und an Zellulose 
1% mehr verbraucht. Vergleichen wir die 
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Stoffkosten, so sieht man trotz der kleinen 
Werte der mehr verbrauchten wertvolleren 
Rohmaterialien, welche Differenz auf 100 kg 
schon entsteht. Bei 30000 kg Produktion 
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pro Tag würde man also 96 G.-M. mehr an- 
wenden müssen, bei 300 Arbeitstagen im 
Jahr würden sich die Gestehungskosten um 
28800 G.-M. erhöhen. 


— ... . ——e 


Wärme wirtschaftliche Perspektiven in der Zellstoffindustrie. 


Und nochmals! 


In Nr. 43, Jahrg. 1924, dieser Zeitschrift 
brachte Herr Dieckmann eine eingehende 
Erwiderung auf einen von mir verfaßten Ar- 
tikel in Nr. 40/1924 und versuchte, dort 
Punkt für Punkt zu widerlegen. Die bei 
dieser Untersuchung unterlaufenen Fehler 
waren so offensichtlich, daß mir ein weiteres 
Eingehen auf das Gesagte nicht nötig er- 
schien. Nun sehe ich mich durch den Artikel 
des Herrn Moerbeek, der einer Stüt- 
zung Dieckmannscher Ansicht gleichkommt, 
genötigt, die von Herrn Dieckmann ange- 
führten Argumente einer Prüfung zu unter- 
ziehen. 

Trocken gesättigter Dampf! Welches 
Kriterium gibt es in der Meßtechnik der 
Praxis für diesen? Druck? Temperatur? 
Beide versagen, müssen versagen, weil sonst 
ein Verstoß gegen die- Elementargrammatik 
der Thermodynamik vorläge, die in vielen 
Jahrzehnten auf den verschiedensten Gebieten 
des Wärmekraftmaschinenbaus den Richtig- 
keitsbeweis erbracht hat. Der einzige be- 
schreitbare Weg wäre die Auswertung des 
Drosselungsdiagramms. Wer sich einmal da- 
mit beschäftigt hat, der weiß, daß dieses 
Verfahren nur in einer sehr geübten Hand 
zu brauchbaren Resultaten führt. Kurz: 
dieser Weg ist für die Praxis nicht gangbar. 
Was bleibt uns zur Sicherstellung eines 
trocken gesättigten Dampfes übrig? Eine 
geringe Ueberhitzung in der Höhe von 10 
bis 30° C. Warum nicht 2—3° C? Weil die 
Instrumente — die Thermometer — viel zu 
roh sind, um in einer solch geringen Spanne 
auf den physikalischen Zustand des Dampfes 
Rückschlüsse ziehen zu lassen. Meist zeigen 
die Thermometer infolge falscher Montage 
(mangelhafte Ausschaltung von Bestrahlungs- 
wärme) zu hohe Temperaturen, und zudem 
ist der physikalische Zustand um die Satt- 
dampfgrenze ein so labiler, daß erst durch 
Temperaturerhöhung von 10—15° (unter den 
in der Praxis zu findenden Verhältnissen) die 
stabile Form als gesichert gelten kann. 


Der trockene Sattdampf spielt beim Ri-Ke- 
und Mi-Verfahren eine verschiedene Rolle. 


1 W.-B. 46. 10 


Beim Ri-Ke-Verfahren trachtet man danach, 
einen möglichst geringen Wärmeballast in 
Form von Kondensat mitzuführen. Man 
trachtet aus diesem Grunde nach Ueber- 
hitzung unter gleichzeitiger Wahrung thermo- 
chemischer Forderungen. Was die Kalkaus- 
scheidung anbetrifft, so kann ihr auf 
chemischem Wege wesentlich gesteuert wer- 
den. Beim Mi-Verfahren liegt, rein theoretisch 
betrachtet, kein Bedürfnis zur Ueberhitzung 
vor, da das Kondensat abgeführt wird. Die 
Praxis hat gezeigt, daß eine Ueberhitzung 
auch in diesem Falle sehr vorteilhaft ist. Eine 
Erklärung hierfür gibt es meines Wissens 
nicht. — 

Zur Bewertung der rückgewinnbaren 
Wärmemengen durch Kondensatrückleitung 
stützt sich Herr Dieckmann auf zwei Quellen 
Dr.-Ing. v. Laßberg und Direktor Pfot- 
zer. Nach seiner Rechnung kommen beide 
Quellen zu dem zahlenmäßig übereinstim- 
menden Resultat, daß die Ersparnisse weit 
geringer sind als die von mir angegebenen. 


Gelegentlich eines Vortrages über Wärme- 
wirtschaft in der Zellstoffindustrie® erwähnt 
v. Laßberg, daß beim Mi-Verfahren pro 1 kg 
Zellstoff lufttr. 250 cal. zurückgewinnbar 
sind. Im Rahmen dieses Vortrages konnte 
auf das Zustandekommen dieser Zahl keine 
Zeit verwendet werden. Es ist deshalb auch 
nicht möglich, sie kritisch zu beleuchten. 


Direktor Pfotzer hingegen veröffentlicht 
seine Meßergebnisse und findet, daß bei 
7 Atm. abs. und 3 kg Dampf /! kg Zellstoff 
rund 520 cal. anfallen, die beim Ri-Ke-Ver- 
fahren verlorengehen. 

Reduziert man die 520 cal. auf eine 
Wärmebasis von 30° C, wie sie in größeren 
Betrieben durch überzählig anfallendes Kraft- 
maschinenkondensat angenommen werden 
darf, so resultieren 520 — 3 X 30 — 430 
effektiv nutzbare Kalorien. Meine Unter- 
suchungen ergeben: 


85 
(2,8 X 175) X 100 410 cal. 


Ich stelle hiermit zunächst fest, daß 
Theorie und Praxis gut übereinstimmen. 
Ferner stelle ich fest, daß im Gegensatz zu 


2 P.-F. 40, 461, 1924. 
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den Ermittlungen des Herrn Dieckmann seine 
angeführten Quellen nicht übereinstimmen, 
sondern um rund 100% voneinander ab- 
weichen. Legen wir die Dieckmannsche 
Rentabilitätsbilanz zugrunde, so resultiert 
für das Mitscherlich-Verfahren immer noch 
ein Plus von rund 13 000 A. 


Kohleneinsparung A 65 000 

höhere Amortisation gegen- 
über Ri- Ke. „ 51800 
A 13200 


Was die Brauchbarkeit des Kondensates 


angeht, so verweise ich auf den Artikel des 


Herrn Direktor Pfotzer im Wochenblatt 
Nr. 49, S. 3162, ganz abgesehen davon, daß 
man dasselbe ohne Bedenken zum Warm- 
spritzen gebrauchen kann. (100 Tonnen Zell- 
stoff liefern etwa 280 cbm Kondensat von 
170° C und benötigen zum Warmspritzen 
etwa 346 cbm von 80° C.) 

Was über die Verkrustung und Schwie- 
rigkeiten der Entfernung derselben gesagt 
ist, kann im Zeitalter der Preßluftwerkzeuge 
und der biegsamen Welle keinen Anspruch 
auf Gültigkeit mehr erheben, ganz davon 
abgesehen, daß man auf rein chemischem 
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Wiege die mikrokristalline Ausscheidung des 


Gipses bedeutend drücken kann. 

Ganz mißverstanden scheinen mir die 
Ausführungen v. Laßbergs über den Einfluß 
des Krustensteines auf den Wärmeverbrauch 
zu sein. Man gewinnt nach den Ausführun- 
gen Dieckmanns den Eindruck, als bedinge 
der Belag einen erheblichen Mehrverbrauch 
an Kochdampf. Wie steht es damit? Der 
Belag vermindert den Wärmedurchgang und 
verlängert damit die Kochzeit. Mit ver- 
längerter Kochzeit erhöhen sich die Strah- 
lungsverluste. Wie früher erörtert, bewegen 
sich die Gesamtstrahlungsverluste zwischen 
5 und 6% der Gesamtwärme. Isoliert man 
die Kocher — wie Herr Dieckmann enip- 
fiehlt —, gehen sie auf 2—3% herunter. Der 
Mi- Prozeß ist zeitlich ebenso sicher bzw. 
unsicher zu führen wie der Ri-Ke- Prozeß. 
Bei einer ganz anormalen Abweichung von 
30% in der Kochdauer würde erst ein Mehr- 
verbrauch von 3% bzw. 2%, eintreten, eine 
Größe, der im Rahmen dieser Betrachtungen 
nicht die Bedeutung zukommt, die ihr Herr 
Dieckmann beimißt. 


Dr.-Ing. H. Frankenbach. 


— I ee ——— 


Das Rinman- Verfahren. 


Die Veröffentlichung des Herrn Dr. A. 
Klein in Nr. 2 des Wochenblattes gibt 
uns nochmals Veranlassung, in gleicher 
Oeffentlichkeit auf den Artikel des Herrn Dr. 
A. Klein in Nr. 48/1924 zurückzukommen. 
Bereits in Nr. 1/1925 haben wir in einer 
Zuschrift an die Redaktion des Wochenblattes 
die Unrichtigkeit der Mitteilungen des Herrn 
Dr. A. Klein klargestellt. Wenn wir zu- 
nächst davon ausgegangen sind, daß diese 
Mitteilungen uns das Recht zu gerichtlichen 
Schritten gegen Herrn Dr. A. Klein geben, 
so haben wir uns leider inzwischen über- 
zeugen müssen, daß die Fassung des Dr. 
Kleinschen Artikels in Nr. 48 eine derartige 
war, daß sie sich äußerlich als eine Bericht- 
erstattung darstellt, gegen die wir leider 
gerichtlich machtlos sind. Das ändert. aber 
nichts daran, daß der Kleinsche Artikel 
objektiv unrichtige Mitteilungen enthalten 
hat, bzw. richtige Tatsachen in einer Form 
wiedergegeben hat, daß in den beteiligten 
Kreisen der Eindruck erweckt werden mußte, 
daß die im vergangenen Jahre erfolgte Be- 
triebseinstellung auf Mängel des Rinman- 
Verfahrens zurückzuführen sei. Demgegen- 
über verbleibt es dabei, daß die Herren 
Professor Dr. Heuser und Professor Dr. 


Reisenegger- von der Hochschule in 
Charlottenburg sich über das Rinman-Ver- 
fahren nach eingehendem Studium überaus 
anerkennend geäußert haben, und daß die 
Betriebseinstellung durchaus nicht auf irgend- 
welche Mängel dieses Verfahrens oder, wie 
Herr Dr. Klein es hinstellt, auf Unwirtschaft- 
lichkeit des Verfahrens zurückzuführen ist, 
sondern lediglich auf die bereits von uns 
veröffentlichten Ursachen, nämlich das Ver- 
siegen der Brunnen und die Unmöglichkeit, 
die Innehaltung eines Vertrages seitens der 
Steinbank, die von uns einen Wechsel über 
uns gewährten Kredit mit Prolongations- 
verpflichtung übernommen hat, infolge der 
bekannten Vorgänge bei der Steinbank zu 
erzwingen. Mit dem Rinman- Verfahren selbst 
hat die Einstellung des Betriebes, wie wir 
nochmals betonen, nicht das geringste zu 
tun. Das Verfahren hat sich im Gegenteil 
bei uns überaus gut bewährt und wir wer- 
den an diesem Verfahren bei der in Kürze 
wieder erfolgenden Aufnahme unseres Be- 
triebes festhalten. 

Welches Interesse Herr Dr. A. Klein hat, 
dieses Verfahren in Mißkredit zu bringen, 
wissen wir nicht. Uns ist es jedenfalls un- 
verständlich, daß die von uns vollständig 
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unverschuldete Einstellung des Betriebes, 
die lediglich auf die oben angegebenen Uer- 
sachen allein und ausschließlich zurückzu- 
führen ist, einem uns fernstehenden Herrn 
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Veranlassung gibt, Veröffentlichungen gegen 
uns in die Fachpresse zu bringen. 
Zellstoffwerke Regensburg 
Aktien gesellschaft. 


Hirschberg-Warmbrunn. 


Für den Papiermacher bedeuten diese 
beiden Ortsbezeichnungen mehr als die Aus- 
gangspunkte für in jeder Jahreszeit herrliche 
Riesengebirgswanderungen oder eine den 
bresthaften Körper verjüngende Badekur. 


Wenn wir die Güntter-Staibsche Karte 
der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken 
zur Hand nehmen, so sehen wir einen Knäuel 
von Fabriken unseres Faches um diese Na- 
men gruppiert. Wo aber wie hier die 
Lebensbedingungen für unsere Industrie so 
günstige waren, da stellte sich bald die treue 
Gehilfin Maschinenindustrie ein und wurde 
nun ihrerseits in vielen Fällen Anlaß zu 
Neugründungen und zur Ausdehnung unse- 
rer Industrie. 


So war es in den 70er Jahren. 


Die Maschinenindustrie entwickelte sich 
unaufhaltsam. Bald war die einheimische 
Papier- und Papierstoffindustrie nicht mehr 
in der Lage, den Auftragshunger der Maschi- 
nenfabriken zu stillen. Diese mußten auf ihr 
Banner als Wahlspruch schreiben: „Mein 
Feld ist die Welt.“ Heute arbeiten ihre 
Maschinen nicht nur in Deutschland und 
Europa, sondern auch an vielen Orten der 
übrigen Welt, überall deutscher Qualitäts- 
arbeit zu hohem Ansehen verhelfend. 


Die hiesige Maschinenindustrie wird von 
zwei Firmen hervorragend vertreten: Ma- 
schinenbau-Aktiengesellschaft 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirsch- 
berg, und Linke-Hofmann-Lauch— 
hammer A.-G., Abt. Füllnerwerk, 
Warmbrunn. Beide Namen haben in 
Papiermacherkreisen einen guten Klang. 


Die Hirschberger Firma baute 
mit großem Erfolg bis an die Jahrhundert- 
wende viele Holzschleifereien mit Leistungen 
bis zu 2000 PS. 1902 übernahm Herr Inge- 
nieur Max Schmidt die Direktion der Gesell- 
schaft und stellte den Dampfmaschinenbau 
auf modernste Grundlagen. Nach seinen 
Patenten und Erfahrungen wurden nun 
hauptsächlich mit größtem Erfolge Heiß- 
dampfmaschinen gebaut, von denen sich die 
kurzgebaute Heißdampf-Tandemmaschine und 
die Einzylinder-S "'>ckel-Heißdampf-Ma- 
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schine wegen ihrer Leistungsfähigkeit und 
Zuverlässigkeit rascher Einführung und Ver- 
breitung erfreuten und noch erfreuen. Da- 
neben wurden Dampfmaschinen speziell zum 
Antrieb von Papiermaschinen mit hoch- 
variabler Tourenzahl gebaut, sowohl in 
liegender Bauart als auch in der beliebten 
stehenden Kapseldampfmaschinenform. Ma- 
terial und Ausführung der Maschinen sind 
erstklassig. Das ganze Werk ist aufs mo- 
dernste eingerichtet, besonders fällt die 
großzügige Lösung der Raumfrage auf. 
Welcher Beliebtheit sich die Dampfmaschinen 
der Firma in der Papierindustrie erfreuen, 
beweist am besten die Tatsache, daß in letzter 
Zeit nicht weniger als 23 Dampfmaschinen 
von 30—1000 PS allein an papierindustrielle ° 
Betriebe geliefert wurden. Im Zusammenhang 
mit dem Dampfmaschinenbau betreibt die 
Firma die Herstellung von Dampfkesseln und 
Hochdruckleitungen. Auch hier wird nach 
jahrzehntelangen Erfahrungen Qualitätsarbeit 
geleistet. 

Besonders interessant für den Besucher 
ist der Serienbau von Rohölmotoren kleinster 
bis großer Leistungen. Diese Maschinen 
haben sich besonders als Reservekraftquelle 
in der Papierindustrie einen guten Platz ge- 
sichert. 

Die geräumige Gießerei liefert einen 
vortrefflichen, porenfreien Guß, wie er be- 
sonders für Trockenzylinder nötig ist. In 
Verbindung mit dem Füllnerwerk lieferte die 
Firma fast 5000 Trockenzylinder bis zu den 
größten Dimensionen und einem Mantelguß- 
gewicht von 16000 kg. Die Gießerei stellt 
aber sogar Gußstücke bis zu 30000 kg 
Einzelgewicht her. 

Den Papiermacher interessieren von den 
vielen sonstigen Erzeugnissen der Firma 
besonders noch die Druckregler für Ab- 
dampfheizungen mit automatischer Frisch- 
dampizusatzregulierung. Sie gehören zu den 
wenigen derartigen Apparaten, die tatsäch- 
lich funktionieren. Eine wichtige Neuerung 
für Entwässerungszwecke der Zellulose- und 
Holzstoffindustrie scheint sich in den Hoch- 
leistungssaugfiltern „Patent Fuchs“ der 
Firma vorzubereiten. 
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Bei dem Besucher hinterläßt das Werk 
den allerbesten Eindruck. 


Eine kurze Straßenbahn- oder Autofahrt 
durch das schöne Hirschberger Tal, vorbei 
an der rauchenden Cunnersdorfer Zellulose- 
fabrik, bringt uns mühelos an das Füllner- 
werk in Warmbrunn. 


In den weiten Räumen der Kantine sam- 
melte sich heute eine große Anzahl Besucher. 

Das Füllnerwerk hatte seine papierene 
Nachbarschaft eingeladen, um ihr das achte 
Weltwunder des Papiermachers, die 5 m 
breite Papiermaschine für Säffle, Schweden, 
zu zeigen. Diese Maschine dürfte die größte 
sein, welche speziell zur Erzeugung von 
Pergamentersatz gebaut wurde. 

Der technische Direktor des Füllnerwerks, 
Herr Direktor Größler begrüßte im Na- 
men der Linke-Hofmann-Lauch- 
hammer A.-G. die überaus zahlreich 
Erschienenen und gab an Hand einer 
großen, klaren Zeichnung Erläuterungen 
über die Ausführung der Maschine. Es 
interessiert besonders, daß die Maschine 
in 24 Stunden etwa 28000 kg 40 g/qm 
Pergamentersatz bei etwa 120 m/min Ge- 
schwindigkeit herstellen soll. Der Antrieb 
erfolgt durch eine Flottmann-Kapsel- 
dampfmaschine parallel. Die Regulier- 
Konusscheiben müssen infolge der starken 
Schrumpfung des Papiers die respektable 
Breite von 1500 mm haben. Der erforderliche 
Stoff wird in 6 nur 380 kg Eintrag fassenden 
Holländern mit Basaltlavagarnitur, letztere 
von Knoeckel,Schmidt & Cie., vor- 
gemahlen, wobei für schnellste Füllung und 
Enileerung durch vor- und hintergeschaltete 
Mischbütten Sorge getragen wird. Dieser 
vorgemahlene Stoff passiert dann zwecks 
Fertigmahlung nacheinander drei große, 
bronzearmierte Kegelstoffmühlen. Die Sor- 
tierung erfolgt durch einen breiten Sandfang 
und rotierenden Knotenfänger. Ein besonders 
langes Sieb mit 7 Saugkästen sorgt für ge- 
nügende Entwässerung des Stoffes. Die 
Maschine ist mit 3 Legfilz- und 2 Steigfilz- 
pressen ausgerüstet. Im ersten Filz liegt 
eine freistehende Filzwäsche. Außerdem wird 
die papiertragende Oberfläche aller Filze 
durch Filzsauger rein gehalten. 4 Sauger- 


pumpen sorgen für das nötige Vakuum. Die 


Trockenpartie besteht aus 26 Papiertrocknern 
von nur 1250 mm Durchmesser. Die untere 


Reihe der Trockenzylinder ruht auf den Fun- 


damentschienen. Die Maschine steht sozusa- 
gen im ersten Stockwerk. Es ist klar, daß bei 


der kolossalen Breite die Walzen entsprechend 
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dimensioniert sein müssen. Die Durchmesser 
liegen zwischen 500—800 mm. Die ersten 
3 Naßpressen erhalten als obere Preßwalzen 
Steinwalzen der Firma Banning & Sey- 
bold, die vierte und fünfte Presse Hart- 
gußwalzen. Die unteren Walzen sind mit 
Gummi bezogen. Bei dem riesigen Eigen- 
gewicht der Walzen von etwa 10 000 kg sind 
die Belastungseinrichtungen klein „gehalten. 
Die Register-, Sieb- und Filzleitwalzen wei- 
sen Durchmesser von 180—300 mm auf und 
bestehen teils aus Lauchhammer-Stahlrohr 
mit Messingmantel, teils aus massivem 
Bronzerohr. | 

Die Sieb- und Naßpressenpartie ist mii 
allen Hilfsmitteln ausgerüstet, um ein be- 
quemes und schnelles Wechseln der Bespam- 
nung zu gewährleisten. 

Ein Satinierwerk mit riesigen Zapfen- 
dimensionen und 4 prima Kokillenhartguß- 
walzen, deren unterste 19 Tonnen wiegt, mit 
Luftkühlung sorgt für die Glättung des 
Papiers. 

Ein Bürstenfeuchter und Längsschneider 
normaler Ausführung sind vorhanden. 

DerRollapparat für 3Tamboure wird durch 
Spezial-Einzelelektromotore System . Kroop 
angetrieben, was sehr große Vorteile hat. 

Sämtliche schwer beanspruchte Lager 
sind mit feststehenden Schmierungen und 
Wasserkühlung versehen. 

Die Trockenfilzspannung und -Entspan- 
nung erfolgt mittels Druckknopfsteuerung 
elektrisch. | 

Die gesamte Länge der Maschine be- 
trägt 70 m. 


Die Besucher hatten auf dem folgenden 
Rundgang durch die Werkstätten Gelegen- 
heit, die einzelnen Partien der Maschine 
in der Montage zu sehen. Der gewöhnliche 
Sterbliche ist überwältigt von den riesigen 
Dimensionen und Massen. Daß die Arbeit 
allererste Qualitätsarbeit ist, leuchtet ohne 
weiteres ein, auch wenn man sich nicht von 
Augenschein überzeugt hätte, denn der ein- 
wandfreie Betrieb solcher Massen erfordert 
einfach primissima Material und Arbeit. 


Diese Maschine ist ein Mark- und Meilen- 
stein in der Geschichte des Füllnerwerks. 
Daß er in eine Zeit fällt, in der das Werk 
von der Linke-Hofmann-Lauchhammer A.-G. 
erworben und geführt ist, beweist, daß der 
vorwärtsdringende Geist seines genialen 
Begründers, Geheimrat Füllner, weiter 
lebendig ist, und daß die Papierindustrie des 
In- und Auslandes auch von den neuen 
Inhabern bestens bedient und beraten ist. 
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Wir aber hatten das Gefühl des Stolzes auf 
die Leistungen unserer deutschen Industrie. 

Herr Direktor Größler zeigte in einer 
schematischen Skizze weiter einen neuen 
Typ eines Stetigschleifers. Seine Besonder- 
heit ist der Vorschub des Holzes durch 
Schnecken. Diese werden durch einen sinn- 
reichen, aber denkbar einfachen Mechanismus 
gesteuert. Auf Näheres will ich nicht ein- 
gehen, um den späteren Veröffentlichungen 
des Füllnerwerks nicht vorzugreifen. Wir 
durften diesen Stetigschleifer in einer Ver- 
suchsanlage bei einer Kraftaufnahme von etwa 
100 PS im Betriebe sehen. Wir hatten alle 
den Eindruck, etwas für die Holzstoffindustrie 
sehr Bedeutungsvolles zu sehen, besonders 
deshalb, weil dieser neue Schleifertyp be- 
rufen sein dürfte, auch dem weniger kapital- 
kräftigen Schleifereibesitzer die großen Vor- 
teile des Stetigschleifens zugänglich zu 
machen. 

Der Gang durch die großen, mit den 
modernsten Maschinen ausgerüsteten Werk- 
stätten zeigte dem Beschauer noch eine große 
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Anzahl in Arbeit befindlicher Maschinen für 
in- und ausländische Besteller. Ein erfreu- 
liches Zeichen des sich belebenden Wirt- 
schaftslebens. Jeder Besucher konnte nur die 
besten Eindrücke über dieses vortrefflich 
geleitete Werk mit nach Hause nehmen. 

An die Besichtigung schloß sich ein 
Frühstück im Füllnerschen Blockhaus an. 
Auf dem Wege dorthin konnten wir den 
schönen Füllnerpark bewundern. Im Block- 
haus entwickelte sich bald ein lebhaftes 
Treiben. Unermüdlich walteten der kauf- 
männische Direktor, Herr Hinrichs, und Herr 
Direktor Größler ihres Amtes als aufmerk- 
samste und liebenswürdigste Gastgeber. 

Herr Papierfabrikant Hopp, Haynau, 
brachte mit großem Beifall in humorvoller 
Weise die Gefühle des Dankes aller Besucher 
gegenüber der gastfreien Firma zum Aus- 
druck. Erst in den späteren Nachmittag- 
stunden trennte man sich, erfreut und dank- 
bar ob des Gesehenen, um in die Heimat 
oder das Gebirge zu fahren. Ki. 


Auslands-Rundschau. 


England. 


Die Gesamteinfuhr von Papier 
und Pappe im Jahr 1924 beträgt 
14 000 000 (1 cwt — 50,8 kg) gegen 12 600 000 
cwts im Vorjahr. Hievon entfallen auf Pack- 
papier, das den größten Anteil hat, 30%, auf 
Druck- u. Schreibpapier 28,8% , auf Strohpappe 
26,4%. Schweden lieferte am meisten Pack- 
papier, nämlich 1 600 000 cwts oder 38,3% . 
Deutschland steht an zweiter Stelle mit etwa 
1 000 000. Druckpapier kam von Neufund- 
land 1088000 cwts, von Finnland 998 000 
cwts, von Schweden 704 000, von Norwegen 
523 000 und von Deutschland 288 000 cwts. 
Die Einfuhr von Deutschland hat um 48 000 
cwts zugenommen. In bezug auf gestrichene 
Papiere ist nur das bemerkenswert, daß die 
Lieferungen von Deutschland von 58 000 auf 
82 000 cwts gestiegen sind. 


Die englische Ausfuhr beläuft sich 
im verflossenen Jahr auf 4 758 000 cwis gegen 
4 341 000 cwts in 1923. Diese verteilt sich 
auf die verschiedenen Papiergattungen wie 
folgt: 


Druckpapier 3 015 000 cwts oder 63,3% 
Packpapier 687 000 „ „ 144% 
Schreibpapier und 

Kuverts 224 000 „ „ 75% 


Weit mehr als die Hälfte der Ausfuhr 
ging nach Australien. Dann folgt Neusee- 
land und Britisch-Indien. Sch. 


Die Dauerausstellung ausländischer Mu- 
ster ist von Old Bailey nach der Zentrale: 
Foreign Catalogues Section, 
Department of Overseas Trade, 
Old Queen-street No. 35, London, S.W. 1, 
verlegt worden. Sch. 


Finnland. 

Durch Fritjof Olander und W. 
Moisio, Aanekoski Papierfabrik, Finnland, 
ist eine neue Methode der Füll- 
stoffzug abe ausgearbeitet worden, wel- 
che im „Finnischen Papier- und Holz- Journal“ 
veröffentlicht wird. Die mineralischen Füll- 
stoffe werden nach der Erfindung nicht mehr 
im Holländer zugesetzt, sondern auf der 
Siebpartie der Papiermaschine mit Hilfe eines 
Verteilungsreglers aufgetragen. Entgegen 
anfänglichen Bedenken hat sich gezeigt, daß 
diese Art der Füllstoffzugabe sehr wirtschaft- 
lich ist und die Verluste an Füllstoff geringer 
sind als bei der alten Methode. Als Vorteile 
sind angeführt: Gleichmäßige Füllstoffver- 
teilung, Regulierung der Füllung nach Be- 
lieben, beiderseitig gute gleichmäßige Glätte, 
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geringere Transparenz des Papiers, die 
Füllstoffverluste sind nicht größer als 10%. 
A. 


Italien. 
„Sole“ vom 23. Januar 1925. 

In Helsingfors hat sich die „Società 
Italo-Finlandese‘“ konstituiert, um 
die Einfuhr von Zellulose und Holz nach 
Italien und die Ausfuhr italienischer Landes- 
und industrieller Produkte nach Finnland zu 
fördern. Diese A.-G. ist infolge des zwischen 
diesen beiden Ländern geschlossenen und in 
den letzten Tagen bestätigten Handelsver- 
trages gegründet worden und läßt eine ge- 
deihliche Entwicklung voraussehen. An der 
Bildung dieser Gesellschaft, welche mit einem 
Aktienkapital von 1 Million finnische Mark, 
unter den Auspizien der Banca Commerciale 
Italiana gegründet worden ist, haben die 
Herren Allan Hjelt, italienischer General- 
Ehrenkonsul in Helsingfors, und eine Gruppe 
finnländischer Kapitalisten und Dr. Friedr. 
Weil teilgenommen. Herr Komm. Hjelt 
wird mit Sitz in Helsingfors der Delegierte 
sein. — N. 


Rußland. 
Fortschritte der Papierindustrie. 


Auf der Allrussischen Konferenz in Mos- 
kau im Dezember wurde ein Bericht über die 
Papierfabrikation in den ersten 9 Monaten 
1924 vorgelegt, wonach bis zu dieser Zeit 
71,4% des Arbeitsplanes bewältigt sind. 
Gegen das Jahr 1915 bedeuten die vor- 
liegenden Ziffern 67,2% der Papiererzeugung, 
85,3% der Pappeerzeugung und 102,5% der 
Zellstoffabrikation. Das neue Produktions- 
programm sieht gegenüber dem verflossenen 
Fiskaljahr eine 57½proz. Steigerung der 
Papierfabrikation, eine 28proz. Steigerung 
der Pappenproduktion und eine 52,7proz. 
Erhöhung der Zellstofferzeugung vor. Das 
Grundkapital aller russischen Unternehmun- 
gen der Papierindustrie belief sich am 1. Ok- 
tober auf 38 Mill. Rubel. Im genannten 
Fiskaljahr stieg gleichzeitig die Einfuhr von 
Zeitungsdruckpapier von 54 auf 81,3% des 
Bedarfes. Von der Gesamtpapiereinfuhr wur- 
den etwa 37 % des Verbrauchs befriedigt. 
Der Bedarf wird sich im kommenden Jahre 
wahrscheinlich noch steigern. Er beträgt 
schätzungsweise mindestens 17 Millionen Pud 
gegen höchstens 1013 Millionen Pud Inland- 
er zeugung. Z. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


135 


Klein-Asien. 


Projekt einer großen Zellstofl- und Papier- 
fabrikanlage in der Türkei (Klein-Asien). 
Von Ing. E. Belani, Villach. 

verläßlichen Nachrichten zufolge hat die 
österreichische diplomatische Vertretung in 
Angora um die Erteilung der Konzession zur 
Errichtung einer großzügigen Zellstoff- 
und Papierfabrikanlage im Vilajet 
Bolu nachgesucht. In Angora ist man 
zurzeit mit der technischen Prüfung der 
Sache beschäftigt, und es weilen dort bereits 
die Vertreter der in Frage kommenden öster- 
reichischen Firmen, um die nötigen Auf- 
klärungen geben zu können. 

Die türkische Finanzgruppe, reiche Kauf- 
leute aus Konstantinopel, türkische Groß- 
unternehmer und vor allem Holzhändler, hat 
es sich zur Aufgabe gesetzt, die enormen 
Holzvorräte des Nordens von Klein- Asien, 
vor allem die reichen Bestände an bestem 
Zellstoff- und Schleifholz zu verwerten. Das 
Bestreben der Türkei, sich von der Einfuhr 
nach und nach unabhängig zu machen, för- 
dert das vorerwähnte Projekt außerordent- 
lich. An Wäldern stehen zunächst ungefähr 
6800 ha mit 2,3 Millionen Festmetern Holz 
zur Verfügung, davon fast 900 000 Festmeter 
Föhren (Pinus silvestris), die sich durch 
einen sehr geringen Harzgehalt 
auszeichnen. 

Ein weitaus größeres Waldgebiet etwas 
weiter von der Küste entfernt (125 km) wird 
auf 6½ bis 7 Millionen Festmeter Erträgnis 
niedrig geschätzt. Das Projekt sieht die 
Errichtung der Fabriken an dem Flusse 
Bolutschai bei Zunguldak an der 
Meeresküste vor. Das Holz wird durch 
Waldbahnen an diesen Fluß gebracht und 
auf diesem in die „Wassergärten“ der Fabri- 
ken geschwemmt. 

An Kapital steht dem Unternehmen eine 
Summe von einer halben Million türkischer 
Pfunde zur Verfügung, welche als Basis der 
neuen Aktiengesellschaft gedacht ist. Der 
Aufschluß der Wälder zu beiden Seiten der 
projektierten Waldbahnen soll in modernster 
Weise mittelst Raupenschleppern erfolgen. 

Die bereits im Gange befindliche Holz- 
bringung wird von einheimischen Arbeits- 
kräften in primitiver Weise besorgt, doch 
sollen geschulte Kräfte zur Leitung der groß- 
zügig gedachten Schlägerungen und Hlolz- 
transporte aus Oesterreich und Deutschland 
angestellt werden. Ebenso wird das Fach- 
personal für die ausgedehnten, hochmodernen 
Fabriken aus diesen Ländern zum Anlernen 
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der einheimischen Arbeiter und zur Leitung 
des Ganzen genommen werden. Das Klima 
im Norden Klein-Asiens kann im allgemeinen 
als gesund bezeichnet werden. 


Kanada. 

Price Brothers and Co., die 
größten Zeitungsdruckpapierfabrikanten in 
Kanada, haben für 7000000 Doll. Vorzugs- 
anteilscheine durch ein Montrealer Bankhaus 
zum Verkauf gestellt. 5 Millionen werden in 
Kanada bzw. U. S. A., 2 Millionen in Eng- 
land auf den Markt gebracht. Die Gesell- 
schaft wird im Januar 1926 eine neue, dritte 
Zeitungsdruckpapierfabrik mit 200 Tonnen 
täglicher Produktion in Betrieb setzen. 


Eine bekannte und doch neue Methode, 


nach welcher neuerdings auch in England 
konstruiert wird, ist beim Bau der Colum- 
bia River Paper Mills, Vancou— 
ver, Washington, U. S. A., zur An- 
wendung gekommen. Es handelt sich um die 
Straight line method of manufacturing paper, 
wobei irgendeine Kreuzung des Fabrikations- 
ganges konsequent vermieden wird. Die 
Methode hat sich bei der Columbia River 
Paper Mills als höchst rationell erwiesen. 
Die Fabrik muß als die modernste Anlage 
einer Papierfabrik in den Vereinigten Staaten 
bezeichnet werden. 

Die Fabrikation beginnt in der Säge- 
mühle, wo die Entrindung und Sortierung 
vor sich geht. Nur die Aeste und Wipfel 
werden zerkleinert und nach der Zellstoffabrik 
befördert. Sämtliches Langholz geht für Bau- 
und andere Zwecke auf den Markt. Die 
Sägemühle stellt auch das Heizmaterial für 
den gesamten Betrieb, der durchaus elektri- 
fiziert ist. Auf einer 3,5 .m breiten Papier- 
maschine mit 3 Pressen, Trockenpartie und 
Kalander, je durch besondere Motoren ange- 
trieben, werden Zellstofipapiere hergestellt. 
Die Uebertragung vom Elektromotor auf den 
betreffenden Papiermaschinenteil geschieht 
durch Link-Belt-chain (Kettenriemen). 

In Kanada liegen zurzeit etwa 5 oder 6 
Projekte zur Produktionsverdopplung von 
Zeitungsdruckpapierfabriken auf Stapel, wel- 
che noch im laufenden Jahr ausgeführt 
werden sollen. Der Markt wird dadurch 
eine Bereicherung um 500—600 tons täglich 
erfahren. Die kanadischen Maschinenfabri- 
ken, voran Charles Walmsley & Co., Lon- 
gueuil, sind mit Aufträgen für die nächsten 
8 oder 9 Monate reichlich versehen. Bei der 
genannten Firma sind zurzeit drei Papier- 
maschinen von je 6 m Breite im Bau. A. 
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Montreal, Ende Dezember 1924. 

Die vielen Pläne zur Errichtung neuer 
Zeitungsdruckpapierfabriken und zur Erwei- 
terung bestehender Anlagen beunruhigen die 
Fabrikantenkreise, und man hegt Zweifel, ob 
der Markt die ganze neue Produktion auf- 
nehmen wird. In diesem Zusammenhang ist 
es interessant, was der Präsident der Lau- 
rentide Company in einer Ansprache 
sagte: „Es wäre unbillig von mir, wenn ich 
sagen wollte, daß eine Zeit des Friedens und 
des Ueberflusses auf uns im nächsten Jahr 
wartete. All die neuen Fabriken, die gegen- 
wärtig gebaut werden, und die vielen Ma- 
schinen, welche aufgestellt werden, geben, 


— Wenigstens vorübergehend, Veranlassung zu 


einer Ueberproduktion. Die eingehenden 
Aufträge werden nicht ausreichen, alle 
Fabriken voll zu beschäftigen, und wir wer- 
den auch unseren Teil an der Arbeitsein- 
schränkung auf uns nehmen müssen. Indessen 
ist die Lage nicht so ernst, als manche Leute 
meinen. Gegenwärtig ist unsere Gesellschaft 
mit 80% der vollen Leistungsfähigkeit be- 
schäftigt.“ Sch. 


Australien. 


Englisches Zeitungsdruck- 
papier genießt bei der Einfuhr nach 
Australien und Neuseeland eine Vorzugs- 
behandlung in Höhe von £ 3.—.— pro engl. 
Tonne gegenüber Einfuhren aus anderen 
Ländern. Es muß allerdings eine bestimmte 
Menge originalenglischer Arbeit an dem 
Erzeugnis nachgewiesen werden oder, mit 
andern Worten, es kommen nur in England 
selbst hergestellte Papiere in Frage. Kanada 
scheint in Australien weniger Glück zu 
haben, denn, obwohl es leicht und gerne die 
englische Konkurrenz im Osten aus dem 
Felde schlagen würde, sind Australien und 
Neuseeland vorläufig wenig geneigt, auch 
ihm den Vorzugstarif einzuräumen. In der 
kanadischen Papierindustrie sind belangreiche 
amerikanische Kapitalien investiert und man 
befürchtet, daß der Nutzen des etwaigen 
Geschäftes mehr oder weniger den Vereinig- 
ten Staaten zufließen würde. Der vereinigte 
englisch-australische Widerstand gegen die 
kanadischen Bemühungen sitzt in den Fach- 
kreisen des australischen Parlaments; vor- 
läufig ist nicht daran zu denken, daß Kanada 
auch nur einen Finger breit vorwärts kom- 
men wird. | 

Aus der überaus freimütigen und teil- 
weise heftigen Kontroverse zwischen kanadi- 
schen und austral-englischen Interessen seien 


Nr. 5 1925 
folgende Feststellungen mitgeteilt: Das bri- 
tische Kapital ist aus der kanadischen Zell- 
stoff- und Papierindustrie durch amerikanische 
Methoden hinausgedrängt worden. Infolge 
des von Australien auf Zeitungsdruck ge- 
währten Vorzugstarifes war es England 
möglich, für den Bau neuer Zeitungsdruck- 
papierfabriken an der Themse 3 Millionen £ 
auszugeben. England investiert zurzeit 41% 
Millionen £ in Zellstoff- und. Papierfabrik- 
neubauten in Newfoundland, um sich damit 
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von der kanadischen und europäischen Roh- 
stofiversorgung unabhängig zu machen. 
Ermittlungen von amerikanischer amtlicher 
Stelle haben ergeben, daß die kanadische 
Zeitungsdruckindustrie zu 91% mit ameri- 
kanischem Kapital finanziert ist. A. 


Die Einfuhr an Druckpapier belief sich 
im dritten Quartal auf 671 221 £, von Buch- 
papier auf 612 430 £ und von Schreibpapier 
auf 99042 £. Die Papierausfuhr ging von 
82 625 auf 56 608 £ zurück. Z 


Aus Industrie und Praxis. 


Lederersatz. 


Nachdem ich meine langwierigen Versuche auf 
chemischem und technischem Gebiete abgeschlossen 
habe, bin ich in der Lage, die Vorteile meiner neuen 


Erfindung „Lederersatz“ wie folgt zu kennzeichnen: 


Mein Lederersatz steht dem sogenannten Spalt- 
loder in Qualität vollwertig gegenüber, darüber liegen 
Anerkennungen von Schuhfabrikanten vor. Auch für 
Absätze, Sohlen, Kappen und sogar für Treibriemen 
ist mein Lederersatz vorzüglich geeignet. Er läbt 
sich fast in jeder Weise so bearbeiten wie echtes 
Leder und kann für alle Zwecke verwendet werden, 
da er von echtem Leder fast nicht zu unterscheiden 
ist. Mein Lederersatz hat aber den unschätzbaren 
Vorteil gegenüber echtem Leder voraus, daß er 
gegen Säuren, sogar in heißem Zustande, und gegen 
heißes Wasser bis zu 70°, also fast Kochtemperatur. 
vollständig widerstandsfähig ist, desgleichen auch 
gegen kalte und heiße Oele und Fette. Daß mein 


Lederersatz absolut wasserdicht ist, erübrigt sh zu 
bemerken. 

Durch mein Verfahren, bei dem die Zusammen- 
setzung der Chemikalien nach den jeweils gestellten 
Anforderungen wechselt. bin ich in der Lage, meinem 
Lederersatz die Eigenschaft zu geben, die man bis 
zu gewissen Grenzen dem echten Leder gegenüber 
von einem Lederersatz verlangen kann. Ich getraue 
mich sogar zu behaupten, dal ich die Zugkraft und 
Dauerhaftigkeit eines echten Lederriemens mit 
meinem Lederersatz erreichen werde. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Bem. d. Schriftleitung. Die eingesand— 
ten kleinen schwächeren Muster sind zähe und 
elastisch. brechen auch nicht beim Biegen. Ein 


kleines diekeres Muster ist dicht und sehr fest, die 
Schnittfläche ist glänzend. 


Paeni-Berichie. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55a, 1. U. 8351. Aktiebolaget Karlstads 
Mekaniska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: 
Dr.-Ing. Bruno Bloch. Pat.-Anw., Berlin NW 21. 
Holzmagazin für Holzschleifer zur Erzeugung von 
Holzschliff . für die Papier- und Pappenfabrikation. 
24. 12. 23. Schweden 11. 8. 23. 

Kl. 55b. 1. M. 79230. Emerich Markoczi, Buda- 
pest, Stephan J. Adam, New York, Felix R. Wies- 
ncr und Hugo Mechwart, Budapest: Vertr.: Dipl.-Ing. 
M. Auerbach. Pat.-Anw., Berlin SW 68. Verfahren 
zur Erzeugung von Papier aus strohartigen Roh- 
stoffen. 10. 10. 22. Ungarn 14. 4. 22. 

Kl. 55b, 2. B, 114311. Hubert Bräunlich, Frei- 
waldau, Tschechoslowakische Republik: Vertr.: 
Dipl.-Ing. M. Auerbach. Pat.-Anw., Berlin SW 68. 
Verfahren zur Vorbehandlung von Holz oder ähn- 
lichen Stoffen zum Zwecke der Papier- und Pappe- 
herstellung o. dgl. 31. 5. 24. 

Kl. 55b, 2. M. 83 987. Einar Morterud, Torderöd 
b. Moss, Norwegen: Vertr.: G. Loubier, Pat.-Anw., 
Berlin SW 61. Verfahren zur unmittelbaren Er- 
hitzung der im Kreislauf bewegten Kochflüssigkeit 
beim Kochen von Zellstoff. 25. 2. 24. 

Kl. 556. 10. H. 97557. Hugo Hermes, Düssel- 
dorf, Wasserstraße 6a, Mahleinrichtung für Papier- 
rchstoff. 12. 6. 24. 


Kl. 55d. 22. M. 77532. Ogden Minton, Green- 
wich, County of Fairfield: Vertr.: H. Heimann. Pat.“ 
Anw., Berlin SW 61. Einrichtung zum Abheben 
hlatt förmigen Gutes, z. B., einer Papierbahn, von 
cinem Förderband oder vom Trochenzyliuder einer 
Trockenanlage. 25. 4. 22. 

Kl. 55f. 4. K. 87566. Bernhard Kremler, Borgo- 
prund: Vertr.: H. Schaaf, Pat.-Anw., Cöthen i. Anh. 
Vorrichtung zum Leimen, Färben und Tränken von 
Fagierbahnen in und außerhalb der Papiermaschine. 
7. 11. 23. 


Ki. 55f. 9. P. 47731. Papierfabrik Köslin Akt.- 


Ges., Köslin. Pom. Sicherheitspapier. Zus. z. Anm. 
P. 45 659. 18. 3. 24. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 554, 20. 408 390. Hutter & Schrantz, A.-G.. 


Siehwaren- und Filztuchfabriken, Wien; Vertr.: Peter 
Fus. Düren, Khld., Viktoriastr. 10. Verfahren zur 
Herstellung gefilzter Walzenüberzüge, insbesondere 
für die Gautschwalzen von Pupiermaschincu. 1. 12. 23. 
H. 95 383. Oesterreich 11. 5. 23. 

Kl. 55d. 21. 408 391. F. W. Pilling. Pappenſabrik. 
Glauchau i. Sa. Verfahren zur Herstellung besonders 
starker Pappen bis zu 20 mm Stärke auf der Format- 
walze der Puppenmaschine,. 10. 8. 23. P. 46 678. 


— . — — — 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Ooldmark beizulegen. oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
— ——— ——— 


Frage Nr 3157. Stoffverluste bei Herstel- 
lung von Strohpapier. Wieviel Stoffverlust hat man 
bei Verarbeitung von Roggen- und Weizenstroh. bzw. 
wieviel Stroh wird zur Herstellung von 100 kg 
reinem Strohpapier benötigt? Das Stroh wird 
normalerweise also mittels Kugelkochers und Kalk 
aufgeschlossen und dann gekollert. F. 

Frage Nr. 3158. Vereisen der Turbine. Wir 
kaben in den Wintermonaten einen großen Produk- 
tionsausfall durch Vereisen unserer stehenden Francis- 
Turbine (292 PS). Grundeis verlegt Rechen und 
Leitapparat derart, daß die Turbine mitunter direkt 
zum Stillstand kommt, Welche Abwehrmaßnahmen 
hat man dagegen? Aussprache erwünscht. J. F. 


Frage Nr. 3159. Bleichen von Hoizstoff. 
Wie bleicht man am günstigsten Holzstoff, der in 
Schabstofform kontinuierlich im eigenen Betrieb ver- 
arbeitet wird bei einer Produktion von 50 000 kg in 
24 Stunden? Aufklärung in technischer Hinsicht und 
Angabe der Laugenkonzentration und Menge erbeten. 

C. 

Frage Nr. 3160. Stoffzusammensetzung im 
Holländer. Ist ein Verfahren bekannt, das die genaue. 
fortlaufende Gewichtsermittlung des in den Ganzzeug- 
holländer flüssig eingepumpten Zellstofis und Holz- 
schlifs im Holländer selber ermöglicht, um dadurch 
ganz genaue Kalkulationsunterlagen zu erlangen? 

Fabrik direktor. 

Frage Nr 3161. Dampfverbrauch einer 
Trockenpartie. Wir kauften eine gebrauchte, außer 
lsetrieb stehende Trockenpartie: ! Vortrockner 1400 
x1700 mm, Höchstdruck 1 Atm., 3 Zylinder, je 900 
“1700 mm. 1 Atm., 1 Zylinder 1800X1700 mm. 
25 Atm., nebst 2 Filztrocknern, 700X1700 mm. Die 
Verkäuferin hat hiermit 200 kg, Std. Krepprohpapier 
von etwa 80 giam herausgearbeitet. die Stoffhahn 
hat die Presse mit 50% Wassergehalt bei 30 m 
Geschwindigkeit verlassen. Bei vorhandenem Satt- 
dampi ven 10 Atm. will die Firma etwa 700 750 kg 
Frischdampf pro Std. gebraucht haben. Uns erscheint 
diese Menge zu hoch. Papierfabrik. 
3162. Papiermaschine. Ich be- 
Rundsiebpappenmäaschine Sy- 


Frage Nr. 
absichtige auf meiner 


stern Joachim. 1.20 m Arbeitsbreite. Schrenzpapier 
herzustellen. Außer der Pappenmaschine ist ein 
Kollergang und ein Holländer vorhanden. Welche 


Maschinen sind zur Herstellung des Schrenzpapiers 
erforderlich und wieviel Raum bedarf die Aufstel- 
lung emer Trockenpartie. Es steht ein Raum von 
Il m Länge zur Aufstellung der Pappenmaschine 
und Trockenpartie zur Verfügung. Aussprache cr- 
wünscht. K. 
Frage Nr. 3163. Präge- und Ziehpappe. Was 
für einen Bestandteil. welcher möglichst nicht teurer 
ist als frische. fleischige Zelluloseäste, muß dem 
(‚raupappenbrei beigefügt werden, um eine lang- 
faserige Präge- bzw. Zichpappe, stärksten Prä- 
gungen standhaäaltend. zu erzielen? Mit 
Papierabfällen und Zelluloseästen konnte ich 
bisher zugfesteste Pappe nicht herstellen. J. 
Frage Nr 3164 Saufähigkeit von unge- 
leimtem Papier. Kann man hei einem Papier. welches 
aus Sulfitzellulose hergestellt wird, die Saugfähigkeit 
durch Zusatz von 8 shölen? R. G. 


Frage Nr. 3165. Diehtungspappe. Inwiefern 
wcicht die Herstellung von grauer Dichtungspappe 
von derjenigen der grauen Buchbinderpappe ab und 
wie wird Dichtungspappe zweckmäßig angefertigt? 

E. 
Halbchemische Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3144 in Nr. 50/1924. S. 3235. 
(Siehe auch Nr. 2, S. 55.) 

II. Aller Wahrscheinlichkeit nach handelt es sich 

um Halbzellstoff, welcher gewonnen wird, indem das 


Holz vor dem Schleifprozeß in einem Kocher mit 
schwacher Sulfit- oder Natronlauge behandelt wird. 
Ing.-Chem. O. Kück. 
Strohkocher. 


Antwort auf Frage Nr. 3148 in Nr. 51/1924, S. 3327. 
(Siehe auch Nr. 3, S. 84.) 

III. Stehende zylindrische Strohkocher sind wäh- 
read des Krieges verschiedentlich zur Herstellung 
von Futterstrohstoff zur Anwendung gekommen und 
haben sich gut bewährt: auch beim Rinman-Ver- 
fahren sind zum Teil stehende zyl. Kocher in Ver- 
wendung. Die Dauer der Kochung und die Güte des 
Stroöhstoffes dürften dieselben sein wie bei rotieren- 
den Kochern, vorausgesetzt. daß die gleiche Tempe- 
ratur zur Anwendung kommt; ebenso ist der Kalk- 
gehalt der Lauge der gleiche. Der relative 
D»ampfverbrauch würde aber geringer werden. wenn 
man für gute Isolierung der Kocher sorgt, was bei 
stehenden Kochern leichter als bei rotierenden durch- 
zuführen ist. Es dürfte sich aber empfehlen. größere 
Kouchervolumina anzuwenden und die Kochdauer zu 
verlängern. wodurch bessere Ausbeute an Strohstoff 
erzielt würde. Ing.-Chem. O. Kück. 

Auspressen von Handlederpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3149 in Nr. 51/1924, S. 3327. 
(Siehe auch Nr. 3. S. 85.) 

IV. Die Pappe kommt mit etwa 

gehalt von der Pappenmaschine. 


70% Wasser- 


1 Tafel also bei 70% 
70 * 100 Wassergehalt 
30er Pappe wiegt trocken 16006 x 3880 g 
hder 85 pe en 833 g 1940 g 
. Wer & 3 555 K 1295 x 
120er 8 z N 417 g 973 g 
140er ; & M 357 g. 833 g 


In der hydraulischen Presse kann die Pappe aui 
annähernd 50% Trockengehalt entwässert werden, so 
daß dann also 30er Pappe 3332 g, 60er 1606 g. 90er 
1110 g. 120er 834 g. 140er 714 x wiegt. Durch das 
Pressen in der hydraulischen Presse wird die Dicke 
nur ganz wenig beeinflußt. dagegen kann bei An- 
wendung zu hohen Druckes, namentlich wenn der 
Stoff schr fein ist, Jeicht ein Zerpressen der Tafeln 
eintreten, und es kommt auf einen Versuch an, wie 
hoch man mit dem Druck gehen kaun. Erleichtert 
wird das Pressen dadurch, dab man nach einem 
Stoß von 5 em Höhe ein Preßtuch einlegt, und nach 
iedem dritten oder vierten Stoß eine Preßplatte aus 
verzinktem Eisen. Weiter erreicht man eine gute 
Entwässerung und vermeidet‘ ein Zerpressen der 
Pappen, indem man in Zeitabständen preBt und die 
Pappen längere Zeit unter dem betreffenden Druck 
stehen läßt. 218. 3 Stunden ist reichlich wenig Zeit 
zum guten Auspressen. auch können Sie wahrschein- 
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lich mit dem Druck höher gehen. 40° Trocken- 
temperatur ist sehr günstig für die Qualität der 
Pappe. Sie können aber unbeschadet der Qualität 
auf 50--60° gehen, unter höheren Temperaturen leidet 
allerdings die Qualität. Durch Zusatz von Frisch- 
dampf wird sich natürlich Ihr Kohlenverbrauch stei- 
gern. Ehe Sie sich zu einem derartigen Schritt 
entschließen, müßte erst alles getan werden, um eine 
bessere Entwässerung zu erzielen. Ohne genaue 
Kenntnis der Verhältnisse läßt sich aber die Sach- 
lage schwer beurteilen und raten. Ich bin gern 
bereit, Sie nach Prüfung an Ort und Stelle gegen 
mäßiges Honorar eingehend zu beraten, 
Ing.-Chem. O. Kück. 

V. Handlederpappen zur Kartonnagenfabrikation 
habe ich immer bis zu 450 Atm. ausgepreßt und 
erzielte dadurch einen Trockengehalt von 45—52%. 
Sollten Sie die Pappen zu einem anderen Zweck 
verwenden und mehr auf rösche Ware Wert legen, 
so braucht man mit dem Druck nicht so hoch zu 
gehen und erzielt doch auch ziemlich denselben 
Trockengehalt, wenn die Stoffzusammensetzung ent- 
sprechend ist. Je langsamer und besser die Pappe 
gepreßt wird, desto weniger Kohle braucht man und 
desto klangvoller und gerader werden die Pappen. 
Genau so verhält es sich im Trockenkanal. Je nie- 
driger die Temperatur ist, desto schöner wird die 
Ware. Wenn die Pappe voluminöser werden soll, 
muß die Temperatur höher genommen werden, damit 
die Pappe schnell trocknet. Vor allem müssen Sie 
genigend Wind im Trockenkanal haben, die Pappen 
müssen sich ziemlich stark bewegen. Wenn die Luft 
mit Zwischendampf nur auf 40° kommt, ist auf jeden 
Fall der Lufterhitzer nicht in Ordnung, oder es ist 
die Anordnung nicht richtig. Heute Frischdampf 
verwenden, wenn man Abdampf hat, ist nicht öko- 
nomisch. Lieber baut man eine Dampfmaschine ein, 
um Abdampf für die Trocknerei zu verwenden, als 
teuren Frischdampf. Die Höhe der Temperatur im 
Trockenkanal richtet sich vor allem nach der 
Qualität der Ware. Ich bin bei Holzpappen bis auf 
80° gegangen. Bei Lederpappen hingegen habe ich 
eine Eingangstemperatur von 50—70 und eine Aus- 
gangstemperatur von 28--35° gehabt. St. 


Tlerischer Leim. 

Antwort auf Frage Nr. 3150 in Nr. 52/1924. S. 3417. 
J. Tierischer Leim wurde früher mit Spodium 
(Knochenkohle) entfärbt, wird aber heute in den Leim- 
fabriken nur noch mit schwefliger Säure gebleicht. 
Man muß jedoch auch wissen, daB die Fabriken den 
Leim vielfach durch Zusätze von Kreide, Zinkweiß, 
Bleiweiß und schwefelsaures Baryt „schönen“, wie 
der Fachausdruck lautet. Solcher Leim sieht dann 
etwas milchig aus. Fragesteller kann sich, wenn er 
kleinere Mengen Tierleim bleichen will, das Bleich- 
mittel, die schweflige Säure, durch Reduktion von 

Schwefelsäure mit Kupferspänen selbst herstellen. 

Ing. E. Belani, Villach. 
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ll. Tierischer Leim wird gebleicht, wenn man 
die Leimbrühe durch Absitzenlassen oder durch An- 
wendung von Klärmitteln. z. B. durch Erzeugung 
eines Niederschlages von phosphorsaurem Kalk, rei- 
nigt und hernach mit schwefliger Säure bleicht. Man 
kann jedoch auch weißen Leim auf folgende Art 
erhalten: Gut gequollener Leim wird in der gleichen 
Menge warmen Wassers auf dem Wasserbade gelöst 
und dann werden 6 Teile Salpetersäure von 35° Bé 
und die gleiche Menge fein geriebenes, schwefel- 
saures Blei evtl. zugesetzt. Prasch, Seebach. 


III. Tierischer Leim selbst wird nicht gebleicht, 
wohl aber in einzelnen Fällen die Rohstoffe, aus 
welchen derselbe erzeugt wird. Letztere bestehen 
bekanntlich aus Häuten, Flechsen usw., welche 
längere Zeit in Kalkmilch eingeweicht, dann ge- 
waschen werden. Ganz dunkle Stücke werden auch 
mit schwacher Chlorlauge behandelt und hierauf gut 
abgespült. Die auf diese Weise vorbehandelten Ma- 
terialien werden längere Zeit gekocht, wobei sich 
der braune Rohleim ausscheidet. Farbloser tierischer 
Leim wird aus hellen Häuten junger Tiere und 
frischen Kalbsknorpeln bereitet. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


Holländer-Stahlmesser. 
Antwort auf Frage Nr. 3151 in Nr. 3, S. 84. 

I. Für Holländer- und Kegelstoffmühlenmesser 
empfehle ich folgende Stahlsorten: 1. Kruppschen 
rostsicheren Spezial-Messerstahl, 2. Böhlerschen rost- 
sicheren Stahl, Qualität KW 10; beide Sorten sind 
von guter Härte und großer Zähigkeit. KW 10 hat 
eine günstigste Schmiedetemperatur von 1100—900° C 
und eine Wasserhärtetemperatur von 900--950° C. 
3. Böhlerschen legierten Werkzeug-Sonderstahl für 
breite Messer. Günstigste Schmiedetemperatur 850 
bis 1000° C, günstigste Wasserhärtetemperatur 850 
bis 950° C. 4. Böhler extra (weich), sehr zäh und 
von guter Härte, jedoch nicht zu hart, um ein 
Ausspringen der Messer hintanzuhalten. Günstigste 
Schmiedetemperatur 1000-850 C, günstigste Wasser- 
härtetemperatur 820—840“ C. 5. Schoeller-Stahl 
Marke „Schoeller Prima zäh“, Schmiedefarbe gut 
gelb bis kirschrot. Wasserhärtefarbe bei 18—20° C 
helles Kirschrot. Dieser Stahl ist vorzüglich schweiß- 
bar, sehr zähe und dabei von passender Härte. 

Außer diesen von mir erprobten und gut be- 
währten Stahlsorten liefern die deutschen und öster- 
reichischen Stahlwerke eine ganze Anzahl hochwer- 
tiger anderer Marken. Von einem Einkauf bei 
kleineren Eisenhändlern rate ich durchaus ab. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Berichtigung. In der Antwort II auf Frage 

Nr. 3148 in Nr. 3, S. 84, muß es heißen: „Weder 

der zylindrische noch der Kegelkocher (statt 

Sturzkocher) haben sich bewährt. Einzig und allein 

der Kugelkocher bzw. Sturzkocher behaupteten sich. 
Ing. E. Belani, Villach. 


„ Papierholz « 


J. F. Müller & Sohn A.-G., ate, 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Uebersichtskarte über die in der Republik Oester- 
reich befindlichen Betriebe der Papler-, Zellu- 
lose-, Holzstofi- und Pappen-Industrie nach dem 
Stande vom 1. Juli 1924. Maßstab 1: 600 000. 
Nach Angaben des Direktors C. R. Mohr- 

stedt. Druck und Verlag der „Steyrermühl“ 
Papierfabriks- und Verlagsgesellschaft, Wien. 


Der große Maßstab. der Karte (Größe 55: 100 cm) 
ermöglichte eine deutliche Einzeichnung der Lage 
und Kennzeichnung der Fabriken.. der sieben ver- 
schiedene Zeichen dienen, für Papierfabriken, Zellu- 
losefabriken, Holzschleifereien, Pappenfabriken und 
kombinierte Werke. Die Zahlen an den Zeichen 
beziehen sich auf ein beiliegendes Verzeichnis 
sämtlicher Firmen, in dem für jede Firma die 
Verbandszugehörigkeit, die Betriebsstätten, die Art 
der Erzeugnisse und die Anzahl der Maschinen 
angegeben ist. ö N 

Der praktische Wert der Karte für alle 
Angehörigen und Lieferanten der Papierindustrie ist 
über jeden Zweifel, für den der in Oesterreich nicht 
ganz zu Haus ist, wäre es aber wünschenswert, 
wenn außer den Flußnamen und den größten Städten 
noch weitere den Papierfabriken benachbarte Städte 
und vor allem die Eisenbahnknotenpunkte benannt 
worden wären. 


Der Preis der Karte auf holzfreiem Papier ist 
gefalzt auf Taschenformat K 35 000, kaschiert als 
Wandtafel (nur in beschränkter Zahl erhältlich) 
K 50 000, beide Ausgaben mit Erläuterungsbroschüre. 
Bestellungen sind an den Verband der österr. Pa— 
pier-, Zellulose-, Holzstoff- und Pappenindustrie, 
Wien, zu richten. ' u 


Arbeltskunde. Grundlagen, Bedingungen und Ziele 
der wirtschaftlichen Arbeit. Herausgegeben 
von Dr.-Ing. Joh. Riedel. Mit 35 Abbil- 
dungen im Text und auf 2 Tafeln. Verlag von 


B. G. Teubner in Leipzig und Berlin, 1925. { 


Preis geh. A 13, in Leinwand geb. M 15. 


Das deutsche Volk muß mehr als jedes andere 
in der Lösung der großen Aufgabe arbeiten, wie unter 
den für es gegebenen Lebensbedingungen eine mög- 
lichst befriedigende und vorteilhafte Gestaltung der 
wirtschaftlichen Arbeit zu gewinnen ist. Die Vor- 
aussetzung dafür ist, daß das Verständnis ihrer 
Grundlagen, Bedingungen und Ziele in weitesten 
Kreisen lebendig ist. Ein Buch, wie das vorliegende, 
über die Grundlagen, Bedingungen‘: und Ziele der 
wirtschaftlichen Arbeit ist deshalb lebhaft zu be- 
grüßen. In 26 Beiträgen geben führende Fachleute 


die erste aus wissenschaftlicher Erkenntnis und 
praktischer Erfahrung gewonnene zusammenfassende 


Maschinen-Siebe 


Darstellung des Problems, deren 4 Hauptteile bce- 
handeln die gegenwärtige Lage unseres Arbeitslebens 
in hygienischer, ethischer und wirtschaftlicher Be- 
ziehung sowie ihre Vorgeschichte; die anatomischen, 
physiologischen und psychologischen Grundtatsachen 
der Arbeit; die Arbeitsgestaltung (als: Auswahl, 
Ausbildung, Erziehung, Arbeitsmittel, Arbeitszeit 
usw.); die Methoden der Arbeitsuntersuchung als 
Grundlage praktischer Maßnahmen. 


Das Werk ist nicht nur für alle diejenigen be- 
stimmt, die sich mit dem weitverzweigten Fragen- 
komplex in Wissenschaft, Lehre oder Beruf zu 
befassen haben, es bietet in seiner rein sachlichen 
Behandlung umstrittener Fragen, Theorien und Me- 
thoden, wie. der Psychotechnik, der Arbeitszeit, der 
Lohnformen, der Systeme von Taylor und Ford, des 
Verhältnisses von Berufsarbeit und Freizeit u. a. 


vor allem auch den Führern, sowohl der Arbeitgeber 


als der Arbeitnehmer, einen tiefen Einblick in die 
Grundlagen und Zusammenhänge, mit dem allein sie 
gemeinsam eine vorteilhafte Gestaltung unserer wirt- 
schaftlichen Arbeit finden können. 


Allgemeine Wirtschafts- und Verkehrsgeographie. Von 
Dr. K. Sapper, o. Professor an der Uni- 
versität Würzburg, Mit 70 kartographischen 
und statistisch-graphischen Darstellungen. Ver- 
lag von B. G. Teubner, Leipzig und Berlin, 
1925. Preis gebunden A 12. 


Vorliegendes Werk soll einen Einblick in die 
Mannigfaltigkeit der menschlichen Wirtschaft und 
des menschlichen Verkehrs bieten und zeigen, wie 
einerseits die von Gegend zu Gegend verschiedenen 
Naturbedingungen, andererseits die ebenso wech- 
selnden Verhältnisse der geistigen Verfassung, der 
kulturlichen und geschichtlichen Zusammenhänge auf 
sie einwirken. Der ausschließlich westeuropäische 
Standpunkt wird dabei verlassen und versucht, mög- 
lichst objektiv die räumliche Verteilung der wichtig- 
sten Wirtschaftsmethoden auf der Erde zu betrachten 
und den wirtschaftlichen Besonderheiten auch nicht- 
europäischer Völkerschaften gerecht zu werden. 
Durch die angefügte Aufstellung der Einzelländer. 
Kulturreiche und Kontinente mit den neuesten An- 
gaben und Zahlen über ihre geographischen, wirt- 
schaftlichen und Handelsverhältnisse soll das Wesent- 
liche nochmals übersichtlich dargeboten werden, wie 
cs auch durch die zahlreichen kartographischen und 
statistisch-grapliischen Darstellungen eindrucksvoll 
veranschaulicht wird. So wird sich das Werk nicht 
nur als Lehrbuch für das geographische und wirt- 
schaftliche Studium, sondern auch als Handbuch für 
jeden wirtschaftlich oder politisch Interessierten wert- 
voll und nützlich erweisen. 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lleiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhan 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Kommentar zu den Aufwertungsvorschriiten der Drit- 
ten Steuernotverordnung vom 14. Februar 1924. 
Nebst den Durchführungsbestimmungen. Von 
Dr. Oscar Mügel, Wirkl. Geh. Rat, Staats- 
sekretär im preuß. Justizministerium a. D. 
Zweite veränderte und vermehrte Auflage. Ver- 
lag von Otto Liebmann, Berlin, 1925. Preis 
geh. A 5. 


Die Rechtsgültigkeit der Dritten Steuernotver- 
ordnung und der Durchführungsbestimmungen hierzu 
ist durch die Notverordnung des Reichspräsidenten 
vom 4. Dezember 1924 trotz zum Teil entgegen- 
stehender Entscheidungen höchster Gerichte aufs neue 
festgelegt worden. Die Vorschriften der Dritten 
Steuernotverordnung sind also für die Regelung der 
Aufwertungsfragen nach wie vor maßgebend. Wer 
irgendwie mit der Aufwertung zu tun hat, seien es 
Forderungen oder Verpflichtungen aus Hypotheken, 
Darlehen. Sparkassenguthaben, Vermögensanlagen, 
Lebensversicherungen usw., findet in diesem ein- 
gehenden, gemeinverständlich geschriebenen Kom- 
mentar Aufschluß über alte Zweifelsfragen. Auch 
sämtliche bis Ende 1924 ergangene Durchführungs- 
bestimmungen sind erläutert. 


Großer Zeitungskatalog 1925 von Rudolf Mosse. 


In den schicksalsreichen und wechselvollen letzten 
zehn Jahren hat sich manches geändert. Handel 
und Verkehr sind vielfach neue Wege gegangen. 
Auch neue Reklamzarten sind aufgetaucht, von denen 
leute nicht wenige als veraltet und wirkungslos 
erkannt worden sind. Dagegen hat man gefunden, 
daß die Reklame in Zeitungen und Zeitschriften in 
ihrer Wirkung unerreicht dasteht. Bei Festlegung 
seiner lusertionspläne wird der neue Mosse-Katalog 
dem Unternehmer eine wertvolle Unterstützung sein. 
Ein stattlicher Band, dessen Vorderseite das neue 
Berliner Geschäftshaus der Firma Rudolf Mosse 
zeigt, folgt er im allgemeinen der erprobten An- 
ordnung der früheren Kataloge. Der textliche Teil 
ist mit der größten Sorgfalt bearbeitet und berück- 
sichtigt zum erstenmal in besonderer Ausführlichkeit 
die ausländische Presse. Man darf den Mosseschen 
Katalog unbedingt einen zuverlässigen Führer durch 
das gesamte Zeitungs- und Zeitschriftenwesen nennen, 


Färbungen und Musterungen auf Löschpapier. Muster- 


buch Nr. 1036 der Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & Brüning, Höchst 

a. Main. 
Das vorliegende Musterbuch enthält 63 ganz- 
seitige Muster von Ausfärbungen auf Lebleichtem 
Lumpenstoff von den hellen bis zu tief dunklen 


Farbtönen. Die letzten 20 Muster zeigen sehr feine 


ınelierte und marmorierte Löschpapiere und andere 
Effektfärbungen 
Firma. 


nach verschiedenen Patenten der 


„ 


Berlin W 


thal. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 


Werkzeuge zum Schneiden, Rilien, Ritzen und Nuten 
von Karl Krause, Leipzig. 

Das kleine Heft von 36 Seiten Umfang behandelt 
das Schneiden der verschiedenen Materialien sowie 
die Erzeugung von Umbiegestellen mit rotierenden 
Messern und Apparaten. 

Nach einer schematischen Darstellung der Ar- 
beitsvorgänge wird das Wesentliche der verschiede- 
nen Verfahren anschaulich geschildert. Zahlreiche 
Abbildungen der Maschinen und Werkzeuge erleiclı- 
tern das Verständnis des Gesagten. | 

nn —— 


Kohlenstaub-Siebnormung. 

Bei der zunehmenden Verbreitung und Bedeu- 
tung der Kohlenstaubfeuerung dürfte cs für dic 
Allgemeinheit von Wichtigkeit sein zu wissen, daß 
für die Bestimmung des Feinheitsgrades von Kohlen- 


Aube die zu verwendenden Siebe durch den Kohlen- 
ubausschuß des Reichskohlenrats und den Normen- 


ausschuß der Deutschen Industrie jetzt durch 
Normung festgelegt sind. Für die Bestimmung der 
Feinheit von Kohlenstaub hat sich unter den. vor- 
geschlagenen Verfahren bisher als das sicherste und 
einfachste das der Siebung durch cine Reihe ver- 
schiedenmaschiger Siebe erwiesen. Die hierfür in 
Frage kommenden Grundsätze sind in einem kurzen 
Merkblatt zusammengefaßt, das beim Kohlen- 
staubausschußdesReichskohlenrats, 
15, Ludwigkirchplatz 3/4, erhältlich ist. 
und auch im „Archiv für Wärmewirtschaft“ (Januar- 
heft 1925) enthalten. Es wäre sehr zu wünschen, daß 
diese Regelung möglichst bald und lückenlos in der 
industrie und Wissenschaft ihre Verbreitung und 
Verwendung findet. 


Papier. Indusirle-Kalender 1924/25 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Papier- 

fabrikanten. Verfaßt von Prof. Dr. Paul 

Klemm. Siebenundzwanzigster Jahrgang. 
Preis gebunden G.-M. 2.50. 


Lehrbuch der chemischen Technologie 
des Papiers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
Preis geb. G.-M. 10.— 


Wir kaufen zurück: 


Vollständige Jahrgänge 1924 


und Einzelnummern. 


GË ntter-StalbVerlagsgerelischaftm. b. H. Biberach-RiBß, 
Buchabteilung. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, 108 Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 


142 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 5 1925 


Geschäftsberichte. 


Patentpaplerfabrik zu Penig. 1923/24. 


Das abgelaufene Geschäftsjahr 1923/24 stand 
teilweise im Zeichen stärkster Inflation. Die in 
diesem Zeitabschnitt rapid einsetzende Markentwer- 
tung ist auch bei unserem Abschluß von großem 
Einfluß gewesen. 

Unsere Anlagen wurden durch die Errichtung 
einer elektrisch betriebenen Holzschleiferei in der 
Zweigfabrik Wilischthal erweitert, außerdem wurde 
das Kesselhaus im Hauptwerk durch eine Transport- 
brücke mit dem neuen Anschlußgleis verbunden. 

Der zur Vorlage gelangende Papiermarkabschluß 
vom 30. Juni 1924 bietet infolge der durch die In- 
flationsziffern stark verwirrten Zahlenbegriffe und 
des uneinheitlichen Bewertungsmaßstabes keinen An- 
halt für das tatsächliche Betriebsergebnis. Wir 
glauben, bei der Schätzung dieses Ergebnisses vor- 
sichtig zu Werke gehen zu sollen und schlagen vor, 
als Dividende für das Geschäftsjahr 1923/24 zu ver- 
teilen: R.-M. 2 auf 1 Aktie von P.-M. 1200 und 
R.-M. 0.50 auf 1 Aktie von P.-M. 300. 

Das rechnerische Ergebnis des Papiermark- 
abschlusses dagegen schlagen wir vor, in der Reichs- 
markeröffnungsbilanz vom 1. Juli 1924 aufgehen zu 
lassen. Nach dieser Eröffnungsbilanz, die den gesetz- 
lichen Vorschriften entsprechend aufgestellt worden 
ist, ergibt sich die Umstellung des Eigenkapitals 
unserer Gesellschaft von P.-M. 54 000 000 Stamm- 
aktienkapital auf R.-M. 3 600 000 Stammaktienkapital 
unter gleichzeitiger Bildung einer Umstellungsreserve 
von R.-M. 500 000. 

Die Generalversammlung der Gesellschaft ge— 
nehmigte die Papiermarkbilanz per 30. Juni 1924 und 
beschloß, aus dem Gewinn von A 220 053 Bill. einc 
Dividende von je R.-M. 2 auf je P.-M. 1200 auszu- 
schütten. Die feste Vergütung des Aufsichtsrats 
wurde mit Rückwirkung für das Geschäftsjahr 1923/24 
auf je R.-M. 3000 für jedes Aufsichtsratsmitglied bzw. 
R.-M. 6000 für den Vorsitzenden festgesetzt. Die Um- 
stellung des Stammaktienkapitals erfolgt von P.-M. 54 
Mill. im Verhältnis von 15 zu 1 auf R.-M. 3,6 Mill. 
hei R.-M. 500 000 Umstellreserve. Im neuen Ge— 
schäftsjahre waren die Monate Juli bis September 
nicht günstig; seit etwa Anfang Oktober arbeite die 
Gesellschaft jedoch wieder voll und sie habe auch 
die Tagesproduktion gegenüber der Friedensproduk- 
tion steigern können. 


Thode’sche Papierfabrik, Aktiengesellschaft 
zu Halnsberg (Bez. Dresden). 
Umstellung. Nach dem Eröffnungsinventar 
betragen die Vermögenswerte insgesamt R.-M. 
1 893 679.22, die Verpflichtungen insgesamt R.-M. 
618 679.22, so daß sich ein Vermögen ergibt von 
R.-M. 1 275 000. Von diesem Betrage werden 


— —— —— 


Vereinigte M 


bisher: Chr. Steiamayer & Carl Bock - Gerr. 1870 - Reutlingen fin 


R.-M. 150000 dem Reservefonds als Umstellungs— 
reserve zugeführt, so daB ein Restbetrag von 
R.-M. 1125 000 verbleibt. 

Die außerordentliche Generalversammlung vom 
19. Januar 1925 hat in teilweiser Abänderung der 
Vorschläge des Vorstandes und Aufsichtsrates über 
den Hergang der Umstellung wie folgt beschlossen: 

Um das bisherige Aktienkapital von insgesamt 
M 225000000 mit dem Vermögensbetrage von 
R.-M. 1125000 in Einklang zu bringen, wird das 
Grundkapital im Verhältnis von 200 zu 1 auf 
R.-M. 1125000 ermäßigt, wobei die noch vorhande- 
nen nom, «A 50 065 000 Verwertungsaktien in dem- 
selben Verhältnis wie alle übrigen Aktien umgestellt 
werden. Die Ermäßigung des Aktienkapitals erfolgt 
in der Weise, daß 

1. jede Aktie über bisher nom. A 10000 aui 
R.-M. 50 im Nennbetrag herabgesetzt wird; 

2. auf jede Aktie über bisher nom. / 5000 
entfallen eine Aktie über R.-M. 20 und ein Anteil- 
schein über R.-M. 5; 

3. die Aktien über bisher je nom. / 1000 werden 
zunächst auf den gesetzlichen Mindestnennbetrag von 
R.-M. 20 herabgesetzt. Alsdann werden die auf je 
R.-M. 20 herabgesetzten Aktien über bisher je 
M 1000 Nennbetrag im Verhältnis von 4 zu 1 zu- 
sammengelegt, so daß an Stelle von je vier einge- 
reichten Aktien über bisher je «A 1000 eine Aktie 
über R.-M. 20 Nennbetrag tritt. Auf Spitzenbeträge 
werden Anteilscheine über je R.-M. 5 gewährt; 

4. die Aktien über bisher je nom. / 300 werden 
zunächst auf den gesetzlichen Mindestnennbetrag von 
R.-M. 20 herabgesetzt. Danach werden die auf je 
R.-M. 20 herabgesetzten Aktien über bisher je Æ 300 
Nennbetrag zusammengelegt, so daß an Stelle von 
je 40 eingereichten Aktien über bisher je Æ 300 
3 Aktien über je R.-M. 20 Nennbetrag entfallen. Auf 
Spitzenbeträge werden Anteilscheine über je R.-M. 
1.50 gewährt. 


Fichten-Schleifholz 
Kieiern-Schleifholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopfstärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


etalltuch-Fabriken 


— her va er U—ö—— 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe "same. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Niederrheinische Papier- und Pappentabrik Akt.- 
Ges., Neuß. Herr Kurt Schulte, Sohn des 
Herrn Karl Schulte, wurde zum Vorstandsmitglied 
bestellt mit der Maßnahme, daß er gemeinsam mit 
einem Vorstandsmitglied oder einem Prokuristen die 
Firma rechtsgültig zeichnet. 

J. Krauß Erben, Piullingen. Nachdem das An- 
wesen an die Baumwollspinnerci Unterhausen ver- 
kauft worden ist, tritt die Firma in Liquidation. Die 
neue Besitzerin richtet nach Umänderung der Ge- 
bäude cine Textilfabrik ein, und damit hört der 
Betrieb der Papierfabrik auf. Es ist sehr bedauerlich. 
daß damit wieder eine alte, hochangesehene Papier- 
fabrik Württembergs verschwindet. 

Metallwerke vorm J. Aders Aktlengesellschaft, 
Magdeburg-Neustadt. Herr Direktor Geldmacher 
ist Anfang dieses Jahres aus unseren Diensten aus- 
getreten, seine Vertretungsvollmacht ist damit er- 
loschen. Herr Oberingenieur Knichalik, bis- 
heriger Prokurist der Firma und langjähriger Leiter 
der Abteilung Apparatebau, ist zum ordentlichen 
Vorstandsmitglied und technischen Direktor ernannt 
worden. 


25jähriges Jubiläum. Herr Kommer- 
zienrat Hermann Runk, Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, konnte am 22. Januar 
1925 sein 25jähriges Jubiläum als Direktor der 
Vereinigten Bautzner Papierfabriken in Bautzen be- 
gehen. Unsere herzlichsten Glückwünsche! 


Geschäftsjubiläum. Die J. K. G. Wag- 
nersche Buchdruckerei in Neustadt (Orla) konnte am 
2. Januar ihr 125jähriges Jubiläum feiern. Die 
Druckerei, die schon seit 1707 besteht, wurde am 
2. Januar 1799 von Johann Gottfried Wag- 
ner erworben. Die Firma hat aus diesem Anlaß 
eine Jubiläumss chriit sowie Festausgaben 
des „Neustädter Kreisboten“ und ihrer Zeitschrift 
„Die Philatelie“ herausgegeben, die die hohe Lei- 
stungsfähigkeit und den guten Geschmack der Firma 
bezeugen. Die Denkschriit wurde von Rudolf Engel- 
hardt in Leipzig verfaßt und ausgestattet. 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 

Die Sonderabdrücke dieser Briefe sind noch nicht 
fertiggestellt. Die Ausführung der zahlreich einge- 
gangenen Bestellungen erfolgt nach Fertigstellung 
ohne besondere Anforderung. 


s=- — 2 —EU— -oam -a mn mn 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg. 


Wir machen nochmals auf die am 7./8. Februar 
in Altenburg stattfindende Vorstandssitzung aufmerk- 
sam, und wir erwarten. daß auch die Gruppen- 
Obmänner sowie deren Stellvertreter, welche ja dem 
Vorstande angehören. vollzählig erscheinen werden. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Kipsdorf, 26. Januar 1925. 

Die Gruppenleitung. 


Erhöhung der Pappenpreise. 

Die Verkaufsvereinigung der Pappenfabrikanten 
Deutschlands in Dresden hat ab 20. Januar die 
Pappenpreise infolge der weiter iortgeschrittenen Er- 
höhungen der Rohstoffpreise im Durchschnitt um 2 . 
für 100 kg für alle von ihr kontrollierten Pappen- 
sorten erhöht. (Siehe auch Nr. 4, S. 107.) 


Entwicklung der Kunstseide-Industrie 
der Welt. 


Die Kunstseideerzeugung hat einen ungeahnten 
Auischwung genommen. Die Weltproduktion der 
Kunstseide stellt sich in Tonnen zu 1000 kg folgender- 
maßen dar: 1909 = 7500, 1922 = 35 500. 1923 = 
44 000. Die entsprechenden Zahlen für Naturseide 
sind: 24 500, 32 500, 34000. Die Kunstseide hat also 
die Naturseide ganz bedeutend überholt und seit 1922 
den Vorrang erobert. Sie steht auch in ihrem Wert 
vor der Naturseide, und zwar mit 80 Millionen Pfund 
Sterling gegenüber 60 Millionen. Im laufenden Jahre 
wird eine weitere Steigerung um vielleicht 50% 
erwartet. Trotzdem macht die Kunstseide erst 1% 
des jährlichen Gesamtverbrauchs an Textilstoffen 
aus. Deutschland liefert ein Siebentel der Kunstseide 
der Welt, die Vereinigten Staaten von Amerika ein 
Drittel. (Die Kunstseide.) 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Prospekte der Firmen Siemens & Halske, 
Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt und 
A. Mairich, Chemnitz. Berat. Ing. u. Arch. 
V. B. J. für industrielles Bauwesen, bei, auf die wir 
unsere Leser aufmerksam machen. 


— nn. 


Nachruf. 


Am Dienstag, den 20. Januar, verschied plötzlich und unerwartet am Herzschlag mein 


Werkführer 


Herr Albert Troltsch. 


Derselbe hat während seiner langjährigen Tätigkeit seine Arbeitskraft voll und ganz in den Dienst meiner 
Firma gestellt. Ich verliere in ihm einen treuen Mitarbeiter, dessen Andenken ich stets in guter Erinnerung 
[6732 


behalten werde. 


Grunau, Amtsh. Döbeln. 


Rartonfabrik Franz Reinelt. 
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Marktberichte. Be 


Nordischer Holzmassemarkt. 


Mitte Januar 1925. 

Zellstoff. Bis zum letzten Augenblick vor 
Schluß der Schiffahrt im Bottnischen Meerbusen war 
die Nachirage nach Zellstoff sehr bedeutend, be- 
sonders vom Kontinent, wo die Papierfabrikanten 
während des vergangenen Jahres nur ihren Augen- 
blicksbedarf gedeckt hatten. Die Vereinigten Staaten 
und Großbritannien fingen schon Mitte November 
- an, Abschlüsse für das Jahr 1925 zu machen, und 
seitdem haben die Verkäufe nach diesen Ländern 
stetig zugenommen. Es verlautet, daß bereits mehr 


k Englischer Marktbericht. 


Hotländische Strohpappe wird frei ab 
englisches Lager zu £ 9.—.— bis 9.10.-- pro ton 
angeboten. Die Nachfrage war seit Beginn des 
Jahres außerordentlich lebhaft, Weiße Holz pappe 
stellt sich auf & 16.10.— bis 18.—.— pro ton. 


Amerikanischer Marktbericht. 

Am Jahresende herrschte auf dem New Yorker 
Papiermarkt eine ruhigere Tendenz. Die Lage der 
Papierindustrie ist trotzdem. zufriedenstellend.. Die 
als ein Drittel der Jahresproduktion verkauft ist. meisten Papierfabriken besitzen soviel Aufträge, daB 
Die Aussichten im neuen Jahr sind also sehr gut. der Absatz der nächstwöchigen Produktion sicher- 
Die Preise sind im ganzen genommen als vorteilhaft, gestellt ist. Die Erwartungen hinsichtlich des neuen 
für die Abnehmer anzusehen. Die erhöhte Geschäfts- Jahres sind überall hochgespannt. Die Aussichten 
tätigkeit, die in Amerika nach der Präsidentenwa ti sind bei Zeitungsdruckpapier günstig. Die 
eingesetzt hat, dürfte auch noch im Sommer und ! Nachfrage ist unverändert stark. Nur wegen der 
Herbst anhalten. Die Notierungen sind sehr fest zu Preisfrage ist man sich im unklaren. Die jetzige 
Doll. 2.75. 2.90 pro 100 Ibs ex Dock für stark- Natierunt von 314—4 cents pro lb ist zurzeit noch 
faserigen Sulfitzellstoff und Doll. 3.80—4 für ge- fest. Sollte indes die Nachricht von einem Herab— 


bleichten Sulfitzellstoff. Einige wejtere Posten von 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff' wurden auf dem 
amerikanischen Markt zu Doll. 3.10--3.15 abgesetzt. 
Verkäufe nach England .wurden abgeschlossen zu 
€ 13.17.6 bis 14.5.— pro ton cif für leichtbleichbaren 
und & 12.12.6 bis 13.2.6 für starkfaserigen Sulfit- 
zeilstoff, wobei die Besserung der englischen Wäh- 
rung berücksichtigt worden ist. Die Stimmung auf 
dem englischen Markt ist so hoffnungsvoll, wie sie 
schon lange nicht mehr war. Auf dem belgisch- 
französischen Markt wurden notiert K 31.50--32 pro 
100 kg für gebleichten und K 21.50—22.50 für stark- 
faserigen Sulfitzellstoff. 

In Kraftzellstoff wurden in den letzten Wochen 
bedeutende Abschlüsse mit Amerika gemacht. Nach 
Mitteilungen aus New York bemühen sich Zwischen- 
händler, zu Spekulationszwecken soviel als möglich 
von dieser Qualität aufzukaufen. Die Verkäufe sollen 
bereits 60% der voraussichtlichen Jahresproduktion 
betragen, und in der Hauptsache haben die Ver- 
einigten Staaten sich diese Mengen gesichert. Die 
Preise für Kraftstoff auf dem amerikanischen Markt 
sind sehr fest: Doll. 2.80--3 pro 100 !bs ex Dock 
mit steigender Tendenz. Die Notierungen auf den 
‘europäischen Märkten sind folgende: £ 13.17.6 bis 
14.17.60 pro ton cif für leichtbleichbaren Swlfatzell- 
stoff, £ 12.12.6 bis 13.12.6 pro ton cif für Kraftstoff. 


Holzstoff. Die Lage ist unverändert. Die 
Nachfrage nach nassem Stoff aus Schweden ist be- 
schränkt. Gewöhnlich kommen in dieser Jahreszeit, 
wenn der Bottnische Meerbusen für die Schiffahrt 


geschlossen ist, die norwegischen Holzschleifereien 
auf den Markt. Die Preise für nassen Stoff sind 
£ 4.—.— bis 4.5.-- pro ton cif britischen oder 


nordeuropäischen Häfen. 

Die Preise für trockenen Holzstoff sind die glei- 
chen geblieben, nämlich K 130 pro ton netto fob 
Gothenburg. Die Nachfrage bleibt gut. (Sv. P.T.) 


Balata- 


Treibriemen 
Transportbänder de Qualiäten 


setzen der Preise seitens der kanadischen Papier- 
fabriken bestätigt werden, so ist die Preisbasis ge- 
fährdet. Pappe ist jetzt im Preise fest, die Nach- 
frage stetig. Die Feinpapierfabriken haben gutes 
Geschäft zu 15--35 cents für bestes Schreib-, 672 
bis 7A cents für Buch- und 8214 cents für 
satiniertes Papier. 

Auf dem Holzmassemarkt ist Holzstoff 
knapp und gut gefragt. Skandinavische Angebote 
liegen zu 36 Doll. pro ton ab Dock New York vor. 
Zellstoff tendiert schwach. Die Konsumenten 
haben sich augenscheinlich im Vormonat schr gut 
eingedeckt, doch sind aus dem gleichen Grunde keine 
nennenswerten Bestände am Markt. Kraftzell- 
stoff ist zurzeit die stärkste Position des Marktes 
mit 2.85 bis 2.90 cents für schwedischen und 2.75 
bis 3 cents für heimischen. 

Re: g 


New York, 7. Januar 1925. 


"Der ee lag in der verflossenen 
Woche ziemlich ruhig. Die tatsächlich abgeschlos- 
senen Geschäfte waren gering an Zahl und Umfang.“ 
Als Grund hiefür wird die Nachwirkung der Feiertage 
und die Inventurperiode geltend gemacht. Man hofft, 
dab in nigen Wochen der Markt wieder sein ge- 
wöhnliches Gepräge zeigt, und daß das Jahr 1925 
bessere Aussichten bietet als das verflossene. — 
Jeitungs druckpapier. Der neue Preis trat 
um. 1. Januar in Kraft, der Geschäftsgang ist gut. 
Seidenpapier fand in den Feiertagen starken 
Absatz. und es herrscht auch jetzt noch hierin eine 
rege Nachfrage. Pappe ist ebenfalls stark gefragt. 
Der Umsatz in groben und feinen Papieren ist be- 
fricdigend. 

Holzstoff. Das Geschäft in der letzten 
Woche war geringfügig. Die Preise sind fest und 
das ausländische Angebot hält sich in bescheidenen 
Grenzen. 


seit Jahrzehnten 


Uefort 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


— Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. 


Treibriomen leder Art. 


dumml-Waren-Fabrik-Lag r · 
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Zellstoff. Von seiten der Verbraucher be- 
stand wenig Kaufneigung. Die Preise sind fest und 
man rechnet mit einer Erhöhung. Die Aussperrung 
in der Textilindustrie in Schweden wurde am 1. Ja- 
nuar vollzogen, und es besteht die Möglichkeit, daß 
auch die Papier- und Papierstoffabriken in den Streit 
hineingezogen werden. 

Lumpen. Die Nachirage seitens der Fabriken 
hat in der Berichtswoche nachgelassen. Die Preise 
für einheimisches Material sind fest. 

Altpapier. Iniolge der Inventurperiode war 
das Geschäft unbedeutend. Da aber nach allen vor- 
liegenden Berichten die Vorräte in den Fabriken 
nicht übermäßig sind. erwartet man in Bälde eine 
Belebung. 


— — — — 


Druckpapiermangel in Oesterreich. 

Die Tagesblätter der Alpenländer Oesterreichs 
klagen bereits über die immer schwieriger werdende 
Beschaffung von Rotations druckpapier als 
Folge der katastrophalen Wassernot. Viele Papier- 
jahriken mußten aus Mangel an Holzschliff ihre Pro- 
duktion bis zu 70% einschränken, zahlreiche Holz- 
schleifereien stehen still. In Salzburg und im Ybbstal 
mußten die Kraftwerke den Stromkonsum um 60% 


reduzieren. Ing. E. Belani, Villach. 
Papierholzmarkt. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Stadt Winterberg im Reg.-Bez. 


Arnsberg (15.1.) 2753 rm Fichtenpapierholz gemischt 


Elite-Elektro 5 Tonnen 


Elite Elektromobile 


Referenzen aus der Branche: 
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A 16.15; Oberförsterei Suhl im Reg.-Bez. Erfurt 
(16. 1.) 957 rm Fichtenpapierholz für Scheiter, ent- 
rindet & 18.86, für Knüppel Á 14.49. 


Ein Submissionsverkauf der Oberförsterei Mel- 
sungen im Reg.-Bez. Cassel (17. 1.) von 1104 rm 
Fichtenpapierholz gemischt entrindet brachte & 16.10. 
pro rm. 


Vom Altpapiermarkt. 


Am deutschen Altpapiermarkt dauert der 
Stillstand der Preisbewegung für Altpapier weiter an. 
In der Nachfrage ist ein leichter Rückgang einge- 
treten. Die Marktlage kann noch als im ganzen 
zufriedenstellend bezeichnet werden, wenn auch die 
immer noch schleppende Zahlungsweise stark fühl- 
bar ist. 

Die Tendenz des amerikanischen Alt- 
papiermarktes ist im allgemeinen noch als fest zu 
bezeichnen, obwohl ein leicht zur Schwäche neigen- 
der Unterton unverkennbar ist. Die Pappenindustrie 
hat etwas mehr Aufträge in den Markt gelegt und 
bevorzugt beim Einkauf die geringeren Sorten von 
Altpapier. Die Nachfrage erstreckte sich im einzelnen 
besonders auf reine gemischte Abfälle, gefaltete Zei- 
tungen, hartweiße Späne und weichweiße Späne |. 


Die Ruhe auf dem englischen Altpapier- 
markt hat angehalten und die Marktlage weist noch 
keine Besserung auf. Die Nachfrage des Kontinents 
richtete sich auf holzfreie Späne. Gemischte Papier- 
abfälle erfuhren eine Abschwächung infolge Rück- 
gangs des einheimischen Verbrauchs. 


Wir liefern: 
Elektrolast- und Lieferwagen für 500, 1000, 
2500 und 5000 kg Nutzlast. 
für 5 und 10 Tonnen Nutzlast. 


Elektroschlepper 
Elektrokarren. 


Keferstein’sche Papierhandlung, Berlin SW. 68, Lindenstr. 16 17 
Albert Labus, Berlin SW. 68, Alexandrinenstraße 22 a, 

F. Lüdecke Akt.-Ges., Berlin SW. 6°, Lindenstraße 16:17, 
Sarnlghausen & Co., Berlin SW. 68, Lindenstraße 3, 

Dr. Selle & Co., Akt.-Ges., Berlin SW. 29, Zossenerstraße 55, 
Papierfabrik Welßenstein, Plorzhelm- Dillweißenstein. 
Zellstofffabrik Waldhof, Mannhelm-Waldhoi. 

Louls Borchardt. Berlin SW. 68, Lindenstraße 16117. 

Dr. Rokotnitz & Co., G. m. b. H., Berlin SO. 26, Elisabethufer 28 20, 
Felgentreff & Co., Berlin S. 42, Ritterstraße 26, , 

Salinger & Leppmann, Berlin SW. 68, Lindenstr. 32.34. 


Elitewagen G. Berfin SW. 20 
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' Hadernmarkt. 


(Originalbericht aus der Tschechoslowakei.) 

Die Preise von Lumpen für die Papierfabrikation 
sind ständig im Steigen begriffen. Die Folge ist. 
daß die Vertreter der Papierfabrikation beim Han- 
delsministerium eingeschritten sind, um eine Sperre 
der Lumpenausfuhr zu erlangen. Die Sortierbetriebe 
haben eine Gegenaktion eingeleitet und eine Ver- 
sammlung in der Handelskammer einberufen.“ Die 
Sortierbetriebe hoffen, wenigstens ein Teilquantum 
für den Export freizubekommen. 

Die Preistreiberei ist am heimischen Markte 
unglaublich und durch unbefugte Elemente verur- 
sacht. Die Sortierbetriebe haben selbst kein Inter- 
esse, die Preise des Rohmaterials in die Höhe 
schnellen zu lassen. Tatsache ist, daB von nicht 
sachverständigen Käufern die gleichen Preise für 
Qualitätsware und für Originalware hier angelegt 
‘werden, und man muß abwarten, bis diese Käufer 
vorsichtiger werden. Es gibt nur wenige Sortier- 
betriebe, und beinahe jeder Sortierbetrieb hat sich 
auf eine Spezialsorte verlegt. 


In Altpapier beginnt derzeit Auslandimport, 
und zwar kommt gemischte bessere Ware aus Eng- 
land, sortierte Ware aus Deutschland usw. Für 
letztere kommen immer nur nächst der Grenze ge- 
legene Lieferanten in Frage. Karpfen. 


Chemikalien, Oele, Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 24. Januar 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Actznatron 125/8 32.— 
Antichlor krist. 15.50 
Perlform 19.— 
Chlorkalk 110/15% . 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 53.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 74.— 
52 40 Vol. % 112.— 
Glaubersalz krist. 2.90 
80 kalz. 6.80 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.— 
5 30/2% 13.80 
Salzsäure arsenfr. 19/21 2.25 
Soda kalz. 96/8 14.50 
s krist. A R 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
i 17/8 10.75 

Wasser Natron- 38 40 9.50 


Ein Bericht darüber wird folgen. 
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Leinöl, loko : R.-M. 101.— 
Leinölfirnis ; ; i ; „ 103.— 
Rindertalg A techn. e 51.—.— bis 53.—.— 
Terpentinöl amerik. Doll. 33.— 


Die £-Notierungen verstellen sich pro 1000 kg. 


die Doll.-Notierungen pro 100 kg. 


Knochenleim f ; R.-M. 93.— 

Lederleim s . : „ 108.— 

Flockenlederleim. Darmstädter R „ 108.— 
100 kg, inkl. Verp. b/n. 

Harz amerik. FGH . ; Doll. 8.25 

WG . : ; 9.35 

10.60 


WW ; j j i 5 
Der Markt war ruhig. : 


Vom Kunstseidemarkt. 
New York meldet unter dem 16, Januar cine 
große Knappheit an Kunstseide. Die amerikanischen 


Kunstseidefabriken sind nicht mehr in der Lage, dem 


steigenden Bedarfe nachzukommen. Der Preis für 
Kunstseide stieg von 1,9 auf.2,2 Dollar für das engl. 
Pfund. Man erwartet eine bedeutende Steigerung 
der Einfuhr französischer und deutscher Ware, so- 
wohl von Viskose- als auch von Glanzstoffseiden. 
Alle Lager gelten als geräumt. Ing. E. Belani. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius ir. 


Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 


Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach (RiB). 
Buchabteilung. 


Alle Sorten 


Papier- und 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
A Leipzig-Stötteritz. 


Schwefelsaure Tonerde 14/50 u. 1/85. 


technisch eisenfrei 


Gebrüder Guthro 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 


. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Technischer Schriftleiter: 


Verantwortlich für die „Auslands-Rundschau“: 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 


Otto Goy in Biberach. 


Ingeniear Wilhelm Abele, Stuttgart. 
Otto Kurz in Biberach. 


——— 


Wochenblatt tür Panierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufs vereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoll- Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- Industrie 

Arbeltgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen -, Zellstoif - und 

Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi- Fabrikanten + Vereln 

Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Paplerfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoffi- Fabrikanten 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und - Ingenieure 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papieri dustrie + Papierma-her- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilisverein für die Deutsche 


Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papler technik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Januar 1925. 


Durch das Ausbleiben von Niederschlägen haben sich die Betriebswasser- 
verhältnisse und damit die Produktionsmöglichkeiten der mit Wasserkräfien ar-, 
beitenden Werke im Berichtsmonat zum Teil noch weiter verschlechtert. Die Folge 
hiervon war in erster Linie ein fühlbarer Mangel an Holzstoff; auch die Zell- 
stoffbeschaffung bereitete zum Teil Schwierigkeiten. 

Weiteren Preiserhöhungen der Rohstoffe besonders des Papierholzes mußten 
die Halbstoffe sowie Papier und Pappe annähernd folgen. Das Verhältnis der Ge- 
stehungskosten zu den erzielten Preisen blieb ungünstig. 

Der Geschäftsgang sowie der Eingang von Aufträgen waren unverändert lebhaft. 

Die starke Inanspruchnahme von Krediten seitens der Abnehmer bedeutet einen 
sehr beachtenswerten Gefahrpunkt. i 
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Papierpreiserhöhungen. 


Die Konvention „Holzhaltig“ hat folgende Erhöhungen festgesetzt: Stoff- 
klasse I M 2.25, Stoffklasse la A 2.75, Stoffklasse II/III A 3.—, Stoffklasse IV/V M 3.50, 


Stoffklasse VI M 4.—. 


$ 
Die Konvention „Holzfrei“ hat die Preise um K&M 4.— und die Vereinigung 


„Kunstdruck“ um & 2.— heraufgesetzt. 


Der Preis für Schrenzpapier wurde um M 2.—, für sat. imit. Pergamin um 


A 3.— und für fettdicht Pergamin um „# 5.— für je 100 kg erhöht. 


Der Preis für 


Seiden- und andere dünne Papiere wurde um 5 v. H. erhöht. (Siehe auch Nr. 5, S. 118.) 


Faserstoff-Analysenkommission 
des Vereins Deutscher Chemiker und des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 


und -Ingenleure. 


Sitzung am 4. März 1925 nachmittags 2 Uhr im Hause des Vereins 


Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstr. 4a. 
Tagesordnung. 


1. Bestimmung der Alpha-Cellulose. 
Besprechung. 


2. Die Methode der Trockengehalts-Bestimmung an Faserstoffen. 


Referat des Vorsitzenden nebst anschließender 


Referat des Vor- 


sitzenden nebst anschließender Besprechung. 


Eberswalde, den 31. Januar 1925. 


Der Vorsitzende: 
Dr. Carl G. Schwalbe. 


— ..... . ̃——— ſ— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Rechtsabteilung. 


Betrifft: „Freizeichnungsklausel“. 
In vielen Geschäftsbedingungen der Roh- 
und Falbstofflieferanten und Betriebsmittel- 
lieferanten der Papierindustrie finden sich 


sogenannte Frei zeichnungsklau- 


seln, die meist an die höhere Gewalt als 
Grundlage anknüpfen und dann eine Reihe 
von Ereignissen aufzählen, die dem gleich- 
stehen. Als Beispiel führte folgende Klausel 
bei einem Holzabschlusse zu einer Entschei- 
dung des Reichsgerichts: 
„Höhere Gewalt, Krieg, Mobilmachung, 
Ausfuhrverbote, Blockade, Aufruhr, Plün- 
derung, Betriebsstörungen wegen Mangels 
an Rohstoffen, Arbeitseinstellung, Arbeiter- 
aussperrung, Streik, Brand und Wasser- 
schaden sowie sämtliche ähnliche Ereignisse 
berechtigen den Verkäufer, von dem ab- 
geschlossenen Geschäft zurückzutreten.“ 
Als auf Grund eines derartigen Vertrages 
nur ein Teil der verkauften Holzmengen ge- 
liefert wurde, verlangte der Käufer die 
Lieferung des Restes zu Vertragspreisen. Der 
Verkäufer berief sich darauf, daß die ein- 
getretene Geldentwertung ein „ähnliches 
Ereignis“ im Sinne der Lieferungsbedingun- 
gen sei, er somit nicht zu liefern brauche. 
Während nun das Oberlandesgericht die- 
sen Einwand deswegen verwarf, weil die 
Geldentwertung weder das Merkmal der 


Gewaltsamkeit trage, wie Krieg, Aufruhr 
usw., noch ein im Betrieb selbst vorkom- 
mendes Ereignis darstelle, wie Streik, Aus- 
Sperrung usw., hat das Reichsgericht aus 
einem sehr interessanten anderen Grunde die 
Auffassung des Oberlandesgerichts bestätigt. 
Bei allen Ereignissen, die in den Lieferungs- 
bedingungen als Beispiel höherer Gewalt 
aufgezählt sind, handelt es sich immer um 
Ereignisse, deren Eintritt dem Verkäufer das 
Liefern der Ware selbst erschwert oder un- 
möglich gemacht hätte, ohne jede Rücksicht 
auf die dem Käufer obliegende Gegenleistung 
oder deren Wert. Die Geldentwertung aber 
hat nicht in dieser Richtung gewirkt und 
könnte gar nicht so wirken. Sie beeinträch- 
tigte die Möglichkeit, die Ware selbst zu 
liefern, in keiner Weise. Erst die Ueberlegung 
des Verkäufers, ob er für seine Leistung auch 
die genügende Gegenleistung erhalten werde, 
konnte ihn veranlassen, die Ware nicht zu 
liefern. Das Reichsgericht hat daher wegen 
dieses grundsätzlichen Unterschiedes die 
Geldentwertung in die Freizeichnungsklausel 
nicht aufgenommen. 


Unabhängig davon hat das Reichsgericht 
natürlich geprüft, ob der Verkäufer nicht 
wegen veränderter wirtschaftlicher Verhält- 
nisse eine Aufwertung des Vertragspreises 
zu fordern habe. 


Nr. 6 1925 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Freiwillige Aufwertung und 
Schenkungssteuer. 

Der Reichsfinanzhof hat in einem Gut- 
achten vom 21. November 1924 — AZ. V. D. 
6/24 F. — sich dahin ausgesprochen, daß 
eine Aufwertung über das gesetzliche Maß 
hinaus, die freiwillig im Wege der Vereinba- 
rung erfolgt, grundsätzlich keine steuer- 
pflichtige Schenkung ist. Dieses Gutachten 
stimmt mit der Ansicht des Reichsfinanz- 
ministeriums überein, so daß allenthalben 
bei den Finanzämtern so verfahren werden 
muß. — 

Betrifft: Vermögenssteuer. 

Es kommt vielfach vor, daß bei der Be- 
gründung einer offenen Handelsgesellschaft 
ein Vertrag vor einem Notar geschlossen 
wird, wonach bestimmte Grundstücke in die 
offene Handelsgesellschaft eingebracht wer- 
den sollen. Die Finanzämter werden regel- 
mäßig hier die Grundstücke, auch wenn sie 
noch nicht aufgelassen sind, schon als Be- 
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triebsvermögen der offenen Handelsgesell- 
schaft ansehen. Das trifft zu, weil der 
Anspruch auf Auflassung in seinem wirt- 
schaftlichen Wert den Grundstücken gleich- 
zusetzen ist. Der Reichsfinanzhof geht aber 
noch weiter. Wenn der Vertrag zur Be-- 
gründung einer offenen Handelsgesellschaft 
in bloßer Schriftform geschlossen ist, so 
kann eine Uebertragung des Eigentums an 
den Grundstücken daraus nicht verlangt 
werden. Anders steht es steuerrechtlich. Mit 
Inkrafttreten des Gesellschaftsvertrages gehen 
die Grundstücke in den Besitz der offenen 
Handelsgesellschaft über. Das reicht für das 
Steuerrecht aus, um diese Grundstücke trotz 
des bürgerlichrechtlich nichtigen Vertrages 
als Betriebsvermögen zu versteuern. Das 
Steuerrecht behandelt die Besitzer hier als 
Eigentümer und erachtet die wirtschaftliche 
Lage, wie sie sich aus dem Willen der Be- 
teiligten ergibt, als maßgebend, selbst wenn 
sie schließlich nach bürgerlichem Recht sich 
nicht durchsetzen läßt. 


—_— ee ge nn 


Handelspolitik. 


Polen. 

Nachdem zwischen Deutschland und Po- 
len am 13. Januar 1925 ein Modus vivendi 
auf Grund der gegenseitigen Zölle geschaffen 
worden ist, sollen am 1. März die Verhand- 
lungen über einen endgültigen Handelsver- 
trag beginnen. Wie vor Beginn der franzö- 
sischen, belgischen und italienischen Handels- 
vertragsverhandlungen wird auch für Polen 
der Papierindustrie Gelegenheit gegeben, 
ihre Wünsche durch Sachverständige münd- 
lich den Mitgliedern der für die deutsch- 
polnischen Verhandlungen bestimmten Dele- 
gation vorzutragen, und zwar am 16. Februar. 

Aus diesem Grunde geben wir nach- 
stehend einen Auszug aus dem polnischen 
Zolltarif vom 26. Juni 1924 (in Kraft getreten 
am 13. Juli) bekannt. 

Die Zölle sind Gewichtszölle und lauten 
auf Zloty (1 Zloty = 1800000 frühere 
polnische Mark oder 0.80 Reichsmark). Der 
Zolltarif ist aufgebaut auf dem alten russi- 


Zolltarif- 
position 


Warenbenennung 


schen Zolltarif für den europäischen Handel 
und hat autonome Tarifsätze. Durch Ge- 
währung von Zollnachlässen auf Grund von 
Handelsverträgen werden Vertragssätze ge- 
schaffen. Bisher hat Polen aber nur einen 
Handelsvertrag mit Zollbindungen geschlos- 
sen, und zwar mit Frankreich am 6. Februar 
1922. Im übrigen hat Polen Meistbegünsti- 
gungsverträge, und zwar mit Belgien und 
Luxemburg, Dänemark, England, Finnland, 
Italien, Japan, Jugoslawien, Oesterreich, Ru- 
mänien, Schweiz, Tschechoslowakei und der 
Türkei. Da für das Papierfach im französi- 
schen und polnischen Handelsvertrag keine 
Zollbindungen vorgesehen sind, bestehen 
zurzeit nur die untensteienden autonomen 
Sätze. Durch eine Regierungsverordnung 
vom 31. Juli 1924 sind vorerst bis Ende 


Februar 1925 Zollverpflichtungen in Form 


von Zollermäßigung für eine Reihe von 
Einfuhrartikeln geschaffen, und zwar für das 
Papierfach: 


tt — 


176 P. 2a.hiPapiermasse aus Holz (Holzstoff) auf mechanischem Wege hergestellt. . 80 
ex 176 P. 4a,b'Papiermasse, nicht gebleicht, auf chemischem Wege hergestellt, aus Holz, ä 
Lumpen u. dgl. 80 
177 P. 5a, b Zeitun gspapier mit einem Holzstoffgehalt nicht weniger als 60 % im "Gewicht von 
45-55 g pro 1 m?, nicht satiniert, nicht gefärbt, nicht geleimt oder nur schwach 
geleimt 80 
177P. 6a,b|l)as in der Position 177 P. 6a, b und P. lla genannte Papier für soziale oder staat- | 
und P. 11a liche Institutionen wissenschaftlich- publizistischen Charakters — gegen Bewilligung 
des Finanzministeriums a . . 5 A . 10 
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Auszug aus dem polnischen Zolltarif vom 26. Juni 1924. 


VIII. Papier, Papierwaren und Druckerzeugnisse. 


` Zo'lsatz 
Tarif- f , ; * | 
Neil. u Warenbezeichnung für 100 kg 
3 N N l Zloty Groschen 


176. Lumpen und Papier masse: 
1. Lumpen; neue Abfälle von Geweben’ und Wirkstoffen bis zu 1 m Länge und 


4 cm Breite; alte Taue, Stricke und Bindfaden bis zu 3 m Länge ; f zolltrei 
2. Papiermasse aus Holz (Holzstoffi) auf mechanischem Wege hergestellt: 
a) trockene, mit einem Wassergehalt von 50 v. H. und weniger 3 . | 40 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt von mehr als 30 v. H. í : p= 70 
. 3. Papierabfälle und Makulatur. í ; zollfrei 


Anmerkung. Holzmasse in Form von Pappe und in Tafeln sowie 
Makulatur werden nur dann nach dieser Nummer verzollt, wenn sie klein zer- 
schnitten oder dicht durchlöchert sind. 

4. Papiermasse, auf chemischem Wege hergestellt, aus Holz, Stroh, Lumpen u. dgl. 


(Zellulose): 
a) trocken, mit einem Wassergehalt von 50 v. H. und weniger . 5 — 
b) feuchte, mit einem Wassergehalt von mehr als 50 v. H. ; i 2 50 


177 Papo e Papier und Papierwaren 


1. Zellulosewatte für medizinische Zwecke eier für Verpackungszwecke: 
a). ungefärbt: 


I. in Bogen oder Rollen 3 Ti i ; 5 15 
II. in Paketen im Gewichte von weniger als 2 kg . . ; f 20 — 
i b) die unter I und II genannte, gefärbt . 35 


' 2. Pappe (Erzeugnis aus Papiermasse), 250 g und mehr je qm wiegend, nicht aus 
einzelnen Papierbogen zusammengeleimt: 


a) naturfarbig, ungefärbt, aus ausgekochtem Stroh und gekochter Holzmasse . 6 am 

b) naturfarbig, aus ausgekochtem Holz, Lumpen u. dgl.; Pappe für Druckmatrizen 8 50 

c) in der Masse gefärbt oder mit Pech getränkt, apiermache e 15 — 
d) Duplex- und Triplexpappe, auf maschinellem Wege aus zwei oder mehreren 

Arten ein- oder mehrfarbiger Masse erzeugt, ungeleimt r ; . 25 — 

3. Fiber aller Art, vulkanisiert . 55 — 


4. Packpapier im Gewichte von mehr als 28 g je am. naturfarbig, ungefärbt, nicht 
satiniert oder nur auf einer Seite satiniert, aus ausgekochtem Stroh oder aus- 
gekochtem Holz; Packpapier aus Zellulose, einseitig satiniert; alte Zeitungen, 
außer den namentlich angeführten 25 — 


=. . 


Zeitungspapier mit einem Holzstoffgehalt von nicht unter 60 v. H. im Gewichte 
9 5 45 bis 55 g je qm, nicht satiniert, nicht gefärbt, ungeleimt oder N | 
geleimt: 
. a) in Rollen, mit einem Durchmesser von 70 cm und mehr : 2 10 u 
) in Bogen 14 ar 
6. Papier aller Art, außer dem besonders genannten, weiß oder in der Masse 
gefärbt. ohne Verzierungen und Wasserzeichen, im Gewichte von mehr als 
28 g je am, auch mit einer einfachen blauen oder grauen Liniatur für Hefte 
versehen: 
a) holzstoffhaltig, im am-Gewicht von: 
„„I. mehr als 28 bis einschließlich 48 g . ; f Í ; 23 — 
II. mehr als 48 g : f i ; j 18 = 
b) nicht holzstoffhaltig, im am-Cewicht von: 
„I. mehr als 28 bis einschließlich 8 g . è . : . | 40 zi 
II. mehr als 48 bis einschließlich 90 g : : 30 == 
III. mehr als go . ; f f ; f ; .| 8 == 
É Anmerkung 1. In Punkt 6 genannte Papiere mit rippenartigen Wasser- 
zeichen Werden nach den entsprechenden Punkten mit einem Zuschlag von 
15 v. H. verzollt. 
' Anmerkung 2. Die in Punkt 6 genannten Papiere, mit einer anderen 
Liniatur versehen, werden nach den entsprechenden Punkten mit einem Zuschlag. 
Von 15 v. H. verzollt. 
7. Lösch- und Filterpapier: 
. a) holzstoffhaltig: 
I. unge färbt . P mi ; ; 4 : : 8 25 — 
II. gefärbt E X ; A ; 8 j x : 4 30 — 
b) nicht holzstoffhaltig: 
2 J. ungefärbt ; ; ; ; i 3 ; P 3 45 — 
E: II. gefärbt A 58 — 
b 8. weißes oder farbiges. in punkt 6 genanntes Papier. im am- -Gewichte von über 
i 28 g, mit Wasserzeichen und Dessins (mit Ausnahme des gerippten) ; 70 — 
2 9. Papier, hand- oder maschinell geschöpft (auch mit nur auf zwei Seiten ungleich- 
I mäßigen Rändern) 100 — 
10. Pergament aus pflanzlichen Stoffen, Pergamentpapier im qm- -Gewichte von mehr 
als 28 g: | 
a) naturfarbig u: De . . ; ; $ . 8 80 — 
b) in der Masse gefärbt l 100 — 
11. Papier, nur auf der Oberfläche gefärbt im qm- Gewichte von mehr als 28 g: 
a) ein- oder beiderseitig weiß e 3 g . j . .| 3 — 


b) anderes | ; — 5 . ne 3 — 1100 — 
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ü, TT—r. —T—. nu 2 nn —T—....... T——:̃.. —:f. m num 
; Zoll-atz 


Tarif- | 


Nr Warenbezeichnung Nike 
: Zoty. Groschen 
12. lichtempfindliches Papier l ; , p 125 — 
13. Papier aller Art, im qm- Gewichte von 28 g und weniger: l 
a) weiß, ohne. Wasserzeichen und ohne F . 1135 — 
b) weiß, mit Wasserzeichen oder Einpressungen ' 160 — 
c) in der Masse oder auf der Oberfläche gefärbt, außer den desonders ge- o on 
nannten; Seidenpapier gekreppt . 4200 — 
d) Pauspapier zum Kopieren von Hand- oder Maschinenschrift; Kohlepapier 240 — 
Anmerkung 1. Papier und Seidenpapier in Rollen wird einschließlich 
der Spulen, auf denen es aufgewickelt ist, verzollt. 
Anmerkung 2. Zigarettenpapier in Bücheln wird nach Punkt 21 verzollt. 
14. Wellpappe: l . 
a) einseitig mit Papier beklebt A . 5 4 ; „1:45 — 
b) auf beiden Seiten mit Papier beklebt 8 : 70 — 
15. Bristolkarton aus zwei oder mehreren Papierlagen zusammengeleimt, ohne 
Verzierungen, satiniert oder nicht, weiß oder farbig, in Bogen oder Rollen, n 
außer den besonders genannten, im qm-Gewichte von: 
a) mehr als 500 g . R ‚ r 60 — 
b) von 500 g und weniger ; 80 — 
10. Karton mit Wasserzeichen, eingepreßten Zeichnungen und Mustern; Karton jeder 
Art, in Karten und Streifen geschnitten 110 — 
17. Karten für Jacquardstühle, Röhrchen zum Aufwickeln von Garn, Waren aus 
Pappe und Papiermaché, außer den besonders genannten . 65 = 
21. Zigarettenpapier in Bücheln, Zigarettenhülsen ; 220 usw. 
Ueber die Regierungsverordnung vom für aus Nr. 52/1924 berichtet. 


. Dezember 1924, nach welcher die auto- 
a Zölle des Zolltarifs vom 6. Juni: 1924 
als Kampfmaßnahme um 100% erhöht: wer- 
den können, wurde schon im Wochenblatt 


Deutschland gegenüber hat Polen, wie schon 
oben erwähnt, durch das Provisorium vom 
13. Januar 1925 auf Anwendung dieser Ver- 
ordnung vorerst verzichtet, v. W. 


aaea 


Ehrentafel des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


(Schluß zu Nr. 5, S. 122.) 


Das Diplom des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten für ununterbrochene langjährige 
Dienstzeit in derselben Fabrik erhielten nach- 
benannte Beamte, Arbeiter und Arbeiterinnen: 

Für 25jährige Dienstzeit: 
Gebrüder Rauch A.-G., Papierfabrik, Heilbronn a. N. 
Schick, Carl, Papiermaschinenführer (40 J.), 
Betz, Wilhelm, Arbeiter (40 J.). 
Papierfabrik Schenfelen, G. m. b. H., Obertenningen- 
Teck, Württemberg. 
Dieterich, Christian, Streichmasch.-Führer, 
Feller, Jakob, Streichmaschinenführer, 
Schäfer, Jakob, Kalanderführer, 

Röhm, Jakob, Eisendreher, 

Schmid, Adam, Holzschleifereiarbeiter, 

Baumgärtner, Karl, Holländermüller, 

Hörz, Wilhelm, Streichmaschinenführer. 

Gabler, Christof, Leimbereiter, | 

Kazmaier, Frl. Friederike, Sortiererin. 

‘Günther & Richter, Papleriabriken, Bockau i. Sa. 

Vogel, Oswald, Schlosser, 

Förster, Albin, Maurer, 

Fiedler, Ernst, Schleifereiarbeiter, 

Fugmann, Otto, Papiermaschinenführer, 

Reißmann, Max, Dampfmaschinenwärter, 

Meinhold, Bernhard, Kesselheizer, 

Siegel, Walter, Kalanderführer. 


Papierfabrik Unterkochen, G. m. b. H., Unterkochen, 


Württemberg. 
Wälder, Franz, Kalanderführer. 
Carl P. Fues, Papierfabrik, Hanau a. M. 
Korngiebel, Lorenz, Arbeiter, 


Bolender, Philipp, Querschneiderführer (47 J.), 


Vinson, Wilhelm, Maschinenwärter (45 J.). 


Varziner Papierfabrik, Hammermmhle. m 
Schulz, Wilhelm, Papiermaschinengehilfe. 
Julius Glatz, Papierfabriken, Neldentels. 
Münch I, Johannes, Papierfärber, 
Pfeifer, Wilhelm, Papiermaschinenführer, 
Grambitter, Georg, Werkführer, 
Nikola, Franz, Vorarbeiter. 
Schneid I, Johannes, Hollandergehilfe. 
Wiede’s Papierfabrik, G. m. b. H., Rosentbal-Reuß, 
Körner, Heinrich, Maurerpolier, 
Ullmann, Heinrich, Werkmeister, 
Bayer, Eduard, Stoffabnehmer, 
Beyer, Georg, Holzauflader, 

‚ Fidyka, Lorenz, Stoffschaufler, 
Hoffmann, Hermann, Holzplatz-Vorarbeiter, 
Langheinrich, Karl, Kocherwärter, 
Meyer, Albin, Maschinenwärter, . 
Neumeister, Walter, Schlosser, 
Roßmann, Heinrich, Kalanderführer, 
Scheibe, Karl, Schleifer, 

Schmidt, Christian, Maschinenführer, 
Teichmann, Georg, Vorarbeiter. 
Stöcker, Christian, Oelausgeber, 
Bayreuther, Johann, Erdenauflöser. 
Papierfabrik Oberschmitten, W. & J Moufang, Ober- 
schmitten, Hessen. 
Eberhard, Hermann, Kalanderführer, 
Dechert, Karl, Kalandergehilie. 
Felix Schoeller Söhne & Co., G. m. b. H., Feinpapier- 
fabrik, Offingen a. Donau. 
Bauer, August, Packer. ' 

Gerstmayr, Anna, Lumpensortiererin, 
Fuchs, Crescenz, Lumpensortiererin. 

Cröllwitzer Aktienpapieriabrik, Halle-Cröllwitz, 
t ‘Hahn, Karl, Pförtner (30 J.). 
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Wiede & Söhne, Papier- und Rohstofl-Fabriken, Treb- 
sen, Sachsen. 

Heinicke, Otto, Schneidmaschinenführer, 
Kummer, Hermann, Kalanderführer, 
Tannigel, Hermann, Kollermüller, 
Haubold, Arthur, Kassierer, 
Zschau, Gustav, Holländermüller, 
Wetzig, Otto, Verlader, 
Bauer, Ernst, Korrespondent, 
Berger‘, Max, kaufm. Abteilungsleiter. 


Gebr. Müller, Papierfabrik, Mochenwangen, Württ. 
Flach, Karl, Kalanderführer. 


Papierfabrik zu Haynau, Hopp & Schmidt, Haynau. 
Giller, August, Bleicher, 
Klose, Wilhelm, Holländermüller, 
Krause, Robert, Reservemaschinenführer, 
Kügler, Wilhelm, Umroller, 
Liepert, Gustav, Maschinist, 
Litsch, Hermann, Maschinist, 
Lorenz, Karl, Kalanderführer, 
Nöpel, Karl, Betriebsbeamter, 
Rothe, Gustav, Sattler, 
Simon, Gustav, Arbeiter, 
Vogt, Heinrich, Arbeiter. 


Schroeder’sche Papierfabrik, Gebr. Schroeder, Golzern, 
Michaelis, Wilhelm, Kalandersaalmeister. 


Verein tür Zellstoff-Industrie A.-G., Oberleschen. 
Klose, Paul, Maschinist, 
Mitzscherling, Hermann. 

Schulz, Paul, Schlosser. 


Berger & Dittrich, Papler- 

Petersdorf a. Riesengebirge. 

Alschner, Wilhelm, Dampfmaschinenwärter, 
Langer, Hermann, Papiermaschinengehilte. 


und Kartonfabriken, 


Unlonwerke A.-G., Wallau a. d. Lahn. 
Grebe IV, Ludwig, Hofarbeiter (40 J.). 


Für 19jährige Dienstzeit: 


Papierfabrik Unterkochen, G. m. b. H., Unterkochen, 
Württemberg. 
Bachl, Franziska, Sortiererin. 

Siegel & Haase, Papierfabrik, Grünhainichen. 
Kempe, Emil, Maschinenführer (21 J.). 
Frohs, Louis, Follenpacker ì 
Uhlig, Hermann, Färber 
Heinze, Hermann, Holzschleifer 
Grohmann. Bruno, Holländerarbeiter 1 >p j, 
Uhlig, Gottfried, Maschinengehilfe í i 
Oehme, Emil, Holzschäler | 
UUhlemann, Guido, Schlosser 
Röhr, Heinrich, Kollergangarbeiter ) 
Mosch, Anna, Papiersortiererin. 

Preißler. Anna, Papiersortiererin. 
(hebert, Gertrud, Papiersortiererin, 
(utermuth, Rosa, Papiersortiererin. 
Papi::rfabrik Erlenbau, H. Hochstetter's Nachfolger, 
Erienbau, Württemberg. 
Flad, Karl, Buchhalter. 

Heidenauer Papierfabrik, Akt.-Ges., Heidenau. 
Klemm, Robert, Hofarbeiter (20 J.). 
Altmann, Max, Saalschreiber. 

Unionwerke A.-G., Wallau a. d. Lahn. 
Blöcher, Ludwig, Presser 
Thome, Christian, Presser 
Maukisch, Eduard, Meister 
Weber, Heinrich, Holländermüller 

Heidenauer Papierfabrik, Akt.-Ges., Wernigerode. 
Ehlebe, Ernst, Zuträger, 

Brecht, Gustav, Maschinenführer, 
Märtens, Christiane, Papiersortiererin. 


ven 


Zahlungsbedingungen des Gesamtausschusses der Fachgruppen 
der Papierindustrie vom 22. Januar 1925. 
(Gültig für inländische Verkäufe zu Inlandskonventionspreisen.) 


1. Soweit für bestimmte Fristen Fest- 
preise nicht eingeräumt werden können, er- 
folgt der Verkauf auf Grund der Preise und 
Bedingungen am Tage der Lieferung bzw. 
Versandbereitschaft. Die Rechnung wird in 
Goldmark ausgestellt und ist in Goldmark 
zu zahlen, wobei eine Goldmark gleich dem 
Gegenwert von ½ e kg Feingold ist (8 3 
des Münzgesetzes vom 30. 8. 1924). 

Andere Zahlungsmittel, darunter auch 
Wechsel, werden für Rechnung des Einsen- 
ders bestmöglich verwertet und mit dem 
Erlös gutgeschrieben. In diesen Fällen gilt 
als Eingangstag der Zahlung der Tag, an 
dem der Betrag für den Lieferer tatsächlich 
verfügbar wird. 

Die Annahme von Wechseln regelt sich 


nach besonderen Vereinbarungen zwischen 
dem Lieferanten und dem Abnehmer. Wechsel- 
zahlung gilt nicht als Barzahlung. 


2. Der Rechnungsbetrag ist spätestens am 
30. Tage nach dem Rechnungsdatum fällig 
und in bar ohne Abzug zu zahlen. Bei Bar- 
zahlung spätestens am 15. Tage nach Rech- 
nungsdatum (als Eingangstag der Zahlung 
bei cder Lieferfirma) werden 2% Skonto auf 
cen in bar bezahlten Betrag gewährt. 


3. Bei Zahlung nach Fälligkeit werden 
unter Vorbehalt der Geltendmachung weiter- 
gehender Rechte, insbesondere des durch 
den Zahlungsverzug entstehenden Schadens, 
Zinsen in Höhe von 2% über den jeweiligen 
Lombardzinsfuß der Reichsbank berechnet. 


e 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Adressenänderungen: 
Jahn, Hans, Dipl.-Ing., bisher Merken bei Düren, jetzt Thercsienthaler Papierfabrik 
von Ellissen, Ræder & Co., Hausmening, Nicderösterreich. 
Kummer, Herbert, früher Altkloster. jetzt Zellstoffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. 
Just, Hermann, Direktor, früher Oberkirch, jetzt G. Schæuffelen'sche Papierfabrik, 


Heilbronn a.N. 
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Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 
(Schluß zu Nr. 4, S. 103.) 


Was das Aeußere der Fabrik an- 
belangt, kann ich Dir nicht genug empfehlen, 
es architektonisch schön zu gestalten, selbst- 
verständlich nicht mit unnützem Zierat zu 
überladen. Aber nichts finde ich heute 
unangebrachter, als dem Schlagworte von 
der Knochenmühle — so werden ja die 
Fabriken in unzufriedenen Arbeiterkreisen 
genannt — zur Wahrheit zu verhelfen. Auch 
eine Fabrik kann sauber geweißt, architekto- 
nisch einfach und doch schön im Aussehen 
gehalten werden. 

Zu Zeiten des alten Bernhard Dropisch 
empfahl man eine besondere Sparsamkeit 
beim Baue der Fabriken. Aber die An- 
schauungen sind seft dieser Zeit andere 
zeworden, und man bedauert schließlich 
nichts mehr im Leben, als bei Bauten 
engherzig gewesen zu sein. Goethe 
sagt irgendwo, Dummheiten dürfe man im 
Leben wohl machen, abernichtbauen. 
Und in der Tat empfindet man den zu Stein 
gewordenen Blödsinn am allermeisten. 

Je reiner es in allen Fabrik- 
räumenist, je mehr Licht und Luft durch 
dieselben strömt, desto weniger Schmutz 
sammelt sich an, und man spricht nicht 
umsonst von sogenannten Schmutz- 
winmkeln, worunter man immer  Äinstere 
Winkel versteht. 

Je weniger Unsauberkeit von seiten der 


Arbeiterschaft wie der Beamten geduldet 


wird, desto reiner fallen auch die Papiere 
aus, d. h. desto weniger Ausschuß 
muß man im Papiersaale zur Ausscheidung 
bringen. 

Finstere, schmutzige Winkel, Rohrleitun- 
gen und Transmissionen unter dem Fuß- 
boden, geben zu jahrzehntelangem Aerger 
Anlaß. 

Wo der Arbeiter nicht gerne hinein- 
kriecht, weil er den Schmutz und Unrat 
scheut, kriecht der Direktor noch viel weniger 
hinein und früher oder später hat man mit 
derartigen Stellen große Schwierigkeiten. 
Die unter dem Fußboden liegenden Lager 
laufen sich aus, die Rohre werden undicht, 
die Zahnräder wackeln hin und her und 
jeder tut, als ob er es nicht wüßte. 

Luft und Licht sind für uns 
Lebensbedingungen und schließlich 
leben ja die Menschen, die in der Fabrik be- 
schäftigt sind, ihr halbes Leben dort- 
selbst. Warum soll also eine Fabrik nicht 
einen wohltuenden, reinlichen Anblick bieten ? 


speziell 
obliegt. 


Daher rate ich Dir großzügig zu sein, 
dafür zu sorgen, daß in der Fabrik größte 
Ordnung herrschen kann, auch um die 
Fabrik herum, und wenn Du über genügend 
Terrain verfügst, dann setze die Fabrik 
inmitten gepflegter Garten- 
anlagen. Der Tag, an dem sich das alles 
bezahlt macht, kommt für jede Fabrik. Einer- 
seits wechseln die Fabriken ja doch im Laufe 
der Jahrzehnte den Besitzer, andererseits 
verfügt eine Fabrik über ein ganz anderes 
Beamtenmaterial, wenn man diesen eine 
menschenwürdige Existenz bieten 
kann. 

Eine verlotterte, verwahrloste Bude läßt 
jeden empfindsamen Menschen — und gerade 
die sehr tüchtigen Leute sind meistens sehr 
empfindlich —, Direktor, Werkführer und 
Arbeiter, erschrecken und wirkt auf sie direkt 
abstoßend. 

Auch die Büroräume der Fabrik halte 
eroß, licht und luftig und ordne sie jeweilig 
gemäß ihren Zwecken an. 

Der Betriebsleiter und die 
Assistenten müssen ihr Büro in mit- 
ten der Fabrik erhalten, damit sie 
jederzeit leicht erreicht werden und selbst 
nicht unnütz lange Wege und unbequeme 
Treppen scheuen lernen. 

Die Ingenieure und Konstruk- 
teure gehören in die Nähe der Repara- 
turwerkstätten, der eventuell vor- 
handene Chemiker gehört in die Nähe 
des Betriebsleiters. 

Gewiß kostet dies alles Geld, aber 
ohne Geld ist eben im Leben 
nichts zu machen und schließlich er- 
spart man bei einer großzügigeren Anlage 
im Betriebe wirklich unendlich viel. 

Die kommerziellen Büros lege 
aber auf alle Fälle außerhalb der Fabrik, 
nicht zu weit entfernt, aber denn doch so 
weit, daß sie durch den Betrieb nicht gestört 
werden. 

Die Buchhaltung sondere von 
Ihnen ganz ab, ebenso den Beamten, dem 
der Verkehr mit den Arbeitern 


Wenn ich Dir raten kann, lege diesen 
Teil der notwendigen Räume unmittelbar 
beim Eingangstor der Fabrik an. 

Mußt Du Arbeiterhäuser schaffen, 
dann schaffe sie mit allen Bequemlichkeiten, 
denn auch das macht sich bezahlt. Baue nur 
Einzelwohnhäuser und sorge dafür, daß 
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höchstens zu je zwei Familien ein eigenes 
Vorhaus und Treppenhaus gehört. Zwei 
Familien können sich miteinander vertragen; 
in sogenannten Arbeiterkasernen gibt es nur 
Hader und Unfrieden und anderes. 


Nichts ist für eine Fabrik wertvoller, als 
ein Stamm zufriedener, altgedienter, erprob- 
ter, an dem Unternehmen und dem Herrn 
hängender Arbeiter, und diesen kannst Du 
nur dann .erhalten, wenn Du ihnen etwas 
Besseres bietest als die Nachbarfabriken. 


Ich diente einmal in einer sehr großen, 
tadellos eingerichteten Fabrik, die alle zwei 
bis drei Jahre längstens ihren Direktor 
wechselte, und dies nur aus dem Grunde, 
weil man in der Fabrik auf Reinlichkeit und 
Ordnung nichts gab und den Direktoren 
elende Dienstwohnungen zur Verfügung 
stellte. Die Fabrik war überdies einsam und 
entlegen, und kein Teufel wollte dort aus- 
halten. er 

Sei bei der Anlage der Beamten- und 
Arbeiterhäuser nicht kleinlich. Auch 
ein Arbeiter will ein Bad nehmen, auch er 
liebt die Sonne und die Blumen vor dem 
Hause, und ich bin überzeugt, daß ein voller 
Magen, ein angenehmes Heim und eine 
blühende Kinderschar das beste Mittel gegen 
allen Bolschewismus und gegen alle kom- 
munistischen Bestrebungen sind. 

Wer über einen eigenen Herd verfügt — 
lasse die Arbeiter die ihnen zugewiesenen 
Arbeiterhäuser im Laufe der Jahre persönlich 
erwerben —, wer in einer ihm zusagenden 
Umgebung lebt, wer seine Kinder blühend 
und gesund mit gesicherten Zukunftsaussich- 
ten heranwachsen sieht, der will von kom- 
munistischen Theorien nichts wissen. Er ist 
= zufrieden und glücklich, hängt an der Scholle 
und hängt an seinem Herrn. 

Und daß ich nicht unrecht habe, möge 
Dir der Umstand dartun, daß es Hunderte 
Fabriken gibt, die niemals von einem Streik 
betroffen wurden. 

Man denkt auch nur solange revolutionär, 
als man selbst nichts besitzt, und fängt erst 
wieder an, so zu denken, wenn man ein so 
großes Vermögen erworben hat, in erster 
Linie ererbt hat, daß einem davor bange 
wird. Beweis dessen, daß sich gerade in den 
führenden Kreisen der Revolutionäre die 
Söhne der allerreichsten Leute finden. 

Ich gebe gerne zu, daß der moderne 
Fabrikbetrieb das patriarchalische Verhältnis 
zwischen Meister und Gesellen nicht gerade 
zu fördern geeignet ist, aber dort, wo die 
Leute eine sorgenfreie Existenz haben und 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 6 1925 


ihre alten Tage und ihre Zukunft nicht be- 
droht sehen, fühlen sie sich wohl und dort 
haben Umsturzideen keinen Boden. 


Die kleinen Gärtchen bei den Arbeiter- 
wohnhäusern und die bescheidenen Garten- 
anlagen um die Fabrik machen einen ausge- 
zeichneten Eindruck und derselbe pflanzt sich 
überallhin fort. Man glaubt gar nicht, was 
ein paar Quadratmeter ordentlich bepflanztes 
Land, ein paar Rosenstöcke und ein paar 
blühende Obstbäume alles machen können. 


Arbeiter- und Beamtenwohnhäuser ver- 
lege ja nicht in das Innere der Fabrikanlage! 
Nichts ist mißlicher, als wenn Beamte und 
Meister am Fabrikhofe wohnen. Einer- 
seits weißt Du niemals, wo sie sich in der 
Nacht aufhalten und ob sie nicht während 
ihrer Nachtdienstzeit “gemütlich in ihren 
Betten liegen. Andererseits bemerkst Du auf 
den Fabrikhöfen fortwährend fremde Leute, 
die Du nicht hinausweisen kannst, weil sie 
sich als Besucher der am Fabrikhofe wohnen- 
den Leute ausweisen. Auch die zahlreichen 
Kinder auf den Fabrikhöfen sind mir ein. 
Greuel, denn sie verlegen ihre Spielplätze in 
die Fabrikräume, wandern da und dort 
herum, und wenn Du sie hinausweist, er- 
zittert immer ein Mutterherz und Du ver- 
dirbst es mit Deinen besten Beamten. 

Also nur aus dem Bereiche der Fabrik 
mit den Wohnungen! 

Sei auch nicht rücksichtlich der Maga- 
zine, der Papiersäle und der Ne- 
benräume zu den Papiermaschi- 
nen zu kleinlich. 

In den Papiersortiersälen und Appretur- 
sälen muß Licht und Bewegungsfreiheit 
herrschen und diese Säle müssen sich auch 
von einem Punkte aus übersehen lassen. 

Papiersortier- und Appretursäle sollen 
immer möglichst halbleer sein, ja nicht mit 
Dutzenden kleiner Einzelmaschinen über- 
füllt, wenn auch Henry Ford in seinem Werke 
„Mein Leben und mein Werk“ schreibt, daß 
er die Maschinen so anordnet, daß die Ar- 
beiter kaum noch Platz bei denselben finden. 
Es schickt sich eben doch nicht eines für alle 
und ich glaube nicht, daß sich Henry Fords 
Methoden hierselbst in die Praxis umsetzen 
lassen. Der Mensch ist zu sehr das Produkt 


seiner Umwelt und hängt zuviel von seiner 


Kinderstube ab. Um nach amerikanischen 
Verhältnissen zu arbeiten, muß man in ame- 
rikanischen Verhältnissen geboren sein. 

In mancher Hinsicht hat er freilich recht, 
so z. B. rücksichtlich der Büros der Betriebs- 
beamten. Wenn man diese gar zu schön 
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ausgestaltet und gar zu bequem macht, wird 
zu viel Zeit in den Büros versessen und 
darüber nachgedacht, warum der höhere 
Beamte ein noch schöneres Büro hat. 


Auch stimme ich ihm vollkommen bei, 
daß nichts so viel persönliche Unzufrieden- 
heit unter den Angestellten und Arbeitern 
verursacht als die Tatsache, daß die Titel- 
träger nicht immer die wirklichen Füh- 
rer sind. Die Titel abzuschaffen, halte ich 
aber für verkehrt, denn jeder Mensch besitzt 
einen gewissen Ehrgeiz auch nach außen hin 
und diesem will er durch seinen Titel frönen. 
Er strebt also nach Titeln, und dagegen 
wäre nichts zu sagen, wenn sein Streben 
gleichzeitig auch nach dem Wirkungskreise, 
den der Titel vermuten läßt, geht. 

Ich liebe in Papiersortiersälen, Appretur- 
sälen und anderen derartigen Räumen kleine 
Tribünen für die betreffenden Aufsichts- 
organe, denn nichts wirkt wohltuender für 
den Fleiß des Einzelnen als das ständige 
Empfinden, beobachtet zu werden. 


Lasse Dir nichts von Leuten, die für die 
berufliche Eignungsprüfung 
schwärmen, einreden. Die wenigsten Men- 
schen haben leider Gottes jenen Beruf, zu 
dem sie sich berufen fühlen. Die psycholo- 
gische Eignungsprüfung des Einzelnen kann 
wohl feststellen, ob er sich besser zum Uhr- 
macher oder besser zum Grobschmied eignet, 
aber worauf es im praktischen Leben nachher 
ankommt, ist die Arbeitslust und 
der Arbeitswille. Selbstverständlich 
schließen gewisse Gebrechen oder Krank- 
heiten besondere Berufe aus. In dieser Hin- 
sicht ist mir aber der Fabrikarzt lieber 
als der Psychotechniker. 

Im übrigen halte ich die verschiedenen 
Methoden, um Auffassungsgabe, Entschluß- 
fähigkeit, Ausdauer usw. festzustellen, für 
auf sehr schwachen Füßen stehende Not- 
behelfe, und ich kann sie nur mit den 
Manövern der Friedenszeiten vergleichen. 
Im Felde draußen sah es anders aus und 
einem mit blinden Patronen schießenden 
Gegner gegenüber hatte noch jeder den not- 
wendigen Wagemut. 

Also nochmals: Die Hauptsache 
bleibt die Liebe zum Berufe, denn 
sie ist es, die auch minder Geeignete zu 
Höchstleistungen in die Höhe führt. 

Unter Nebenräumenfür Papier- 
maschinen verstehe ich kleine Kammern, 
in denen man alles das ablegen kann, was 
man gerne rasch bei der Hand hat, was aber 
durchaus keine Zierde für die Papier- 
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maschinensäle bildet. Solcher Dinge gibt es 
eine Unmenge, Reserveegoutteure, Reserve- 
registerwalzen, Manchonspanner, Hebeböcke 
u. dgl. Wenn man sie in den Ecken herum- 
stehen sieht, hat man wenig Freude. 


Die Magazine trenne ich in Magazine 
mit jederzeit nachschafibaren Materialien 
und solche mit kostbaren Materialien, wie 
Siebe, Filze, Farben u. dgl. 

Ich habe sie gerne in der Nähe der Fa- 
brik, jedoch seitwärts und — ich möchte 
sagen — feuersicher gelegen. 

Wenn sie in Parterreräumen unterzu- 
bringen sind, vergiß nicht auf große Fenster, 
die dem Nachtwächter jederzeit gestatten, 
Einsicht zu nehmen. Einerseits ist das ein 
Schutz gegen Diebe, andererseits wird ein 
Feuer schon im Entstehen bemerkt. 


Zu einer modernen Fabrik gehört auch 
eine moderne Reparaturwerk- 
stätte und auch bei der Einrichtung dieser 
karge nicht! 

Ich halte eine schwere, große Drehbank 
zum Abdrehen der Naßpreßwalzen u. dgl. 
für unbedingt erforderlich, desgleichen meh- 
rere kleine Drehbänke, eine bequeme große 
Flobelmaschine, mehrere Shapingmaschinen, 
mehrere Bohrmaschinen, eine Universal-Fräs- 
maschine, diverse Schleifmaschinen usw. 
Sorge vor allem für eine bequeme Zugäng- 
lichkeit aller Maschinen, nichtstörende Schutz- 
vorrichtungen und Raum für die zukünf- 
tige Ausgestaltung. 

Es ist ja richtig, daß die an die Repa- 
raturwerkstätte angeschlossenen Schmiede- 
werkstätten, Kupferschmiedwerkstätten, auto- 
genen Schweißereien, eventuell ein vorhan- 
dener Kupolofen das Lokal mit der Zeit 
verrußen, aber wenn man von vornherein 
eine finstere Bude nur gerade, weil sie eben 
vorhanden ist, als Reparaturwerkstätte aus- 
gestaltet, tut man unklug. 

Ich bin auch unbedingt dafür, daß Du 
Dir eine mit allen modernen Hilfsmaschinen 
ausgerüstete Tischlerei anschaffst, einen 
tüchtigen Modelltischler, Zimmerleute, Mau- 
rer, einen Anstreicher und Zimmermaler 
hältst, kurzum alle Arbeiterkategorien, die 
notwendig sind, um das Unternehmen jeder- 
zeit, wenn ich mich dieses Wortes bedienen 
darf, am Glanze zu erhalten. 

Sicher ist, daß man anscheinend billiger 
wegkommt, wenn man jeweilig Maurer, 
Zimmerleute u. dgl. einem ortsansässigen 
Baumeister entlehnt, aber der Mann hat 
einerseits jedes Jahr andere Leute zur Ver- 
fügung, andererseits behält er seine besten 
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Leute für seine eigenen Bauten und schließ- 
lich muß man auch mit einem Betriebe und 
seinen vielen Transmissionen und Maschinen 
vertraut sein, werm man ohne langwierige 
Stillstände Reparaturen während des Betrie- 
bes durchführen will. Derartige Reparaturen 
kann man nur eigenen Leuten überlassen. 


Ich sagte, Du sollst Dir auch einen eigenen 
Anstreicher und einen Zimmermaler halten. 
Auch das halte ich für keine überflüssige 
Ausgabe, denn in einem ständig erneuten 
Oelfarbenanstriche liegt meiner Meinung 
nach die beste Konservierung und an Kon- 
servierungsmitteln kann man in einer Papier- 
fabrik nie genug ausgeben. 


Die meisten Räume sind ja doch feucht, 
und alles, was blank von der Drehbank 
kommt, rostet in feuchten Räumen binnen 
wenigen Tagen. 


Ich sehe auch nicht ein, warum nicht 
leicht sauber zu haltende Lokale schön aus- 
gemalt sein sollen, anstatt geweißt. Sie 
wirken dadurch erzieherisch; der Arbeiter 
weiß, daß jeder Fleck, den er verursacht, den 
guten Eindruck des Raumes zerstört. Hat 
man nur geweißte Wände, glaubt er, daß ein 
einfacher Weißwedel und Kalktünche hin- 
reichen, sein Verschulden jederzeit wieder 
gutzumachen. 


Sorge auch für sehr tüchtige Beamte, in 
erster Linie für Ingenfeure und Betriebsleiter; 
ich bin der Anschauung, daß Du Dir einen 
tüchtigen, erfahrenen Konstrukteur und einen 
jungen Betriebsassistenten halten sollst. 
Schließlich sind wir ja alle nur sterbliche 
Menschen und nichts ist fataler, als wenn 
man nur auf einem Beine steht. 


Hast Du nur einen Betriebsleiter zur Ver- 
fügung und keinen Betriebsassistenten, dann 
bist Du heute in einer Zeit, wo der Urlaub 
gesetzlich festgelegt @rscheint, während des 
Urlaubes des Betfiebsleiters entweder selbst 
der Sklave des Betriebes oder aber es entsteht 
während seiner Abwesenheit‘ soviel Schaden, 
daß dadurch allein die Kosten des Betriebs- 
assistenten weitaus weitgemacht würden. 

Ein tüchtiger Maschineningenieur muß 
heute vorhanden sein, und wenn er wirklich 
tüchtig ist, macht er sich im Laufe des Jahres 
dutzende Male bezahlt. 

Ich halte auch ein Laboratorium mit 
einem Chemiker für unentbehrlich, denn die 
Konkurrenz ist scharf, und wenn der Nach- 
bar über tüchtige Hilfskräfte verfügt, Da 
aber nicht, bist Du von vornlierein unter- 
legen. 
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Man kann nicht immer jedes vorliegende 
fremde Papier in eine Untersuchungsanstalt 
zur Untersuchung seiner chemischen und 
mechanischen Eigenschaften schicken. Das 
muß man schon selbst besorgen können und 
dazu gehören speziell herangebildete Leute. 
Im Laufe des Jahres treten auch oft un- 
erwartete Fehler im Papiere auf. Hat man 
einen Chemiker, welcher der Sache nachgehen 
kann, wird man ihrer bald Herr. 


In kleinen Fabriken kann alle diese Ar- 
beiten natürlich der Betriebsleiter selbst 
besorgen, aber ich rechne doch mit dem 
Umstande, daß Ihr eine große Fabrik bauen 
wollt und an Eure Zukunft glaubt. 


Es gibt ja Menschen, die alles wissen und 
alles können, aber erstens sind sie sehr selten 
und zweitens ist mir eine spezielle Ausbil- 
dung des Einzelnen lieber. 

Verläßt der Chemiker seine Stelle, wird 
es Dir möglich sein, wiederum einen solchen 
zu finden. Vertraust Du aber einem Men- 
schen mit universeller Ausbildung den ganzen 
Betrieb an, so gerät die ganze Fabrik ins 
Schwanken, wenn er es vorzieht, anderswo 
sein Brot zu suchen. Also nicht auf einem 
Beine stehen! 

Mit den Beamten bzw. ihrer Anzahl ist 
es überhaupt eine eigene Sache. Das Ideal 
wäre ja, wenn man alle manuellen Arbeiten 
überhaupt entbehren könnte und überall 
gewissermaßen nur Aufsichtsorgane hätte. 
Dieser Gedanke drängt zu einer Verringerung 
der Zahl der manuellen Arbeiter und zu einer 
Vermehrung der geistigen Arbeiter, also der 
Beamten. 

Schließlich ist die Welt auch so verrückt 
geworden, daß sie die geistige Arbeit nicht 
viel mehr oder überhaupt nicht mehr wertet 
als die manuelle Arbeit, und um dasselbe 
Geld, das Du heute einem Holländermüller 
zahlen mußt, bekommst Du einen akademisch 
gebildeten jüngeren Ingenieur, der sich mit 
Teuer ins Zeug legen wird, weil er vorwärts- 
kommen will, und der trachtet, Dir jederzeit 
beste Dienste zu erweisen, was man von dem 
einzelnen manuellen Arbeiter nicht gerade 
immer sagen kann. Sei aber äußerst vor- 
sichtig bei der Auswahl Deiner Mitarbeiter. 
F.rachte die besten für gerade gut genug! 
Biete ihnen aber ein entsprechend auskömm- 
iiches Dasein und behandle sie im Dienste 
als Deine Freunde! Außer Dienst sei höflich, 
aber zurückhaltend! 

Spare auch nicht mit Prämien, lasse 
alle Leute, die Dir wirklich tüchtige Mit- 
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arbeiter sind, mit Dir verdienen, denn Geld 
bot immer noch einen tüchtigen Ansporn. 

Tantiemen und Prämien sind eine Sache, 
die sich nie abschaffen lassen wird. Die 
Hauptsache ist, daß sie nicht zu klein 
ausfallen, denn sonst wirken sie lächerlich 
und erzielen gerade das Gegenteil dessen, 
was man ursprünglich beabsichtigte. 

Spare auch nicht mit Schutzvorrichtungen, 
soweit Dir dieselben nur zweckmäßig er- 
scheinen, halte gute Freundschaft mit den 
gewerbebehördlichen Aufsichtsorganen und 
vergiß nicht aller schreibenden Kontroll- 
apparate. Sie werden Dir oft nach Jahren 
beste Dienste leisten. 

Die Arbeiter behandle gut, gewähre ihnen 
ein den örtlichen Verhältnissen entsprechen- 
des auskömmliches Dasein und sei ihnen 
gegenüber, was ich als eine Grundbedingung 
eines guten Verhältnisses zwischen Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer erachte, streng 
gerecht und stets wohlwollend. Bemühe 
Dich, alle ihre Wünsche von ihrem Stand- 
punkte aus zu verstehen und nicht nur immer 
von dem eigenen. Das alte Sprichwort: 
„Was Du nicht willst, das Dir geschieht, das 
tu auch einem andern nit“, lasse niemals 
außer acht! Einem armen Teufel gegenüber 
den Herrn herauszukehren, ist keine Kunst, 
aber allzu strenge Herren regieren nicht 
lange. 

Damit bin ich mit meinem Latein zu Ende. 


Den Wert der Fachliteratur und der 
Patentschriften will ich Dir aber in der 
letzten Minute noch einmal vor die Augen 
führen. 
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Erspare Dir und Deinen Mitarbeitern, 
über das nachzugrübeln, dem schon Hunderte 
vor Dir teils mit, teils ohne Erfolg nach- 
grübelten. Glaube nicht, daß D u alles besser 
machen wirst, als es andere vor Dir schon 
getan haben. Verfolge also die Zeitschriften 
Deines Faches von Seite zu Seite, verfolge 
alle Patentanmeldungen, sieh Dir genau an, 
wer dies oder jenes zum Patente anmeldete, 
und es wird Dir viel Kopfzerbrechen im 
Leben erspart sein. 


Damit schließe ich unseren Briefwechsel, 
stehe Dir aber, falls Du noch diese oder jene 
Frage unerörtert erachtest, gerne mit wei- 
teren Auskünften zu Diensten. 


Nicht alles, was ich Dir schrieb, wird 


vielleicht Deinen Beifall finden, denn es führen 


ja viele Wege nach Rom und unter uns 
Deutschen ist es üblich, daß drei Leute zu- 
mindest drei Meinungen haben. 

Aber im großen ganzen wirst Du vieles 
in den Briefen finden, was Dir bei ruhiger 
Ueberlegung ganz plausibel erscheinen wird. 
Ich hofie also, Du ziehst aus den Briefen den 
entsprechenden Nutzen. 


Diese Briefe entstanden, wie der freundliche 
Leser gemerkt haben wird, in den letzten Friedens- 
jahren. g 
Die Arbeit blieb dann ruhen, und als schließlich 
der Verlag auf Fertigstellung drängte, erfolgte 
die Beendigung der Arbeit in der allerletzten Zeit. 

Ursprünglich war sie nicht für die Veröffent- 
lichung bestimmt, aber die Zeiten sind wohl derart 
geworden, daß man auch eine eingehendere Schilde- 
rung bestehender Fabriken zu geben vermag, ohne 
sich vor einer etwa auftauchenden Konkurrenz 
fürchten zu müssen. ' 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 3, S. 71.) 


Die für die Berechnung der Ausstrahl- 
verluste notwendige Kenntnis der Außen- 
temperatur des Kochermantels kann durch 
unmittelbare Beobachtungen gefunden wer- 
den. Mit sehr großer Annäherung läßt sie 
sich aber auch aus der Temperaturkurve 
der Kochung selbst finden. Für die beiden 
unterschiedlichen Kochverfahren sind der- 
artige Temperaturkurven in den Schau- 
bildern 20 und 21 wiedergegeben. Es 
sei bemerkt, daß die eingezeichneten Mittel- 
temperaturen nicht das arithmetische, son- 
dern das geometrische Mittel der verschiedenen 
Temperaturkurven darstellen. 


Bei den vorliegenden Beispielen stimmen 
die gemäß oben berechneten Werte für die 
Mittelaußentemperatur mit den beobachteten 
praktisch überein. Bei sehr großen Kochern 
liegen beide Zahlen meist etwas weiter von- 
einander ab. Der Grund hierfür ist leicht zu 
erkennen. In der längeren toten Zeit fällt bei 
ihnen die Mantelaußentemperatur erheblich 
merkbarer als bei kleineren Aggregaten. Da 
nun, wie aus den Schaubildern deutlich 
erkennbar, die Mantelaußentemperatur der 
Innentemperatur nachhinkt, müssen die Mittel- 
werte der Außentemperaturen, die während 
der eigentlichen Kochung (Dampfzuführung) 


20 22 24 _ 
S/unden 


Abb. 20. Innen- und Außentemperaturen bei einer indirckten Kochung in einem 146-cbm-Kocher. 


A = Anfang der Kochung; B = Schluß der Kochung. 1 = Temperaturverlauf im Innern des Kochers: 

2 = daraus gefundene mittlere Innentemperatur. 3 := Temperaturverlauf auf dem nackten Mantel: 

4 = hieraus gefundene mittlere Außentemperatur beim nackten Kocher. 5 = Temperaturverlauf auf der 
Außenfläche beim isolierten Kocher; 6 = zugehörige mittlere Temperatur. 
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Abb. 21. Innen- und Außentemperaturen bei einer direkten Kochung in einem 250-cbm-Kocher. 
A = Anfang der Kochung; B = Schluß der Kochung. 1 = Temperaturverlauf im Innern des Kochers; 
2 = daraus gefundene mittlere Innentemperatur. 3 = Temperaturverlauf auf der Isolierung; 4 = zuge- 


hörige mittlere Temperatur. 
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auftreten, etwas tiefer ausfallen als die be- Mit Hilfe des vorstehend Gegebenen 
rechneten. Dieser Unterschied dürfte aber lassen sich durchschnittliche Wärmedurch- 
selten mehr als 2 bis 3° beim nackten Kocher gangszahlen für den gesamten Mantel des 
betragen. Beim isolierten Kocher wird er 

kaum die Hälfte dieser Zahlenwerte über- . 77777 
schreiten, größer kann er werden, falls durch orlen per REN fe 
Anwendung von Stampfern beim Füllen die [chr rer / 7 Mantelflächeper I Jg u ji, 
toten Zeiten erhebliches Anwachsen zeigen. 80000 

Aus den angeführten Schaubildern geht | -E 
hervor, daß die Mitteltemperatur beim 170000 
indirekten Verfahren mit einigen Einheiten 
höher als die beim direkten liegt. Da 16000 
diese beiden Diagramme nicht Anspruch 
darauf machen, überall das Richtige zu nE 
treffen, ist, um einen allgemeineren Wert zu 
schaffen, für beide Verfahren mit der gleichen 
mittleren Innentemperatur gerechnet worden, 
nämlich mit 110°. Hiermit ergibt sich als 
mittlere Außentemperatur auf dem Mantel 
beim nackten Kocher ungefähr 55°, beim 
isolierten Kocher etwa 38°. 

Diese Ziffern ermöglichen nun in Ver- 
bindung mit früher gegebenen, die in einer 
Stunde auftretenden Gesamtausstrahlungs- 
verluste für verschiedene Kochergrößen zu 
ermitteln. Das Ergebnis derartiger Rech- 
nungen enthält Schaubild 22. Man findet 
dort (unten) noch zwei andere Kurven, die 
den Ausstrahlungsverlust in WE/1 St./1°C 
für jene Außenoberfläche angeben, welche 
auf 1 cbm Kocherbruttovolumen entfällt. Der 
Unterschied zwischen nacktem und isoliertem 
Kocher wird dadurch bedingt, daß bei letzt- 
genanntem zufolge der Isolationsschicht ja 
eine größere Außenoberfläche vorhanden ist. 

Die Kurven sind berechnet unter Zu- 
grundelegung einer Temperatur der die | 
Kocher umgebenden Luft von 25°. Es ist 
sehr wohl denkbar, daß hiervon abweichende 
Werte auftreten. Man kann auch für solche Abb. 22. Ausstrahlungsverluste verschiedener Kocher- 
die gezeichneten Kurven benutzen, wenn man größen im Zeitraum von einer Stunde. 
iolgende Korrekturen anbringt. Beim nackten Kochers errechnen. Für den nackten Kocher 
Kocher sind für je 1° niedrigerer Temperatur ergibt sich kn = 3,53 WE/I qm/1°/1 St. 
3,3% den gefundenen Werten zuzuzählen; Für den isolierten Kocher findet man ki — 
beim isolierten Kocher sind entsprechend 1,53 WE/1 qm/1°/1 St. 

8,0% zuzurechnen. (Fortsetzung folgt.) 
— — . — — — 


Wärmewirtschaft in der Zellstoffindustrie. 
Ritter-Kellner oder Mitscherlich? 
(Zu dem Artikel in Nr. 40/1924, S. 3162.) 

Herr Direktor Pfotzer wird es mir nicht Mit den meisten seiner Erörterungen bin 
übel deuten, daß ich seine freundliche Ein- ich auch voll und ganz einverstanden, tat- 
ladung zur Besichtigung seiner Anlage zur sächlich gehen in den meisten Fabriken noch 
Wiedergewinnung des Kocherkondensates große Mengen Wärme verloren, und wenn 
vorläufig nicht annehmen kann, weil ich leider man nach Mitscherlich kocht, ist schon viel 
keine Zeit habe, die zeitraubende Reise nach erreicht, wenn man das Kocherkondensat 
Kehl zu machen. unter Druck zurückgewinnt. Ich halte es 


fil 


Re 
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auch nicht für unmöglich, dies zu tun, nur 
habe ich angegeben, daß es uns nicht ge- 
lungen ist, und daß aus den Literaturangaben 
hervorgeht, daß es vielen anderen auch nicht 
gelungen ist oder wenigstens größere 
Schwierigkeiten verursacht hat. Herr Pfotzer 
nennt noch eine Literaturstelle, die mir un- 
bekannt war und die genau dasselbe bestätigt. 
Daß das Kocherkondensat fast immer säure- 
haltig ist, hat mich gewundert, aus denselben 
Gründen, aus welchen Herr Pfotzer es sogar 
für unmöglich hält. Ich habe leider nur 
feststellen können, daß die Sache sich wirk- 
lich so verhält. Ich bin sehr darauf gespannt, 
zu sehen, wie Herr Pfotzer mit diesem 
Säuregehalt fertig wird. 

Es ist mir bekannt, daß es Fabriken gibt, 
die das Kondensat verwenden und eine elek- 
trische Alarmeinrichtung gebrauchen, die 
sofort einen Säuregehalt anzeigt. Ich fürchte 
aber nicht so sehr den Gehalt an Säure, denn 
die Säure läßt sich mit Kalk abstumpien, wie 
den Gehalt an organischen Stoffen, die un- 
zertrennlich mit der Säure verbunden und 
besonders schädlich für die Kessel sind. 

Nur bin ich mit Herrn Pfotzer in einem 
Punkte nicht einig, daß man nicht über 
solche Sachen schreiben solle, wie den 
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Unterschied zwischen Mi- und Ri-Ke-Ver- 
fahren, weil es doch keinen Nutzen habe. Ich 
glaube gerade, daß solche Erörterungen und 
darauffolgende Diskussionen außerordentlich 
nützlich sind. Auf diesem Gebiete herrschen 
viele dogmatische Vorurteile und sind unsere 
Kenntnisse, wie Dr. A. Klein in seinem Vor- 
trag in der Berliner Bezirksgruppe des 
Vereins der Zellstofi- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure anführte, noch sehr mangel- 
haft und jede Diskussion bringt Klärung. 

Herr Pfotzer glaubt nicht an Stoff, der 
mit direktem Dampf gekocht ist und der 
genau dieselben Eigenschaften hat wie soge- 
nannter Mi-Stoff? Ja, man sollte eben‘ nichts 
für unmöglich halten, so hat er selbst ge- 
schrieben. Uebrigens stehe ich auch hier 
nicht allein. Erwähnt doch auch z. B. Dieck- 
mann in seinem Buch „Sulfitzellstoff“ das 
Vorurteil dem Ri-Ke-Verfahren gegenüber 
und würdigt dessen Vorzüge. 

Weiter möchte ich hinzufügen, daß in 
dem Aufsatz im Wochenblatt Nr. 46/1924 
„Ri-Ke oder Mi“ an zwei Stellen ein Hin- 
weis auf meine früheren Veröffentlichungen 
weggeblieben ist, wodurch die Beweisführung 
etwas unvollständig scheint. 

B. H. Moerbeck. 


Auslands-Rundschau. 


Schweden. 


Lockout in der schwedischen Papierindustrie 
am I. Februar wahrscheinlich. 


Die Arbeitgebervereinigung hat Ende Ja- 
nuar auf Antrag des Papierfabriksverbandes 
zugestimmt, daß zur Lösung des Konfliktes 
in der Papierindustrie bei sämtlichen Mit- 
gliedern des Verbandes der Lockout erklärt 
wird. Dieser Lockout (Aussperrung) tritt ın 
Kraft unmittelbar nach dem Sonntagsstillstand 
am 1. Februar, wenn nicht noch ein neuer 
Vertrag gemacht wird, der vom Papierfabriks- 
verband und dem Arbeitgeberverband an- 
erkannt wird. 


Wenn der Lockout in Kraft treten sollte 
— man hofit, daß sich die Arbeiter noch zu 
neuen Unterhandlungen bereit erklären und 
von ihren Forderungen in der Zwischenzeit 
zurückgehen —, so werden insgesamt etwa 
13000 Arbeiter davon betroffen. Der Streit 
betrifft sämtliche Papierfabriken im Lande, 
also sowohl die Zeitungspapier- als auch die 
Feinpapierfabriken, ungefähr 50 Anlagen, mit 
einigen wenigen Ausnahmen, welche nicht 


dem schwedischen Papierfabriksverband an- 
geschlossen sind. 

Man rechnet damit, daß die Aussperrung 
in Kraft tritt, da eine Einigung unwahrschein- 
lich ist. Das würde eine große Störung des 
Geschäftslebens bedeuten. Die Norweger 
haben bereits einen Auftrag von 10 000 tons 
Zeitungspapier für Südamerika erhalten, weil 
der schwedische Markt durch die Gefahr des 
Lockout zu unsicher ist. D. 


Starke Steigerung des Zelluloseexportes nach 
England. 


England führte im Jahre 1924 von Schwe- 
den folgende Mengen ein: Trockene Zellu— 
lose, gebleicht 8452 tons, trockene Zellulose, 
ungebleicht 244 316 tons, Llolzstofi, 50proz. 
217 085 tons. Die Einfuhr von Zellulose- 
masse von Schweden nahm im Jahre 1924 
um 45 100 tons zu im Vergleich mit 1923, 
ebenso die Einfuhr von 50proz. Holzstoff um 
etwa 74 000 tons. 

Die Einfuhr aus Schweden von Papier 
wird geschätzt auf 116226 tons, wovon 
35178 tons Druck- und Schreibpapier und 
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81 048 tons Umschlagpapier. Die Import- 
ziffern von schwedischem Druck- und 
Schreibpapier überschreiten die Ziffern für 
1923 um etwa 8000 tons, die Ziffer von 
Umschlagpapier ist um etwa 19 000 tons 
gestiegen. D. 


Japan. 

Aus einer. uns zugesandten ausführlichen 
Statistik der Einfuhr von Papier, nach Ur- 
sprungsländern und Einfuhrhäfen geordnet, 
entnehmen wir folgende Angaben: 

Im Oktober 1924 wurden eingeführt 
11 691 563 Kin im Werte von 2539 750 Yen. 
Davon kamen .aus Deutschland 3 122 820 Kin 
im Werte von 615103 Yen, und zwar 
Druckpapier 535600 Kin im Werte von 
50640 Yen; Kunstdruck 363 900 Kin, Wert 
98 075 Ven; farbiges Druckpapier 157 300 
Kin, Wert 17 008 Ven; Schreibpapier 98 600 
Kin, Wert 30 875 Ven; Pack- und Streichholz- 
papier 1 260 500 Kin, Wert 207 155 Ven; 
Pappen 382100 Kin, Wert 71 540 Ven; 
Japanimitation 20 000 Kin, Wert 4503 Ven; 
Pergamin 99 700 Kin, Wert 34 670 Ven. 

R. 


Japan hat einen Papier fabrikan- 
ten-Verein, ähnlich dem deutschen, 
jedoch sind in demselben nur 8 Firmen ver- 
treten, darunter allerdings die größten und 
tonangebenden, wie z. B. die Fuji A.-G. mit 
38 Maschinen und einer Gesamtarbeitsbreite 
von 3599 Zoll, die Oji A.-G. mit 30 Maschi- 
nen (Gesamtarbeitsbreite 2804 Zoll), die 
Mitsubishi mit 13 Maschinen (Gesamtarbeits- 
breite 1007 Zoll), die Kyushu mit 6 Maschinen 
(Gesamtarbeitsbreite 600 Zoll) und andere 
mehr. Im ganzen sind 102 Maschinen mit 
einer Arbeitsbreite von 9583 Zoll vertreten. 
Diese Fabriken sind voll beschäftigt und ver- 
größern sich ständig durch Neuaufstellung 
von Maschinen, welche meist aus Amerika 
oder Schweden bezogen werden; auch ma- 
chen sich diese Firmen die Errungenschaften 
der Technik zunutze, indem sie sich ständig 
modernisieren. So sind beispielsweise schon 
Verhandlungen wegen Aufstellung von Stetig- 
Schleifern im Gang. Aehnlich liegen auch 
die Verhältnisse einiger wenigen Fabriken 
außerhalb des Verbandes; die Mehrzahl je- 
doch leidet unter Kapitalmangel, und es ist 
besonders bei Fabriken, welche durch das 
Erdbeben größeren Schaden erlitten haben, 
zu Stillegungen des Betriebes gekommen. 
Auch können die kleineren Fabriken infolge 
der veralteten Anlagen nicht mit den Ver- 
bandsfirmen konkurrieren. Sehr groß ist 


auch die Einfuhr an Papier. 


Deutschland 
steht mit an erster Stelle der einführenden 
Länder. Auch die Einfuhr von Zellulose ist 
ganz gewaltig. Es ist sonderbar, daß die 
Preise der Zellulose in Deutschland höher 
sind als in Amerika, so daß in den letzten 
Monaten von Deutschland nur wenig ein- 
geführt werden konnte. 

Für eine lange Reihe von Jahren wird 
Japan noch auf die Papiereinfuhr angewiesen 
sein, wenngleich es heute schon einen Teil 
der Erzeugnisse exportiert, meist nach China. 
Hierbei will ich noch erwähnen, daß China 
dasjenige Land ist, wo auch Deutschland 
einen großen Teil seiner Erzeugnisse absetzen 
kann. R. 


Kanada. 
Die kanadische Zeitungsdruckpapierindustrie. 
Paper vom 8. Januar 1925. 


George Carruthers, der Präsi- 
dent der kanadischen Pulp and Paper Asso- 
ciation, sagt voraus, daß im Jahr 1925 die 
kanadischen Fabriken 1500000 tons Zei- 
tungsdruckpapier herstellen werden. Die 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier in 
Kanada hat größere Fortschritte gemacht als 
irgendein anderer Industriezweig. Und man 
kann mit ziemlicher Sicherheit sagen, daß 
Kanada am Ende des Jahres 1925 am meisten 
Zeitungsdruck unter allen Ländern der Welt 
erzeugen wird. Die Hauptfaktoren, die zu 
dieser Entwicklung beigetragen haben, sind 
die reichen natürlichen Hilfsquellen des 
Landes an Holz und Wasserkräften und die 
Nähe des ungeheuren Marktes in den Ver- 
einigten Staaten für das Fertigfabrikat. Von 
der Gesamtproduktion von 1923 (1 263 000 
tons) wurden nur 125000 tons im Land 
selbst verbraucht, während 1115000 tons 
nach den Vereinigten Staaten gingen. 

Während der letzten 18 Monate sind 
nicht weniger als 11 neue Papiermaschinen 
aufgestellt worden, von denen einige die 
größten der Welt sind. Diese Ausdehnung 
der Produktion geht immer noch weiter, sie 
hat, abgesehen von den oben angeführten 
allgemeinen günstigen Verhältnissen, ihren 
besonderen Grund darin, daß auf das Pa- 
pierholz aus Staatswäldern ein Ausfuhrverbot 
gelegt worden ist, und daß der Einfuhrzoll 
für Papierstoff und Zeitungsdruckpapier von 
den Vereinigten Staaten aufgehoben worden 
ist. Das Emporblühen der kanadischen Pa- 
pierindustrie wird am besten durch folgende 
Zahlen gekennzeichnet: An Papierholz wur- 
den im eigenen Lande verbraucht im Jahr 
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1908 483 000 Cords, 1913 1 109 000 Cords 
und 1923 3 264 000 Cords. 

Unter den vielen Neugründungen und 
Vergrößerungen bestehender Anlagen mö- 
gen folgende genannt werden. Die Inter- 
national Paper Co. vergrößert ihre 
Zeitungsdruckfabrik in Three Rivers, 
Que., um das Doppelte mit einem Aufwand 
von 3—4 Millionen Doll., womit sie dann 
die größte der Welt sein wird. Die St. Re- 
gis Paper Co. baut eine neue Fabrik bei 
Quebec City. Price Bros. & Co. 
erstellen in St. Joseph d’Alma eine neue 
Fabrik mit einer Tagesproduktion von 200 
tons. Wayaga News Limited, eine 
Tochtergesellschaft der Wayaga Paper Com- 
pany, hat beschlossen, in Three Rivers, 
Que., ebenfalls eine 200-tons-Anlage zu er- 
richten. Die Rothermere-Gruppe, wel- 
che vor einem Jahr große Waldungen am 
Manicouagagan-Fluß am nördlichen Ufer des 
St. Lawrence gepachtet hatte, baut eine 
eroße Papierstof- und Papierfabrik in der 
Nähe von Quebec City. In Hull, Que., 
hat die Eddy Company große Erweite- 
rungen teilweise vollendet. In Smoky 
Falls, Nord-Ontario, errichtet die Kim- 
berly-Clarke Company ebenfalls 
eine große Fabrik und baut eine Wasser- 
kraftanlage aus. Aus dem Gesagten geht 
hervor, daß das verflossene Jahr ein bedeut- 
sames für die kanadische Papierindustrie 
war, und manche dieser Pläne dürften im 
Jahr 1925 zur Reife und auch zur Auswir- 
kung kommen. Sch. 


Kontrolle des Sulfitkochprozesses. 
Paper vom 8. Januar 1925. 

Das Problem, wie die Kochung beim 
Sulfitverfahren zu kontrollieren ist, um einen 
gleichmäßigen Stoff zu bekommen, ist von 
großer Wichtigkeit und zahlreiche Forscher 
haben demselben ihre Aufmerksamkeit ge- 
schenkt. Aber bis jetzt ist keine wirklich 
befriedigende Methode ausfindig gemacht 
worden und der Kochermeister läßt sich eben 
in der Hauptsache durch seine Erfahrung 
leiten. In manchen Fabriken ist der Versuch 
gemacht worden, den Kocherbetrieb zu nor- 
malisieren, z. B. durch Regulierung der 
Dampfzufuhr, so daß der Dampfdruck im 
Kocher einer vorgezeichneten Kurve folgt, 
und daß ausgeblasen wird, sobald titri- 
metrisch mit Jod der SO»-Gehalt festgestellt 
ist. Aber trotzdem kommen noch Unter- 
schiede in der Qualität des Kochgutes vor, 
das bei gleicher Behandlung und unter glei- 
chen Bedingungen gewonnen worden ist. 
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Offenbar hat sich ein wesentlicher unbekann- 
ter Faktor geändert. 

Professor Fleury in Montreal macht auf 
die Wichtigkeit des Zeitpunktes aufmerksam, 
wo die Sulfitlauge tatsächlich auf das Holz 
einzuwirken beginnt. Diese Einwirkung 
fängt bei 105—110° C an und wird stark 
beeinflußt durch die Stärke der Säure, den 
Wassergehalt des Holzes, die Temperatur, 
Quantität und Qualität des Dampfes und die 
Durchdringung des Holzes mit der Lauge. 
Es ist wichtig, daß man erfährt, wann die 
Reaktion einsetzt, um die Geschwindigkeit 
ihres Verlaufs verfolgen zu können, und sie 
zu beendigen, wenn die richtige Menge 
Lignin aufgelöst ist. Die Fleury-Probe soll 
diesen Aufschluß so rasch und leicht geben, 
daß sie in der Praxis beim Sulfitverfahren 
angewandt werden kann. Wenn eine Lösung 
von Kohlenstoffhydraten, wie Zucker, Lignin, 
welche eine Aldehydfunktion enthalten, alka- 
lisch gemacht und erhitzt wird, so wird sie 
gelb und dann braun infolge von Verhar- 
zung. Aber der Alkohol und die Aldehyd- 
radikale werden sehr leicht zu Carboxylen 
oxydiert, so daß Alkohol hinzugefügt werden 
muß, um diese Reaktion zu verhindern. 

Die Fleurysche Probe wird folgender- 
maßen ausgeführt: Der Lauge, beispielsweise 
50 ccm, werden zuerst 25 cem Ammonium- 
hydroxyd zugefügt (1:5), dann 25 ccm 
Ethyl- oder Methylalkohol (1:1), dann ent- 
fernt man den Niederschlag, bestehend aus 
Kalzium- und Magnesiummonosulfit durch 
Filtration. Die Farbe des Filtrats, welche 
von der Menge der Kohlenstofihydrate ab- 
hängig ist, wird dann in einem Heß-Ives- 
Farbenphotometer gemessen. Nachdem die 
Farbe, die der gewünschten Stofiqualität 
entspricht, mit großer Sorgfalt bestimmt 
worden ist, werden spätere Kochungen so 
vorgenommen, daß sie dieselbe Farbe er- 
geben, und wenn dies erreicht ist, kann der 
Kocher abgeblasen werden. Fleury hat diese 
Probe 3 Jahre lang mit auffallendem Erfolg 
angewendet. Die Schwankungen im Ver- 
brauch von Bleichmaterial für den gekochten 
Stoff sind auf 1% und in der Stärke der 
Faser auf 5% zurückgegangen, während sich 
bei der gewöhnlichen Arbeitsmethode Ab- 
weichungen von 12—25% in bezug auf 
Bleichfähigkeit und 80—140% in der Stärke 
des Stoffs ergeben. Wie bei allen Neuerungen 
sind auch hier die Meinungen geteilt, und es 
wird nur nach erschöpfenden Versuchen 
unter möglichst verschiedenartigen Bedingun- 
gen möglich sein, ein klares Urteil hierüber 
zu gewinnen. S. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Hohe Holzstapel und der neue Rundholzstapler. 


In Zellstoffabriken und“Holzschleifereien 
finden wir heute das Bestreben, die ständig 
im Vorrat zu haltende Holzmenge auf einer 
kleinsten Grundfläche unterzubringen, d. h. 
in größter Höhe zu stapeln, um dadurch 
nicht nur an Lagerplatz, sondern vor allem 
an Transporten zu sparen und eine bessere 
Uebersicht und Kontrolle zu haben. 

Die Wichtigkeit dieser Bestrebungen er- 
kennt wohl jeder, der sich die Holzlagerplätze 


Holzplatzverhältnisse unter Zukauf entspre- 
chend großer neuer Lagerplätze vergrößert, 
so bedeutete dies meistens eine weitere Er- 
schwerung und Verteuerung der Transporte 
und noch schlechtere Uebersicht. 

In verschiedenen Großbetrieben ging man 
deshalb bereits vor Jahren dazu über, Trans- 
portanlagen für Rundholz zu schaffen, welche 
die Hölzer Schiffen oder Waggons entneh- 
men und vielfach bestreichen derartige 


selbst kleinerer Betriebe ansieht, auf denen +: Transportanlagen den Holzplatz in seiner 
die von Hand aufgesetzten Holzstapel höch-in ganzen Länge und Breite und stapeln die 


stens 213—3 m hoch stehen und der zu 


Hölzer in 6—8 m Höhe, wie auch diese 


Abb. I. 


haltende Vorrat dadurch eine Grundfläche 
von der 3—4fachen Größe derjenigen des 
Betriebes selbst bedeckt. 

Das gleiche Bild finden wir in vielen 
größeren und größten Betrieben und damit 
weitverzweigte, in Anschaffung und Unter- 
haltung teure Gleisanlagen, 
Anbetracht der langen Transportwege viel 
rollendes Material. 

Niedrige Holzstapel haben auch den 
Nachteil, daß sie weniger fest sitzen und, 
falls das Rundholz nach Fabrikmaß gekauft 
wird, ein für die Fabrik ungünstiges Raum- 
maß ergeben, wie auch bei solchen Stapeln 
das Verhältnis von Raummaß zu der Wind 
und Wetter ausgesetzten Oberfläche höchst 
ungünstig ist, was zu einer stärkeren Ver- 
schmutzung der Hölzer durch Staub, Flug- 
asche usw. führt. Wurde gar ein Betrieb 
unter Beibehaltung vorbeschriebener alter 


so auch in 


Stapel mit den betreffenden Anlagen wieder 
abgebaut werden können. 

Interessante Ausführungen derartiger An- 
lagen findet man in den skandinavischen und 
finnischen Zellstoffabriken und Holzschleife- 
reien, worunter die fahrbare Seilbrücke der 
Fabrik in Raumo, Finnland, mit 12 m Stapel- 
höhe besonders zu nennen ist. Auch große, 
völlig in Eisenkonstruktion gehaltene Ver- 
ladebrücken sind für die Holzbewegung und 
Stapelung im Betrieb, doch kommen die vor- 
genannten Anlagen nur für die Bewegung 
größter Holzmengen in Betracht, wie sie 
auch in der Anschaffung für mittlere und 
gar kleinere Betriebe unerschwinglich sind 
und meistens auch noch planierte Lager- 
plätze und schwere Fundamente und Fahr- 
geleise bedingen. 

Hohe Holzstapel will und sollte sich 
heute jeder, auch kleinere Betrieb halten, um 
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dadurch in den Genuß der einleitend genann- 
ten Vorteile hoher Holzstapel zu kommen. 
In der Absicht, auch letzteren Betrieben 
eine Einrichtung zu bieten, welche das Auf- 
und Abbauen hoher Holzstapel ermöglicht, 
wurde unter Anlehnung an die bekannten, in 
Skandinavien und Nordamerika gebräuch- 
lichen „Bretter-Stapler“ der in den Abbil- 
dungen I, II und III gezeigte „Rundholz- 
Stapler“ (D.R.G.M. angem.) geschaffen, 
den die Firma Maschinenbau-Werkstäfte Nie- 
fern G.m.b.H. in Niefern, Baden, ausführt. 
Diese Rundholzstapler laufen für Stapel- 
höhen bis zu 5 m auf einem gewöhnlichen 
Schmalspurgeleise, während für größere 


Stapelhöhen eine etwas breitere Spur und 
eine stärkere Fahrschiene nötig sind. Der 
Aufbau dieser Art Stapler ist höchst einfach 
zu nennen, da für gleichmäßig langes Holz 
(1, 2, 3 oder mehr Meter) lediglich vier 
Gliederketten mit Mitnehmern und die Lage- 
rung nebst Antrieb dieser Ketten nötig sind, 
um mit diesen Teilen und einem an Ort und 
Stelle selbst verfertigten hölzernen (siehe Ab- 
bildung II) oder einem mitgelieferten leichten 
eisernen Fahr- und Hochgerüst den komplet- 
ten Rundholzstapler bilden zu können. 
Sofern nacheinander verschieden langes 
Holz zu stapeln und später von den hohen 
Stapeln wieder abzulassen ist, sind statt vier 
Gliederketten deren sechs nötig, und lassen 
sich, wie die Abbildung III zeigt, damit 
Rundholzstapler ausführen, welche sowohl 
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1, 2, 3 oder 4 m und noch längeres Holz 
bewältigen können. 

Die Bedienungsleute haben bei der Be- 
nutzung solcher einfachen Stapler nur noch 
das Holz aus den kleinen Zufuhrwagen auf 
die unten am Gerüst angebrachten Konsolen 
(1) zu legen, von welchen die Mitnehmer (2) 
das Holz abnehmen und hochheben, um ın 
der höchsten. Stellung (3) das Holz den 
abwärts gehenden Mitnehmern (4) zu geben. 
Die mit den Mitnehmern besetzten Glieder- 
ketten laufen sowohl zwischen den Konsolen 
(1) als auch den Balken (5) durch und hängt 
ein Ende dieser Balken in den in verschie- 
dener Höhe am Gerüst (6) angebrachten 
Oesen (7), während das andere Ende der 
Balken jeweils auf dem Holzstapel liegt oder 
vom Gerüst aus abgestützt wird. Die Hölzer 
bleiben nun in dem Augenblick, in welchem 
die Mitnehmer (4) in ihrer Abwärtsbewegung 
die Balken (5) passieren, auf letzteren liegen 
und rollen dem Stapel zu, um dort von 
einem oder zwei Mann angefaßt, umgedreht 
und auf den Stapel gelegt zu werden. Beim 
Abbauen hoher Holzstapel laufen die Ab- 
nehmerketten umgekehrt, wie auch dann die 
Balken (5) mit Gefälle dem Gerüst (6) zu- 
liegen und die Hölzer den Balken entlang 
abrutschen, die oberhalb der Konsolen am 
Gerüst (6) hängen und auf den Transport- 
wagen aufliegen. Diese Wagen werden somit 
selbsttätig beladen, so daß nur auf dem 
hohen Stapel das Holz in die Hand genom- 
men zu werden braucht. 


Dort, wo man direkt vom Wagen aus 
in etwa 4—6 m Abstand parallel dem Geleise 
das Rundholz in größerer Höhe stapeln will, 
oder aber das Holz Flußläufen zu entnehmen 
und dann zu stapeln ist, kommt eine andere 
Ausführung dieser Stapler in Betracht. 


Die Leistung derartiger Stapler, welche 
z.B. beim Heben von 2 m langem Holz bis 
zu 500 rm in 8 Stunden betragen kann, 
richtet sich natürlich nach der Holzlänge 
und auch nach dem Fleiß der den Apparat 
bedienenden Leute, doch sind auf jeden Fall 
mit Hilfe des Staplers unter Ausschaltung 
vieler Arbeitskräfte ganz andere Stapelleistun- 
gen als bisher möglich. 

Die Geschwindigkeit, mit welcher die 
Gliederketten laufen und da ferner immer 
nur einige Hölzer gleichzeitig auf‘ der auf- 
steigenden Kette liegen, verlangt nur einen 
geringen Kraftbedarf, und zwar 4 bis höch- 
stens 7 PS. 

Bei der heute üblichen vorteilhaften Grup- 
pierung der Holzstapel auf den Lagerplätzen 
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wird bei Benutzung des beschriebenen 
Staplers eine günstige Platzausnutzung mit 
kurzer Geleiseanlage (der Stapler selbst kann 
auf einem verschiebbaren Ausweichgeleise- 
stück stehen) erreicht und läßt sich dabei 
auch wohl jeweils an zentraler Stelle eine 


Drehplatte oder kleine Drehscheibe der 
Geleiseanlage einschalten, um den Stapler 
drehen oder auf andere Geleise verschieben 
zu können. 
Bad Liebenwerda, Januar 1925. 
Anton D. J. Kuhn. 


Rohgummi und seine Bedeutung für die Industrie. 


Ueber „Das Vorkommen und die 
Gewinnung des Rohgummis, 
seine chemischen und physika- 
lischen Eigenschaften sowie 
seine vielseitige Anwendungin 
Industrie und Technik“ sprach am 
Freitag, den 23. Januar, abends, vor Pro- 
fessoren und einer großen Anzahl Studie- 
render, insbesondere des Papieringenieur- 
wesens, der Technischen Hochschule Darm- 
stadt ein Praktiker: Herr Fabrikant Gustav 


Becker, Vorstand der Gummiwerke 
Becker A.-G. aus Heidenheim a. d. 
Brenz. 


Ueber diesen Vortrag berichtet das Darm- 
städter Tagblatt vom 24. Januar wie folgt: 
„Seinen interessanten, allgemein verständ- 
lichen, lehrreichen Ausführungen, die durch 
gute Lichtbilder und Original-Anschauungs- 
material noch wertvoller für die auf diesem 
Gebiet nicht orientierten Zuhörer wurden, 
entnehmen wir unter anderem folgendes: 
Redner gab zunächst einen Einblick in die 
Entwicklungsgeschichtte der Gummigewin- 
nung, ihre Entdeckung und Ausdehnung. 
Kolumbus brachte nach der Entdeckung 
Amerikas die Kunde von Gummibäumen 
zuerst nach Europa. Nach langen For- 
schungsjahren entwickelte sich erst Ende des 


18. und Anfang des 19. Jahrhunderts aus 
kleinen Anfängen die Gummiindustrie, denn 
erst nach Erfindung des „Vulkanisierungs- 
verfahrens“ durch den Amerikaner Guttier 
wurde der Gummi temperaturwiderstands- . 
und gebrauchsfähig. Interessante Ausfüh- 
rungen gab der Redner über die Ge- 
winnung der Kautschukmilch, des Rohgum- 
mis auf den Plantagen. Selbstverständlich 
erfordern diese Plantagen besondere Pflege 
und Behandlung. Die Gewinnung dieses 
Rohgummis aus den bis zu 30 und 40 m. 
hohen Gummibäumen und seine weitere Be- 
arbeitung bis zum Versand wurden sehr : 
lehrreich auseinandergesetzt. Als „Para- 
Urwaldgummi“ im Rohzustand oder als 
„Hevea Smoked Sheets“ in Fellen wird der 
Gummi nach den großen europäischen 
Zentralen London, Liverpool, Amsterdam 
und Hamburg zum Weiterverarbeiten ver- 
sandt. Der Vortragende erklärte nun die 
chemisch- physikalischen Eigenschaften des 
Kautschuks, deren Erforschung man sich 
insbesondere auf deutschen Hochschulen mit 
großem Ernst angenommen hatte, und gab. 
eine Einführung in die verschiedenen tech- 
nischen Methoden zur Vulkanisierung des 
Gummis, durch die diesem seine für die 
Praxis so wichtigen Eigenschaften gegeben 
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werden, deren wichtigste insbesondere die 
hohe Dehnbarkeit des Gummis (bis zu 900 
Prozent seiner ursprünglichen Länge) gegen- 
über allen anderen organischen und an- 
organischen Körpern ist. Die äußerst 
mannigfaltige Anwendungsmöglichkeit des 
Gummis ist allgemein bekannt. Ueberall im 
täglichen Bedarf sind die Gummierzeugnisse 
unentbehrlich, ein Fehlen dieser Industrie- 
erzeugnisse ist undenkbar. Der Vortragende 
greift einige dieser besonders wichtigen 
Produkte heraus und führt an Hand von 
Lichtbildern deren Herstellung vor, so zum 
Beispiel der Schläuche, Auto- und Radreifen, 
Walzen und Riemen. Zum Schluß erhalten 
wir noch einen kurzen Einblick in den 
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heutigen Stand der Gummiindustrie, die in 
230 Betrieben etwa 45000 Arbeiter und 
etwa 8000 kaufmännische und technische 
Beamte beschäftigt. Redner schließt mit 
dem Wunsche, daß Industrie und Wissen- 
schaft, wie auf anderen Gebieten, so auch 
auf dem Gebiete der Gummifabrikation und 
-verwertung durch forschende und praktische 
Zusammenarbeit fördernd wirken mögen, 
um auch in dieser Beziehung für die 
deutsche Industrie wertvolle Erfolge zu 
erzielen. Der dankbare Beifall der Zuhörer 
bewies das lebhafte Interesse, mit dem 
diesen interessanten Ausführungen begegnet 
wurde.“ 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung sehr reiner, 
inkrusten- und aschenarmer Zellstofiasern. 


Dr. Carl G. Schwalbe und Dr. Her- 
mann Wenzl in Eberswalde. 


Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 405 004. 


Nach beendeter Bleiche wird das ver- 
brauchte Bleichbad durch Abschleudern ent- 
fernt und der gebleichte Stoffbrei in der 
Schleuder mit Frischwasser gewaschen. Ein 
nach der Bleiche abgeschleuderter und in 
der Schleuder gewaschener Stoff ist wesent- 
lich: reiner als das in üblicher Weise ge- 
waschene Bleichgut. Durch Ausfärben mit 
bestimmten Farbstoffen, wie Malachitgrün 
und andere, kann man erkennen, daß der wie 
gewöhnlich gewaschene Stoff sich viel stärker 
anfärbt als ein in der Zentrifuge gewaschenes 
Material. Man weiß aber, daß der Farbstoff 
Malachitgrün nur die Verunreinigungen der 
Zellstoffasern stark anfärbt, während er auf 
reiner Faser nur sehr schwache Färbungen 
zu geben vermag. Es zeigt sich ferner, daß 
ein in der Zentrifuge gewaschener Stoff einen 
ganz außerordentlich geringen Aschengehalt 
aufweist. Während z. B. ein Sulfitstoff bei 
gewöhnlicher Wäsche etwa 0,5—0,7% Asche 
aufzuweisen pflegt, zeigt ein der Zentrifugen- 
wäsche unterworfener Sulfitzellstoff nur noch 
0,10, 18 % Aschengehalt. Durch die Wahl 
der Schleudersysteme läßt sich der Wasch- 
prozeß nahezu kontinuierlich gestalten. Der 
Wasserverbrauch sinkt bei der Schleuder- 
wäsche auf etwa ein Drittel der sonst erfor- 
derlichen Menge, obwohl der gewonnene 
Stoff ganz erheblich reiner ist als ein mit 
dreifacher Menge gewaschener Stoff. 


Anstatt mit der Schleuder zu arbeiten, kann 
man auch durch Pressen oder Abnutschen 
des Bleichgutes den größten Teil des Bleich- 
bades entfernen und durch vorsichtige 
Zugabe von Frischwasser die letzten Reste 
des Bleichbades verdrängen. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Her- 
stellung sehr reiner, inkrusten- und aschenarmer 
Zellstoffasern, dadurch gekennzeichnet, daB man nach 
beendeter Bleiche das ausgebrauchte Bleichhad durch 
Abschleudern entfernt und das Bleichgut in der 
Schleuder auswäscht. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß man nach Beendigung der Bleiche 
das ausgebrauchte Bleichbad durch Abpressen und 
darauffolgendes vorsichtiges Verdrängen der letzten 
Bleichbadreste mit Frischwasser entfernt. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daß man much beendeter Bleiche das 
ausgebrauchte Bleichbad durch Absaugen (Ahnut— 
schen) entfernt und das abflie bende Bleichhad durch 
vorsichtigen ZufluB von Wasser verdrängt. 


Verfahren und Vorrichtung zur Entschau- 
mung von Papierstofi, Siebwasser und ähn- 
lichen Flüssigkeiten. 

Firma J. M. Voith in Heidenheim (Brenz). 
Klasse 55d, Gr. 27. D.R.P. Nr. 402 764. 

Gemäß der Erfindung soll die Schaum- 
bildung dadurch möglichst vollkommen ver- 
mieden. werden, dal} der Stoff und das Sieb- 
wasser der Wirkung eines Vakuums ausge- 
setzt werden, das ihnen die Luft entzieht und 
bereits entstandenen Schaum zerstört. 

Je nach der Art des Stoffes und seiner 
Verwendung kann es zweckmäßig sein, die 
Entschaumung im Saugraum vor oder nach 
der Mischung des Stoffes mit Siebwasser 
oder Frischwasser oder auch während der- 
selben eintreten zu lassen. 
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Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Entschaumung von Papierstoff, Siebwasser oder 
ähnlichen Flüssigkeiten, dadurcin gekennzeichnet, daß 
der Papierstoff, das Siebwasser usw. vor dem Auf- 
lauf auf das Sieb der Maschine der Einwirkung eines 
Vakuums unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Papierstoff usw. auf dem 
Wege zur Verwendungsstelle einen luftverdünnten 
Raum durchfließt. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Papierstoff usw. vor der 
Verwendung in einen geschlossenen Behälter gefüllt 
und dort der Einwirkung des Vakuums ausgesetzt 
wird. 

4. Verfahren nach den Patentansprüchen 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daß der Papierstoff üsw. 
für die Dauer seines Aufenthaltes im luftverdünnten 
Raum erwärmt wird. 

5, Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 


nach den Patentansprüchen 1 und 2, dadurch gekemis,. 


zeichnet. daB Papierstoff und Siebwasser vor ihrer 
Mischung je einen luftverdünnten Raum durchfließen, 
der mit je einem Fallrohr in einen Mischkasten mit 
einem Flüssigkeitsspiegel von einer solchen Höhe 
mündet. wie sie dem zur Verwendung kommenden 
Vakuum entspricht. 

6. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach den Patentansprüchen 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Papierstoff usw. dem luftverdünn— 
ten Raum unter Vermeidung einer hydrostatischen 
Saughöhe durch eine mechanische Vorrichtung ent- 
nommen wird. 

7. Vorrichtung nach den Patentansprüchen 5 und 
6. dadurch gekennzeichnet, daB bei hochgelegenem 
Pupierstoff- usw. Spiegel der dem luftverdünnten 
Entschaumungsraum vorgelagerten Behälter zur 
Aufrechterhaltung des Vakuums für den Zufluß des 
Papierstoffes usw. eine Drosselvorrichtung vorge- 
schen ist. die unter Einwirkung eines vom Papier- 
stoff- usw. Spiegel des Entschaumungsraumes ge- 
tragenen Schwimmers steht. 

8. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
in. dem luftverdünnten Entschaumungsraum Rühr- 
vorrichtungen angebracht sind. 


Saugwalze mit Saugzellen für Papier- 
maschinen. 
Dr.-Ing. Christian Seybold in Düren. 
Klasse 55d, Gr. 16. D. R. P. Nr. 404 279. 


Man hat bisher stets den Umfang der 
Saugwalze mit einem gelochten oder gebohr- 
ten Metallmantel versehen. Dieser Metall- 
mantel, der also den Abschluß der am 
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Umfang der Saugwalze angeordneten mit- 
laufenden Saugzellen nach außen hin bildet, 
hat aber den Nachteil, daß er sich infolge der 
Saugwirkung im Laufe des- Betriebes bald 
mit Fasern u. dgl. vollsetzt, und daß die in 
den Löchern befindliche Luft das Vakuum 
in den Zellen ungünstig beeinflußt, d. h. 
vermindert. Dieser Mangel soll bei der neuen 
Saugwalze dadurch beseitigt werden, daß 
die Saugwalze mit nach außen hin vollständig 
offenen Saugzellen versehen ist. Das Lang- 
sieb der Papiermaschine läuft unmittelbar 
auf den Außenkanten der Rippen, welche die 
Zwischenwände zwischen den Saugzellen der 
umlaufenden Saugwalze bilden. Die Saug- 
zellen sind also nach außen hin vollständig 
offen und werden nur durch das Langsieb 
selbst auf dem vom letzteren umschlungenen 
Umfangteil der Saugwalze geschlossen. 

Patent-Ansprüche: 1. Saugwalze mit 
Saugzellen für Papiermaschinen, 
zeichnet, daB die Saugzellen der Saugwalze nach 
außen vollständig offen sind und auf dem für die 
Saugung in Betracht kommenden Bogen des Walzen- 
umfanges nur durch das über die Saugwalze laufende 
Langsieb der Papiermaschine geschlossen werden. 

2. Saugwalze nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Langsieb auf den Außen- 
anten der die Scheidewände zwischen den Saugzellen 
bildenden Rippen läuft. 

3. Saugwalze nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Langsieb auf den Außen- 
kanten von besonderen Stäben läuft, die auf und 
zwischen den Rippen eingesetzt sind. 


Sauger für Papier-, Pappen- und Zellstoff- 
entwässerungsmaschinen. | 
Max Wenzel in Muldenstein, Kr. Bitter- 
feld. | 
Klasse 55d, Gr. 16. D.R.P. Nr. 402 474. 


Patent-Ansprüche: 1. Sauger für Papier-, 
Pappen-, Zellstoffentwässerungs- und ähnliche Ma- 
schinen, bei denen das Maschinensieb von umlaufen- 
den Walzen als Bestandteil der Saugkammerwand 
getragen wird, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Maschinensieb zwischen je zwei Tragwalzen von 
einer oder mehreren Stützleisten gestützt ist. 

2. Sauger nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
Kennzeichnet. daß die Stützleisten starr oder nach- 
giebig mit ihren Stützen oder mit der Saugerwandung 
verbunden sind. 


Holz- 
makler. 


Hamburg 27 


dadurch gekenn- 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht” ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
RD 


Frage Nr. 3166. Bilder aus der alten Pa- 
piermacherzunit. Wo sind schöne Bilder, Radie- 
rungen, Kunstdrucke usw. aus der alten Papier- 
macherzunft zu haben? C. 


Frage Nr. 3167. Wolkiges Papier. Wir ar- 
beiten auf unserer Selbstabnahmemaschine des öfteren 
mit einer Geschwindigkeit von 80-100 m in der 
Minute. Bei dieser Geschwindigkeit ergibt sich ein 
sehr unangenehmer Mißstand, indem unsere Papiere 
wolkig werden und dünne und dicke Stellen auf- 
weisen. In unserer Maschine befindet sich kein 
Siebtisch. sondern Registerwalzen und 3 Schaum- 
latten. Diese Schaumlatten sind von beiden Seiten 
spitz zugeschliffen. Wie ist dem Uebelstand abzu- 
helfen? Wir müssen diese große Geschwindigkeit 
haben, da wir sonst mit unserer Produktion nicht 
ausreichen. P 


Frage Nr. 3168. Feinkiesofen. Welcher 
Feinkiesofenbetrieb hat sich für Leistungen von etwa 
7—--10 Tonnen in 24 Stunden in den Sulfitstoffabriken 
“am besten bewährt? C. 


Frage Nr. 3169 Ganzzeugholländer. In 
unserem Betriebe laufen zwei Ganzzeugholländer für 
etwa 200 kg Eintrag mit Monierwanne, Holländer- 
Walze von 1200 Durchmesser, 900 mm Breite, mit 
28 Stück Gußstahlmesser, 120X10 mm. Das Grund- 
werk hat 14 schrägstehende Stahlmesser, 8 mm 
stark. Die Holländer laufen ınit 138 Umdrehungen 
und haben Riemenscheiben von 1200 mm Durch- 
messer und 260 mm Breite. Der Stoffumlauf in den 
Betonwannen ist ziemlich rasch und leicht. Wir 
bitten unsere Herren Kollegen um Angaben, mit 
welchem Kraftbedarf man für diese Holländer bei der 
Erzeugung a) von gewöhnlicher Graupappe, b) von 
schmierig gemahlenen Stoffen rechnen muß. 

| F. Sch. 

Frage Nr. 3170. Selbstentzündung von 
Papier? In einem Arbeitsraum einer Buchbinderei 
mit ciner normalen Temperatur von etwa 18° C 
wurden seit langer Zeit regelmäßig auf einem etwa 
Im unterhalb der Decke befindlichen Konsolbrett 
die zur Fabrikation von Geschäftsbüchern erforder- 
lichen Papiere usw. aufbewahrt, und zwar das 
Kontobuchpapier verschiedener Qualität in einzelnen 
Stapeln, dagegen Calico, Moleskin, gummiertes Pa- 
pier in Rollen. Auf bisher ungeklärte Weise gerieten 
diese Materialien in Brand, obwohl der Raum seit 
fast einem halben Tage vor dem Brand nicht mehr 
betreten worden war. Da an der betreffenden Brand- 
stelle die clektrische Lichtleitung vorbeiführt und 


zum Teil von den entzündeten Materialien direkt 
berührt wurde, überdies während des mutmaßlichen 
Zeitpunktes des Feuerausbruches zweimal das be- 
treffende Leitungsnetz durch Kurzschluß gestört 
wurde, glaubte man zunächst, daB der Kurzschluß 
die Entzündung verursacht habe. Infolge rascher 
Entdeckung des Feuers entstand kein allzu großer 
Schaden, und es wurde auf diese Weise auch die 
elektrische Lichtleitung durch das Feuer in keiner 
Weise beschädigt. Bei eingehender Prüfung der 
Leitung, welche in einem geschlossenen Rohre ver- 
legt ist. wurden auch keinerlei Merkmale eines Kurz- 
schlusses gefunden; Litze, Isolation und Schutzrohre 
waren vollständig unversehrt. Da ein weiterer Grund 
für die Entstehung des Brandes nicht vorhanden ist, 
besteht die Vermutung. daß eine Selbstentzündung 
des Papieres eintrat. Es wäre interessant zu erfahren, 
ob diese tatsächlich möglich ist und ob ähnliche 
Beobachtungen auch an anderer Stelle gemacht 
wurden. O. 

Frage Nr. 3171. Auskleidung von Sulfit- 
kochern. Welcher Auskleidung ist hinsichtlich Preis 
und Dauerhaftigkeit der Vorzug zu geben? Wie 
bewährt sich ein Anstrich von Bleiglätte und Gly- 
zerin? Aussprache erwünscht. K. 

Entlüftung und Beheizuug. 
Antwort auf Frage Nr. 3140 in Nr. 49/1924, S. 3173. 

(Siehe auch Nr. 52:1924. Nr. 1 und 2/1925.) 

IV. Da ein Holländersaal in der Regel erheblich 
feuchte Luft enthält, kommt für seine Beheizung 
einzig und allein die Zuführung warmer, trockener 
Luft in Betracht. Die hierzu erforderliche Einrich- 
tung besteht z. B. aus einem Ventilator, welcher 
trockene Frischluft ansaugt und dieselbe durch einen 
im gegebenen Falle mit Frischdampf gespeisten Luft- 
erhitzer und eine daran angeschlossene einfache Luft- 
verteilungsleistung in den Raum drückt. Eventuell 
können auch einige Einzelaggregate (bestehend aus 
zusummenmontiertem Ventilator und Lufterhitzer) 
eingebaut werden. Welche Ausführungsform zweck- 
mäßiger ist. richtet sich nach der Art des betreffen- 
den Raumes. Eine geeignete Entlüftung des Hol- 
ländersaales ist durchaus vorteilhaft; dieselbe kann 
selbsttätig gestaltet werden durch Einbau eines oder 
mehrerer Holzschächte mit oben aufgesetzten Saug- 
hauben. 

Wir befassen uns seit fast 30 Jahren speziell mit 
derartigen Einrichtungen und sind zern bereit, bei 
Ueberlassung näherer Unterlagen unverbindliche Vor- 
schläge einzureichen. 

Mürbe & Co., G. m. b. H., Görlitz, Schles. 


— m — i M 


Foest & Loesdie, Rosslau tann; 


Metalltuh-Fabrik 


(iegr. 1869 


Gegr. 1869 


Vertreter für Freistaat Sadısen und Provinz Schlesien: 


Wilhelm Munds, Dresden- Weißer Hirsch. 
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Harzausscheidungen auf der Papiermaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3152 in Nr. 4, S. 112. 


J. Wie bekannt, enthält jeder Sulfitzellstoff, ob 
Zebleicht oder ungebleicht, mehr oder weniger Harze 
und Fette, je nach der Holzart. Ich hatte Gelegen- 
heit, das Uebel zu beseitigen. Auf mehreren Selbst- 
abnahmemaschinen wurde während des Krieges Zell- 
stoffwatte hergestellt aus la. hochgebleichtem Zell- 
stoff. Ich konnte sehr oft feststellen, daB auf einer 
Maschine monatelang kein Harz auf den Walzen Zu 
iinden war, dagegen mußten auf einer nebenan 
stehenden Maschine jede Woche zweimal die Walzen 
vom Harz gereinigt werden. Das Uebel war nur 
durch ungeeignete Einrichtungen der Maschine ver- 
ursacht. Es ist darauf zu achten, daß das Schöpf- 
werk nicht zu schnell läuft, weiter muß der Stoffbrei 
überall in flotter Bewegung sein, Stauungen begün- 
stigen die Harzzusammenballung, auch ist es vorteil- 
haft, wenn Sie in die Sandfänge Holzlatten mit Filz- 


streifen in kürzeren Abständen einlegen, an welche 
sich die Harzteilchen anhängen. Diese sind jede 
Woche zu erneuern. 


Kramlehner, Basel (Schweiz). 


II. Um die unangenehmen Harzausscheidungen 
zu verhindern, rate ich Ihnen, die Zellulose im 
Nollergang aufzulösen und dabei auf 500 kg/tr. un- 
zefähr 500 g reines Petroleum zuzusetzen. Das 
Petroleum verfliegt später auf der Trockenpartie fast 
zänzlich. Entiernt wird das Harz aus der Zellulose 
dadurch natürlich nicht; es bleibt in feinstverteiltem, 
beinahe kolloidalem Zustand an den Fasern hängen 
und schadet nichts mehr. 


Wie aus lhrer Frage hervorgeht, stellen Sie auf 
einer Selb stabnahmemaschine Zellstoffwatte her. Das 
auf einer derartigen Maschine gewonnene Produkt 
kann man aber höchstens als Kreppapier bezeichnen; 
es ist alles andere, nur keine Watte. Ich empiehle 
Ihnen, sich einmal mit der Firma J. M. Voith in 
Heidenheim in Verbindung zu setzen, die eine neue 
Maschine „Bauart Dost“ baut, auf welcher bei ganz 
erheblichen wirtschaftlichen Vorteilen eine wirkliche 
Watte erzeugt werden kann. Ing. 


III. Schreiben Sie Ihrer Zellstoffabrik, daB sie 
Ihnen zu dieser Fabrikation harzfreien Zellstoff 
zuweisen möge. Wenn die Fabrik das Harz weder 
mit dem Engelmayerschen Entharzer noch sonstwie 
beseitigen kann, dann soll sie gut ab gelagertes 
Holz verkochen und der Anstand wird ganz sicher 
verschwinden. Chemikalienzusätze. wie Alkohol, 
Terpentin usw., welche direkt lösend wirken, kommen 
wegen der hohen Kosten nicht in Frage und mit 
einer Verseifung . durch Alkalien hat es auch seine 
Schwierigkeiten. Das helle Harz im Stoffe nimmt 
unzählige Schmutzteilchen aus demselben (Mikro- 
skop!) auf und bildet die schwarzen Harzansätze an 
den Brust- und Gautschwalzen (untere) sowie am 
Trockenzylinder, welche während des Betriebes nur 
sehr schwer zu beseitigen sind und äußerst störend 
wirken. Ing. E. Belani, Villach. 


— 
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Feuchten von Pergaminpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3153 in Nr. 4, S. 112. 


I. Während meiner langjährigen Tätigkeit in 
Pergament- und Pergaminfabriken hatte ich reichlich 
Gelegenheit, die Feuchtung von Pergaminpapieren 
mittelst Streudüsen und Bürstenfeuchter auszupro- 
bieren und kann für derartige dünne, auf Transparenz 
zu arbeitende Papiere nur den Bürstenfeuchter emp- 
fehlen, welcher bei richtiger Einstellung der Bürste 
eine unbedingt gleichmäßige Feuchtung gewährleistet. 
Das Feuchten mit der Streudüse ist für stärkere 
Papiere, wie Karton usw., angezeigt. Außerdem hat 
man, wenn nicht ganz reines Brunnenwasser ver- 
wendet wird, durch das Verstopfen der Düsen 
Schwierigkeiten, und es kann vorkommen, daß un- 
gleich feuchte Streifen im Papier entstehen, was sich 
dann am Kalander auswirkt. Heute baut man den 
Bürstenfeuchter direkt in die Papiermaschine ein, um 
Löhne und Kraft zu ersparen. J. 


II. Zum Feuchten von Pergaminpapier, wie über- 
haupt aller Papiere. eignet sich der Streudüsen— 
apparat besser als der Bürstenfeuchter. 


Während mit der Bürste das Wasser in groben 
Tropfen auf das Papier kommt, legt es sich mit den 
Streudüsen als Wasserstaub wie eine Nebelschicht 
auf das Papier. Die Folge davon ist eine viel gleich- 
mäßigere Verteilung des Wassers und eine feine, 
gleichmäßig glatte Oberfläche des Papieres nach der 
Satinage. 

Voraussetzung ist natürlich, daß der Wasser- 
druck zu den Streudüsen beständig ist. Das Regu- 
lieren ist bei dem Streudüsenapparat einfacher und 
sicherer. man kann jede Düse emzeln vermittels 
eines Hahnes einstellen. Das Regulieren bei dem 
Bürstenfeuchter mit Blechstreifen ist ein rohes, un- 
genaues Verfahren. Sehr hinderlich ist auch das 
ungleichmäßige Abnutzen der Bürste. 

Vorbrüggen. 


III. Ich empfehle zum Feuchten von Pergannin- 
papieren Bürstenfeuchtung, aber der Feuchtapparat 
muß tadellos arbeiten. Auch von Fachleuten ist 
mir für diese Papiere die Bürstenfeuchtung als vor- 
teilhafter wie Streudüsen wegen der Möglichkeit 
feinerer Einstellung der Feuchtung genannt worden. 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Das Feuchten mit Streudüsen verdient mei- 
nen Erfahrungen nach gegenüber der Bürstenfeuch— 
tung den Vorzug. weil die Feuchtung mit Streudüsen 
feinere Verteilung verbürgt. auch kann man mit 
Streudüsen eine stärkere Feuchtung erzielen, und 
gerade Pergamin und ähnliche Stoffe verlangen eine 
sehr starke Feuchtung. Ing.-Chem. O. Kück. 


V. Ich habe sowohl Streudüsen als auch Bür- 
stenfeuchter zum Feuchten von Pergaminpapier ver- 
wendet, Streudüsen arbeiten bei konstantem Wasser- 
druck sehr gut, der Bürstenfeuchter !äßt sich jedoch 
viel genauer regulieren, weshalb ich diesem den 
Vorzug gebe. Prasch, Seebach. 


— — —„— —·ö— — — e. me —ää . y= 


Sichel-Klebstoffe n Kaltleime 


breiartig und trocken kaltwasserlöslich 


Ferdinand Sichel Komm. Ges., Hannover-Limmer 
Klebstoff-Werke 


— 
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Wasserdichte Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3154 in Nr. 4, S. 112. 
I. Wasserdichte Pappen können erzielt werden, 
indem man die fertige Pappe in ein Wasserbad, 
welchem etwa 17% Chlorzink beigefügt wird, taucht. 
abtropfen läßt und die noch nasse Pappe in eine 
Kernseifenlösung taucht und nachher langsam trock- 
net, Neben großer Wasserdichte erreicht die Pappe 
auch einen gewissen Grad von Feuerfestigkeit. 
Auch eine in eine Lösung von Paraffin in Benzin 
oder Schwefeläther getauchte Pappe wird wasser- 
dicht. Während das Benzin oder Schwefeläther 
schnell verflüchtigt, setzt sich Paraffin in den Poren 
fest. R. B. 


II. Vollkommen wasserdichte und durch und 
durch harte Pappen erzielt man nach dem D.R.P. 
Nr. 389 536, dessen Inhaber Herr Dipl.-Ing Nikolaus 
Sandor ist. Nach diesem erprobten Verfahren 
wird dem Stoffe im Holländer Wasserglas von 36° Be 
von 10% an aufwärts, je nach gewünschter Härte 
der Pappen. zugesetzt und zum Schlusse mit Harz- 
lecim und der doppelten Menge der sonst nötigen 
schwefelsauren Tonerde geleimt. Der Pappenstoff 
muß jedoch kurz gemahlen sein und ganz dünn auf 
der Maschine auflaufen (250 kg in 8 Stunden bei 
einem Formate von 70X100 em). Nach vollständigem 
Trocknen wird die Pappe mit einer Kaseinlösung 
getränkt (kann mit Quast oder im Tauchverfahren 
geschehen) und mit warmen Walzen geglättet. 
Auch Leinöl oder Paraffin erfüllt denselben Zweck. 

Für echte Hornpappe gebe ich ein er— 
probtes Spezialrezept ab. 

Ing. E. Belani, Villach. 


III. Es gibt verschiedene Verfahren, um Pappen 
wasserdicht zu machen, und es sind darunter auch 
solche, welche den höchsten Anforderungen genügen. 
Durch Leimen allein kann man keine vollkommen 
wasserdichte Pappe erzielen. sondern nur durch 
Tränken der Pappen unter Berücksichtigung der Stoff- 
zusammensetzung, dessen Beschaffenheit usw. sowie 
des Zweckes, dem die Pappe im weiterverarbeitenden 
Zustande dienen soll. Im übrigen bitte ich Antwort I 
auf Frage Nr. 3147 in Nr. 3 des Wochenblattes nach- 
zulesen. Prasch, Stebach. 


Welllge Ränder. . 
Antwort auf Frage Nr. 3155 in Nr. 4, S. 112. 


J. Die welligen Ränder bei ihren Papieren 
dürften wohl davon herrühren, daß die ersten Zy- 
linder Ihrer Trockenpartie zu stark geheizt sind und 
dadurch Spannungen im Papier auftreten. Beim 
Durchschneiden des Papiers werden die Spannungen 
ausgelöst und es entstehen Wellen. Der erste 
Trockenzylinder sollte nur eine Temperatur von 
80° C erreichen, die anderen allmählich ansteigend. 

R. B. 

H. Bei welligen Rändern, welche erst nach der 
weiteren Verarbeitung des Papiers nach der Papier- 
maschine zum Vorschein kommen, ist es vorteilhaft, 
dem Stoffauflauf auf das Sieb sowie dem Verdün- 
nungswasser ein Augenmerk zu schenken, daß beide 
keinen Schwankungen unterworfen sind. Ferner ist 
auf gleichmäßiges Gautschen und Pressen zu schen. 
Nach der dritten Presse ist zu kontrollieren, ob das 
Papier auch gleichmäßig entwässert ist. Schlechte 
Trockenfilze müssen ausgewechselt werden. Der 
Uebelstand ist weniger auf die Holländerarbeit und 
Stoffzusammensetzung zurückzuführen, als bei der 
Maschine zu suchen. Tüchtige Maschinenführer kön- 
nen das ihre beitragen, den Fehler zu beheben. 

Kramlehner, Basel (Schweiz). 


III. Der Uebelstand der welligen Ränder nach 
dem Schneiden des Papiers ist in dem Feuchtig- 
keitsgehalte der Papiere begründet. Es kann ein 
Zuviel sowohl wie ein Zuwenig die Ursache sein. 
Ich bitte, mir 5---6 solche Bogen verschiedener Stoffe 
einzusenden, damit ich sie prüfen kann. Auch wollen 
Sie mir die Raumfeuchtigkeit in Hygrometergraden 
bekanntgeben, welche während des Lagerns und 
Schneidens herrscht, und mir sagen, wie lange bei 
dieser Feuchtigkeit die Rollen abgelagert haben. Ich 
gebe Ihnen dann brieflich Bescheid. 

$ Ing. E. Belani, Vilach. 


Abnutzung der Holländermesser. 
Antwort auf Frage Nr. 3150 in Nr. 4, S. 112. 

l. Wenn Ihre Holländermesser ausbrechen, so hat 
dies seine Ursache in einer zugroßen Härte 
sowohl des Stahles als auch der Bronze. Ich emp- 
fehle Ihnen für die Stahlmesser Spezial-Krupp- 
Messerstahl rostsicher oder Böhler-Stahl KW 10 
rostsicher, 1100--900° C Schmiedetemperatur, 900 bis 


950° C Wasserhärtetemperatur. Das sind harte Stahl- 


sorten von großer Zähigkeit, bei welchen ein Aus- 
brechen normalerweise nicht vorkommt. Bei Bronzec- 
messern haben Sie zu unterscheiden: gewöhnliche 
Bronze (80% Kupfer, 8% Zinn, 10% Zink und 2% 
Blei), Phosphorbronze (ähnlich wie oben plus 0,6% 
Phosphor), Aluminiumbronze (95% Kupfer, 5% Alu- 
minium). Wenn jedoch z. B. der Phosphorzusatz 
von 0,6% überschritten wird, wird die Bronze hart 
und die Messer brechen leicht aus. Sie haben in 
Deutschland die allerbesten Spezialfabriken für Hol- 
ländermesser. Ing. E. Belani, Villach. 


Elektrische. Entstaubung 
u. Gasreinigung 


nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen» und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


Wochenblatt für Papierfabrikation .__ 173 


Von unserem Büchertisch. . : 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


— 
Taylor-System und Achtstundentag. Von Geh. Re- Arbeitnehmern aller Fabrikationszweige manches 
gierungsrat Dr. A. Wallichs, Professor an bieten. 
der Techn. Hochschule Aachen. Mit 22 Ab- Zahlenanhang, Ergänzungen und Stichwortverzeichnis 
bildungen und Formularen. Muth’sche Verlags- zum Unternehmer-Taschenbuch. Stand vom 
buchhandlung., Stuttgart. Preis 1 3.50. 2. Januar 1925. Verlag für Wirtschaft und 
Der auf dem Gebiete der wissenschaftlichen Verkehr, Stuttgart. Preis A 1.95. 


Betriebsführung als erster Fachmann geltende Ver- Durch den neuen Zahlenanhang wird der Gesamt- 


fasser legt dar. daß die Arbeitszeitverkürzung durch inhalt des Unternehmer-Taschenbuchs. wieder aui den 
neuesten Stand gebracht. Es ist darin das Neueste 


den Achtstundentag nicht gleichbedeutend sein mub 2 

Voraussetzungen dazu sind eingehend dargelegt. Eine enthalten. 

klare, mit Abbildungen und Formularen reich ausge- Neubestellern des Unternehm :r-Taschenbuches, 
l das in Ganzleinenband gebunden 9 MH kostet, wird 


stattete Darstellung der neuzeitlichen intensiven Be- ENS 
tricbsform zeigt das Ausmaß einer Zu erzielenden der neue Zahlenanhang kostenlos mitgeliefert. 


Produktionssteigerung wie auch die Bewährung, 


Durchführung, aber auch die Grenzen dieser kraft- -7 Wie spare ich Kohle? 
sparenden Arbeitsweise. Auch angesichts des “in -`t z Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Vorbereitung befindlichen Arbeitszeitgesetzcs. wird Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 


dieses neue Buch Prof. Wallichs Arbeitgebern und verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden M 2.80. 


Hahnemühle, den 30. Januar 1925. 


Nach längerem, schwerem Leiden erlöste am 26. januar ein Sanfter Tod 
den treubewährten Leiter und Mitinhaber unserer Fabrik 


Herrn Direktor 


Emil Vogeler. 


Mit ihm ist ein genauer Kenner der Papierfabrikation Zu Grabe getragen, 
der mit treuem Eifer an der altbewährten Fabrikationsmethode der Handschöpferel 
festhielt und den Vorrang des echten Hand-Büttenpapiers gesichert hat. 


Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. 
Hahnemühle b. Dassel (Hann.) 


HAMBURG, Monckebergstrate 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Geschäjtsberichte. 


Papierfabrik Möckmühl. Die Generalversammlung 


beschloß die Umstellung des Aktienkapitals auf I b r 0 Cöln 
G.-M. 210000 durch Abstempelung der Aktien von ndenieurbüro Br 

H 1000 auf «A 600. In der Eröffnungsbilanz er- £ Sallerring 48 
scheinen unter Aktiven: Grundstücke und Gebäude Wasserkraft- 


mit G.-M. 110341, Maschinen und Mobilien mit k 
G.-M. 70000, Vorräte mit G.-M. 51246, Kasse und Wasserversorgungs-Kläranlagen 


Wechsel mit G.-M. 1701, Debitoren mit G.-M. 17275. Beęarbeitun 

während unter Passiva das Aktienkapital mit von g asserprozessen 
G.-M. 210000, die gesetzliche Reserve mit G.-M. 

20805 und die Kreditoren mit G.-M. 19758 auf- Langjähriger Berater erster Papie: fabriken. 


geführt sind. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Januar 1925- 


| zn] vo. | 11. 23. 1. | 30.1. 


(in Billionen Prozenten) | 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation . . 0,5 0,525 0.60 0,55 0,525 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . . 2.— 2.75 2.50 2.20 2.20 
Ammendorfer Papierfabrik . . 8.— 7.90 7.70 7.75 7,40 
A.-O. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 29.75 31.50 34.30 33.30 36.375 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . ne 9,75 1275 15.— 15.— 14.75 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 8,50 9,60 9,60 9,40 | 100,— 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-“. 83.75 94.— 93.50 | 90.50 91.— 
Heidenauer Papierfabrik 8 S 1.10 1.25 1.40 1.40 1.40 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen. . Ma 1,80 2,20 2.875 2.60 2.60 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A O. en 5.— 5,75 6,50 5,80 5,60 
Papier- und Druckindustrie en N — — = — — 
Natronag. Berlin . 2 2.2 2220. BEN 4.25 4.125 4.125 4,10 | 3,90 
Pinnau, Königsberg . TERN: 1.90 2.25 2.375 2.20 2.60 
Untersachsenfelder Prebßspanfabrik A. 0. . ER 33.50 35.25 35,90 35,10 35, — 
Reisholz, Papierfabrik 3 D 16.— 16.60 16.50 16.75 17.80 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A. -G. 2 8.50 8.40 8.10 7.90 8.— 
Schlesische Papierfabrik . . . b 0,475 0,55 0.55 0,60 0,55 
Simonius’sche Cellulosefabriken F 7,50 8.75 8.75 10.25 11.— 
Stettiner Papier- und . r 4.10. 4.25 4.50 4.50 | 4,40 
Varziner Papierfabrik . . N ee a 5.375 6.70 5.60 6.60 6.50 
Ver. Bautzner Papierfabrik en S ee u ae 3.80 4.50 4.80 4.00 4.60 
Verein für Zellstoff- Industrie 3.60 3,75 4.— 72,50 75.— 
Zellstofffabrik Waldhof 13.50 13.25 12.90 13.25 14.50 
2 z Vorzugsaktien a a Y 450 | 4,25 4,25 4.10 4,625 
Frankfurt a. M. | 
Gebr. Adt, Wächtersbach. ee A 3.60 3,65 ı 3.80 3.70 4.55 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik „ 3 44.— 47.50 47.— | 48, — 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken . . : : . 2 2.2. 11— 13. | 14.50 — — 
Winter sche Papierfabriken e 0.30 — 0.40 0,30 0,30 
Dresden. i | 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel Nee e ee 1.70 1,50 1,50 1.00 1.50 
Freiberger Papierfabrik zu Weißendorn 9.— 9.10 9,25 9,40 12, — 
Thodesche Papierfabrik . . . : 2 2 2 2 2 2 02. 0,29 0,31 0,32 0,35 0,345 
Patentpapierfabrik zu Penig 6.— 6.20 6.40 6,50 6,50 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . FE E 8.30 9.10 9.50 9.50 9.50 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema a a 49, — 58, — 140, — | 143.— |147, — 
München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 5.30 5.— 5.30 5,05 Se= 
München Dachauer e A.-G. 2... 4 4 4.90 5.— 5,10 5.25 5.60 
Papierfabrik Hegge N N 6.00 7.75 N. 51 8.— 7.80 
Teisnacher Papierfabrik e u ao i a A 8.10 7.70 7,80 7,80 8.— 


Die eiten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Gebr. Eickhoff, Holzstofiabrik, Altenbrak a. d. 
Bode, Kontur: Blankenburg-Harz. Die Firma wird 
nach dem Ableben des bisherigen Leiters Herrn 
Ottomar Eickhoff unverändert: weitergeführt. 
Die alleinige Vertretung und Geschäftsführung liegt 
in den Händen des Gesellschafters Herrn Karl 
Eickheff, Blankenburg am Harz. 


Leykam-Josephsthaler Papierfabriks-A.-G. Herr 
Generaldirektor Felix Seyfert ist nach 30jähri- 
ger Tätigkeit in Pension gegangen. Wegen seiner 
zroßen Verdienste um die Entwicklung des Unter- 
nehmens wurde er für Lebenszeit in den Verwal- 
tungsrat und das Exekutivkomitee gewählt. In den 
Verwaltungsrat der Gesellschaft ist Herr Dr. Vik- 
tor Wutte kooptiert worden. 


Verband Schweizerischer Pappentiabriken. Der 
Vorstand besteht zurzeit aus: Dr. jur. Rudolf Kel- 
ler von Schleitheim in Dietikon, Präsident, Ulrich 
Jeorg von Sumiswald (Bern) in Deißwil (Bern), 
‚Jean Tschudi von Glarus in Luchsingen (diese 
drei bisher Mitglieder der Geschäftsleitung) und 
Erat von Niederhäusern, Fabrikant von 
Riggiswil (Bern) in Lenzburg (neu). 


Wie seinerzeit mitgeteilt wurde, ist die Papier- 
fabrik Fabrica de Papei de „Pena Pobre“ von Albert 
Woern in Mexiko in eine Akticngesellschaft unter 
der Leitung des Herrn Albert Lenz umgewandelt 
worden. Herr A. Woern, ein Deutscher (Stuttgarter), 
hat sich nach nunmehr 52jähriger Tätigkeit als Pa- 
piermacher von den Geschäften zurückgezogen. Er 
hat in der Göppinger Papierfabrik seine Papier- 
macherausbildung erhalten 
führer und Direktor in schweizerischen, italienischen 
und französischen Papierfabriken und zuletzt der 
Papierfabrik St. Rafael in Mexiko, bis er die Pa- 
pierfabrik in Pena-Pobre gründete. Auch sein Nach- 
foiger. Herr Albert Lenz, ist ein Deutscher und 
stammt von der bekannten Papiermacherfamilie Lenz 
in Wehr (Baden). 


Jubiläum. Die Firma Grunwald & Rosen- 
heim, Papierwarenfabrik und Papiergroßhandlung. 
Hirschberg i. Schles.. konnte am 1. Februar d. J. auf 
ihr Sojähriges Bestehen zurückblicken. Inhaber und 
Leiter des Unternehmens sind heute die Herren 
Erich Grunwald. Paul Walter und 
Arndt Petermann. 


90. Geburtstag. Frau Pauline Völter in 
Heidenheim (Brenz), Witwe des Herrn Heinrich Völ- 
ter. Erfinder des ersten brauchbaren Holzschleifers. 
konnte am 29. Januar in körperlicher und geistiger 
Frische ihren 90. Geburtstag feiern. 


Am 26. Januar ist Herr Direktor Emil Vogeler, 

Leiter und Mitinhaber der Papierfabrik Hahne- 
mühle G. m. b. H., Hahnemühle (Hann.), nach länge- 
rem, schwerem Leiden gestorben. 


29. Januar ist der frühere Direktor der 


Am 
7 Berghuizer Papierfabrik v/h. B. Cramer, Hol- 


land, Herr H. G. D. Cramer im Alter von 77 Jahren 
gestorben. 


und war alsdann Werk-, 


Von Königsberg nach den Vereinigten Staaten. 

Der größte Königsberger Dampfer „Königs- 
berx-Preußen‘“ von der Königsberger Reederei- 
A.-G. jährt dieser Tage mit einer Ladung von etwa 
2300 Tonnen Zellulose nach den Vereinigten Staaten. 
Er nimmt gegenwärtig an dem Werk Cosse der 
Kohol yt A. -C. Ladung Es ist das erste Mal 
daß die direkte Verfrachtung von Königsberger Zel- 
lulose nach Uebersee auf einem Königsberger 
Dampfer geschieht, 


Frankfurter Frühjahrsmesse, 

Auf der Frankfurter Frühjahrsmesse vom 19. bis 
22. April wird erstmals das Schweizerische 
Nachweisbüro für Bezug und Absatz 
von Waren vertreten sein. Dieses wichtige 
Institut des eidgenössischen Wirtschaftslebens wird 
im Haus Offenbach während der Messe ein Büro 
unterhalten. 


Zeitschriften. 

In der Inflationszeit wurden über 1900 Zeitschrif- 
ten vernichtet; davon sind 1600 wieder erschienen, 
und die Zahl der Zeitschriften beträgt Ende 1924 
4663, während im Jahr 1914 deren 5630 vorhanden 
waren. Außer für Rechts wissenschaften sowie Unter- 
haltungs-, Frauen- und Jugendzeitschriften haben alle 
anderen Fachzeitungen abgenommen, darunter die- 
jenigen für Industrie und Handwerk von 1163/1914 
auf 1064/1924. Der stärkste Rückgang ist bei den 
Zeitschriften für Theologie und Philosophie zu ver- 
zeichnen, und zwar von 741/1914 auf 412/1924; da- 
gegen haben diejenigen für Rechtswissenschaften von 
609 auf 751 und Unterhaltungs-, Frauen- und Jugend- 
zeitschriften von 441 auf 507 zugenommen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Postauflage unseres Blattes liegt 
ein Prospekt der Muthschen Verlagsbuch- 
handlung in Stuttgart über die bei ihr er- 
schienenen Bilanz- und handelswissenschaftlichen 
Bücher bei. Wir machen unsere Leser um so lieber 
auf diesen Prospekt aufmerksam, als wir eine größere 
Anzahl der darauf verzeichneten Werke in unserem 
Blatte bereits besprochen und empfohlen haben. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Prospekte der Firmen Max & Ernst Hart- 
mann, Freital-Deuben (Sa.), und Ma- 
schinenfabrik Aktien-Gesellschaft 
vormals Wagner & Co.. Cöthen i. Anh., bei. 


Der Postauflage liegt eine Beilage der Firma 
Oscar Krieger G. m. b. H., Dresden-F., 
bei. 


Bremer Qualitätszigarren! 

Da der Einkauf. von Zigarren lediglich Ver- 
trauenssache ist, sollte jeder Raucher seinen Bedarf 
bei einem unbedingt reellen Bremer Zi- 
garrenhaus decken. Wir verweisen deshalb 
unsere Leser auf die überall bekannten leistungs— 
fähigen Bremer Zigarreufabriken Heinrich Mül- 
ler, die unserer heutigen Ausgabe ein Angebot 
beifügen. Durch die geschäftliche Kulanz. Nicht- 
Lefallendes zurückzunchmen, ist jedes Risiko ausge- 
schlossen, 
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Marktberichte. 


Aus Deutschösterreich. 

Seit einigen Monaten hat die Nachfrage nach 
Papier schr angezogen. Die meisten Fabriken sind 
auf mehrere Monate voll beschäftigt. Der Betriebs— 
wassermangel macht sich bei dem diesjährigen 
äußerst trockenen Winter immer mehr unangenehm 
bemerkbar. Die Produktion, von Holzstoff ist auf 
ein Drittel, teilweise noch weniger zurückgegangen 
und die weitere Folge ist eine sehr beträchtliche 
Steigerung der Holzstolipreise, infolgedessen auch 
die Papierpreise erhöht werden mußten, In letzter 
Zeit sind einige größere Zelluloscabschlüsse mit 
deutschen Firmen gemacht worden. 


—— 


Aus der tschechoslowakischen Papierindustrie. 


Die prohihitionistische Zollpolitik Ungarns. woelenk 
anläßlich des neuen autonomen Zolltarifs in ihrer 
ganzen Schärfe zutage trat. bereitet der hiesigen 
Papierindustrie schwere Sorgen. Durch den neuen 
ungarischen Zolltarif werden speziell die vier großen 
slowakischen Papicriabrikei. welche eine Kapazität 
von 4009 Waggons Papier jährlich besitzen, in ihrer 
Existenz bedroht, da diese fast ausschließlich auf 
den ungarischen Markt angewiesen sind. welcher 
selbst keine nennenswerte Papierindustrie besitzt 
und trotzdem durch Zollschranken versperrt werden 
soll. Die Papierindustrie verlangt daher anläßlich 
der tschechoslowakisch- ungarischen Handelsvertrags— 
verbandlungen den Abbau der Zollsätze, so daß diese 
ihren prohibitiven Charakter verlieren und Einräu- 
mung der Meistbegünstigung. — 

Die Verteuerung des Holzes macht selbstver- 
ständlich auf der ganzen Lime Preiserhöhungen 
notwendig, die zu bekämpfen sich die Regierung 
zum Ziel gesetzt hat. Obwohl man kaufmännisch 
mit dem Wiederbeschaffungspreis and nicht mit 
dem Einkaufspreis des Papierhelzes kalkulieren muß, 
stöbert die Wucherkommission nach altem, billig 
erworbenen Holzmaterial in den Fabriken herum, 
dessen Anwesenheit genügen soll, um eine Preis- 
erhöhung am Inlandmarkt nicht gerechtfertigt er- 
scheinen zu lassen. Der Effekt derartiger Zwangs- 
maßnahmen kann natürlich nicht von Dauer sein. 

W. W. 


—— 


Vom italienischen Papiermarkt. 

Der Papiermarkt tendiert weiterhin günstig. Der 
(Geschäftsumflang hat sich bedeutend gehoben, und 
die Preise neigen mach oben. Der steigende Bedarf 
hat zur Verminderung der Bestände geführt und di: 
Verkäufer benutzen die Gelegenheit, um gewinn— 
bringende Preise hereinzubekommen. Die mittelfeinen 
P’apiersorten sind am stärksten begehrt. Der Export 
ist noch sehr schwach und so unlohnend. dab der 
Handel es vorzieht, soviel als möglich im Inlande ab- 
zusetzen. Di: Zellstofipreise franko Grenze stellen 
sieh jetzt wie folgt pro 100 kg: Ungebleichter Zell- 
stoff 140--155 Lire. dto. schleichter 195--225 Lire, 
Holzschlifit 80 95 Lire. Die Papierpreise haben jetzt 
folgenden Stand (in Mailand pro 100 kg): Zeitungs- 
druckpapier in Rollen 175-:195 Lire, dto. in Bogen 
195 215 Lire, satimertes Druckpapier 240-200 Lire. 
Schreibpapi:r 200 275 Lire, dto. superfein 350-- 450 
Lire. Briefpapier % 500 Lire, Umschlagpapier, ge- 
wönnliche Sorten 140 --190 Lire, mittelfein 240 his 
200 Lire, Pappe je nach Sorte und Qualität 115 bis 
150 Lire. Z. 


Ap 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte Januar 1925. 

Vom Papiermarkt ist nichts Besonderes zu 
berichten. er ist durch eine langsame. aber stetige 
Aufwärtsbewegung gekennzeichnet. Relativ die 
größten Umsätze werden in Zeitungsdruckpapier | 
erzielt, auch nach den übrigen Papiersorten ist die 
Nachfrage gut. Pappe zeigte in letzter Zeit eine 
bessere Haltung, sogar auch während der Inventur- 
periode. 

Holzstoff. Der Markt war in schwacher 
Haltung und scheint sich nun wieder zu erholen, 

Zellstoff. Die Preise sind fest und Zuge- 
ständnisse sind nicht mehr so häufig wie vor einigen 
Wochen. Die Fabrikanten treffen alle Vorbereitungen, 
um soweit als möglich gesteigerten Anforderungen 
gerecht zu werden; man ist sehr optimistisch in 
bezug auf die Zukunft. 

Lumpen. Der Lumpenhandel hatte während 
der Inventurperiode einen Rückschlag erfahren, aber 
das Geschäft nimmt jetzt wieder seinen früheren 
Umfang an. Die Nachfrage nach einheimischen 
Lumpen in fast allen Sorten ist befriedigend, die 
ausländische Ware dagegen liegt ruhig. Die Preise 
sind fest und unverändert. 

Altpapier. Das Geschäft hatte in der ver- 
gangenen Woche merklich nachgelassen und man 
erwartete für diese Woche angesichts der vielen 
Anfragen eine Wiederbelebung. 5. 


IWayss & Freytag A.6. 


Beton- und Eisenbeton- 
Hoch- und Tieibauten + Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt. Berlin, Bremen, Breslau. Chemnitz, 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldori, Essen, Frankfurt, Halle, 
Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königsberg, 
Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, innsbruck, 
Brünn, Triest, Budapest, Buenos-Alres, Rio de Janciro. 


Stoffänger Papierfabrik Ammendorl. 


Ausführung 


von Fabrikgebäuden * Lagerhäusern + Silos aller Art + Maschinen- 
fundamenten ©% Wasserbchältern © Holländern + Stofibütten 
Klär- und Filteranlagen + Stoflängern + Rührbütten o Kohlen- 
bunkern © Kesselunterbauten © Wasserkraltanlagen u. 3. M- 
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Marktbericht aus Japan. 
(Originalbericht.) 
Tokio, den 15. Dezember 1924. 

Was die Lage des Papier- und Pappenmarktes 
anbelangt. so hat sich diese nicht gebessert. sondern 
bedeutend verschlechtert. Zurückzuführen ist dies in 
erster Linie auf den stark zurückgegangenen Wechsel- 
kurs des Yen, so daB sich die aus dem Ausland 
bezogenen Rohstoffe um durchschnittlich 25% ver- 
teuern. Es ist aber unmöglich, entsprechende Preis- 
erhöhungen für die Fertigfabrikate durchzusetzen 
und für Druckpapier soll sogar der Preis ermäßigt 
werden; dadurch sind wieder einige Fabriken, welche 
auf den Auslandbezug der Rohstoffe angewiesen 
waren, zum Stillstand gekommen. Man hofft aber, 
daB bald eine Besserung eintritt, da in letzter Zeit 
der Export von Seiden wieder eingesetzt hat (Japans 
größter Exportartikel), wodurch sich dann auch 
wahrscheinlich der Wechselkurs des Yen bessern 
dürfte; auch hört man, daß die Regierung eine 
größere Aktion unternehmen will, un den Yen zu 
heben. Im großen und ganzen herrscht eine allge- 
meine Betriebskapitalknappheit und sind dadurch 
sogar ganz große Firmen in Mitleidenschaft gezogen, 
auch solche, welche eigene Kohlenbergwerke und 
Zellulosefabriken betreiben. Die nächste Zukunft ist 
also nicht rosig. 

Die Importeure machen jedoch noch ganz gute 
Geschäfte, da es noch viele Spezialitäten gibt, welche 
in Japan nicht erzeugt werden können; außerdem 
werden sehr große Mengen geringe Sorten einge- 
führt, da dieselben in Japan, infolge der viel höheren 
Produktionskosten als im Ausland. nicht gewinn- 
bringend erzeugt werden können. R. 
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Elite -Elektro 5 Tonnen 


Norwegischer Marktbericht. 

Ueber den Holzmassemarkt berichtet das Anglo- 
Norwegian Trade Journal: 

Der Monat Dezember war besonders lebhaft. 
Es wurden den ganzen Monat laufend Geschäfte in 
allen Sorten Zellstoff abgeschlossen zu Preisen, die 
man im Hinblick auf die späteren Ereignisse als 
befriedigend bezeichnen kann. Der Anfang Januar 
einsetzende Umschwung hatte seine Ursache allein 
in der beträchtlichen Besserung des Sterling-Kurses. 
Die schwedische Krone ist. dem Dollar folgend, 
zurückgeblieben, die Preise, besonders für schwedi- 
schen Stoff, sind deshalb elastischer geworden. Der 
finnische Kurs ist gleichfalls gefallen und die Kon- 
kurrenz von diesem Land hat sich deshalb ent- 
sprechend verstärkt. 

Holzschliff liegt ruhig. mit fast keinem 
Umsatz und schwacher Tendenz. S. 


— 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 30. Januar 1925. 

Der Terpentinölmarkt liegt sowohl in 
Amerika wie in London sehr fest. Savannah notierte 
gestern 88 cents, New York 94 cents und London 
66 s 6. 

Harz. Der Markt in Amerika bleibt weiter 
fest. Ich rechne mit einer weiteren Befestigung und 
mit weiter anziehenden Harzpreisen, besonders da 
ich unter dem Eindruck bin, daß alle verbrauchende 
Industrien nur schlecht versorgt sind und noch viel 
Harz hier gekauft werden muß. (Das Geschäft war 
in der verflossenen Woche auch schon lebhafter.) 


Wir liefern: 

Elektrolast- und Lieferwagen für 500, 1000, 
2500 und 5000 kg Nutzlast. Elektroschlepper 
für 5 und 10 Tonnen Nutzlast. Elektrokarren. 


Elite Elektromobile 


Referenzen aus der Branche: 


Keterstein’sche Paplerhandlung, Berlin SW. 68, Lindenstr. 16 17 
Albert Labus, Berlin SW. 68, Alexandrinenstraße 22 a. 

F. Lüdecke Akt.-Ges., Berlin SW. 68, Lindenstraße 16.17, 
Sarnighausen & Co., Berlin SW. 68, Lindenstraße 3, 

Dr. Selle & Co., Akt.-Ges., Berlin SW. 29, Zossenerstralle 55, 
Papierfabrik Welßcnstein, Piorzhelm-Diilweißenstein, 
Zellstofffabrik Waldhof, Mannhelm- Waldhof. 

Louis Borchardt, Berlin SW. 68, Lindenstraße 16117. 

Dr. Rokotnitz & Co., G. m. b. H., Berlin SO. 26, Elisabethuier 28.20, 
Felgentrefi & Co., Berlin S. 42, Ritterstraße 26, 

Salinger & Leppmann, Berlin SW. 68, Lindenstr. 32/34. 


Elitewagen G. Berlin SW. 20 
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Es wird deshalb weiter von uns Importeuren in 
Amerika gekauft werden müssen und dadurch der 
Markt weiter ä la hausse beeinflußt werden. 

Der Markt in Spanien bleibt auch weiter fest. 

Papierholzmarkt. 

Der Frankfurter Ztg. wird berichtet: „Die 
Nachfrage nach geschältem Papierholz besteht weiter. 
Zellstoff- und Holzstoff- und auch die Papier- und 
Pappenfabriken sind mit Bedarf im Markte und bce- 
teiligen sich auch unmittelbar am Rundholzeinkauf 
im Walde. Die Angebote aus der Tschecho- 
slowakei und aus Ostpolen haben sich stark 
vermindert, während die Preise auch hier in die 
Höhe gehen. Die letzten Preise bewegten sich auf 
Kc 155 und darüber frei Landesgrenze für 1 rm; 
rechnet man das Raummeter gutes, gesundes, weiß- 
geschältes Fichtenschleifholz mit 0,75 fm, so kommt 
man auf einen Preis, der eine Einfuhr tschechoslowa- 
kischen Nadelpapierholzes nicht mehr lohnt. 


vor, weil hier die Aufkäufer englischer und belgisch- 
französischer Zellstoff- und Papierfabriken rege im 
Einkauf sind und Preise anlegen, die einen Wett- 
bewerb deutscherseits angesichts der Frachtbela- 
stungen unmöglich erscheinen lassen. Auch die 
schweizerische Papierindustrie ist mit Bedarf im 
Markte und nimmt fortgesetzt größere Posten weiß- 
geschälter Nadelpapierhölzer aus den süddeutschen 
Bezirken aui.“ 

Süddeutschland. Das forstliche Angebot 
war im allgemeinen ziemlich knapp gehalten, die 
Kauflust namentlich seitens der Holzstoff- und Zell- 
stoffabriken war dagegen unvernindert rege, so daß 
anch die Festigung der Preise anhielt. deren Ent- 
wicklung aber uneinheitlich ist. Die geringen Posten, 
die zuletzt aus badischen und württember- 
gischen Staats- und anderen Waldungen an den 
Markt kamen, wurden mit etwa 130—135% der 
Grundpreise (= 12, 10 und 8 Æ je Ster 1.—3. KI. ab 
Wald ohne Rinde bzw. 11, 9 und 7 Æ mit Rinde), 
in Fällen ungünstiger Abfuhr jedoch auch erheblich 
geringer bezahlt. Der Verkauf von etwa 900 Ster 
mit Rinde aus unterfränkise hen Revieren 
erbrachte 14 A je Ster; de niederbayerische 
Forstkanımer gab etwa 1000 Ster ohne Rinde frei- 
händig um 106% jener Sätze ab, während der öffent- 
liche Verkauf von etwa 700 Ster aus oberfrän- 
kischen Waldungen 153—154% der Grundpreise 
erbrachte. i 

Die zweite Hand zeigte sich im Verkauf, wohl 
mit Rücksicht auf die steigende Tendenz, ziemlich 
zurückhaltend, wobei aber auch der Umstand mit- 
wirken mag, daß wirklich groBe Posten heute nur 
schwer zusammenzubringen sind. Ihre Forderungen 
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gingen zumeist über etwa 16 & je Ster frei Waggon 
süddeutscher Versandplätze hinaus. Angesichts der 
Knappheit der Ware wandte man das Interesse auch 
wieder mehr dem tschechoslowakischen Angebot zu, 
das allerdings ebenfalls knapp und ım Preise dem- 
zufolge ziemlich hoch gehalten war. Soweit be- 
kannt, war ihm deshalb im großen ganzen wohl nur 
wenig Erfolg beschieden. 

Beim Papierholzverkauf des staatl. Forstamtes 
Altensteig (Württ.) wurden erlöst für Papier- 
holz 1. Kl. 18.60, 2. Kl. 15.50 3. Kl. 12.40 «A pro rin. 


— 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt. 


Die Großhändler und Forstverwaltungen sind 
nach wie vor bestrebt, aus der Warenknappheit des 
deutschen Marktes Nutzen zu ziehen. Man weiß, daß 
die Preisbewegung in diesem Sortiment nicht mehr 
allein auf Deutschland beschränkt ist, sondern auf 
anderen Produktionsgebiete, Polen, Finnland 

sowie auf die westeuropäischen Abnehmer- 


so daß bei konstanter Auinahmefähigkeit der Ver- 
braucher, die man hinsichtlich der nächsten Zukunft 
als sicher annimmt, von einer Abschwächung nicht 
gut die Rede sein kann. Das Konjunkturbarometer 
tendiert nach wie vor nach oben und die von erster 
Hand an den Markt kommenden, jetzt etwas zahl- 
reicheren Posten finden schlank Unterkunft, wobei 
oft im Konkurrenzkampf zwischen Händlern und 
Fabriken Preise ersteigert wurden, die nicht selten 
die gegenwärtig mit Deutschland erzielbaren, loko 
Produktionsstätte umgerechnet, um ein bedeutendes 
übersteigen. So wurden einige kleinere Posten von 
Händlern erworben, die sic, einen mageren Ver- 
dienst eingerechnet, unter Kc 150 pro rm ausfuhrfrei 
Tetschen oder Eger, nicht abgeben könnten. Diese 
Leute müssen also noch mit einem weiteren An- 
ziehen der Preise rechnen. 

Hingegen konnte die Preisbewegung im Export. 
von den hohen Forderungen der Lieferanten abge- 
sehen, seit dem Jahreswechsel nicht nennenswerte 
Fortschritte machen. Ueber Kc 140 pro rm ausfuhr- 
frei der günstigsten westböhmischen Grenzplätze 
bzw. Kc 125—128 ausfuhrfrei Oderberg und schlesi- 
scher Grenzstationen scheint man kaum hinaus- 
gekommen zu sein, und auch diese Notierungen ließen 
sich nur selten durchsetzen. Der Markt scheint nun, 
trotz stürmischer Nachfrage des In- und Auslandes, 
die natürliche obere Schwelle, welche die Kaufkraft 
des Konsums zieht, erreicht zu haben oder ihr 
immerhin schon nahe gekommen zu sein. Von einer 


Abschwächung der Preise dürfte aber, in Anbetracht 
der geringen Vorräte sowohl in der Tschechoslowa- 
kei wie in Deutschland, noch lange nicht die Rede 
W. W. 


sein. 
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Verein der Zellstoff- und papier- Chemiker und Ingenieure. 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 am Donnerstag, den 5. März 1925, vormittags 
1410 Uhr, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 4a. 


Tagesordnung: richterstatter die Herren Direktor R. 
I. Bericht des Vorstandes über das Ge- Schark und Alex Wendler. 
schäftsjahr 1924. Berichterstatter die IV. Mitgliederbeiträge für 1925. Bericht- 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans erstatter Direktor R. Schark. 
Clemm und Prof. Dr. E. Heuser. V. Kassenprüfung und Entlastung des 
II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirks- Säckelwarts. 
gruppe Berlin. Berichterstatter Prof. VI. Neuwahlen beim Vorstand und beim 
Dr. C. G. Schwalbe. Fachausschuß. (Die Hälfte der Vor- 
III. Bericht über die wirtschaftliche Lage standsmitglieder scheidet aus und ist 
des Vereins und Genehmigung des neu zu wählen; ebenso scheiden von 


Voranschlags für das Jahr 1925. Be- jedem Unterausschuß des Fachaus- 
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schusses je 3 Mitglieder aus und sind 


neu zu wählen.) 
VH. Anträge. (Diese müssen satzungsgemäß 
mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
versammlung, also bis zum 19. Februar 
beim Vorsitzenden eingereicht sein.) 
VIII. Verschiedenes. 


IX. Bericht des neugegründeten Fachaus- 
schusses für Kraft- und Wärmewirt- 


schaft. Berichterstatter Direktor Hans 
Rinderknecht und Dr. v. Laß- 
berg. 

X. 5 


Prof. Dr. Wislicenus, Tharandt: 
Zur Kolloidchemie des Aufbaus und 
Abbaus der pflanzlichen Gerüst- 
cellulose und des Holzes. 


2. Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt: 
Neuere Forschungen auf dem Ge- 
biete der Papierleimung. i 

3. Prof. Eberle, Darmstadt: Einfluß 
der Steigerung der Dampfspannung 
auf die Dampfanlagen der Zellstoff- 

industrie. 

4. Direktor Rudolf Eichmann, Ar- 
nau: Betriebsbuchhaltung und Selbst- 
kostenberechnung in der Papier- 
industrie. 

Der Vortrag des Herrn Dr. Flei- 
scher, Eislingen, muß leider aus- 
fallen, da dieser verhindert ist, an der 
Versammlung teilzunehmen. 


Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames 
Abendessen mit anschließendem Tanz im 
Hotel Kaiserhof statt. Hierzu erlauben 
wir uns, die Damen unserer Mitglieder 
besonders einzuladen und hoffen diesmal 
wieder, wie in früheren Jahren, auf recht 
zahlreiche Beteiligung. Den gedruckten Ein- 
ladungen, die an alle Mitglieder ergehen, 
liegt eine Postkarte bei, auf der wir die An- 
zahl der Teilnehmer am Abendessen (Damen 
und Herren) dem Schriftführer unseres 
Vereins, Herrn Direktor Schark, Berlin NW 7, 
Friedrichstraße 100, mitzuteilen bitten. 

Anläßlich dr Hauptversammlung 
finden am Mittwoch, den 4. März 1925, im 
Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, 
Berlin NW 7, Sommerstraße 4a, folgende 
Sitzungen statt: 
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I. 2 Uhr nachmittags: Faserstofl- 
Analysen-Kommission (des Vereins Deut- 
scher Chemiker und des Vereins der 

Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
genieure): 

1. Bestimmung der a- Cellulose. Referat 
des Vorsitzenden der Kommission, 
Prof. Dr. C. G. Schwalbe, nebst 
anschließender Besprechung. 


2. Die Methoden der Trockengehalts- 
bestimmung von Faserstoffen. Referat 
des Vorsitzenden Prof. Dr. C. G. 
Schwalbe, nebst anschließender 
Besprechung. 


II. 4 Uhr nachmittags: Sitzung des 
Fachausschusses (des Vereins der Zell- 
stof- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure; Obmann: Prof. Dr. E. Heuser, 
Berlin-Seehof): 


1. Sulfitzellstofl-Kommission: 
a) Dr. E. Schmidt, Waldhof: Ueber 


Röstgasanalyse. 
b) Dipl.-Ing. H. Schwalbe, Dres- 
den:: Experimentelle Ergebnisse 


über die Bestimmung des Harzes 
in Zellstoffen. 

2. Natron- u. Sulfatzellstoff- Kommission: 
Betriebschemiker L. Gunkel, Weißen- 
born: Ueber Titration von Sulfat- 
laugen. 

3. Papier-Kommission: 

Dipl.-Ing. H. Schwalbe, Dresden: 
Ueber die Bestimmung der Festigkeit 
von Zellstoffen. 


Zu beiden Sitzungen sind auch alle Mit- 
glieder unseres Vereins eingeladen, da die 
behandelten Gegenstände von allgemeinem 
Interesse sind. 

Die Vorstandssitzung findet am 
vormittags 
10 Uhr, pünktlich im Peterszimmer im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin 
NW 7, Sommerstraße 4a, statt. 


Verein der Zellstofi- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure., 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: 
Clemm. Heuser. 


Der Schriftführer : 
Schark. 


Postbezug für März. 


Der Bezugspreis für den Monat März beträgt G.-M. 1.20. Es wird sinpfohlen; 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 


eintritt. 
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Tarifänderungen für Papier. 


Nach der jetzigen Tariffassung der Po- 
sition Papier dürfen die in Klasse C ge- 
nannten geringerwertigen Papiere (Braun- 
holzpapier, Schrenzpapier, Strohpapier) nicht 
weiterverarbeitet sein. Weiterverarbeitete 
Papiere der Klasse C tarifieren, wie auch die 
Erläuterung der Klasse C sagt, nach Klasse 
A. Sie tarifieren aus dem Grunde nicht nach 
Klasse B, weil in der Tarifstelle der Klasse B 
die Papiere der Klasse C und E ausgenom- 
men sind. Da bei den Papieren der Klasse B 
das Glätten ausdrücklich zugelassen ist, so 
ließ sich daraus nur der Schluß ziehen, daß 
das Glätten als eine weitere Verarbeitung 
anzusehen ist, und es ergab sich der auf- 
fallende Tarifzustand, daß geglättete Papiere 
der Klasse C höher tarifieren, als solche der 
Klasse B, was bei der Schaffung der beiden 


Tarifstellen nicht beabsichtigt war. Aus 
diesem Grunde hat die Ständige Tarifkom- 
mission antragsgemäß folgende Aenderung 
der Tarifstelle „Papier“ der Klasse B und C 
beschlossen: 


1. In der Stelle „Papier“ der Klasse B sind 
die Worte „auch geglättet“ zu streichen. 


2. Den Stellen „Papier“ der Klasse B und 
C ist als Tarifanmerkung zuzusetzen: 
„Glätten (Satinieren) gilt nicht als 
Weiterverarbeitung.“ 


Die Durchführung dieser Tarifinaßnahme 
soll im Nachtragswege voraussichtlich am 
1. April d. J. erfolgen. Hierdurch wird eine 
fühlbare Ungerechtigkeit, die durch den 
Wortlaut des jetzigen Zolltarifs hervorgeru— 
fen ist, beseitigt. v. W. 


— . ⏑——e —⏑— ᷣ̃—— 


Frachtsätze für Schleifholz. 


Dankenswerterweise hat Herr v. Wussow 
in Nr. 44/1924 des „Wochenbl. f. Papierfabri- 
kation“ eine Zusammenstellung veröffentlicht, 
aus der ersichtlich ist, um wieviel Prozent 
die Frachtsätze gegenüber 1914 gestiegen 
sind und wie hoch die Steigerung der fracht- 
lichen Belastung, bezogen auf den Preis, sich 
beläuft. Eine Berichtigung, die notwendig 
war, weil für Holzstoff und Zellstoff im Jahre 
1914 der Spezialtarif II und für Papierholz 
der Ausnahmetarif I zugrunde gelegt worden 
war, während damals tatsächlich die Beförde- 
rung von trockenem FHolzstoff nach Aus- 
nahmetarif I und von Papierholz für den 
weitaus größten Teil des Reiches nach dem 
Ausnahmetarif II (Rohstofftarif) erfolgte, ist 
in Nr. 52 des Wochenblattes zum Abdruck 
gebracht worden. 

Für Schleifholz geht daraus hervor, daß 
die Steigerung der Fracht gegenüber 1914 
nicht weniger als 53 v. H. beträgt. Dabei ist 
eine Strecke von 300 km zugrunde gelegt. 
Bei einer derartigen Zusammenstellung muß 
selbstverständlich im Interesse der Ueber- 
sichtlichkeit mit einer Durchschnittsentfer- 
nung gerechnet werden. Da aber besonders 


die kleineren Holzschleifereien ihren Holz- 
bedarf zum großen Teil aus näheren Ent- 
fernungen beziehen, ist es von Interesse, die 
Tabelle durch die Zahlen für einige kürzere 
Strecken zu ergänzen. Da ergibt sich dann 
folgendes Bild. Es betragen: 
für 300 200 100 50 
Frachtsatz 1914 73 51 29 18 
Frachtsatz seit Ok- 
tober 1924 
Frachtsteigerung 


112 83 49 31 21 „ 
53 63 60 72 


In vielen Fällen ist also die tatsächliche 
Frachtsteigerung noch erheblich höher als 
der Satz von 53 v. H., der sich bei einer Zu- 
grundelegung von 300 km ergibt. Die Zahlen 
bestätigen die schon oft betonte Tatsache, 
daß gerade in unserer Industrie die Fracht- 
steigerung wesentlich höher ist als die von 
der Reichsbahn errechnete Durchschnittszahl. 
Es ist deshalb auch selbstverständlich, daß 
die Papiererzeugung immer wieder gegen die 
Frachtpolitik der Reichsbahn Sturm laufen 
muß, solange ihre berechtigten Wünsche 
unberücksichtigt bleiben. 


Dr. E. Schuchhart. 


An die Bezieher und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho- Slowakei. 


Um den zahlreichen Lesern und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho- 
Siowakei Zahlung an uns zu erleichtern, haben wir bei der Kreditanstalt der 
Deutschen in Prag Il, Krakauergasse 11. ein Konto eröffnen lassen und ersuchen 
fernerhin Zahlungen unter Mitteilung durch Karte an uns nur noch an diese Bank 


zu leisten. 


184 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1925 


Obligationen- und Hauszinssteuer. 


I. Unzulässigkeit der Doppelbesteuerung. 


Es schien fast, als ob die beinahe ein Jahr 
lang schwebende Streitfrage, ob die Haus- 
zinssteuer neben der Obligationensteuer er- 
hoben werden dürfe, überhaupt nicht zur 
Entscheidung kommen konnte, weil der 
Reichspräsident auf Grund des Artikels 48 
der Reichsverfassung die Vorschriften der 
Dritten Steuernotverordnung und der Durch- 


führungsbestimmungen durch eine Notver- 


ordnung ausdrücklich bestätigt hatte. Der 
Reichsfinanzhof hat in seinem Urteil vom 
5. Januar 1925 — H A 301/24 S — ohne 
eine Nachprüfung des Richters für alle Ver- 
ordnungen des Reichspräsidenten überhaupt 
in Anspruch zu nehmen, jedenfalls für das 
Gebiet der Dritten Steuernotverordnung aus- 
gesprochen, daß der Artikel 48 der Reichs- 
verfassung keinen Ersatz des abgelaufenen 
Ermächtigungsgesetzes schaffen könne. Ein 
Verbot an den Richter, die Gesetzmäßigkeit 
der Durchführungsbestimmungen seiner Prü- 
fung zu unterwerfen, kann somit aus Artikel 
48 der Reichsverfassung nicht hergeleitet 
werden. 


Diese Ansicht des Reichsfinanzhofs ist 
von weittragendster Bedeutung. Sie wird 
für die Zukunft die Wege für ein verfassungs- 
änderndes Gesetz ebnen, welches Schranken 
für die Ausübung des Notverordnungsrechts 
gibt. Sie zeigt aber auch deutlich den Zu- 
stand ungeheurer Rechtsunsicherheit, der 
notgedrungen entstehen muß, wenn der Weg 
der ordentlichen Gesetzgebung ohne zwin- 
gendste Notwendigkeit verlassen wird. 


Die Durchführungsbestimmungen ordnen 
die Befreiung von der Obligationensteuer für 
Schuldverschreibungen an, soweit dafür be- 
baute Grundstücke haften, die durch einen 
Geldentwertungsausgleich bei bebauten Grund- 
stücken betroffen werden. Die Befreiung läßt 
das Reichsfinanzministerium aber nur gelten, 
soweit die bebauten Grundstücke ausschließ- 
lich für Wohnzwecke benutzt sind und nicht 
einem Gewerbebetrieb dienen. Wir haben 
von Anfang an erklärt, daß diese Einschrän- 
kung der Durchführungsbestimmungen un- 
zulässig sei, weil sie mit 8 19 Absatz 2 
Ziffer c des Obligationensteuergesetzes im 
Widerspruch stehe. Der Reichsfinanz- 
hof hat nun endgültig diese Durch- 
führungsbestimmungen für 
ungültig erklärt. Der Reichsfinanz- 
hof vermißt im Gesetz eine Einschränkung 
der Steuerbefreiung gerade für gewerblich 


genutzte bebaute Grundstücke und erklärt 
die entgegenstehende Verordnung des Reichs- 
finanzministers für nichtig. 


H. Hauszinssteuer. 


Der dem Reichsfinanzhof zur Entscheidung 
vorliegende Fall drehte sich um eine Doppel- 
besteuerung zwischen der Reichsobligatio- 
nensteuer und der sächsischen Aufwertungs- 
steuer (Sächsisches Gesetzblatt 1924, Nr. 16, 
S. 209). Der Aufwertungssteuer unterliegen 
nach der sächsischen Notverordnung alle 
in Sachsen gelegenen Gebäude, soweit sie 
nicht land- oder forstwirtschaftlichen oder 
gärtnerischen Zwecken zu dienen bestimmt 
sind, auch die gewerblich genutzten Eigen- 
räume. Sachsen gestattete allerdings einen 
besonderen Antrag auf Anrechnung der 
Obligationensteuer bei der Aufwertungs- 
steuer, sofern die Grundstücke gewerblichen 
Zwecken dienten. Es fragt sich nun, ob der 
Reichsfinanzhof die Zulässigkeit der landes- 
rechtlichen Hauszinssteuern auf gewerblich 
genutzte Eigenräume bejaht hat. Wenn man 
den Satz der Begründung des Reichsfinanz- 
hofs liest: „Die Landessteuer soll die Er- 
höhung der Ergiebigkeit treffen, die der 
bebaute Grundbesitz durch die Entwertung 
der auf ihm lastenden Schulden und durch 
die allmähliche Angleichung der Mieten an 
den Friedensstand erfährt“, so müßte man 
glauben, daß die Landessteuer nach Ansicht 
des Reichsfinanzhofs keinesfalls gewerblich 
genutzte Eigenräume ergreifen darf. Der 
Gedanke, daß gewerblich genutzte Eigen- 
räume mit der Mietengesetzgebung über- 
haupt etwas zu tun haben, ist so fernliegend, 
daß wir geglaubt hätten, der Reichsfinanzhof 
würde diesem Gedanken die durchschlagende 
Bedeutung beimessen. Der Reichsfinanzhof 
hat sich aber eng an die Worte „bebaute 
Grundstücke“ angelehnt und hat die Ver- 
bindung der Hauszinssteuer mit der Regelung 
des Mietwesens als nebensächlich erachtet. 

Wenn man nun in der Dritten Steuer- 
notverordnung den Abschnitt B über den 
Geldentwertungsausgleich zugunsten der Län- 
der durchsieht, so erkennt man demgegen- 
über, daß die Ausdrücke „bebaute Grund- 
stücke“ und „unbebaute Grundstücke“ in 
den Ueberschriften ungenau sind. 
Maßgeblich sind ja auch nicht die Ueber- 
schriften, sondern der Inhalt der einzelnen 
Gesetzesbestimmungen, und hier haben wir 
es nach unserer Auffassung mit einem klaren 
Verbot der Belastung der ge- 
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werblich genutzten Eigenräume 
mit der Hauszinssteuer zu tun. 
Die Ansicht des Reichsfinanzhofs ist auch, 
so bedeutungsvoll sie selbstverständlich ist, 
für die Landessteuern nicht maßgeblich. Die 
einzelnen Landessteuergerichte müssen dar- 
über besonders befinden. 

Wir aber möchten hier noch einmal alle 
Gründe zusammenfassen, welche gegen die 
Ansicht des Reichsfinanzhofs sprechen. 


Die Dritte Steuernotverordnung enthält 
in ihren 88 26ff die Reichsrahmenbestim- 
mungen für den sogenannten Geldentwer- 
tungsausgleich bei bebauten Grund- 
stücken. Für Preußen ist auf Grund 
dieser Rahmenbestimmungen die Verordnung 
zur Ausführung der Dritten Steuernotverord- 
nung des Reichs vom 1. April 1924 
(Preußische Gesetzsammlung Seite 191) er- 
gangen, welche im ersten Abschnitt über die 
Hauszinssteuer spricht. Diese Preußi- 
sche Steuernotverordnung ist ergänzt worden 
durch die Zweite Preußische Steuernotver- 
ordnung vom 19. Juni 1924 (Preußische 
Gesetzsammlung Seite 555). 


Wie wir eben dargetan haben, ist die 
Rechtsgrundlage der Preußischen Verordnung 
in den reichsrechtlichen Bestimmungen der 
Dritten Steuernotverordnung selbst zu finden. 
Nach dem bloßen Wortlaut macht nun die 
Preußische Verordnung für gewerblich ge- 
nutzte Eigenräume keinerlei Ausnahme, so 
daß hier die Katasterämter und die Grund- 
steuerausschüsse allgemein einfach davon 
ausgehen, daß eine Ausnahme für die ge- 
werblich genutzten Eigenräume nicht ge- 
geben sei, somit die Hauszinssteuer auch 
darauf ruhe. 

In der Tat aber muß die Preußische 
Steuernotverordnung, soweit sie die Haus- 
zinssteuer auf gewerblich genutzte 
Eigenräume anordnen wollte, als 
rechtsungültig bezeichnet werden. 
Sie überschreitet den Rahmen, der ihr durch 
die Dritte Steuernotverordnung des Reichs 
gezogen worden ist. Schon die grundsätz- 
liche Bestimmung, die also eine Art Be- 
gründung für den Geldentwertungsausgleich 
bei bebauten Grundstücken gibt, zeigt, daß 
die Reichsverordnung nicht an gewerblich 
genutzte Eigenräume gedacht haben kann. 
Es soll „im Zusammenhange mit der Rege- 
lung des Mietwesens“ vom bebauten Grund- 
besitz eine Steuer erhoben werden. Die 
Regelung des Mietwesens ist zurzeit immer 
noch zwangswirtschaftlich geordnet, und 
somit kann ein Zusammenhang zwischen 
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der Regelung des Mietwesens und dem Geld- 
entwertungsausgleich nur dann bestehen, 
wenn und soweit die Regelung des Miet- 
wesens dem Besitzer bebauter Grundstücke 
die Steuer tragen hilft. Das ist der Grund- 
gedanke der ganzen Steuer. Aus 
der Hauszinssteuer sollen nicht allein allge- 
meine Aufgaben des Staats und der Gemeinde 
finanziert werden, sondern es soll zur För- 
derung der Neubautätigkeit ein 
bestimmter Satz der Steuer Verwertung 
finden. Die heutigen Zwangsmieten sollen 
allmählich gemäß der Entwicklung der 
allgemeinen Wirtschaftslage den Frie- 
densmieten angenähert werden. 
Als Friedensmiete gilt der Goldmarkbetrag 
des Mietzinses, der für die mit dem 1. Juli 
1914 beginnende Mietzeit vereinbart war. 


Diesem Grundgedanken der Dritten Steuer- 
notverordnung paßt sich die Hauszinssteuer 
wenigstens in ihrem reichsrechtlichen Rah- 
men aufs beste an. Die Hauszinssteuer kann 
in Form einer besonderen Aufwertungssteuer 
(so z.B. Sachsen) oder einer Steuer vom 
Grundvermögen (so z. B. Preußen) erfolgen. 
Ganz gleich aber, welchen Weg das einzelne 
Land hinsichtlich der Aufbringung der 
Steuer geht, das Reich setzt ihm Schranken 
für die Bemessung der Steuer. 


Die Steuer soll in erster Linie den Eigen- 
tümer des bebauten Grundstücks in dem 
Genuß einer bestimmten Summe der Frie- 
densmiete belassen, damit er eben aus diesen 
Beträgen an der solange vernachlässigten 
Reparatur und Erhaltung seines Hauses 
arbeiten kann. Darum sollen die Steuern so 
bemessen werden, daß durch die eingehende 
veredelte Zwangsmiete mindestens die Be- 
triebs- und Instandsetzungskosten gedeckt 
werden, welche nach den bestehenden Ver- 
hältnissen zur Erhaltung des Hauses erfor- 
derlich sind. Dann sollen am 1. April 1924 
schon 30% der Friedensmiete dem Eigen- 
tümer verbleiben. Die enge Beziehung 
zwischen Steuer und Friedensmiete ergibt 
sich aber namentlich aus dem & 28 Absatz 4 
der Dritten Steuernotverordnung. Sobald 
70% der Friedensmiete erhoben werden, 
kann der Eigentümer den Antrag stellen, 
daß die Steuer im Verhältnis des Werts 
seines Eigenkapitals zum Gegenwert des 
Grundstücks vermindert werden möge. Hier 
ist ein unmittelbares Band zwischen der 
Friedensmiete und der Steuer geschaffen 
worden. Ferner (Absatz 5) ist bei Grund- 
stücken, welche am Stichtage entweder unbe- 
lastet waren oder deren dingliche privatrecht- 
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liche Belastung nicht mehr als 20% des 
Gesamtwerts betrug, der Betrag der Steuer 
auf Antrag des Eigentümers so weit herab- 
zusetzen, daß er nicht mehr als 20% der 
Friedensmiete ausmacht. 

Die vorstehend genannten Bestimmungen 
werden noch besonders verschärft durch die 
Möglichkeit, bei einer besonderen Aufwer- 
tungssteuer diese auf die Mieter abzuwälzen. 

Uebersieht man diese Anordnungen des 
Reichsrechts, so kann man sich nicht ver- 
hehlen, daß sie alle darauf zugeschnitten 
sind, eine Miete oder wenigstens die Mög- 
lichkeit einer Miete vorauszusetzen. Bei 
einem Eigenhaus hat man sich daran ge- 
wöhnt, überall den Mietwert der eigenen 
Wohnung zu berechnen und bei etwaigem 
Verkauf oder bei der Besteuerung mit heran- 
zuziehen. Anders bei den gewerblich ge- 
nutzten Eigenräumen. Hier kann überhaupt 
niemals von einer Miete oder nur von 
der Möglichkeit einer Miete gesprochen 
werden. Wohl ist es denkbar, ein Unterneh- 
men als Ganzes zu verpachten oder auch 
selbständige Teile eines Gesamtunternehmens 
einer anderen Firma zur Ausbeutung zu 
überlassen. Dagegen sind die gewerb- 
lich genutzten Eigenräume, so- 
weit sie in betrieblicher Benutzung sind, von 
jeder Vermietung der Natur der 
Sache nach ausgeschlossen. Nach 
reichsrechtlicher Bestimmung kann hier also 
die Angleichung zwischen Mietrecht und 
Mietzinssteuer nicht stattfinden. Das Gesetz 
hat von sich aus die gewerblich genutzten 
Eigenräume aus dem Geltungsbereich aus- 
geschaltet, weil seine Vorschriften auf der- 
artige Baulichkeiten nicht passen. Daß auch 
Preußen selbst von dieser Auffassung aus- 
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gegangen ist, ergibt die neue Bestimmung 
des Absatzes 2a des § 2 der Preußischen 
Steuernotverordnung, welche von einer Frie- 
densmiete bei den Grundstücken spricht und 
von einer Herabsetzung der Hauszinssteuer, 
falls die Friedensmiete einen bestimmten 
Satz nicht erreicht. Auch der Gemeinde- 
zuschlag, der unter Umständen von den 
Gemeinden zur Hauszinssteuer erhoben wer- 
den kann, wird durch die Grenze des Absatz 
4 des § 28 der Dritten Steuernotverordnung 
erfaßt, so daß auch hier die Preußische 
Steuernotverordnung von dem Zusammen- 
hang zwischen Friedensmiete und Hauszins- 
steuer sprechen muß. 

Somit können wir es nicht für richtig 
befinden, wenn gesagt wird, daß bereits die 
Reichsverordnung die Besteuerung sämtlicher 
bebauter Grundstücke ohne jede Ausnahme 
vorschreibt. Wie bei jeder Auslegung von 
Steuergesetzen, wollen wir auch den § 4 der 
Reichsabgabenordnung mit heranziehen. Ge- 
rade der hier zu erzielende Zweck der 
Hauszinssteuer läßt es nicht zu, gewerblich 
genutzte Eigenräume darunter fallen zu 
lassen. Nicht die Erhöhung der Miete soll 
besteuert werden, wohl aber soll nur der- 
jenige besteuert werden, dessen Grundstück 
überhaupt nach Lage seiner wirtschaftlichen 
Zweckbestimmung vermietet werden könnte. 

Als Ergebnis unserer Untersuchung be- 
tonen wir, daß jede landesrechtliche Haus- 
zins- oder Aufwertungssteuer auf gewerblich 
genutzte Eigenräume nach unserer Meinung 
dem Reichsrecht widerspricht und deshalb 
ungültig ist. Die Landessteuergerichte wer- 
den hier einmal der Auffassung des Reichs- 
finanzhofs entgegen entscheiden müssen. 

Dr. Schulze. 


aaa- HD2— 


Lumpenmarkt und Bautätigkeit.* 


Die Schwierigkeiten, die sich infolge der 
anormalen Knappheit und Preissteigerung 
der Lumpen ergeben haben, sind in den 
letzten Monaten ausgiebig in der Fachpresse 
erörtert worden. Die betroffenen Industrien, 
Papier-, Rohpappen- und Dachpappenindu- 
strie, haben vergeblich versucht, in Verhand- 
lungen, die mit den Organisationen des 
Lumpenhandels geführt werden, eine Eini- 
gung in dieser Frage zu erzielen. Nachdem 
auch die Vorstellungen, welche bei den zu- 
ständigen Ministerien zwecks Verhängung 
einer Ausfuhrsperre bzw. eines Ausfuhrzolles 


Von Verband Deutscher Dachpappenfahrikanten. 


für Lumpen erhoben wurden, wenig Ver- 
ständnis gefunden haben, ist es nunmehr 
Zeit, die Oeffentlichkeit zu orientieren, die an 
dieser Frage in weit höherem Maße inter- 
essiert ist, als es auf den ersten Blick er- 
scheint. | 
Lumpen stellen einen Rohstoff dar, welcher 
sich nicht in beliebiger Weise vermehren 
läßt; es handelt sich um ein Abfallprodukt, 
das infolge größerer Sparsamkeit und ander- 
weitiger Verwendung in gewissem Grade 
knapper als vor dem Kriege geworden ist. 
Aber nicht diese Knappheit allein war es, 
die den Lumpenpreis derart in die Höhe 
trieb, daß katastrophale Auswirkungen nicht 
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ausbleiben können. Lumpen bilden das Aus- 
gangsprodukt für die Papier- und Rohpappen- 
herstellung, Rohpappen wiederum einen der 
Rohstoffe für ein gerade in der jetzigen Zeit 
für die deutsche Bautätigkeit so lebenswich- 
tiges Baustoffmaterial wie Dachpappe. Infolge 
der stürmischen Nachfrage, die Anfang vori- 
gen Jahres aus Amerika nach Rohpappen- 
lumpen kam, setzte im deutschen Lumpen- 
handel eine Preissteigerung und Spekulation 
ein, wie sie noch nie erlebt worden waren. 
Der amerikanische Dollar in der Hand war 
und ist dem deutschen Lumpenhandel an- 
scheinend lieber als die spärlich fließende 
Rentenmark der kreditarmen und schwer 
ringenden deutschen Rohpappen- und Dach- 
pappenindustrie. Der Vorkriegsdurchschnitts- 
preis für Rohpappenlumpen (hauptsächlich 
Kattun und Schrenz) betrug 4—5 Mark, 
während er sich jetzt auf einem Niveau von 
23—25 Mark bewegt. 

Die zuständigen Regierungsstellen sehen 
dieser Entwicklung gelassen zu, ohne den 
dringenden Forderungen der beteiligten In- 
dustrien auf Verhängung einer Ausfuhr- 
beschränkung irgendwelcher Art Gehör zu 
geben. Man wird volles Verständnis für das 
Bestreben der deutschen Regierung haben 
können, bei den Handelsvertragsverhandlun- 
gen in den Wall der ausländischen Schutz- 
zölle und Handelsbeschränkungen durch 
Betonung eines gemäßigten Freihandels- 
prinzips eine Bresche zu schlagen. Einzel- 
interessenten, so wird immer wieder 
ausgeführt, müssen hinter den allgemein 
volkswirtschaftlichen zurückstehen. Es ist 
aber wohl das Gegenteil von dem zu 
erreichen, was sie erreichen will, nämlich 
statt dem Wohl der Allgemeinheit zu dienen, 
es zu schädigen. Denn es kann unmöglich 
zum Wohle der Allgemeinheit gedeutet wer- 
den, wenn durch die gewaltige Preissteige- 
rung der Lumpen infolge der großen Ausfuhr 
nach Amerika, die aus verschiedenen Grün- 
den voraussichtlich noch lange anhalten wird, 
ein für den Baumarkt so lebenswichtiges 
Baustoffmaterial wie Dachpappe bei der im 
Frühjahr einsetzenden Bautätigkeit völlig 
ausfällt. Dachpappe hat in den letzten Jahr- 
zehnten infolge seiner Wohlfeilheit, die aller- 
dings gerade jetzt in Frage gestellt wird, 
und seiner hervorragenden Eigenschaften als 
Bedachungs-, Isolierungs- und Abdichtungs- 
stoff eine Verwendung erlangt, von der sich 
der Laie selten eine rechte Vorstellung macht. 
Der Fachmann allein wird ermessen können, 
was es bedeutet, wenn ein so wichtiges 
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Baustoffmaterial bei der im Frühjahr jeden- 
falls verstärkt einsetzenden Bautätigkeit feh- 
len sollte. Und diese Gefahr besteht. Die 
Meldungen von Stillegungen von Rohpappen- 
und Dachpappenfabriken mehren sich. Bei 
den heutigen Lumpenpreisen ist es den beiden 
Schwesterindustrien unmöglich, wie es sonst 
üblich war, im Winter auf Vorrat arbeiten 
zu können, um den im Frühjahr einsetzenden 
starken Bedarf zu befriedigen. 


Die unmittelbare Folge eines Mangels 
oder einer Ueberteuerung von Dachpappe 
wäre ferner, daß die deutsche Dachpappen- 
industrie nicht nur ihren Auslandmarkt ver- 
lieren würde, sondern auch der Inlandmarkt 
an das Ausland abgetreten werden müßte, 
der infolge der geringeren Lasten billiger 
arbeiten kann. Die Einfuhr von Dachpappe 
ist daher auch im letzten Jahr gegenüber 
1923 um über 50 % gestiegen, während die 
Ausfuhr im Jahre 1924 gegenüber 1923 einen 
Rückgang von 70—80% brachte. Es ist zu 
erwarten, daß, wenn keine Ausfuhrbeschrän- 
kungen irgendwelcher Art für Lumpen ein- 
geführt werden, die Ausfuhr von Dachpappe 
zum Erliegen kommt und die Einfuhr in 
einer Weise zunimmt, wie man sie nicht für 
möglich gehalten hätte, wobei noch zu be- 
achten ist, daß teilweise bereits allein die 
gewaltigen ausländischen Zollbelastungen für 
Dachpappe den Export unmöglich machen. 
Wenn die deutsche Dachpappenindustrie 
ihren Auslandmarkt einigermaßen behaupten 
will, wenn sie den Inlandbedarf decken soll, 
muß sie mit dem Auslande erfolgreich kon- 
kurrieren können, was nur durch die Ver- 
billigung der Rohpappe auf Grund einer 
Ausfuhrbeschränkung für Lumpen möglich 
ist, die den Preistreibereien für Lumpen ein 
Ende macht, den Rohstoff, welcher zum 
Halb- und Fertigfabrikat benötigt wird, im 
Lande hält und durch die Ausfuhr von 
Fertigfabrikaten zur Aktivierung der Handels- 
bilanz beiträgt. 


Eine Ausfuhrbeschrän kung 
bz w. ein Ausfuhr zollfür Lumpen 
ist eine Notwendigkeit, die 
nicht nur im Interesse der 
deutschen Roh- und Dachpap- 
penindustrie liegt, sondern, 
weil zur Hebung der Bautätig- 
keit und zur Aktivierung der 
Handelsbilanz beitragend, das 
Wohl der Allgemeinheit angeht. 


(Siehe auch „Die deutsche Lumpenaus- 
fuhr“ in Nr. 4/1925, S. 100/101.) 


a a a ͥ 
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Diplomempfänger vom Verein Deutscher Pappenfabrikanten E.V. 


Otto Weidenmüller, Rochsburg i. Sa. 
Adler, Paul, Betriebsleiter (30 J.), 
Bönitz, Ernst, Packer (30 J.). 
Julius Müller, Boden b. Wolkenstein l. Sa. 
Meyer, Karl Friedr. (25 J.), 
Förster, Ernst Moritz. 
Kienzerle & Kie., Oberau (Oberbayern). 
Bertl. Georg, Schweizer (25 J.). 
Klöck, Anton, Fabrikarbeiter (25 J.). 
Rauner, Johann. Fabrikarbeiter (25 J.). 
Langenhennersdorier Paplerstoff. und een 
Langenhennersdorf (Sächs. Schwelz). 
Kegel, Friedrich Emil, Werkführer (30 J.). 
Kari Börner, Schmiedefeld b. Großharthau i. Sa. 
Gneuß, Gustav Emil, Geschirrführer (25 J.). 
Friedr. Aug. Bartling, Bork l. W. 
Otto. Heinrich, Vorarbeiter (50 J.). 
A. Obenauf, Kämmerswalde i. Sa. 
Liebscher, Franz, Betriebsleiter (25 J.). 
Holzstofi- und Lederpappentabriken vormals Gebr. 
Fünfstück, Akt.-Ges., Zoblitz, Post Lodenau, O.-L. 
Grunert, Reinhold, Maschinenführer (25 J.). 


Pappentiabrik Egelsdori G. m. b. H., Egelsdori b. 
Friedeberg (Queis). 
Dreßler, Ernst. Schleifer (10 J.), 
Wildner, Gustav, Kutscher (10 J.). 
Mechan. Pappentabrik Ilbenstadt Philipp Bechtel G. m. 
b. H., Ilbenstadt (Oberhessen). 
Schmidt, August, Pappenmasch’führer (10 J.), 


Reibert, Carl, Pappenmasch’führer (10 J.). 
Müller, Otto, Holländermüller (10 J.). 
Gebhardt, Anton, Pappentrockner (11 J.). 


Zimmermann, Joh., Pappenpresser (11 J.). 
Preßspahn- und Carton-Fabrik Roigheim Chr. Authen- 
rieth, Rolgheim, Württ. 
Reichert, August, Pappenschneider (25 J.), 
Hummel, Ludwig, Pappentrockner (17 ].). 
Baur, Richard, Pappenmaschinenführer (14 J.). 
Schneider, Emil, Pappenarbeiter 
Wetzel. Julius. Pappenarbeiter 
Volpp, Lina, Papiersortiererin 
Spörle, Karl, Pappenarbeiter 
A. M. Theile, Polenz b. Neustadt i. Sa. 
Mitzscherlich, Oswin, Buchhalter (25 J.). 


13 J. 


— ⁵Md‚d x pů— 


Verein Sächsischer Pappenfabrikanten E. V., Chemnitz. 


Die Feier des 25jährigen Bestehens des 
Verein Sächsischer Pappenfabrikanten E. V. 
fand unter zahlreicher Beteiligung der Mit- 
glieder und deren Damen am Sonn- 
abend, den 7. Februar 1925, in 
den schönen Räumen der Freimaurerloge zur 
Harmonie in Chemnitz statt. 

In der vorausgegangenen geschäftlichen 
Hauptversammlung fand die Tages- 
ordnung glatte Erledigung. 

Der Kassenbestand schloß mit 2696.66 
Mark ab. 

Der Vereinsbeitrag wurde für 1925 in 
gleicher Höhe wie bisher belassen, nämlich 
für jede Rundsiebmaschine & 20 und für 
jede Kartonmaschine A 100. 

Die angesetzten Vorstandswahlen fanden 
ihre Erledigung, und besteht der Vorstand 
aus folgenden Herren: 

Arno Obenauf, 
sitzender; 

Paul Kühne, Pischwitz, stellvertretender 
Vorsitzender; 

Guido Junghanns, Burgmühle, 
senführer; 


Kämmerswalde, Vor- 


Kas- 


Beisitzer: 

Arthur Hoehme, Streckewalde, 
Herm. Pfeifer, Göritzhain, 
Curt Hammer, Mahlitzsch, 
Arno Pfaendtner, Wildenau, 
Friedr. Toepke, Wilzschhaus, 
Eugen Schlenz i g, Krumbach, 
E. Graf, Grunau, 
Ernst Fröhlich, Untersachsenfeld; 
Herm. Holtzhausen, Chemnitz, Ge- 

‚schäftsführer. 


Als Kassenprüfer wurden wieder die 
Herren R. A. Schmidt, Göritzhain, und 
Otto Jungfer, Stein i. Chemnitztal, und 
schließlich für den Preisfestsetzungs- und 
Gesamtausschuß die Herren Sidney Scoo- 
ler, Porschendorf, und Dr. F. Zacha- 
rias, Pirna, gewählt. 


In der geschäftlichen Sitzung ehrte man 
auch den Geschäftsführer des Vereins, wel- 
cher schon seit Gründung die Geschäfte 
führt, durch eine wertvolle Jubiläumsspende. 


An der anschließenden Festtafel beteilig- 
ten sich 72 Damen und Herren und waren 
dabei auch 


der Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
und der Arbeitgeberverband Gruppe 
Sachsen durch Herrn Geheimrat Dr. 
Niet hammer, Kriebstein, 
der Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikan- 
ten durch Herrn Dr. Schu chhart, 
Dresden, 
der Verein Deutscher Pappenfabrikanten 
und der Gesamtausschuß der Pappen- 
fabrikanten durch Herrn Pott, Innerste- 
thal, und Herrn Dr. Frhr. v. Frentz, 
der Verein Süd- und Westdeutscher Pap- 
penfabrikanten durch Herrn Th. Ro- 
sental, Nürnberg, 
und die Verkaufsvereinigung Deutscher 
Pappenfabrikanten, G. m. b. H., durch 
Herrn Generaldirektor Baumann, 
Dresden, 
vertreten. Die Fachpresse vertrat Herr Ing. C. 
Franck, Dresden, von der Pappen- und 
Holzstoff-Zeitung, Dresden, 
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Telegraphisch hatten neben mehreren 
Mitgliedern die Vereinigung Sächsischer 
Handelsholzstofi-Fabrikanten, Herr Fabrik- 
besitzer Dorn, Forbach (Baden), die Pa- 
tentpapierfabrik zu Penig und die Vereini- 
gung der Ostdeutschen Pappenfabrikanten 
zur Jubelfeier gratuliert. 

Ferner sandten Glückwünsche die Ver- 
einigung der Deutschen Maschinenleder- 
pappenfabrikanten. 


Die gesellschaftliche Nachfeier fand ganz 
besonderen Anklang, und an die Tafel schloß 
sich auch noch ein sehr lebhaft gepflegter 
Tanz bis in die zehnte Abendstunde an. 

Allgemein kam zum Ausdruck, solche 
gesellschaftliche Veranstaltungen doch öfter 
an die geschäftlichen Sitzungen anzuschließen. 


Der Vorstand des Vereins Sächsischer 
Pappenfabrikanten E. V. 


Kalkulationsfragen der Gegenwart. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 3, S. 69.) 


II. 


Die Voraussage im ersten Teile dieser 
Arbeit, der bereits Anfang November 1924 
im Manuskript vorlag, ist inzwischen einge- 
troffen. Wir haben heute die erwähnte 
Teuerung. Holz und Stroh haben stark an— 
gezogen, Lumpen, die infolge des großen 
Exports (wie lange noch, verehrte Regie- 
rung!) zur Seltenheitsware geworden sind, 
gegen 40—50%. Zellstoff und Holzschliff 
mußten dieser Bewegung folgen, kurz, wir 
haben wieder ganz die — wenn auch abge- 
schwächten Erscheinungen einer Inflations- 
zeit. Denn daß wir jetzt etwa stabile 
Preise behalten, wird niemand glauben 
wollen.“ Man muß also für seine Kalkulation 
wieder einmal die Zukunftserscheinungen in 
Erwägung ziehen, d. h. es erhebt sich die 
Frage: Ist die jetzige gute Konjunktur von 
Dauer? Kann die Papierindustrie für die 
nächsten z.B. 6 Monate mit voller Beschäf- 
tigung rechnen und ihre Kostenverteilung 
darauf einstellen? 

Zur Beurteilung dieser Frage ist es not- 
wendig, den Ursachen der jetzigen Geschäfts- 
lage nachzugehen. 


Allen Berichten nach ist die Papierindu- 
strie heute anscheinend gut beschäftigt. 
Ursache davon dürfte sein: 

l. Die Kapitalknappheit in ihrer erdros- 
selnden Wirkung ist, wenn auch nicht über- 
wunden, so doch wesentlich gemildert wor- 
den. Das Geld ist heute verhältnis- 
mäßig flüssig und nicht zu teuer. Daß 
nach einem Kriege die Zinssätze immer sehr 
hoch waren, ist eine bekannte Tatsache, und 


— 


* Es ist doch keineswegs ausgeschlossen, daß 
wir — wenn auch erst in langer Zeit — wieder auf 
Friedenspreise kommen. Es darf nur in Amerika z. B. 
die Indexkurve stark fallen. Aber es ist auch keines- 
wegs ausgeschlossen, dab eine Inflation wiederkehrt, 
wenn auch nur in abgeschwächter Form. 


man wird sich wohl für die nächsten Jahre 
daran gewöhnen müssen, daß ein Zinssatz 
für Kredite von 10% günstig ist und etwa 
12% normal erscheinen. | 

2. Die geräumten Lager mußten auf- 
gefüllt werden. 

3. Wie immer wirkt sich die Belebung 
der allgemeinen Geschäftslage auch auf die 
Papierindustrie aus (erhöhter Bedarf an 
Schreibpapier, lebhaftere Reklametätigkeit, 
Mehrbedarf an Packmaterial aller Art usw.). 

4. Das Ausland ist gut aufnahmefähig; 
wenn das Geschäft dort auch teilweise dar- 
unter leidet, daß sich die lieben deutschen 
Konkurrenten gegenseitig nach Kräften schä- 
digen. 

5. Das Gefühl für eine langsame, aber 
stetige Teuerung ließ jeden, der irgendwie 
konnte, schnell noch kaufen, wobei ihm die 
meisten Fabrikanten mit Festpreisen usw. 
entgegenkamen. 

Wir haben diese Hochflut schon mehr- 
mals erlebt und man braucht kein Prophet 
zu sein, um sagen zu können, daß nach 
wenigen Monaten wieder ein Rückschlag 
kommt. Ich komme von dem Eindruck nicht 
los, daß die Papierfabriken wieder einmal 
deutsche Waren zu billig an das Ausland 
absetzen, dadurch die Preise verderben, eine 
Hochflut von Aufträgen anziehen und so das 
Bild schaffen, das wir heute sehen. Läßt 
dann nach kurzer Zeit der Weltbedarf naclı, 
so wird sich zeigen, daß der Inlandmarkt 
nicht in der Lage ist, soviel abzunehmen, 
daß die Maschinen voll beschäftigt werden 
können. | 

Damit kommt man wieder auf das Pro- 
blem der Kostenermittlung bei schwanken- 
dem Beschäftigungsgrad. Fleute mag es so 
sein, daß Werke, die wie so häufig in 
der Papierindustrie — mehrere Betriebe 
haben, alle Maschinen usw. arbeiten lassen, 
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ohne sich vielleicht darüber klar zu werden, 
daß einzelne Teile dann progressiv arbeiten. 
Dies tritt ein, wenn z. B. viel Ueberstunden 
in den Fertigstellungsbetrieben gemacht 
werden, Sonntagsschichten mit meist 50 % 
Lohnzuschlag eingelegt werden, oder auch 
zu eigener Wasser- oder Dampfkraft fremder 
Strom zu einem verhältnismäßig teuren Satz 
bezogen werden muß, wenn neue Dampf- 
maschinen oder Turbinen aufgestellt wurden 
oder endlich bereits stillgelegte Teilbetriebe 
wieder zur Arbeit herangezogen werden. 
Es treten also unter Umständen erhöhte 
Kosten ein im Verhältnis zur Leistung, weil 
zu viel geleistet werden will. Umgekehrt 
muß ein bestimmtes Minimum geleistet wer- 
den, weil sonst die Kosten auf die Einheit 
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verteilt ebenfalls zu hoch werden. Man kann 

dies graphisch darstellen; wobei man zu 

scheiden hat: 

a) die Kurve der Gesamtkosten, 

b) die Kurve berechnet auf die Produktions- 
einheit, 

je berechnet auf den verschiedenen Beschäf- 

tigungsgrad. 

Die Zahlen obigen Beispiels sind zwar 
beliebig gewählt, entsprechen aber etwa den 
Erfahrungen. i 

Es ergibt sich, daß diese Fabrik bei einer 
Leistung unter 200 t ungünstig arbeitet, weil 
die Anlage nicht voll ausgenützt ist. Für 
die Spanne von 200—300 t arbeitet sie am 
günstigsten (hier absichtlich lang angenom- 
men, praktisch wird die gerade Linie zur 
Kurve). Dann aber ist sie gezwungen, Ueber- 
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schichten einzuschalten (oder Strom zu be- 
ziehen, oder neben der Wasserkraft Dampi- 
kraft zu nehmen u. ä.), die zunächst die 
Kosten stark erhöhen, sich später aber wieder 
abflachen. Diese Firma ist also unklug, wenn 
sie bei einer Anspannung auf 300 t noch so 
viele Auftragsverpflichtungen eingeht, daß 
sie monatlich mehr als 300 t herausarbeiten 
muß. Sie verzichtet besser darauf, es sei 
denn, daß sie so hohen Preis erzielt, daß 
trotzdem noch eine erhebliche Rente bleibt. 

Es erschien wichtig, nochmals auf diese 
Probleme einzugehen. Nachstehend sei noch 
auf einige Aufsätze hingewiesen, die ein- 
gehender unterrichten. Es sind dies: 

l. Peiser, Herbert, Der Einfluß des 
Beschäftigungsgrades auf die industrielle 
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Kostenentwicklung, Berlin 1924, Springer 
(22 Seiten) — kurz, aber als Einführung 
vortrefflich. 

2. Beste, Th., Verrechnungspreise in 
der Selbstkostenberechnung industrieller Be- 
triebe, Berlin 1924, Springer (68 Seiten) — 
nicht ganz einfach, gibt aber viele An- 
regungen. 

3. Zwei sehr interessante; kurze Aufsätze 
von Lehmann und Heber in der „Betriebs- 
wirtschaftlichen Rundschau“, herausgegeben 
im Auftrage der Gesellschaft für Betriebs- 
forschung, Frankfurt (bei Glöckner, Leipzig), 
10. Heft; auch einzeln zu beziehen. Hier 
auch weitere Literatur. — 

Kalkulieren ist nicht nur Sache des Rech- 
nens allein, sondern erfordert sorgfältiges Er- 
wägen und Ueberlegen. Nicht jeder Papier- 
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fabrikant kann alle Werke über Selbstkosten- 
wesen durchlesen, dazu hat der Praktiker 
auch andere Sorgen, aber er hat Angestellte, 
und ohne Fachwissen auf dem Gebiete der 
Kalkulation geht es heute nicht mehr. 


Dann aber ist es Aufgabe der wirtschaft- 
lichen Verbände, aufklärend zu wirken. Es 
ist sehr zu begrüßen, daß der V.D.P. an 
der Arbeit ist, in diesem Sinne einzugreifen 
und eine Art Kalkulationszentrale zu schaf- 
fen, die Normen ausgibt und endlich von 
den Faustregeln frei macht. Vergessen wir 
nicht, daß z. B. Amerika wissenschaftlich 
auch in seinem Kostenwesen sehr voran ist 
und viel Wert darauf legt. Wir dürfen nicht 
zurückbleiben und die Praxis muß Material 
an die Zentrale bringen, soll diese Nutzen 
bringen für alle. 

Eng mit dem vorstehenden Problem 
hängt zusammen die Frage der Aufstellung 
von sogenannten Verrechnungsprei- 
sen in der Papierindustrie. Sie kommen 
nur dann zu praktischer Bedeutung, wenn 
Rohstoffbetriebe an die Papierherstellungs- 
betriebe angegliedert sind und dieser nicht 
nur eine oder wenige Sorten herstellt. 

Es sind dies: Lumpenhalbstoffanlagen, 
Zellstoffabriken (Holz und Stroh), Holz- 
schleifereien. 

Von Nebenbetrieben der Zellstoffindustrie 
sehe ich ab; ebenso von Veredelungsbetrieben 
oder von Verarbeitungswerken. 

Es ist wenig in der Oeffentlichkeit be- 
kannt, wie Lumpenstoff berechnet wird. Dies 
kommt einmal daher, daß jede Fabrik fast 
ihre eigenen Bezeichnungen und Berechnun- 
gen hat, dann aber spielt hier mit, daß es 
sich um alte Werke handelt, die ihre 
Methoden als Fabrikgeheimnisse bewahren. 
Ob dies heute noch zeitgemäß ist, bleibe 
dahingestellt. Vielleicht bekommen wir in 
dieser Zeitschrift einmal ein Beispiel aus der 
Praxis. 

Ich denke mir die Aufmachung der Kal- 
kulation etwa so: 

Aus einem Posten Rohlumpen entfallen 
bei der Sortierung eine Anzahl sortierte 
Lumpen, deren Wert man im Anschluß an 
die Preise für Rohlumpen zuzüglich Sortier- 
kosten abzüglich Abfall ermitteln kann. 


Schwieriger scheint die Feststellung von 
Halbstoffwerten, weil die Lumpen jetzt noch 
mehrere Stadien der Verarbeitung durch- 
machen (Schneiden, Kochen, Mahlen), wobei 
wieder verschiedene Halbstoffsorten entstehen 
und als Kosten Löhne, Kraft, Kochdampf, 
Allgemeines usw. dazu kommen, ebenso 
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allerlei Verluste an Faserstof. Man kann 
nun einen Halbstoff, der etwa am häufigsten 
gebraucht wird und der aus einer bestimmten 
Rohsorte im allgemeinen ohne großen Ver- 
lust fällt, nach den Selbstkosten bewerten 
und die anderen Halbstofisorten dann dar- 
nach abstufen. 

Möglich ist auch unter Umständen Ver- 
gleich mit einer Sorte, wie sie etwa eine 
Halbstoffabrik auf den Markt bringt. Aber 
dieser Vergleich ist mit Vorsicht zu machen. 

Schwer, sehr schwer ist es, hier den 
Fundamentalsatz, bei Kalkulationen immer 
nur den Tagespreis einzusetzen, beizubehal- 
ten. Diesen gibt es im eigentlichen Sinne 
des Wortes überhaupt nicht. Jede Liefe- 
rung von Rohlumpen ist wieder etwas 
anders. Dann aber sind gerade Lumpen 
allerlei anormalen Preisschwankungen aus- 
gesetzt. Es ist Seltenheitsware und daher 
auch allerlei künstlichen Preisbeeinflussungen 
unterworfen. 

Aber man darf nun ja nicht etwa nur die 
Einkaufswerte zugrunde legen, wie es be- 
stimmt noch oft geschieht. Denn die all- 
gemeine Preisentwicklung ist doch klar 
zu erkennen. Da sie im Laufe der letzten 
Zeit immer ein Auf und Ab war, so ist es 
das beste, nicht allen Spitzen nach oben und 
unten zu folgen, sondern einer gemittelten 
Kurve, etwa so: 
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Die Zellstoff industrie folgt, soweit 
mir bekannt, streng dem Prinzip der Tages- 
preise, soweit Zellstoff für den Markt her- 
gestellt wird. Daß sie ebenfalls Spitzen, wie 
oben geschildert, ausgleicht, liegt auf der 
Hand. Es fehlt auch hier an Schilderungen 
aus der Praxis. 

Etwas anders liegt der Fall wieder bei 
Papierfabriken, die Holzzellstoffi nur 
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für eigenen Bedarf herstellen. Hier 
gibt es für den Verrechnungspreis zu- 
nächst eine Obergrenze, das ist der Markt- 
preis für die gleichartige Zellulose. Arbeitet 
der Hilfsbetrieb unter Berücksichtigung der 
eventuellen Spezialzurichtungen für den 
Hauptbetrieb teurer, so kann er auf die 
Dauer nicht gehalten werden. 

Arbeitet er billiger, so kann man den 
erzeugten Stoff der Papierfabrik zum Selbst- 
kostenpreise weitergeben. Dies verführt 
leicht dazu, daß der Hauptbetrieb infolge 
seiner billigen Versorgungsquelle zu nach- 
lässig arbeitet. Besser erscheint es, als 
Verrechnungspreis den Marktpreis zu neh— 
men und erst in der Verkaufspolitik den Vor- 
sprung auszunutzen. 

Bei Strohstoffabriken ist es 
ebenfalls schwierig, einen Marktpreis für 
Stroh zu bekommen. Der Preis schwankt je 
nach der zu zahlenden Fracht, nach der 
Jahreszeit u. a. Früher hat man sich geholfen 
durch einen Durchschnitt von mehreren 
Jahren; heute scheint mir mehr ein nach 
Monatseinkäufen gestaffelter Preis richtiger, 
wieder unter Vermeidung der Spitzen, d. h. 
man folgt nur etwa der steigenden oder 
fallenden Marktpreisbewegung. 

Bei Holzschleifereien ist wesent- 
lich, ob sie mit Wasserkraft, Dampfkraft oder 
elektrischem Strom arbeiten. 

Es sind typische Betriebe mit unter Um- 
ständen stark progressiven Kosten. Ange- 
nommen, eine Schleiferei arbeite mit Wasser- 
kraft und Stromreserve. Verbrauch bei nur 
Wasser etwa 2—3 Pfg. für 1 kg Holzschliff, 
bei Strom dagegen 5—6 Pfg. Der Betrieb hat 
Interesse daran, bei niedrigerem und unge- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1925 


nügendem Wasserstande möglichst holzfreie 
oder gering holzhaltige Stoffe zu arbeiten. 
Eventuell kauft er Holzstoff dann besser auf 
dem Markte. Hier kann man den Verrech- 
nungspreis entsprechend gestalten und so 
den Hauptbetrieb zu einer entsprechenden 
Geschäftspolitik erziehen. Das wird man 
erreichen bei zu großer Anforderung, wo 
also die Kosten stark progressiv werden, 
durch Erhöhung nötigenfalls über den 
Marktpreis hinaus. | 

Nimmt der Betrieb zu wenig ab, dann 
kann man den Holzstoff billiger weitergeben 
— eventuell unter den Selbstkosten — und 
so anspornen, wieder viel holzschliffreiche 
Papiere zu verkaufen. 

Man wende nicht ein, daß diese Maß- 
nahmen nur theoretischen Wert haben. Daß 
die Praxis großenteils instinktiv so arbeitet, 
ist bekannt, aber bei größeren Werken wird 


doch manches vom grünen Tisch gemacht, 


ohne die Kalkulation zu Rate zu ziehen. Die 
Konzernbewegung wird von selbst solche 
Maßnahmen begünstigen, die z. B. auch 
dann eintreten, wenn Nachtstrom z. B. 
wesentlich billiger ist als Tagstrom, die 
Schleiferei also möglichst nur die Nacht- 
stunden arbeitet und die Papierfabrik — 
wenn sie auch feinere Papiere herstellt! — 
dann holzhaltige Papiere nur in der Menge 
annehmen sollte, daß eben noch die Pro- 
duktion der Nachtschicht der Schleiferei 
ausgenutzt ist. 

Ein Schlußaufsatz über Fabrikkontrolle 
und einige Gedanken über die rechnungs- 
mäßige Verarbeitung der in der Kalkulation 
gewonnenen Zahlen soll noch folgen. 


(Fortsetzung folgt.) 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramlo:s. 
(Fortsetzung zu Nr. 6, S. 161.) 


Auf vielfache Anfragen teilen wir mit, daB die 
Aufsätze später in Buchform erscheinen werden. Der 


Inhalt der noch folgenden Kapitel ist folgender: 
Kapitel 5. Umrechnung des Wärmebedarfs von 
Wärmeeinheiten auf Dampf; Kapitel 6. Wärmever- 


brauch der Kochung unter verschiedenen Bedingun- 
gen; Kapitel 7. Ueber die Abfallwärme des Kochpro- 
zesses und die Möglichkeiten ihrer Ausnützung; 
Kapitel 8. Wärmetechnische Betrachtungen über den 
KochprozeB in seiner Gesamtheit, Wärmebilanzen; 
Kapitel 9. Abschließende Betrachtungen. Anhang: 
l. Ueber die Berechnung der Heizfläche von indirekt 
arbeitenden Kochern: 2. Ueber die Momentanwerte 
des Dampfverbrauches bei der Kochung. 

Die gesamte Abhandlung liegt uns schon seit 
einiger Zeit vor. Den Preis des Buches können wir 


noch nicht angeben und deshalb etwaige Bestellungen 
nur vormerken. 
Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach/RiB. 


3. Wärmeverluste, die durch 
Abgasen während der Kochung 
auftreten. 


Im Gegensatz zu den vorstehenden sind 
die Angaben, die man über die durch Ab- 
gasen zu den Laugenbehältern während der 
Kochung benötigten Wärmemengen machen 
kann, weit unsicherer. In der Tat ist es 
schwierig, hier allgemeingültige Zahlen zu 
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geben. Teils, weil die Durchführung der 
Kochung jeder. Fabrik gerade in diesem 
Punkte eine andere ist, teils deshalb, weil 
sich gerade dieses Gebiet durch einen be- 
sonderen Mangel an Beobachtungen aus- 
zeichnet und teils schließlich, weil auch die 
Qualität des erzeugten Zellstoffes, zufolge 
veränderter Dauer der Kochung hierauf 
Einfluß hat. Wenn trotzdem der Versuch 
gemacht wird, auch für die Größe jener 
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Temperatur der Gegendruck derart erhöht, 
daß schließlich nur reichliches Abgasen oder 
selbst Abziehen von Kocherlauge die Mög- 
lichkeit zum Eintritt von neuem Dampf 
schaffen kann. 

An und für sich steht im Kocher reich- 
lich Raum zur Verfügung, um wenigstens 
den allergrößten Teil des direkt eintretenden 
Kochdampfes als Kondensat aufnehmen zu 
können. Ein großer Teil des Holz-Poren- 


Zusammenstellung 4. 


kg Holz abs. trocken in 1 cbm 


verfügbares freies) 
Volumen in 1 cbm 
Kochernetto- jebm 
Volumen 


genügt für die Konden- 
satmenge, die im ideal 
isolierten Gefäß das 
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Praktisch mögliche 
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Erwärmung 10 


verfügbares freies 
Volumen in 1 cbm 
Kochernetto- ſebm 
Volumen 
genügt für die Konden- | 
satmenge, die im ideal | 


0 
isolierten Gefäß das 92 
Kochgut erwärmt um 
Praktisch mögliche 866 940 


Erwärmung 


Wärmemengen konkrete Zahlen zu geben, 
so müssen sie unter diesem Gesichtspunkt 
betrachtet werden. 

Im allgemeinen kann man sagen, daß für 
das Abgasen beim indirekten Verfahren 
geringere Dampfmengen verbraucht werden 
als beim direkten. Beim direkten Verfahren 
wird durch den unmittelbar in das Kocher- 
innere eintretenden Dampf der Gasraum 
des Kochers dauernd vermindert, dadurch 
und durch die gleichzeitig steigende 
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co 100° 


cv 0,160 | O0, 17) œ 0,181 


~ 0,193 
W 132° | co 142° 
| 


Holz mit 
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0 0 
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volumens ist ja zu Beginn der Kochung noch 
von Luft erfüllt, könnte also nach deren 
Austreiben Raum für das anfallende Kon- 
densat liefern. Allem Anschein nach erfolgt 
das Verdrängen dieser Luftmenge nur lang- 
sam, jedenfalls zumeist in langsamerem 
Tempo, als daß genügender Raum für sich 
bildendes Kondensat zur Verfügung stände. 
Zweifellos kann aber durch geeignete Füh- 
rung der Kochung die Unstimmigkeit zwi- 
schen diesen beiden Faktoren gemindert 


Abb. 23. 
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werden. Daß hiermit unter Umständen nicht 
unerhebliche Wärmemengen eingespart wer- 
den können, liegt auf der Hand. 

Die Zusammenstellung 4 gibt darüber 
Auskunft, wie groß unter verschiedenen Be- 
dingungen das im Kocher für Kondensat zur 
Verfügung stehende Volumen ist. 

Die Verluste an Wärme durch Abgasen 
sind nicht auf das Ankochstadium beschränkt, 
vielmehr gehen trotz der schließlich immer 
vollständiger werdenden Durchtränkung des 
Kochgutes und trotz seines Zusammensinkens 
auch noch während der Fertigkochperiode 
für diesen Zweck ziemliche Wärmemengen 


— 
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/000 WE 


cbm Nellovolumen 


Abgaswärme bei Kochern verschiedener 
Größe. Ungefähre Beträge. 


ter! darauf hin, daß das Abgasen auch einen 
Vorteil für die Kochung mit sich bringt: es 
trägt in hohem Maße dazu bei, die Zir- 
kulation der Lauge im Kocher lebhafter zu 
gestalten. Hierdurch werden wiederum die 
Gleichmäßigkeit des Kochgutes und auch die 
Schnelligkeit der Kochung selbst günstig be- 
einflußt. 

E. Richter hat auch Angaben gemacht 
darüber, wie groß beim direkten Ver- 
fahren die Wärmemengen sein können, 
die durch Abgasen beansprucht werden. Für 
einen Kocher mit 106 cbm Netto- bzw. 
122 cbm Bruttovolumen veranschlagt genann- 
ter Autor ihn zu rund 13,5% des Gesamt- 


1 W. f. P., Festheft 1022, S. 72. 
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wärmebedarfes der Kochung. Mit den ge- 
gebenen Zahlen kann man errechnen, daß 
das für die angeführte Kochergröße rund 
1 800 000 WE bedeutet. 

Aus eigenen Versuchen ergeben sich doch 
durchgehends kleinere Zahlen. Es wurde 
gefunden, daß durchschnittlich beim direkten 
Verfahren zwischen 8 bis 11% der Gesamt- 
wärme für das Gasen benötigt werden. 
Als durchschnittlichen Wert darf man also 
etwa 10% des Gesamtwärmebedarfes an- 
sehen. Die gemachten Beobachtungen lassen 
weiter erkennen, daß, sonst gleiche Ver- 
hältnisse vorausgesetzt, die für vorliegenden 
Zweck benötigte Wärme nicht ganz direkt 
proportional mit steigender Kochergröße 
Vermutlich ist die Erklärung 
hierfür darin zu suchen, daß die Ankoch- 


periode bei großen Kochern mit Rücksicht 


auf die Dampfanlage sich zumeist über 
einen längeren Zeitraum erstreckt als bei 


kleinen Aggregaten. Hierdurch wird während 


dieser Periode ein reichlicheres Aufsaugen 
von Lauge bewirkt, und daher werden die 
Verhältnisse bei den großen Einheiten etwas 
zum Vorteilhaften verschoben. 

Umgerechnet in Wärmeeinheiten wird 
man beim direkten Verfahren etwa 
die folgenden Zahlen gelten lassen dürfen. 

Wärmeaufwand für Gasen beim direkten 


Verfahren: 
Kochergröße cbm insgesamt WE WE/ebm 
netto 
50 600 000 12 000 
100 1 100 000 11 000 
200 2 100 000 10 500 
300 2 900 000 9670 


Beim indirekten Verfahren wird 
man sich aus einleuchtenden Gründen zumeist 
mit beträchtlich geringeren Wärmemengen 
behelfen können. Auf Grund von Beobach- 
tungen dürften hier die folgenden Zahlen 
ungefähre Gültigkeit haben. 

Wärmeaufwand für Gasen beim indirekten 


Verfahren: 
Kochergröße cbm WE insgesamt WEIchm 
netto 
50 250 000 5000 
100 450 000 4500 
200 850 000 4250 
300 1 150 000 3830 


Es sei endlich die Bemerkung gemacht, 
daß die gegebenen Zahlen eher untere als 
obere Grenzen darstellen (Schaubild 23). 

Man findet häufig die Ansicht vertreten, 
daß die hohen Verluste, welche Abgasen 
bedingt, vermieden oder doch schr einge- 
schränkt werden können, wenn man statt 
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Gas abzuziehen, aus dem Kocher Laugen- 
flüssigkeit abläßt. Falls man von der Mög- 
lichkeit der Wiedergewinnung der Wärme im 
abgestoßenen Gas oder der übergetriebenen 
Lauge absieht und also die Kochung als 
einen in sich abgeschlossenen wärmetechni- 
schen Vorgang betrachtet, so ist die Frage 
berechtigt, was eigentlich in beiden Fällen 
erreicht werden kann. 

Wenn ein nach dem direkten Verfahren 
arbeitender Kocher mehr und mehr durch 
Kondensat gefüllt wird, so ist ohne weiteres 
klar, daß in einem solchen Falle allein durch 
Ablaugen Möglichkeit zum Eintritt beträcht- 
licher neuer Dampfmengen geschaffen wer- 
den kann. Wie verhält es sich aber, falls im 
Kocher an und für sich genügender Gasraum 
vorhanden ist, aber zu hoher Gasdruck dem 
Eintritt von neuem Dampf Widerstand ent- 
gegensetzt. Ist es in einem solchen Falle 
zweckmäßiger, zu laugen oder abzugasen ? 
Die Antwort auf diese Frage lautet, daß hier 
nur Abgasen nachhaltig entlasten kann. 

Der Druck im Gasraum des Kochers bei 
einer bestimmten Temperatur setzt sich zu- 
sammen aus dem des Lösungsmittels (Wasser) 
und dem der schwefligen Säure. Dank der 
verhältnismäßig schwachen Konzentration 
der Sulfitlauge ist der Druck des Wasser- 
dampfes in diesem Falle nahezu gleich jenem, 
den dieser Dampf allein bei der bestimmten 
Temperatur ausübt. Der Druck des Gases 
kann, da genaueres Beobachtungsmaterial 
nicht vorliegt, doch mit aus den in der Praxis 
am Kocher festgestellten Drücken für ver- 
schiedene Konzentrationen der Lauge und 
für wechselnde Temperaturen wenigstens an- 
nähernd ermittelt werden. Außer von der 
Konzentration der Lauge hängen beide Teil- 
drücke im wesentlichen nur von der Tempe- 
ratur ab. Da der Gasraum über der Koch- 
flüssigkeit, gemessen am Flüssigkeitsvolumen, 
klein ist, sind die dort vorhandenen Gewichts- 
mengen von Wasserdampf und Gas selbst 
nur außerordentlich klein gegenüber denen, 
die sich in der Flüssigkeit selbst befinden. 

Wird nun dieser Gasraum durch Ablassen 
von Lauge vergrößert, so tritt folgendes ein. 
Aus der Kochlauge verdampfen unmittelbar 
Gas und Wasser, und da sich hierdurch ihre 
Konzentration nur ganz unwesentlich ändert, 
wird innerhalb sehr kurzer Zeit mit großer 
Annäherung wieder jener Druck dort herr- 
schen, welcher vorher bestand. Eine wesent- 
liche Druckverminderung könnte allein durch 
größere Konzentrationsänderung der Lauge 
erreicht werden. Diese ist ihrerseits nur 
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erzielbar, wenn erhebliche Bruchteile der 
Gesamtlauge dem Kocher entzogen würden, 
also eine Arbeitsweise, die wenigstens so 
ohne weiteres nicht immer durchführbar ist. 

Anders liegen die Dinge beim Abgasen. 
Hier verdampft in erster Linie das verhält- 
nismäßig wenig lösliche Gas, so daß eine 
Aenderung seiner Konzentration in der Lauge 
erreicht werden kann, welcher Umstand dann 
auch eine merkliche Drucksenkung mit sich 
führen muß. 

Die Verhältnisse beim Abgasen erinnern 
sehr an jene bei der Destillation, der Tren- 
nung eines leichtflüchtigen Stoffes von seinem 
schwerer flüchtigen Lösungsmittel. Obwohl 
die Uebereinstimmung keineswegs restlos ist, 
fühlt man sich doch versucht, die Gesetze, 
die jenen Prozeß beherrschen, auch im vor- 
liegenden Falle anzuwenden, und zwar um 
rechnungsmäßig die Wärmemengen zu finden, 
die das Abgasen verbraucht. Wenn auch 
einige der hierzu notwendigen Voraussetzun- 
gen nur auf Grund der Beobachtungen in 
der Praxis gewählt werden können, so sind 
trotzdem solche Rechnungen durchgeführt 
worden. Beispielsweise hat sich dabei fol- 
gendes ergeben. Eine Drucksenkung von 
je V kg durch Abgasen erfordert im Durch- 
schnitt während der ganzen Kochung jedes- 
mal rund 2000 WE für 1 cbm Flüssigkeit. 
Um diese mit den gegebenen Zahlen 
vergleichen zu können, sei ein Zahlenbeispiel 
herangezogen. Bei einem direkt arbeitenden 


Kocher mit 250 cbm Volumen wurde im 


Verlaufe einer Kochung siebenmal abgegast, 
wobei im Durchschnitt die Drucksenkung 
etwa obigem Betrage entsprach. Hiermit 


‚errechnet sich bei ungefähr 190 cbm Flüssig- 


keitsvolumen ein Gesamtwärmebedarf von 
rund 2700000 WE, was mit dem aus 
Schaubild 23 entnommenen Werte bes- 
ser übereinstimmt, als man erwarten sollte. 
Das Abgasen, insonderheit das im Anfang 
der Kochung geschehende, ist gleichzeitig 
mit einem Abstoßen von Lauge verbunden. 
Hierdurch wird der Wasserwert des Kocher- 
inhaltes etwas vermindert. Bei den folgenden 
Vergleichsrechnungen ist jedoch auf den 
Einfluß, den diese kleine Verringerung des 
Wasserwertes auf den Wärmeverbrauch der 
Kochung hat, nicht Rücksicht genommen 
worden. Erst bei später zu beschreibenden 
Beispielen aus der Praxis und der Aufstellung 
der Wärmebilanz für Kochungen ist dieser 
Umstand mit in Rechnung gesetzt worden, 
da sich hier meist greifbare Ziffern für diesen 
Betrag finden ließen. (Fortsetzung folgt.) 
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Das Rinman-Verfahren. 


Zellstoffwerke Regensburg Aktiengesell- 
schaft erklärt in Nr. 5, daß die mir ange- 
drohte Klage nicht eingereicht wird. Das 
hätte sie schon früher erklären können, weil 
sie schon vor meinem Ersuchen in Nr. 2, 
mich zu verklagen, gewußt hat, daß ich nur 
die Wahrheit mitteilte. | 


Das Rinman-Verfahren wurde von Prof. 


Heuser im Papierchemiker-Verein lobend be- 
sprochen; Dr. Sieber und ich machten unsere 
Einwände geltend. Prof. Reisenegger, Char- 
lottenburg, hielt im angewandten Chemiker- 
Verein einen lobenden Vortrag über das 
Verfahren und die Technische Hochschule 
Charlottenburg hat dem Erfinder für seine 
Verdienste um die Zellstoffindustrie das 
Ehrendoktorat verliehen. Ohne Zweifel ist 
der Gefeierte ein verdienstvoller Chemiker. 
An den Tatsachen, die ich berichtete, läßt 
sich aber nichts ändern. 


Ich habe kein persönliches Interesse, 
gegen das Verfahren zu sprechen. Ich schätze 
den Erfinder. Aber ich halte den Brennstoff- 
verbrauch des Verfahrens für zu hoch. Das 
Verkoppeln zweier voneinander sonst unab- 
hängiger Konjunkturen, der des Zellstoff- 
marktes und des Chemikalienmarktes, belastet 
das Verfahren, denn es muß auf beiden 
Märkten eine gute Konjunktur herrschen, 
damit sich Vorteile zeigen. 

Ich dachte eine Pflicht zu erfüllen, wenn 
ich ohne Rücksicht auf. persönliche Bekannt- 
schaften mich äußere. Gerade die in Nr. 5 
erwähnten Vorträge und die Ehrung durch 
die größte deutsche Technische Hochschule 
und der jeweilige Hinweis auf die Erfolge 
der deutschen Fabrik haben mich veranlaßt, 
das im Wochenblatt für Papierfabrikation zu 
tun. Lieber als in einer ausländischen Zeit- 
schrift. Dr. A. Klein. 


Württembergiſche Papiergeſchichte. 


Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Archiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 41/1924, S. 2603.) 


Nr. 66. 


Die Hochfürſtlich Ellwangiſche Papier⸗ 
mühle zu Anterkochen. 


Die große und mächtige gefürſtete 


Probſtei Ellwangen, deren Pröbſte auf 
Reichstagen (nach dem Abt von Kempten) 
unter den Fürſten ſaßen, war neben Hirſau 
auch eine ſchätzbare Pflegſtätte für Kunſt 
und Wiſſenſchaft und führte auf ihrem 
Wappenſchild eine goldene Inful in 
ſilbernem Felde. 

Fürſtprobſt Johann Chriſtoph I. von 
Weſterſtetten (ſpäter Biſchof von Eichſtätt) 
förderte außerdem Gewerbe und Induſtrie; 
ſein Land hatte ihm die Gründung des 
erſten Eiſenſchmelzofens bei Abtsgmünd 
wie auch der Papiermühle zu Anterkochen 
zu verdanken. Erfreulicherweiſe ſind ſo⸗ 
wohl des Gründers Bild als auch die 
Gründungsurkunde erhalten ge— 
blieben; letztere lagert im K. Württ. Filial⸗ 
Archiv und kann hier wegen ihres großen 
Amfanges nur auszugsweiſe mitge- 
teilt werden: „genannter Fürſtpropſt macht 
khundt und offenbar, daß er zum Wohl 
von Landt und Leutt Ellwangen eine 
Pappeyer Mühlin zun Anderkochen hat 


auferbauen lafen uf zwo Byttinen gericht 
und vergibt ſolche dem 
Hanſen Zückh, 
Maiſtergeſelle von Khempten, 


uf acht jahr in Beſtandt gegen järlich uf 


Bartholomäi zu erlegenden Beſtandzins 
von zweyhundert Gulden, ſo aber die 
Mühlin nach vier Jar in guetten gang 
khomen ſolle Zückh noch järlich 40 Gulden 
weiter geben. Das der fürſtlichen Canzlei 
notdürftig Pappeyer aber ſolle er liefern 
das Riß groß Regal um vierthalb 
Gulden 
geringer Regal um dritthalb 
Gulden 
Poſtpappeier um 25 Batzen 
gemeines Canzlei oder 
Schreib um 18 Batzen 
klein Copierpappir um 12 
Batzen 
Maculaturpappir 
Kreutzer. 
Zückh follen neben Genieſung eines Gar- 
tens jerlich zwainzig Klafter Brennholz 
und zwey Fueder Kholen aus den fürſtlichen 
Waldungen ausgefolgt werden. Geben 
Ellwangen 23 Auguſti 1613.“ 


um 30 
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Die Papiermühle war am Kocher zwi- 
ſchen der Eiſenſchmiede und dem Dorf 
erſtanden. Auch das erſte Inventa⸗ 
rium dieſer Papiermühle vom 3. März 
1614 iſt noch erhalten, laut welchem der 
Betrieb mit 3 Rädern, 12 Büttenloch mit 
46 Stempfel, zwei Bütten, 2 Naß⸗ 
und 2 Trockenpreſſen begonnen wurde. Der 
Inhalt dieſes Inventars iſt von dem in 
der Einleitung bei Werkſtatt abgedruckten 
Inventar des Jahres 1649 wenig ver⸗ 
ſchieden. 

Meiſter Zinkh (wie er ſpäter geſchrieben 
ſteht) hat im Verein mit ſeinem Formen⸗ 
macher vielleicht nur aus Verſehen gegen 
den alten Brauch, das Herrſchaftswappen 
ins Papier zu ſetzen, gehandelt, wenn er 
mit W.⸗Z. 183 das Wappen der Stadt 


W. -Z. 183. 


/ der wirklichen Größe. 


Ellwangen führte, bei welchem das K wohl 
für Kochen zu leſen iſt; daß er auch R- 
papier machte, wurde bereits dort geſagt. 

In den Jahren 1621 und 1628 wurden 
bereits verſchiedene Reparaturen und Ver⸗ 
beſſerungen in der Papiermühle vorge- 
nommen. 

Mit Vertrag vom 2. Auguſt 1628 
wurde als neuer Beſtänder der Papierer⸗ 
meiſter 

Geora (Jerg) Ernst 
aufgenommen und auf acht Jahre ein 
Handlohn von 220 Gulden ausbedungen. 

Den 30jährigen Krieg ſcheint die Pa⸗ 
piermühle überſtanden zu haben; doch haben 
einkehrende Soldaten „härene Strick und 
einen Leimkeſſel“ gut gebrauchen können; 
auch Beſtänder Ernſt war 1651 noch am 
Leben und in Tätigkeit. 

Nachfolger des Ernſt wurde 

1651, 29. IX. Leonhard $ hmidt, 
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welcher für zunächſt drei Jahre nur 100 
Gulden jährlich zu geben hatte. Das war 
ein rühriger, tüchtiger Papierer, deſſen 
36jährigem Schaffen wir eine große Anzahl 
hübſcher und intereſſanter Waſſerzeichen zu 
verdanken haben: außer ſeinen Monogram- 
men, W.⸗Z. 184 und 185, wurde noch ein 


W. -. 185. 


RE 
LS A 
e 


1684. 
½ der wirklichen Größe. 


einzelnes Kleeblatt gefunden, und mit R- 
papier allein begnügte er ſich nicht, er ſetzte 
gar noch ein Aracher Horn daneben. 
(W. -Z. 186.) Endlich begann er, das 


W. ⸗Z. 186. 


1665. 
/ ͤ der wirklichen Größe. 


Wappen des regierenden Fürſtprobſtes, in 
dieſem Fall des „Johann Chriſtoph IV. 


Adelmann von Adelmannsfelden“, W.. 


187, zu führen, welch ſchöner Brauch von 
allen Nachfolgern bis zur Säkulariſation 
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beibehalten wurde. Dieſe zahlreichen Pa- 
pierſorten laſſen wohl auf namhaften 
Papierverbrauch in der Probſtei ſelbſt, wie 
auch auf ſonſt guten Abſatz ſchließen. 


W. -Z. 187. 


1684. 
3, der wirklichen Größe. 


Nach Schmidt übernahm mit Vertrag 

vom 14. 6. 1688 ſein Tochtermann 

Hans Caspar Bullinger 
den Beſtand der Papiermühle; er ift der 
Stammvater einer weit verzweigten, bod: 
geachteten Papiererfamilie.“ 

Mehreren erhalten gebliebenen Be— 
ſtandbriefen iſt zu entnehmen, daß die 
Pröbſte den Meiſtern die Mühle nun auf 
jeweils ſechs Jahre in Beftand gaben und 
hiefür „200 fl. Reichung“ verlangten. 


W. -Z. 189. 


6 


W.. 3. 188. 


PCR 


/ der wirklichen Größe. 


Bullingers Papiere enthalten die W. 
3. 188 und 189; er verfertigte auch Hirſch⸗ 
papier, führte ein größeres Modell des 
Adelmann⸗Wappens, W.-3. 190, und ſetzte 


Ft. v. Hößle's Bullinger⸗Chronik in Hof- 
manns Papier⸗Zeitung 1911, Nr. 43, 44, 45. 


Nr. 7 1925. 


— ——— — 


dem ſchönen Monogramm ſeines Schwie⸗ 
gervaters, W.⸗Z. 185, noch feine eigenen 
Buchſtaben unter. Bullinger ſcheint ſich 
Vermögen erworben zu haben, denn 1696 
konnte er ſich eine Papiermühle zu Chriſt⸗ 
garten im bayeriſchen Nies kaufen, deren 
Verwaltung er ſeinem Sohn Leonhard 
übertrug. Das war kluge Vorſicht von 
ihm, ſich und ſeiner Familie eine weitere 
Heimat zu ſichern, denn die Beſtandmühle 
konnte ihm ja leicht entzogen werden. 
Die Herren Pröbſte ſcheinen aber mit 
ihm zufrieden gewefen zu fein, denn er 


blieb in Anterkochen wohnen und erreichte 


das hohe Alter von etwa 90 Jahren! 


W.-3. 190. 


/ der wirllichen Größe. 


1741 wußte ein Enkel Bullingers 

Georg Friedrich Bullinger 
von Chriſtgarten den damaligen Fürſtprobſt 
Franz Georg Graſen von Schönborn zu 
beſtimmen, ihm die Hochfürſtliche Papier— 
mühle für 2000 fl. käuflich abzutreten; das 
war für die Familie Bullinger eine bedeu- 
tungsvolle Veränderung, nachdem in dem 
Kaufbrief vom 13. September 1741 die 
Papiermühle als „neu erbaut“ be 
zeichnet iſt. 

Bullinger folle jährlich 20 fl. Heller- 
geld zum Oberamt Kochenburg reichen, 
ſolle die Papiermühle als „Erbgut erſter 
Gattung“ inhaben; er, ſeine Erben und 
Nachkommen feien der Fürftlihen Probſtei 
zum Oberamt Kochenburg vogtbar, gericht— 
bar und mit aller hohen und niederen 
Jurisdiction unterworfen, der Hand: und 
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Mähnidienſte, aber auch aller Steuern, 
Winter- und Nachtquartier auf ewig be- 
freit. Ferner müſſe jeweiliger Beſitzer zu 
ewigen Täg zur Hofkammerkanzlei zu Ell— 
wangen jährlich liefern: 


3 Rys Regalpapier zu 4 fl. 
26 „ Poſtpapier zu 1½ fl. 
42 „ Schreib- oder Kanzleipapier zu 


1 fl. 3 Batzen 
40 „ Konzeptpapier zu ! fl. 3 Batzen 
15 „ Makulatur zu ½ fl., 
alles in bisheriger Größe und genügſam 
mit Leim verſehen. 
Damit jeweiliger Beſitzer ſein Gewerbe 
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ohne Hindernis und Abmangel der Lumpen 
forttreiben könne, wird ihm erlaubt, im 
Fürſtentum Ellwangen die Lumpen einzu— 
handeln, während die Beamten jeden Mn- 
berechtigten beſtrafen und die Lumpen 
einziehen ſollen. 

Auch benötigtes Brenn- und Bauholz 
wird der Papiermühle zum landläufigen 


Preis aus den fürſtlichen Waldungen an⸗ 


gewieſen, endlich dürfen die Nachbarn 
durch zuviel Waſſerentnahme aus dem 
Kocher den Papiermühlenbetrieb nicht be— 
einträchtigen, da ohne Waſſer die Papier- 
mühle nicht geführt werden könne. 


(Fortſetzung folgt.) 


Hirschberg-Warmbrunn. 


Zu unserem unter obiger Ueberschrift 
erschienenen Artikel in Nr. 5 haben wir 
nach Erhalt von Unterlagen folgendes nach- 
zutragen: 


Die schwedische Papierfabrik Billeruds 
Aktiebolag arbeitet bereits auf zwei vom 
Füllnerwerk gelieferten Langsieb- Papier- 
maschinen von 2950 und 3650 mm Breite 
fettdichte Papiere. 


Die zur Vorbereitung des Stofis dienenden 
Holländer sind mit Basaltlava-Garnituren 
ausgerüstet, welche, wie uns mitgeteilt wird, 
von den Füllnerwerken seit Jahren selbst 
hergestellt werden. 


Das fertige Papier wird auf einer Füllner- 
Duplex-Schneidemaschine von 4,5 m Arbeits- 


breite neuester Konstruktion in Bogen 
geschnitten. Die Bedienung dieses Riesen- 
querschneiders ist mit Hilfe von fahrbaren, 
leicht auswechselbaren Rollgestellen auf das 
denkbar einfachste gestaltet. 

Das Füllnerwerk hat im letzten Jahr 12 
Papierfabrikseinrichtungen für das In- und 
Ausland in Auftrag erhalten, daneben eine 
große Menge einzelner Hilismaschinen für 
Schleifereien, Zellulose- und Papierfabriken. 
Außerdem wurde eine große Anzahl älterer 
Papiermaschinen durch Umbauten moderni- 
siert. Die Firma ist voll beschäftigt und 
arbeitet in den Werkstätten teilweise in 
Doppelschichten. Eine große Anzahl von 
Spezialimonteuren sind auf Montagen im In- 
und Ausland beschäftigt. Ki. 


Auslands-Rundschau. 


England. 

Die letzten Vierteljahrsveröffentlichungen 
der Amalgamated Society of Pa- 
permakers, die sich mit der Halbjahrs- 
periode April—September vorigen Jahres be- 
schäftigen, geben ein sehr befriedigendes 
Bild der Gesellschaft. Das Haben der Ver- 
einigung betrug Ende September 4274 £, am 
12. Juli waren 78 neue Mitglieder ange- 
meldet. Z. 


Asphaltpappe. 

Paper Trade Review vom 16. Jan. 1925. 

Bei vielen dicken Papiersorten, Pappe 
usw. werden die äußeren Lagen aus besserem 
Material hergestellt als die inneren. In 
neuerer Zeit macht sich Bedarf an erst- 
klassigem Papier geltend, das wasserdicht 
ist und zugleich Schutz gegen Insekten bietet. 


Nach einer Erfindung wird die Füllmasse 
durch eine oder mehrere Lagen Asphalt 
ersetzt, welche durch dünne Stofischichten 
voneinander getrennt werden. Zu diesem 
Zweck wird flüssiger Asphalt mit einem 
kleinen Prozentsatz Ton vermengt, Wasser 
hinzugefügt und umgerührt. Diese Masse 
wird dann in den gewöhnlichen Papierstoff 
eingeführt. Der hieraus entstehende Bogen 
wird noch widerstandsfähiger durch Hinzu- 
fügen von weiteren Asphaltlagen. Das Ver- 
fahren ist patentiert und wird in Kalifornien 
praktisch verwertet. Ueber diese so herge- 
stellte Pappe wird berichtet, daß sie nicht 
nur wasserundurchlässig ist, sondern auch 
um 20 % stärker als gewöhnliche Pappe von 
gleicher Dicke. Vom technischen Standpunkt 


aus ist diese Verwendung von Asphalt ein 
5 


weiteres interessantes Beispiel für die 
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Asphalt-Wasser-Emulsion, welche mit Hilfe 
von einem fein verteilten und teilweise 
kolloiden Stoff, wie Ton, erreicht wird, wenn 
auch nicht alle Tonarten sich hiefür eignen. 
Sch. 


Frankreich. 
Die Zellulosepolitik. 

Der französische Handelsminister befür- 
wortete in der ersten Sitzung des Comite con- 
sultatif supérieur du Commerce et de l'indu- 
strie die Gründung eines Landesamts für Holz 
und Zellulose (Office National des bois et de 
la cellulose), das von den beteiligten Industrien 
unterhalten werden soll. Bei dieser Veranlas- 
sung gab Herr Mauban, der Vorsitzende 
des Vereins der französischen 
Papier- und Pappefabrikanten, 
die Richtlinien für die Entwicklung der Indu- 
strie an. Die französische Papierindustrie 
muß sich in erster Linie und in möglichst 
großem Umfang die Herrschaft über ihre 
Rohstoffe sichern, einmal, um den Bedarf des 
Landes an Papier und Pappe zu decken und 
dann um den Bedürfnissen der nationalen 
Verteidigung gerecht zu werden. Er kommt 
dabei zu dem Ergebnis, daß Frankreich an 
eine rationelle und wirtschaftliche Verwertung 
der kolonialen Faserstoffe infolge ihrer Min- 
derwertigkeit gegenüber der Tanne und 
infolge der großen Entfernungen nicht denken 
könne. Eine Ausnahme macht allerdings das 
algerische Alfagras, das bekanntlich in der 
Fabrik La Traille (Vaucluse) verarbeitet wird. 
Die Zukunftspläne der französischen Papier- 
industrie müssen sich also allein auf die 
Entwicklung der einheimischen Hilfsquellen 
konzentrieren. Zu diesem Zweck muß eine 
Kcntrolle der bestehenden Wälder eingeführt 
und eine progressive Aufforstung vorgenom- 
men werden. Frankreich hat melır als 250 


Papierfabriken und außerdem 30 Papierstoff- . 


fabriken, letztere meistens in Verbindung mit 
Papierfabriken. Ihre Produktion wird auf 
100 000 Tonnen Zellulose geschätzt, während 
für den französischen Bedarf jährlich 400 000 
Tonnen nötig sind. S. 


Italien. 

In Rom ist der italienisch-finnische I lan- 
delsvertrag unterzeichnet worden, wodurch 
Italien den Zolltarif des meistbegünstigten 
Staates erhält. Es heißt auch, daß Zellulose 
einfuhrfrei ist und Holzstoff denselben Vor- 
zugstarif hat, wie er zwischen Italien und 
Oesterreich besteht. Auf der anderen Seite 
erhalten die Italiener Erleichterungen für den 
Schwefelexport nach Finnland. In den ersten 
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Monaten 1924 sind etwa 75 600 Tonnen Zel- 
lulose eingeführt worden. Der Papiermarkt 
war in den letzten Wochen sehr lebhaft mit 
fester Tendenz. Die mittelfeinen Papiere sind 
am meisten gesucht. 


Schweden. 


Nach der amtlichen Statistik hat der 
Export von Holzmasse, Pappe und Papier 
von 1363000 tons im Jahr 1923 auf 
1 775000 tons im vergangenen Jahr zuge- 
nommen. Die Holzmasse allein erfuhr eine 
Steigerung von 1044000 tons (1923) auf 
1414000 tons (1924). Verglichen mit dem 
Jahr 1913 zeigt die Ausfuhr von nassem 
Holzstoff im Jahr 1924 eine Zunahme von 
27 /, die von Sulfitzellstoff von 34 % , Sulfat- 
zellstoff 188% und Zeitungsdruckpapier 
171%. S. 


Nachdem der Lockout für 1. Februar 
proklamiert war, wurde am 30. und 31. Jan. 
nochmals unterhandelt, um den offenen Streit 
zu vermeiden. Der Schiedsmann legte einen 
Vermittlungsvorschlag vor, welcher den Par- 
teien übergeben wurde, und auf welchen bis 
zum 17. Februar Antwort gegeben werden 
soll. In der Zeit, in welcher der Vorschlag 
zur Abstimmung bei den Mitgliedern ist, 
wird derselbe für Außenstehende geheim- 
gehalten. Der Schiedsmann stellte dem Pa- 
pierfabriksverband und der schwedischen 
Arbeitgebervereinigung anheim, ihren Be- 
schluß über den Lockout bis zum 19. Februar 
aufzuschieben und bis zu dieser Zeit die 
Lohnsätze des alten Vertrages zuzulassen. 

D. 


Finnland. 

Finnlands Papierausfuhr im Jahr 
1924 beträgt 192793 Meter-Tonnen gegen 
173319 im Vorjahr. Die Leistungsfähigkeit 
der finnischen Fabriken ist durch die Auf- 
stellung einer weiteren Papiermaschine etwas 
erhöht worden, aber mit einer namhaften 
Vermehrung der Papierproduktion ist in An- 
betracht der dortigen hohen Zinsen und der 
Kapitalknappheit nicht zu rechnen. Gegen 
300 000 Tonnen Papier wurden gegen Ende 
des Jahres 1924 und lieferbar Anfang 1925 
nach Rußland verkauft. S. 


Vereinigte Staaten. 
Paper Trade Journal. 
Die Kalamazoo Paper Co., welche 
bessere Papiere herstellt, beabsichtigt im 
l.aufe des Jahres eine bedeutende Erweite- 


— ——— 
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rung ihres Werkes mit einem Kostenaufwand 
von annähernd 1 Million Doll. vorzunehmen, 
wodurch dann die Tagesproduktion auf 200 
tons gebracht wird. Es ist zunächst eine 
Langsiebmaschine von 168 Zoll mit einer 
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Tagesleistung von 50 tons in Auftrag ge- 
geben. Die Fabrik hat dann im ganzen 6 
Papiermaschinen und wird eine der größten 
Amerikas sein, die Schreib- und Buchpapiere 
und andere feine Sorten fabriziert. S. 


ea 


Aus Industrie und Praxis. 


Hydraulischer Mehrpressenschleifer oder Stetig-Schleifer? 


Die Beantwortung dieser Frage erfordert 
vor allem eine genaue Betrachtung der zur 
wirtschaftlichen Erfüllung des Schleifer- 
prozesses grundlegenden Bedingungen. 

Der Schleifprozeß ergibt sich aus dem 
Anpressen von Holz an einen rotierenden 
Stein unter Zugabe von Wasser. Dieser 
Grundgedanke besteht schon seit über 80 
Jahren. Die Entwicklung der Holzschleif- 
maschinen läßt deutlich erkennen, daß man 
versuchte, eine möglichst große Schleiffläche 
auszunutzen. So entstanden aus dem ersten 
Einpressen-Versuchsschleifer die Mehrpressen- 
Schleifer mit horizontaler und vertikaler 
Achse, von denen die ersteren eine Aus- 
nützung fast der halben, die letzteren da- 
gegen fast der ganzen Zylindermantelfläche 
des Schleifsteines zuließen. Die weiter ent- 
standenen Abarten können als überholt und 
unwesentlich ausscheiden. 

Wirtschaftliche Bedeutung haben nur noch 
die Apparate behalten, welche den Stein 
horizontal lagern und die Pressen oberhalb 
der Achse angeordnet bekommen. 

Warum hat man nun die Anordnung 
vieler nebeneinander liegender schmaler Pres- 
sen verlassen? Weil man erkannt hat, daß 
die abgeschliffenen Holzfasern 
besser aufgeschlossen werden, wenn sie ge- 
zwungen sind, nach Verlassen ihrer Erzeu- 
gungsstelle einen möglichst langen Weg 
zwischen Stein und Holz zu nehmen; je 
schmäler die Presse, um so geringer diese 
Gelegenheit. . 

Die Kraftaufnahme eines: Schleifers ist ab- 
hängig von der Schleiffläche und der An- 
pressung des Holzes, die dabei erzielte 
Schliffmenge dagegen von der Holzart sowie 
der Körnung und Schärfung des Steines, der 
Grad der Aufgeschlossenheit des Holzschliffs 
bei gleichbleibenden vorerwähnten Verhält- 
nissen von der am Stein liegenden Holzfläche. 
Diese letztere Behauptung läßt möglichenfalls 
den Schluß ziehen, daß bei übermäßig breiter 
Fläche ein Totschleifen des Stoffes eintreten 


könnte. Das tritt durchaus nicht ein, wenn: 


durch entsprechende Wahl der Schärfung 


bedeutend 


infolge tiefen Eindringens der Körnung in 
das Holz diejenigen Kanäle in der Schleifer- 
richtung geschaffen werden, welche zur Auf- 
nahme des groben Holzschliffes dienen, der 
dann im Verlauf des Raffineurweges zu einem 
Grad der Feinheit gelangt, der dem zu er- 
zeugenden Stoff vorgeschrieben ist. Daraus 
geht auch hervor, daß Feinschliff auf Stetig- 
Schleifern spezifisch in größerer Menge 
hergestellt werden kann als auf Kasten- 
Schleifern. 

Deshalb werden diejenigen Schleifarten 
die besten wirtschaftlichen Erfolge in Güte 
und Menge bei gleichem Kraftaufwand 
bringen, welche den Vorschub des Holzes in 
geschlossenster Form, also mit den geringsten 
Zwischenräumen ermöglichen. Das beweisen 
am besten die Versuche des Herrn Prof. 
Kirchner, welche mittels parallel geschnittenen 
Hölzern, also mit stets gleichbleibenden, voll- 
kommen geschlossenen Schleifflächen vorge- 
nommen worden sind und Kraftverbräuche 
bis 3,4 PS pro 100 kg lufttrockenen Stoffes 
in 24 Stunden bei nur 12—15 m Stein- 
geschwindigkeit erzielen ließen. Ferner be- 
stätigen dies auch die Ergebnisse jener 
amerikanischen Schleifereien, welche die Ver- 
arbeitung größter Stämme in gleich dimen- 
sioniert geschnittener Balkenform auf hydrau- 
lischen Pressenschleifern durchführen. 

Kann dieses Problem bei Kasten-Schleifern 
gelöst werden oder nicht? Nein! Denn der 
einwandfreie, klemmenlose Vorschub des 
üblichen runden Schleifholzes tritt nur dann 
ein, wenn das Holz so geschichtet wird, daß 
keine Rolle oder kein Scheit sich zwischen 
zwei anderen einkeilen kann. Diese Anord- 
nung bedingt aber große Zwischenräume. 
Im Verlauf des Holzverbrauches einer Presse 
ergeben sich stets schwankende Schleif- 
flächen und Drücke, mehr oder weniger 
große Kanäle, die für die Holzfaser den 
Zwang vermindern, einen möglichst langen 
Weg zwischen Holz und Stein zu nehmen, 
sondern das Schleifgut früher abführen. 

Demgegenüber verlangt der Stetig-Schlei- 
fer zur Ermöglichung des Vorschubes ein 
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Klemmen (Brückenbildung) des Holzes, wozu 
unregelmäßige Lagerung desselben Grund- 
bedingung ist. Diese unregelmäßige Schich- 
tung gewährleistet eine Verminderung der 
Zwischenräume auf das praktisch erzielbare 
kleinste Maß und nähert somit am vollkom- 
mensten die Schleiffläche 
Geschlossenheit. Infolgedessen muß aber der 
Stetig-Schleifer dem Kasten-Schleifer in bezug 
auf Güte und Menge des bei gleichem Kraft- 
aufwand erzeugten Holzschliffes überlegen 
sein. — 

Nun bleibt noch die Frage offen, ob nach 
den jetzigen Anschauungen Betriebs- oder 
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Kraftverhältnisse der Verwendungsmöglich- 
keit des Stetig-Schleifers eine Grenze setzen. 
Dies ist zu bejahen, jedoch wird die Weiter- 
entwicklung des Stetig-Schleifers Mittel und 
Wege finden, ihn durch Anpassung entspre- 
chender Schleifflächen auch für die kleinsten 
und variablen zur Verfügung stehenden 
Kräfte verwendbar zu machen. Auch muß 
der Zukunft vorbehalten bleiben, daß der 
deutsche Maschinenbau ermöglicht, weniger 
kapitalkräftigen Holzschleifereien durch ein- 
fache, billigere Konstruktionen kaufbare Ap- 
parate zu schaffen. Otto Herdey. 


Patent-Berichte, 


Verfahren zur Aufschließung pflanzlicher 
_ Rohlfaserstofie aller Art zur Herstellung von 
Zellstofi. 


Dr. Carl Schwalbe in Eberswalde. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 405 950. 


Es ist bekannt, pflanzliche Rohfaserstoffe 
mittels neutraler Sulfite, gegebenenfalls unter 
Zusatz von Basen, aufzuschließen. Verwendet 
man Gemenge von Magnesiumsulfit und Actz- 
kalk, so ist die Schwerlöslichkeit des ent- 
stehenden Kalziumsulfits einem raschen Reak- 
tionsverlauf hinderlich. Man kann diesem 
Uebelstande begegnen durch Zusatz von 
Stoffen, welche befähigt sind, das Kalzium- 
sulfit oder andere unlösliche Sulfite zu lösen. 
Solche lösenden Stoffe sind die Zucker und 
die Salze organischer Säuren, wie z. B. milch- 
saurer Kalk. Durch Zusatz derartiger Stoffe 
wird die Löslichkeit beispielsweise des 
Kalziumsulfits so weit gesteigert, daß man 
mit Hilfe dieses unlöslichen Sulfits allein eine 
Aufschließung verholzter Pflanzenstoffe vor- 
nehmen kann. Man kann auch an Stelle der 
reinen lösenden Verbindungen Flüssigkeiten 
anwenden, welche solche Stoffe gelöst ent- 
halten, wie z. B. Melasse oder Sulfitablauge. 
Dieses Abfallprodukt der Sulfitzellstoffabri- 
kation kann dazu dienen, die Löslichkeit von 
Kalziumsulfit so weit zu erhöhen, daß ein 
verhältnismäßig rascher Aufschluß mit Hilfe 
dieses unlöslichen Sulfits möglich wird. 
Kalziumsulfit allein wirkt zwar auch schon 
in Aufschwemmung bei einer Temperatur 
von etwa 150° aufschließend, indem bei der 
genannten Temperatur eine Spaltung des 
sauren und des basischen Bestandteiles statt- 
hat. Aber eine gewisse Erhöhung der Lös- 
lichkeit des Kalziumsulfits hat sich als zweck- 
mälig erwiesen. 


Es ist dabei nicht erforderlich, etwa die 
gesamte zum Aufschluß notwendige Menge 
von Kalziumsulfit in Lösung zu bringen. Es 
genügt, wenn kleine Mengen in Lösung 
gehen. Sind diese verzehrt, so wird aufs neue 
unlösliches Kalziumsulfit gelöst. Man hat in 
der unlöslichen Verbindung einen Speicher 
für das aufschließende Reagens. Eine Einwir- 
kung des Reagens auf schon aufgeschlossene 
Fasern und Schädigung von deren Festig- 
keitseigenschaften ist ausgeschlossen. 

Beispiel: Zu 100 Teilen Fichtenholz- 
hackspänen werden 4 Teile Kalziumsulfit in 
Schlammform und so viel frische Sulfitzell- 
stoffablauge gegeben, daß das Holz völlig 
bedeckt ist. Unter Drehung des Druck- 
gefäßes wird hierauf so lange auf 140 bis 
150 C erhitzt, bis eine völlige Erweichung 
des Kochgutes eingetreten ist, wozu etwa 
16 Stunden erforderlich sind. 

Patent-Ansprüche: 1. Veriahren zur 
Aufschließung pflanzlicher Rohfaserstoffe aller Art 
zur Herstellung von Zellstoff, dadurch gekennzeich- 
net, daB man zur Aufschwemmung unlösliche oder 
schwerlösliche Sulfite verwendet, deren Löslichkeit 
durch Zusatz lösender Stoffe. wie Zucker oder 
Salze organischer Säuren, erhöht wird. ge 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daB man zur Lösung un- oder schwer— 
löslicher Sulfite Flüssigkeiten verwendet, welche ge- 
wisse Mengen von Zuckern oder Salzen organischer 
Säure enthalten. wie z. B. Melasse. Sulfitablauge u.a. 

3. Verfahren nach Patentanspruch ! und 2. da- 
durch gekennzeichnet. daß man die Aufschließung 
unter Bewegung des Kochgutes oder der Koch- 
flüsdigkeit vornimmt. | 


Verrichtung zur Wiedergewinnung der aus 
den Sulfitkochlaugen sich abscheidenden Gase. 
Dipl.-Ing. Erich Laaser in Berlin. 
Klasse 55b, Gr. 3. D. R. P. Nr. 407 902. 

Patent-Ansnruch: Vorrichtung zur 
Wiedergewinnung der aus Kochlaugen zur Herstellung 
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von Sulfitzellstoff beim Erwärmen sich abscheidenden 
Gase, bei der diese Gase vom oberen Teil des 
Koch:rs abgesaugt und in den unteren Teil des 
Kochers wieder eingedrückt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß der Umlauf der Gase unter leichter 
Verdichtung derselben durch einen Kolben- oder 
Zentrifugalkonpressor bewirkt wird. 


Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Papierstofi. 
La Paille Industrielle in Noyon, 
Frankreich. 

lasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 407 832. 
Für diese Anmeldung ist die Priorität auf 
Grund der Anmeldung in Frankreich vom 

5. Februar 1920 beansprucht. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Papierstoff in einem ununterbrochenen 
Strom von Aufschlubflüssigkeit, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das rohe Fasergut ununterbrochen an 
einer Stelle dem Laugenstrom zugeführt, nach Durch- 
tränkung mit der Lauge durch eine Mahlvorrichtung 
geführt und dann an einer zweiten Stelle in seiner 
Gesamtheit als gebrauchsfertiger Papierstoff dem 
Laugenstrom entnommen wird. 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1, gekennzeichnet durch eine 
Mahlvorrichtung, bestehend aus einem Zylinder, der 
durch eine Reihe fester Wände mit Löchern von 
abnehmender Weite in mehrere Kammern unterteilt 
ist. in denen Rührer umlaufen, die auf der den 
Zylinder durchsetzenden Antriebswelle befestigt sind. 

3. betrifft Einzelheiten, 


Verfahren und Einrichtung zur Rückgewin- 
nung der Wärme in den Dampfschwaden. 


Otto Schmidt in. Zürich, Schweiz. 
Klasse 55d, Gr. 28. D.R.P. Nr. 401 936. 


Nach dem neuen Verfahren wird den 
Dampfschwaden möglichst nahe ihrer Ent- 
stehungsstelle Wärme entzogen und dadurch 
ein Teil derselben bereits an der betreffenden 
Wärmeaustauschstelle niedergeschlagen, so 
daß nur noch der nicht kondensierte Teil 
durch Absaugen aus der Trockeneinrichtung 
zu entfernen ist. Die Einrichtung zur Aus- 
übung dieses Verfahrens weist eine nahe der 
Entstehungsstelle der Dampfschwaden ange- 
ordnete Wärmeaustauschvorrichtung mit ge- 
kühlten Flächen auf, mit denen die Schwaden 
bei geringster Vermischung mit Luft in 
Berührung kommen. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Rückgewinnung der Wärme. welche in den in 
Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff u. dgl. sich 
bildenden Dampfschwaden enthalten ist, dadurch 
gekennzeichnet, daß den Dampfschwaden möglichst 
nahe ihrer Entstehungsstelle, z. B. zwischen den 
Trockenzylindern einer Papiermaschine. durch Nieder- 
schlagen einer Wärmeaustauschstelle Wärme entzogen 


und der noch nicht kondensierte Teil durch Absaugen 
entfernt wird. 
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2. Einrichtung zur Ausübung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß 
nahe der Entstehungsstelle der Dampfschwaden min- 
destens eine gekühlte Flächen aufweisende Wärme- 
austauschvorrichtung vorgesehen ist, mit deren 
gekühlten Flächen die Dampfschwaden bei. geringster 
Vermischung der Luft in Berührung kommen. 

Ansprüche 3—8 betreffen Einzelheiten der Aus- 
führung. 


Verfahren zum Glätten von Papier. 
C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz, Sa. 

Klasse 55e, Gr. 1. D. R. P. Nr. 403 82? 

Nach der Erfindung wird auf die unmittel- 
bar von der Papiermaschine auf den Kalander 
laufende Papierbahn ein Luftstrom geleitet, 
der gekühlt oder feucht sein und Farbstoffe 
und andere Zusätze erhalten kann. 

Seitlich vom Walzensatz verlaufen zwei 
Rohrleitungen, die beide von einem Druck- 
rohr abzweigen, das unter Zwischenschaltung 
eines Regelhahnes an einen Ventilator ange- 
schlossen ist. In den Walzenwinkeln liegen 
Düsenrohre, zu denen Leitungen von den 
Rohren führen. 

In den meisten Fällen brauchen die Ka- 
landerwalzen nicht geheizt zu werden, da 
die Luftsättigung die zu kalandrierende Bahn 
so geschmeidig macht, daß sie für die Ka- 
landerwirkung besonders empfänglich wird. 

Patent-Anspruch: Verfahren zum Glätten 
von Papier in einem unmittelbar an die Papier- 
maschine angeschlossenen Kalander, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf das durch den Kalander laufende 
Papier ein Luftstrom geleitet wird, der gekühlt oder 


feucht sein und Farbstoffe und andere Zusätze er- 
halten kann. 


Patent- Anmeldungen: 

Kl. 55b, 1. G. 59 154. Gesellschaft für mechani- 
sche Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur 
Herstellung von ungebleichten Papleren, Pappen 
u. dgl. aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzen- 
arten. insbesondere Getreidestroh. 25. 5. 23. 

Kl. 55b, 1. G. 61 023. Gesellschaft für mechani- 
sche Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur 
Herstellung eines für dle Zellstoffabrikation geelg- 
neten Halbprodukts aus grünen Steppen-, Sumpf- und 
Riederäsern und ähnlichen Pflanzenarten. 25. 5. 23. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55f, 4. 409 233. Papierfabrik Köslin Akt.-Ges., 
Köslin. Verfahren und Maschine zur Herstellung von 
gemustertem Papier. 7. P. 45 357. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 


Kl. 55d, 2. V. 18 350. Schleudersortierer. 17. 1. 24. 

Kl. 55d, 5. N. 22 675. Drehknotenfänger für die 
Papier- und Zellstoffherstellung. 12. 6. 24. 

Kl. 55e. 3. C. 32 701. a zur Herstellung 
cines Papierfüllstoftes. 14. 8. 24, | 

Gebrauch muster E 

KI, 55e. 894 166. Idea Akt.-Ges., Leipzig. Vor- 

richtung zum automatischen Transportieren von 


Papierbogen an Schneidemaschinen. 5. 12. 24. 
J. 24 535. 


=. 22 . 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
besonders wenn ausdrücklich „Aussorache erwünscht“ 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3172. Runzeln im Papier. Bei 
besser gemahlenen Stoffen erhält das Papier gegen 
die Ränder hin Runzeln, sowohl bei breiter wie bei 
schmaler Stellung. Bei langsamem Arbeiten sind 
dieselben nicht. Wie läßt sich dies vermeiden? K. 


Frage Nr. 3173. Transparenz. Wie läßt sich 
hei 20 g/qm Durchschlagpapier aus Zellulose die 
Transparenz verringern? W. 


Frage Nr. 3174. Pergamentersatz. Wieviel 
kg fettdicht Pergament trocknet 1 am Zylinder- 
heizfläche? i Z. 


Frage Nr. 3175. Trocknen von Pappen. 
Nach der Herstellung viner stark beschwerten Pappe 
haben wir den Uebelstand, daß das Format der 
Pappe nach dem Trocknen in Wärme in beiden 
Richtungen viel eingeht, bis etwa 15%. Wie kann 
diesem Uebelstand möglichst abgeholfen werden? 

Pappenfabrik. 


Halbchemische Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3144 in Nr. 50/1924, S. 2335. 
ll. Von einem Leser in Brasilien wird uns mit- 
geteilt, daß dort der Braunschliff Pasta meia chimica 
oder auch Pasta semi-chimica genannt wird. 


Harzausscheidungen auf der Papiermaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3152 in Nr. 4, S. 112. 
(Siehe auch Nr. 6, S. 171.) 

IV. Bei Harzausscheidungen auf der Papier- 
maschine ist mit chemischen Mitteln wenig zu machen, 
weil die Anwendung von wirksamen chemischen 
Mitteln zu teuer kommt. Es empfiehlt sich, auf dem 
Sandfang kleine Walzen, die wenig in den Stoff ein- 
tauchen und langsam in der Richtung gegen den 
Stoffstrom umlaufen, anzubringen. An diese Walzen 
setzen sich die Harzteile an und können durch einen 
kleinen Schaber über der Walze wieder abgenommen 


werden. Zur Not kommen Sie auch mit auf dem 
Stoff schwimmenden kleinen Latten aus. 
Ing.-Chem. O. K ü ck. 


V. Durch das D. R. P. Nr. 265 260, Klasse 55h. 
unserer Schwesterfirma, der Aflenzer Graphit- und 
Talksteingewerkschaft, Ges. m. b. H., Wien, ist ein 
Verfahren zum Entharzen von ungebleichtem Sulfit- 
zellstoff geschützt, dadurch gekennzeichnet, daß das 
fertig gekochte Holz nach dem Abblasen der Lauge 
und entsprechenden Waschen mit einer Aufschlän- 
mung von Talkum oder Asbestmehl oder einem Ge- 
misch beider Stoffe, gegebenenfalls unter Zusatz 
von Petroleum, im Kocher unter schwachem Druck 
erhitzt und nach dem Entleeren gequirlt und aus- 
geschwemmt wird. Mit näheren Angaben stehen wir 
gerne zur Verfügung. 

Bernfeld& Rosenberg, Wien 9/3. 


Wasserdichte Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3154 in Nr. 4, S. 112. 
(Siehe auch Nr. 6, S. 172.) 

IV. In der Broschüre unseres Gesellschafters 
Kommerzialrat Heinrich Rosenberg „Talkum-Brevier 
für Papiermacher“, Frankfurt 1914, wird für Pappen, 
welche wasserabstoßend sein sollen, die Zugabe von 
Talkum empfohlen. 

Bernfeld & Rosenberg, Wien. 


Wellige Ränder. 
Antwort auf Frage Nr. 3155 in Nr. 4. S. 112. 
(Siehe auch Nr. 6, S. 172.) 

IV. Nachdem, wie angegeben, der Fehler nicht 
am Stoffe liegt und die Maschine vollkommen in 
Ordnung ist, so ist der Fehler selber nur in der 
Trocknung zu suchen. Der Karton oder das Papier 
wird auf der Maschine zu feucht gearbeitet, die 
Rollen haben ein tadelloses Aussehen, wenn dieselben 
jedoch später geschnitten werden, durch die Sor- 
tierung Luft erhalten, eventuell der Papiersaal sehr 
trockene Luft enthält, wellen sich die Ränder. Dafür 
soll in jedem Papiersaal ein Hygrometer angebracht 
sein, so daß die Luft in gleichmäßig gesättigtem 
Zustande gehalten werden kann. Es kann jedoch 
auch möglich sein, daß die Rollen in zu wenig abge- 
lagertem Zustande geschnitten werden, so daß sich 
Spannungsunterschiede nicht ausgleichen. 

Prasch, Seebach. 


V. Wellige Känder sind ein sehr schwer zu 
bekämpfendes Uebel, und ich habe in einer von mir 
geleiteten Fabrik eine Zeitlang viel mit diesem Uebel 
zu tun gehabt, bis es mir durch Studieren und Pro- 
bieren gelang, die Ursache zu entdecken und der 
Schwierigkeiten Herr zu werden. Die welligen Rän- 
der zeigten sich niemals bei Papieren mit größerem 
Haderngehalt (Stoffklasse I und ID und nicht bei 
Papieren mit (wenn auch nur geringem, bis etwa 
25 %) Holzstoffzusatz und höherem Mineralzusatz, 
d. h. also bei Papieren, die entweder (wie Normal 
2a, 2b, 3a, 3b, Bücherpapiere usw.) sehr vorsichtig 
gearbeitet und getrocknet werden mußten, oder bei 
Papieren, die leicht zu entwässern und zu trocknen 
waren. Dagegen trat bei Holzfrei Schreib mit 
großem Zusatz von Strohstoff, also bei sehr schmie- 
rigen, schwer zu entwässerndem und zu trocknen- 
dem Stoff, das Uebel periodisch und zeitweilig sehr 
stark auf. Die Ursache liegt m. E. darin, daß die 
Fasern bei zu starker und zu schneller Trocknung 
gezwungen werden, zu stark zu schrumpfen und 
später im geschnittenen Zustande unter dem Einfluß 
der Luftfeuchtigkeit, bzw. bei der künstlichen Feuch- 
tung für die Satinage, gewaltsam ihre Lage gegen- 
einander zu verändern suchen, was zur Wellenbildung 
des Papieres Veranlassung gibt. Will man das Uebel 
mit Erfolg bekämpfen, so muß man für möglichst 
gute Entwässerung auf dem Siebe und bei den Pres- 
sen sorgen, die ersten Trockenzylinder nur schwach 


heizen, dann stärker trocknen und die letzten 
Trockenzylinder wieder schwächer heizen. Ich halte 
dieses Verfahren im Interesse einer rationellen 


Trocknung, namentlich bei Kartons, nicht für richtig, 
aber man muß in diesem Falle von zwei Uebeln das 
kleinere wählen. Nach der Trocknung ist das Papier 
auf zwei Kühlzylindern gut abzukühlen und erst dann 
die Feuchtung vorzunehmen. Für angebracht würde 
ich es auch halten, das Papier, wenn der nötige 
Platz vorhanden ist, vor den Kühlzylindern durch 
einen oder zwei Windhaspel auszulüften. Bemerken 
muß ich noch, daß ich niemals Beobachtungen 
machen konnte, daß das Papier auch in der Längs- 
richtung wellig lag: wenn dieser Fall auch bei Ihnen 
eintritt, möchte ich annehmen, daB das Papier an den 
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Rändern weniger gut entwässert ist, und empfehle 


ich, die Papiere vor Eintritt in die Trockenpartie 
auf ihren Feuchtigkeitsgehalt zu untersuchen, ob der 
Feuchtigkeitsgehalt an den Rändern annähernd gleich 
dem der Mitte ist. Ing.-Chem. O. Kück. 


Verluste bei der Herstellung von Strohpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3157 in Nr. 5, S. 138. 


l. Bei der Herstellung von Strohpapier, wenn in 
der Hauptsache Roggen- und Weizenstroh verarbeitet 
wird, muß mit einem Strohverlust von etwa 23% 
pro 100 kg gerechnet werden. Voraussetzung hierfür 
ist, daB gesunde, trockene Ware zur Verarbeitung 
gelangt. Wird das sogenannte gebündelte Stroh 
verarbeitet, so kann man mit einem Verlust von 25% 
und höher rechnen. Wesentlich trägt zum Verlust 
bei, wenn das Stroh in Diemen lagert. U 


II. Bei der Verarbeitung von Roggen- oder 
Weizenstroh zu Strohpapier, z. B. Zündholzpack. 
betragen die Stoffverluste 25—30% bei gewöhnlicher 
Aufschließung mit Kalk im Kugelkocher und nach- 
herigem Kollern ohne besondere Wäsche. Somit sind 
pro 100 kg versandiertigen Strohpapiers 130—140 kg 
Stroh notwendig, wenn es ziemlich rein und nicht 
allzu stark in den Preßballen gelitten hat, normaler 
Feuchtigkeitsgrad vorausgesetzt. 

Prasch, Seebach. 


III. Wenn Sie Stroh (Roggen- und Weizenstroh) 
auf der Häckselmaschine schneiden, dann normal mit 
Kalkmilch kochen, kollern und im Holländer fertig 
mahlen, erhalten Sie 138—144 kg Stroh 100 kg gelbes 
-Strohpapier, Wollen Sie jedoch auf Strohhalbzellstoff 
arbeiten, so brauchen Sie zu 100 kg dieses Produktes 
198—200 kg Stroh. Ich empfehle Ihnen, sich wegen 
ganz verläßlicher Erfahrungsziffern an Herrn Direktor 
Karl Nemeth in Obermühl, Oberösterreich, zu 
wenden, der als Kapazität auf dem Gebiete des 
Strohstofies gilt. Ing. E. Belani, Villach. 


Vereisen der Turbine. 
Antwort auf Frage Nr. 3158 in Nr. 5, S. 138. 


l. Sobald die Wassergeschwindigkeit im Ober- 
werkskanal bei starkem Frost auf 1 m/sek. sinkt 
und das Wasser durchweg auf 0° C abgekühlt ist, 
bildet sich Treibeis und legt sich am Rechen sowie 
an dem Leitapparat an und kann eine vollständige 
Vereisung des Rechens sowie auch des Leitapparates 
verursachen. Um eine Vereisung zu verhüten, ver- 
enge man künstlich den Querschnitt des Kanals, 
indem man Eis an den Rändern festwachsen läßt and 
dadurch eine höhere Wassergeschwindigkeit im Kanal 
erhält. Der Rechen muB von der Eisbildung durch 
fortwährendes Rühren rein gehalten werden, ebenso 
ist der Leitapparat, um dessen Vereisung zu ver- 
hüten, etwa alle 10 Minuten zu öffnen und zu 
schließen. Es kann vorkommen, daB die Turbine 
ganz geöffnet ist und nicht mehr Kraft als für den 
Leerlauf vorhanden ist. Ein Vorbeugungsmittel ist 
auch, den Leitapparat teilweise zu schützen, indem 
man bei der Ausflußöffnung der Turbinenkammer ein 
bewegliches Tor anbringt, damit die kalte Außcnluft 
nicht hineinstreichen kanu. Je mehr man dem Wasser 
heim Rechen Bewegung macht, desto weniger wird 
man an Betriebsstörungen leiden, mit einem gewissen 
Kraftverlust muß man jedoch in einem strengen 
Winter immer rechnen. Bei einem nicht allzu langen 
Oberwerkskanal kann man eine Eisdecke sich bilden 
lassen. man vermindert damit das Treibeis; man 
beobachte sie aber gut, sonst kann eine Betriebs— 
störung entstehen, die alle gewonnenen Vorteile 
aufhebt. Pras ch, Seebach. 
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II. Der Uebelstand des Vereisens der Turbinen 
durch griesiges Grundeis tritt sehr oft bei abnorm 
niedrigen Wasserständen ein. Einer Firma, welche 
sehr darunter litt, riet ich zu einer Beheizung 
durch elektrischen Strom. Es werden zu 
diesem Zwecke sowohl am Leitapparat als auch am 
Laufrade der Turbine Heizdrahtspulen ange- 
ordnet, welche die Eisenteile erwärmen. Diese Er- 
wärmung braucht nur einige Grade zu betragen, und 
es haben deutsche Fabriken damit gute Erfolge 
in sonst verzweifelten Fällen erzielt. Wie ich er- 
fahre, sollen auch die neuen Turbinen des „Mittleren 
Isarwerkes“ damit ausgerüstet werden und dürften 
die großen Elektrizitätsfirmen dem Fragesteller einen 
Kostenanschlag liefern. Aber auch eine Wärmetrans- 
mission anderer Art (Dampf, Heißluft) führt zum 
selben Ziele, nur nicht so bequem und reinlich wic 
der elektrische Strom. Ing. E. Bela ni, Villach. 


Bleichen von Holzstofi. . 

Antwort auf Frage Nr. 3159 in Nr. 5, S. 138. 
IJ. Am günstigsten wird Schabstoff kontinuierlich 
auf der Entwässerungsmaschine mit Natriumbisulfit 
von 30° Be gebleicht. Die Bleichflüssigkeit wird in 
einem Behälter oberhalb der Entwässerungsmaschine 
angebracht, derart, daß ein Bleispritzrohr mit Re- 
gulierventil über die Preßwalze geführt wird, von 
wo die Bleichflüssigkeit auf -die Stoffbahn gleich- 
mäßig tropft. Der Stoff wird nach 8—10 Stunden 
Ablagern schön weiß und kann sofort weiterverarbei- 
tet werden. Verwendet man Natriumbisulfitlösung 
von 1,3 spez. Gewicht, so benötigt man zu 100 kg 
lufttrockenem Holzstoff etwa 5—6 1 Natriumbisulfit. 

Prasch, Seebach. 


II. Sie bleichen Ihren Holzstoff (Schabstoff) am 
zweckmäßigsten und am wirtschaftlichsten mit 
Natriumbisulfid (2 kg pro 100 kg Stoff 12% 
trocken) mittelst eines Holzstoffbleichapparates Bau- 
art „Blume“. Bezugsquelle und genaue Vorschriften 
gebe ich brieflich. Ing. E. Belani, Villach. 


Stoffzusammensetzung im Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3160 in Nr. 5, S. 138. . 
I. Sie erhalten die Möglichkeit genauer Kalku- 
lationsunterlagen durch die Mikro-Analyse des 
eingepumpten Stoffes. Diese Arbeitsweise erfordert 
jedoch eine gewisse Praxis. Hat man aber darin 
durch Fleiß Sicherheit erworben, so ist sie untrüg- 
lich und führt sehr rasch zum erwünschten Ziele. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Dampfverbrauch einer Trockenpartie. 
Antwort auf Frage Nr. 3161 in Nr. 5, S. 138. 

I. Die Ihnen angegebene Dampfmenge ist zu 
hoch gegenüber der erzielten Leistung von 200 kg/Std. 
Fragliche Trockenpartie hätte für die angegebene 
Leistung etwa 360—420 kg Frischdampf gebrauchen 
dürfen, das entspricht pro Kilogramm fertiges Papier 
1,8—2,1 kg Dampf. Es ist anzunehmen, daß die 
Kondenstöpfe in schlechter Beschaffenheit waren, daß 
mit hohem Dampfdruck gearbeitet wurde und un- 
günstige Temperatur- und Raumverhältnisse herrsch- 
ten. x 

II. Für eine stündliche Produktion von 200 kg 
lufttr. Krepprohpapier ist der Dampfverbrauch mit 
700 kg/Std. viel zu hoch angegeben. Aus nachstehen- 
der Rechnung können Sie den theoretischen Dampf- 
verbrauch ersehen. 1 kg lufttr. Papier bei 95% 
Trockengehalt wiegt 0,95 kg abs. tr., 1 kg lufttr. 
0.50 
Wassergehalt also 1.9 — 10 = 0,9 kg Wasser, 
welches zu verdampfen ist. 


Papier bei 50% Trockengehalt wiegt 
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Die Anfangstemperatur der Stofibahn vor dem 
Eintritt in die Trockenpartie betrage 14" C, die Ver- 
dampfungstemperatur 100“ C. Es sind also an 
Wärmceeinheiten erforderlich: - 

l. Zum Anwärmen des Stoffes von 14 

auf 100“ C i . ‚ , 1 5 

2. Fühlbare Wärme (v. 14 auf 109° C) 
des Wassers 5 ; . g .= 86 „ 

3. Latente Wärme (Verwandlung in 
Dampi von 100“ C). 


28 WE 


li 


. 500 n 


zusammen 613 WE 

Dies ist bezogen auf 1 kg lufttr. Papierbahn. 

200 kg Juittr. Papierbahn bedarf demnach 200 . 614 
— 1722800 WE, 


Der durchschnittliche Dampfdruck wird mit 
1.5 atü. in Rechnung gestellt. t kg Dampf von 


1.5 Atm. hat nach Zeuner 040 WE Gesumtwärme. 
folglich ist der stündliche Dampfverbrauch 


122800 l 
S 3 191.8 AO 92 rs 
640 192 kr Std. 
Setzt man für Ausstrahlung und für die Filz- 
trockner 25%, dann ist der Gesaundampiverbrauch 
192 . 1.25 - 240 kg Dampf pro Stunde. 


R. B.. Warmbrunn. 


Papiermaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3162 in Nr. 5. S. 138. 

l. Der Raum von 1l m ist sehr knapp. Jedoch 
hemmt es auf die Größe der Trockenpartie an, die 
erst angegeben werden kann, wenn man weib. wie 
schwer das betreffende Papier im Durchschnitt wer- 
den soll. Außerdem ist noch ein Kocher zum Vor- 
weichen der Papierspäne und ein Kollerstoffsortierer 
notwendig. Zur Weiter verarbeitung ein Querschnei- 
der, eventuell ein Vorroller. Vor nicht langer Zeit 
habe ich eine derartige Anlage in Betrieh gebracht. 
und ich gebe gern nähere Auskunft direkt. Auf alle 
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Fälle empfehle ich aber erst vorher eine genaue 


Kentahbilitäts berechnung. : W. 


ll. Zur Herstellung von einigermaßen marktfähi— 
gem Schrenzpapier benötigen Sie für die Altpapier— 
aufbereitung: Reinigungsmaschine. Kugelkocher, Kol- 
lergang, Kollerstofisertierer und eine gut ausgebaute 
Sand- und Knotenfängeranlage. Wenn Sie auf Ihrer 
Juachimschen Pappenmaschine Schrenzpapier her- 
diellen wollen, was auch bei entsprechender Einriclt- 
tung geht, ist für die Erstellung der Trockenpartie 
mit Rollapparat Platz vorhanden. Die Größe der 
Trockenpartie richtet sich in diesem Falle nach der 
Leistung der vorhandenen Maschine. U. 

III. Der Raum von 11 m Länge ist zur Aufstel- 
lung einer Rundsiebpapiermaschine mit einer Naß- 
presse und einem groben oder drei kleinen Trocken- 
Zylindern, Glättwerk. Längsschneider und Rollstuhl 
oder Haspel zwar sehr knapp. aber es ist dennoch 
möglich, damit auszukommen. Außer den genannten 
Apparaten ist noch ein Querschneider zum Schneiden 
des Schrenzpapiers in Bogen erforderlich oder eine 
Schneidmaschine mit langem Tisch. 

r Ing. E. Belani, Villach. 


Präge- und Ziehpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3163 in Nr. 5, S. 138. 
J. Zugfeste Pappen, welche den höchsten Präge- 


anforderungen entsprechen sollen, benötigen cine 
wesentlich andere Eintragung und eine spezielle 
Leimung neben einer dem Zwecke durchaus ange- 


paßten Stoffmahlung. Mit dem bloßen Zuteilen von 
noch so frischen, fleischigen Zellstoffästen zum Grau- 
pappenbrei ist die Sache nicht zu machen. 
Ich gebe genaue Anweisung für Eintrag. 
lung und Leimung brieflich. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Mah- 


Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Das Materialprüfungswesen unter besonderer Berück- 
sichtigeung der am Staatl. Materialprüfungs- 
amte zu Berlin-Dahlem üblichen Verfahren im 
Grundrib dargestellt. Ju erster Auflage heraus- 
Kexeben von Prof. Dr. F. W. Hinrichsen. 
Zweite, neu bearbzitete und erweiterte Auf- 
luxe. herausgegeben von Prof. Dipl.-Ing. K. 
Memmler, Abteilungsvorsteher am Staat- 
henen Alaterialprifungsamt zu Berlin-Dahlem, 
Doz: an der Technischen Hochschule zu 


serin-Chartottenburge. Mit 243 Abbildungen. 
Verlag von Ferdinand Enke, Stuttgart, 1924. 
Preis geh. SA 23.40. 
Das vorliegende Werk stellt einen stattlichen 


Band von 660 Serten dar. Es gibt einen zusammen- 
fassenden Ueherhlick uber das gesamte Gebiet des 
Miterislprüfungswesens, in dem die mechanische. 
pbysikalische und chemische Prüfung in gleicher 
Weise zu ihrem Rechte Kommen, In dem speziel- 
Jen Teil werden zunächst Eisen, Stahl sowie Nicht- 
sisenmetalle und deren Legierungen behandelt, dieser 
Abschnitt umlaht eni{vorcchend der Bedeutung der 
Materialien gegen 200 Seiten. Dann folst ein kurzes 
Kapitel über die Prufung der Hilfsmittel für den 
Maschinenbau. Ein weiteres umiangreiches Kapitel 
ist den Baumaterialien gewidmet, Dann folgen Pa- 


pier, Tinte, Rohstoffe, Erzeugnisse und Hilismateria— 
lien der Textilindustrie. Brennstoffe, Wasser für, 
technische Zwecke, Fette und Oele. Kautschuk, Far- 
ben, Lacke und sonstige Anstrichstoffe und schließ- 
lich als letztes Kapite! die technologische Prüfung 
von Leim. 

In dem vorausschenden allgemeinen Teil 
werden die Bedeutung und die historische Entwick- 
lung des Materialprüfungswesens geschildert, im be- 
sonderen des Staatlichen Materialprüfunzsuamtes zu 
Berlin-Dahlen. Ferner werden wir über Wesen, 
Auigabe und Organisation dieses Amtes unterrichtet 
und werden Richtlinien für den Verkehr mit dem 
Materialprüfungsamt gegeben. Vielfach hält man das 
Mate riulprüfungsamt für ein reines Prüfungsinstitut, 
das lediglich gegen Zahlung von Gebühren Prüfungen 
nach den angewandten Regeln der Materialprüfungs- 
technik erledigt. während es in erster Linie ein 
Forschungsinstitut zur Förderung der Stoffkunde sein 
will und ist. 

Der Herausgeber ist durch die Mitarbeit einer 
Anzahl Herren unterstützt worden, die sämtlich Mit- 
zlieder des Staatlichen Materialprüfungsamts in Ber- 
ſin-Dahlem sind und über ihr Spezialgebiet geschrie- 


ben haben. Das Buch ist also durchaus auf der 
Höhe der Zeit und kann allen Interessenten emp— 
fohlen werden. Go. 


ee 
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Geschäfts- und Personalnachrichtei. 


Herr André Scherb in Turckheim, Elsüß, Hit 
seine Fabrik unter Milwirking seiner Kinder in eine 
i Geelischaft mit beschränkter Haftung unter der 
arne Fabrique de Papiers André Scherb, S. à. r. l., 
mit zem Sitz in Turckheim umgewandelt. Herr 
Andre Scherb bleibt Leiter des Unternehmens 
und Herrn Louis Pierre Widerkehr ist 
Alleinprokura erteilt. 


Wiede rinbetriebsetzung: Die Papier- 
!abtik Pribislawitz (Mähren), welche lange Zeit außer 
errieb war, ist von der Firma Molnar & Greiner 
ansckauft worden. Die neuen Besitzer haben die 
Eizengung ereits wiederaujgenommen; die Fabrik 
iat mit J Papiermaschinen in vollem Betrieb und auf 
viele Monate hinaus beschäftigt. Sic stellt haupt- 
sächlich dünne Sorten für den Export nach China her. 

(Wiener Papier- u. Schreibw.-Ztg.) 


Gründung einer neuen Buntseiden- und Krepp- 
papierfabrik. Der frühere langjährige Leiter der 
kirma Adolph Fie gel, Copitz. Herr Dir. 
Fritz Schmidt, hat am 9. Februar eine Bunt— 
deiden- und Kreppapierfabrik eröffnet und stellt als 
Spezialitäten Blumen-, Kuvertfutter-, Wachsrosen- 
siden- und Kreppapier in allen Stärken und Breiten 
net. Herr Schmidt ist aus der Schule seines ver- 
storhenen Vaters. der 60 Papiermacherberufsjahre 
ericht hat. hervorgegangen und als tüchtiger Fach- 
mann bekannt. Die Firma lautet: Schmidt & Co., 
Copltz a. Elbe, Karl-Büttner-Straße 1. 


Gründung eines Papier-Syndikats in Estland. 

Die größeren estnischen Papierfabriken, darunter 
die Fabrik Johanson A.-G. in Reval. Papierfabrik 
„Kir“ A.-G. und Papierfabrik „Turgel“ A-G. haben 
dich zu einem Syndikat unter dem Namen „Est- 
tische Papier- A.- G.“ zusammengeschlossen. 
Die Satzungen sind bereits registriert und die neue 
Aktienzesellschafjt hat ihre Tätigkeit am 2. Februar 
1025 begonnen. Das Grundkapital beträgt einstweilen 
5 Mill. Emk, Zur Aufgabe der neuen A.-G. gehört 
in erster Linie die Organisation des Absatzes. Die 
einzelnen Fabriken, welche bis jetzt ihre eigenen 
Filialen an den bedeutendsten Handelsplätzen hatten, 
werden diese liquidieren. Zum Generaldirektor der 
neuen A.-G. ist der bisherige Direktor der Estnischen 
Handels- und Industrichank gewählt worden. Die 
Produktion der Fabriken, welche das Syndikat um- 
jabt, wird künitighin genau eingeteilt. Zunächst ist 
eine Erhöhung der Papierpreise nicht beabsichtigt. 
Unter Zugrundelegung der bisherigen Preise würde 
das Papier des Syndikats um 10—20 Emk. frei 
Station Estland billiger sein als das finnische Em- 
iubrpapier. Bezüglich der ausländischen Märkte ist 
den einzelnen Fabriken bei der Festsetzung der Preise 
eine verhältnismäßig große Bewegungsfreiheit ecin- 
<eräumt werden. Sie können ihre bisherigen aus— 
indischen Kunden behalten und mit ihnen direkte 
Abmachungen treffen. Nur die russischen Bestellun- 
Len werden ven der Direktion des Syndikats verteilt. 
Die Adresse des neuen Syndikats ist: Reval. Pikk 
tan 11. O. F. 


Handelsregister - Eintragungen. 

Deutsche Papier-Handelsgese!lschait Aktiengesell- 
schaft in Essen-West. Auf Grund eines Beschlusses 
der Generalversammlung vom 29 11. 1924 wurde 
das Grundkapital im Wege der Umstellung auf 
# 100000 ermäßigt, außerdem wurde beschlossen, 
das Grundkapital um / 100 000 auf insgesamt 200 000 


Reichsmark zu erhöhen. Das Aktienkapital ist ein- 
geteilt in 2000 Stück a % 100. | 

Groltzscher Rohpappenfabrik, Geseilschaft mit 
beschränkter Haftung in Groitzsch. Zu weiteren 
Geschäftsfübrern sind besteilt: a) der Direktor Hans 
Zernik in Leipzig, b) der Direktor Alfred 
Bräutigam in Leipzig. Jedem von ihnen steht, 
ebenso wie dent Geschäftsführer Dr. Weber, die 
Befugnis zu, die Gesellschaft allein zu vertreten. 
Prokura ist erteilt: al der ledigen Dora Katha- 
rina len und h) dem Kaufmann Otto K y“ 
ling, beide in Leipzig, dergestalt. daß sie zur 
vertretung und Zeichnung je mit einem Geschäfts- 
führer oder .einem Prokuristen befugt slud, 


— 


Paketverkehr mit dem Saargebiet. Nach dem 
Friedensvertrag ist das Saargebiet vom 10. Januar 
1925 an in den französischen Zollbereich gekommen. 
Bis auf weiteres werden daher Pakete nach dem 
Saargebiet hinsichtlich der Zollbestimmungen wie 
nach Frankreich gerichtete behandelt; in den Zoll- 
inhaltserklärungen müssen die Angaben über den 
Inhalt möglichst genau nach dem französischen Zoll- 
tarii gemacht werden. Bestimmungsausweise und 
Ursprungszeugnisse sind nicht erforderlich; Zoll- 
inhaltserklärung wie bisher eine frz. oder dt. Zollirei 
sind u. a. Bücher in gewöhnlichem Finbande, Zei- 
tungen, periodische Zeitschriften, aufgezogene Land- 
karten. 

Das französische Fachblatt „La Papeterie“ hat 
in hübscher Aufmachung eine besondere Weih- 
nachtsnummer von etwa 100 Seiten heraus- 
gegeben. Sie bringt unter anderem eine Beschrei- 
bung vieler französischer Papierfabriken mit 19 An- 
sichten sowie eine Liste sämtlicher französischer 
Papierfabriken und ihrer Erzeugnisse. S. 

Droht unserer Währung eine Gefahr? 

In der Abhandlung von „Ironimus“ in der heu- 
tigen Nummer. S. 195. wird in der Anmerkung 
gesagt, daß es keineswegs ausgeschlossen sei. daß 
eine Inflation wiederkehre, wenn auch nur in ab- 
geschwächter Form. Dazu ist zu bemerken, daß 
nach der Ansicht unserer hervorragendsten Banken 
das Geld- und Kreditwesen Deutschlands gesund und 
pormal und zu Besorgnissen hinsichtlich der deut- 
schen Währung kein Amlab vorhanden ist. — 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, — TE m. b. U. 


Papier- Indusíirie- irie-Kölender 1924/ 35 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten. Verfaßt von Prof. Dr. Pau! 
Klemm. Siebenundzwanzigster Jahrgang. 

Preis gebunden G.-M. 2.50. . 


Wir kaufen zurück: 
Vollständige Jahrgänge 1924 


und Einzelnummern. 


Güntter-StaibVerlagsgesellschaitm.b.H.Biberach- Rib. 
Buchabteilung. 


208 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 7 1925 


Frankfurter Frühjahrsmesse. 

Durch eine Bekanntmachung des Reichskommis— 
sars für Ein- und Ausfuhrbewilligung werden die 
Zollstellen ermächtigt, die Ein- und Wiederausfuhr 
von Waren, die zur Ausstellung auf der vom 17. 
(Technische Messe) bzw. 19. April (Allgemeine Messe) 
bis 22. April 1925 stattfindenden Frankfurter Früh- 
jahrsmesse bestimmt und als solche in den Begleit- 
papiefen bezeichnet sind, ohne Ein- bzw. Ausfuhr- 
bewilligung unter der Bedingung zuzulassen, daß sie 
unter Zollaufsicht auf dem Frankfurter Hauptzollamt 
im sogenannten Vormerkverfahren abgefertigt werden. 


Leipziger Frühjahrsmesse 1.—7. März 1925. 

Die unter der Bezeichnung „Bugra-Messe“ be- 
katınte Sonderschau der Leipziger .Mustermessen 
entwickelt sich immer mehr zu einer umfassenden 
Schau des gesamten graphischen Gewerbes. Da ist 
zunächst das Haus in der Petersstraße, das eigent- 
liche „Bugra-Haus“, in dem seit Jahren der 


Deutsche Verlagsbuchhandel mit seinen führenden 
Firmen vertreten ist. Außerdem haben in diesem 
Hause eine Anzahl namhafter Großbuchbindereien 


Ausstellungen eröffnet, die das Wertvollste auf dem 
Gebiete des Bucheinbandes zeigen. Schließlich ist 
auch der Kunsthandel sowie der Musikalienhandel 
und eine Reihe führender Kunstdruckereien im Bugra- 
Haus in der Petersstraße vertreten. 

Ein geschlossenes Bild vom derzeitigen Stande 
des graphischen Maschinenbaues — mit Ausnahme 
einiger Erzeugnisse der deutschen Druckmaschinen- 
industrie — gewährt vor allen Dingen das Deut- 
sche Buchgewerbehaus an der Dolzstraße. 
In dieser klassischen Stätte des deutschen Buch- 
gewerbes mit ihrer einzigartigen Gutenberghalle ist 
in kurzer Zeit eines der zweckmäßigsten und schön- 
sten MeßBausstellungshäuser überhaupt entstanden. 
Weit über 100 Firmen verzeichnet die Ausstellerliste, 
und so außerordentlich vielgestaltig uns das Buch- 
gewerbe entgegentritt, in so überaus reichhaltiger. 
imponierender Gestalt repräsentiert sich hier die 
Messe des gesamten graphischen Gewerbes. 


Auf der Technischen Frühjahrsmesse 


in Leipzig wird die bekannte Firma Klein, Schanzlin 
& Becker A.-G., Frankenthal, Pfalz, in der Industrie- 
halle 11, Stand 345—347, 393—398, mit einer größeren 
Ausstellung ihrer Fabrikate: Pumpen, Armaturen und 
Kondenstöpfe vertreten sein. 


Die Maschinenfabrik Karl Krause, Leipzig, hat 
in ihrem Hauptverwaltungsgebäude in Leipzig-Anger, 
Zweinaundorterstraße 59, den allen Besuchern der 
Firma bekannten Ausstellungs- und Versuchsraum zu 
einer Messeausstellung großen Stils umgestaltet. 
Diese Krause-Messeausstellung bringt eine betriebs- 
fertige Vorführung aller Krause-Maschinen von der 
kleinsten Monogrammprägepresse bis zum modern- 
sten, mit allen technischen Errungenschaften ausge- 
statteten Schnellschneider. Alle Maschinen können 
ununterbrochen in ihrer mannigfachen Verwendungs- 
art und Leistungsfähigkeit vorgeführt werden, wäh- 
rend man andererseits durch eine anschließende 
Besichtigung des Werkes Einblicke in den Fabrika- 
tionsprozeß der Papierverarbeitungsmaschinen erhält. 


Die Messeausstellung der Firma Karl Krause 
bringt insbesondere eme Vorführung der 
neuen Patentschnellschneider, wobei 


namentlich auf den für stärkste Beanspruchung ge- 
bauten Patentschnellschneider „Record“, Modell A-K, 
verwiesen sei. Weiterhin werden die neuen Rill-, 
Ritz- und Nutmaschinen und Kreis- 


scheren im Betriebe gezeigt. Außer der Aus- 
stellung im Fabrikgebäude unterhält die Firma Karl 
Krause noch eine Messeausstellung im 
Deutschen Buchgewerbehaus an der 
Dolzstraße. Hier wird die schwere Type des Patent- 
schnellschneiders „Record“, Modell A-K, im Betrieb 
vorgeführt, i 


Joh. Sutter, Papierfabrik A.-G. in Schopiheim 
(Baden). Infolge freundschaftlicher Uebereinkunft 
sind die Herren Direktor Th. Fritsch und Al- 
fred Bally mit Ende Januar 1925 aus der Firma 
ausgeschieden und deren Unterschriften erloschen. 
Mit dem gleichen Tage hat Herr Direktor A. Ze- 
netti die technische Leitung des Betriebes über- 
nommen und ist in den Vorstand der Gesellschaft 
eingetreten. Vorstandsmitglieder sind nunmehr die 
Herren W. Bally und A. Zenetti. l 


Bunzi & Biach, Wien. Der langjährige und be- 
währte Mitarbeiter Herr Dr. Felix Bunz! ist 
als Öffentlicher Gesellschafter in die Firma aufge- 
nommen worden. Herrn Georg Bunzl ist Einzel- 
prokura erteilt. 


80. Geburtstag. Herr Andreas Kienzerle in 
Oberau, Oberbayeun. Mitbegründer der Firmen Kien- 
zerle & Haustein. Papiergroßhandlung in Ulm, und 
Kienzerle & Co., Papier- und Pappenfabrik in Oberau, 
wird am 19, Februar sein 80. Lebensjahr vollenden. 
Er ist geistig noch ganz rüstig, indessen stellen sich 
Jie körperlichen Beschwerden des hohen Alters ein. 


Arbeiter-Jubiläum. Am Sonntag, den 
1. Februar, feierte die Papierfabrik Wlidbad mit ihren 
Arbeitern ein schönes Fest. 9 Arbeiter der Firma 
wurden mit der König-Karl-Jubiläums-Medaille aus- 
gezeichnet, und die Firma hatte dies zum Anlaß 
genommen, die Jubilare mit ihren Frauen, die Ar- 
beiterschaft sowie Vertreter der städtischen und 
staatlichen Behörden zu einer Feier einzuladen, bei 
welcher die verliehenen Jubiläumsmedaillen über- 
reicht wurden. 

Die Jubilare sind folgende: Gottlob Tripp- 
ner, Fabrikaufseher (47 J.), Friedrich Schwarz, 
Kollergangwärter (45 J.), Friedrich Dürr, Hollän- 
dermüller (45 J.), Karl Rayher, Platzarbeiter 
(45 J.). August Bott, Kollergangwärter (44 J.), 
Karl Treiber, Platzmeister (43 J.), Karl Jäger, 
Platzarbeiter (43 J.). Christian Kullenhardt, 
Werkführer (40 J.). Wilhelm Wacker, Schleiferei- 
arbeiter (40 J.). Die Herren Trippner und Kullen- 
hardt sind in den Fachkreisen des In- und Auslandes 
gut bekannt, da sie bei der Einführung des Schnitzer- 
Schleifapparates, dessen Geburtsort Wildbad ist, in 
vielen Fabriken tätig waren. 

Herr Direktor Britzelmaier begrüßte na- 
mens der Firma die Gäste, rühmte die Treue der 
Jubilare und hob hervor, daß das gute Einvernehmen 
zwischen Arbeitnehmer und Arbeitgeber, wie es seit 
jeher in der Papierfabrik Wildbad bestand, auch 
heute noch, unberührt vom Zug der Zeit, vorhanden 
sei. Er versprach. auch weiterhin alles zu tun, um 
dieses gute Einvernehmen zu erhalten und zu pflegen. 

Herr StadtschultheiB Bätzner überbrachte die 
Glückwünsche der Stadt und feierte die Jubilare als 
echte deutsche Männer. Herr Oberamtmann Lempp 
überreichte den Jubilaren im Namen der Staats- 
behörde die König-Karl-Jubiläums-Medaille. 

Der Obmann des Betriebsrates dankte für die 
an die Arbeiterschaft ergangene Einladung, warf 
einen Rückblick auf die letzten 40 Jahre und schil- 
derte die Entwicklung der Fabrik in diesem Zeit- 
raum. Insbesondere anerkannte er das Bestreben 
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der Fabrikleitung, den Arbeitern Gerechtigkeit wider- 
fahren zu lassen, und brachte zum Schluß ein „Hoch“ 
auf die Jubilare aus. 


Herr G. Trippner dankte im Namen der 
Jubilare der Direktion herzlich für die ihnen zuteil 
gewordene Ehrung und die feierliche Veranstaltung 
und gedachte der durch Unglücksfall ums Leben 
gekommenen, seinerzeit gemeinsam mit den Jubilaren 
im Betrieb der Papierfabrik beschäftigt gewesenen 
Mitarbeiter Läpple, Hildwein und Wacker, deren 
Andenken die Anwesenden durch Erheben von den 
Sitzen ehrten. 

Als Zeichen, daß 
Stadt Wildbad an dem Feste Anteil nimmt, über- 
raschte der Liederkranz Wildbad die Anwesenden 
mit einigen vorzüglich vorgetragenen Liedern. 

Nach gemeinsam eingenommenem Mittagessen 
ging man in den gemütlichen Teil der Feier über, 
wobei Scherzreden und gute Unterhaltung die Teil- 
nehmer noch bis in die Abendstunden zusammenhielt. 
Der ganze Verlauf der Feier zeigte, wie gut hier 
das Verhältnis zwischen Arbeitgeber und Arbeitneh- 
mer ist. Es ist als Zeichen der Wiedererkennung der 
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gemeinsamen Interessen der Arbeiter und der Arbeit- 
geber zu bewerten. 
Aenderung der Postgebühren. 
Wertbriefe nach Polen sind jetzt bis 
5000 Goldiranken zugelassen. 
Vom 1. Februar an gelten nach Ungarn fol- 


gende ermäßigte Gebühren: für Briefe bis 20 g = 


20 Pf., jede weiteren 20 g = 10 Pf., für Postkarten 
= 10 Pf., für Drucksachen je 100 g = 5 Pf., jedoch 
Volldrucksachen bis 50 g = 3 Pf., für Geschäfts- 
papiere je 100 g = 5 Pf., mindestens 20 Pf., für Waren- 
proben je 100 g = 5 Pf., mindestens 10 Pf. Die 
Gebühr für Blindenschriftsendungen sowie die Ein- 
schreib- und Eilzustellgebühr bleiben unverändert. 
Vom gleichen Tage ab können nach Ungarn Post- 
karten bis zur Größe vpn 10,5X14,8 cm verschickt 
werden. 


Beilagen-Hinweis. 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer ist eine 
Beilage der Firma v. Asten & Co., Eupen und 
Aachen., beigeheftet. 


Marktberichte. 


Preiserhöhung für Briefumschläge. 
Deutscher Briefumschlagfabrikanten hat beschlossen, 
mit sofortiger Wirkung eine Preiserhöhung für sämt- 
liche Sorten um 10% eintreten zu lassen. 


Erhöhung der Kartonnagenpreise. Der Zentral- 
verband Deutscher Kartonnagenfabrikanten hat in- 
folge der von den Pappenfabriken vorgenommenen 
Erhöhung der Pappenpreise um „ 2 je 100 kg auch 
seine Verkaufspreise entsprechend erhöht. 


Papiermarkt in England. 


Ende Januar machte sich am englischen Papier- 
markt die ersehnte Aufwärtsbewegung des Handels- 
umfangs geltend, wenn auch noch nicht alle Handels- 
zweige davon betroffen wurden. Druckpapier findet 
vor allem gesteigerte Nachfrage. Zur Belebung dieser 
Papiersorte trugen auch Regierungsausschreibungen 
bei. Ferner gelang es hiesigen Firmen, sich an über- 
seeischen Ausschreibungen zu beteiligen. Eine Bessc- 
rung der Industrielage kann ferner bei Zeitungsdruck- 
papier- und Espartofabriken berichtet werden. Auch 
die Mehrzahl der Fabrikanten von holzfreiem Papier 
berichten über eine gebesserte Nachfrage. Wenig 


fühlbar machte sich indessen dieser Geschäftswandel 
noch bei den Umschlagpapieren. Am schwächsten ist 
die Marktlage für Kraft- und- Sulfitpapier. 


Der Verein - 


Norwegischer Marktbericht. 


Der Zellstoffmarkt zeigt zurzeit ein recht 
lebhaftes Gepräge. Das Geschäft hat einen recht 
beträchtlichen Umfang angenommen und die Fabriken 
sind mit Aufträgen gut versehen. Holzschliff 
liegt ruhig und zeigt eine schwache Tendenz. Die 
Notierungen in Zellstoff sind unverändert. 

Für Zeitungsdruck besteht äußerst rege 
Nachfrage und die norwegischen Fabriken haben 
größere Aufträge erhalten. Diese günstige Entwick- 
lung der Geschäftslage, die in dieser Jahreszeit 
außergewöhnlich ist, wird dem Umstand zugeschrie- 
ben, daß die ausländischen Abnehmer der Entwick- 
lung der Dinge in Schweden in bezug auf spätere 
Lieferungen mit einiger Besorgnis entgegensehen. 
Dies steht im Zusammenhang mit der drohenden Ar- 
beiteraussperrung in der schwedischen Papierindu- 
strie. „Farmand macht auf die üblen Folgen 
aufmerksam, die der milde, schneelose Winter für 
die skandinavische Papierindustrie hat. So wird der 
Holztransport dadurch sehr erschwert. 


Amerikanischer Marktbericht. 


New York, 20. Januar 1925. 
In der Papierindustrie herrschen zurzeit ziemlich 
ungesunde Verhältnisse, die nicht wenig Beunruhi- 
gung unter den Fabrikanten hervorrufen, es sind die 
jetzigen Papierpreise. Trotz ziemlich erheblicher 
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Preisstcigerungen in fast allen Rohprodukten und der 
dadurch bedingten Erhöhung der Herstellungskosten 
haben di: Preise für die fertigen Fabrikate sich hicht 
verändert. Im Gegenteil, manche Papiere sind etwas 
schwächer geworden. Die Ursache davon ist nicht 
in einer schwachen Haltung des Marktes zu suchen, 
sendern in der gegenseitigen Konkurrenz, die sich 
die Fabriken machen, um Aufträge zu erlangen. Ohne 
Frago arbeiten heute die meisten Fabriken mit gar 
keinem oder nur kleinem Gewinn. Bis jetzt zeigten 
die Fabriken keine Neigung, ihre Preise zu erhöhen. 
aus Furcht. der Markt möchte beunruhigt werden. 
Manche haben sogar kleine Ermäßigungen gewährt. 
um den Kunden einen besonderen Anreiz zum Kauf 
zu bieten und durch vermehrte Aufträge ihren Bce- 
tricb voll aufrechterhalten zu können. Der Markt 
zeigt wenig Veränderung. Es herrscht nach den 
meisten Sorten ständig Nachfrage in mäßigem Um- 
fang.  Zeitungsdruckpapier bildet eine Ausnahme. 
Diese Fabriken sind gut mit Aufträgen versehen und 
der Verbrauch ist ein hoher. Das Geschäft in Buch- 
papier ist nicht besonders lebhaft, immerhin bestcht 
hierin cine mäßige Nachfrage, die im Steigen be- 
griffen ist. Packpapiere sind jest im Preis und gut 
gefragt. Die Pappenfabriken halten ein gewisses 


Preisniveau ein. die meisten von ihnen sollen einen. 


guten Auftragsbestand haben. 


Holzstoif. Die Preise versteifen sich, es 
kommt wenig Ware auf den Markt. 


Zellstoff. Die Käufer verhalten sich ziemlich 
reserviert und nehmen nur die für den direkten 
Bedarf nötigen Mengen. Die Preise fast aller Sorten 
sind stetig und in einzelnen Sorten fest, dies ist be- 
sonders bei schwedischem Kraftzellstoff der Fall, der 
nur in geringen Mengen am Markt ist. 


Lumpen. Inländische Lumpen sind etwas 
schwächer xeworden, da die Nachfrage nicht beson— 
ders groß ist. Auch in importierten Lumpen ist nach 
den Aussagen der Importeure zurzeit keine Meinung 
vorhanden. Selbst die geringen Sorten. die bisher 
lebhaft gefragt waren, sind vernachlässigt. 


Altpapier. Der Altpapiermarkt ist fest. Der 
starke Schneefall in New York und an anderen Orteu 
hat die Händler im Sammeln behindert, weshalb die 
Vorräte nur gering sind; die Preise haben infolge- 
dessen angezogen. S. 
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Preisbewegung am New Yorker Papiermarkt. 
Der Durchschnittspreis für importiertes Zeitungs- 
druckpapier betrug im Oktober 3.71 cents gegen 
3.68 cents in September und 3.75 cents im Oktober 
des Vorjahres. In den gleichen 3 Monaten war die 
Preisbewegung von Holzmasse 33 zu 30.73 zu 38.75 
Doll. je ton. Ungebleichter Sulfitzellstoff stellte sich 
etwas niedriger mit 52 Doll. gegen 52.78 Doll. und 
59.82 Doll. Gebleichter Sulfitzellstoii hat entschie— 
denen Preisrückgang bei 72.35 Doll. gegen 76.80 Doll. 
bzw. 93.31 Doll. die Tonne. Nicht ganz so aufi- 
fallend ist die Preiskurve bei ungebleichtem Sulfat- 
zellstoff mit 54.55 gegen 55.82 bzw. 67.14 Doll. 


— 


Vom skandinavischen Holzmassemarkt. 

In Schweden waren die Verkäufe von Zellstoff 
in den beiden letzten Januarwochen sehr befriedigend. 
Das verkaufte Quantum betrug 75—80 000 tons, wo- 
von auf starken Sulfitstoff 50 000 tons und auf starken 
Sulfatstoff etwa 10000 tons entfallen. Gebleichter 
Sulfitstoff hat nicht solche Rekordzahlen aufzuweisen, 
obwohl auch hier mehrere tausend Tonnen begeben 
wurden. Bleichbarer Sulfitzellstoff scheint seinen 
flauuesten Stand überwunden zu haben, denn die 
Nachfrage steigerte sich, und nur in seltenen Fällen 
wurde der niedrige Preis von £ 13.10.— cif ange- 
legt. Die Februar-Preisbasis dürfte sich schon über 
£ 14. .-- bewegen. von Norwegen wird schon jetzt 
bekannt, daB £ 14.5. — bewilligt worden sind. Starker 
Suliitzellstoff wird vom europäischen Kontinent am 
stärksten verlangt zu K 21% —22 cif. 

Hclzstoti hat ruhige Marktlage, nasser sogar 
sehr schwache. Nur kleine Verkäufe von K 65 cif 
Kontinenthäfen oder K 3.5.— fob kamen in letzter 
Zeit zustande. In Norwegen ist gebleichter Salfit- 
zellstoff jetzt lebhafter gefragt. Etwa 1000 “tons 
wurden nach England zu € 19.3.— bis 19.7.6 ver- 
schiift. Die Verkaufssaison für Holzschliff wurde von 
den hiesigen Verschiffern bis zur Vereisung des 
Bottnischen Meerbusens zurückgestellt, cin Termin, 
der sich immer weiter hinauszuschieben scheint. 


Marktbericht aus Frankreich. | 

Das Geschäft ist ruhig bei festen Preisen. Die 
allgemeine Lage ist verwickelt und verschiedene sich 
widersprechende Gerüchte vermehren die Unsicher- 
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heit in Handel und Industrie. Ab 1. Februar wird in 
Frankreich der Achtstundentag eingeführt. 


Die Notierungen stellen sich pro 100 kg wie folgt: 
Weißes hochsatiniertes Papier 250—280 Fr., satiniertes 
Zeitungsdruckpapier in Bogen 185 Fr.. Rollendruck- 
papier 160 Fr., gewöhnliches Druckpapier 210 Fr., 
Bücherpapier 320—410 Fr., Schreibmaschinenpapier 
390--420 Fr., Kraftpapier 275 Fr., imitiert Pergament 
320 Fr.. Strohkarton 95—120 Fr.. graue Maschinen- 
pappe 95—125 Fr. und Kunstdruckpapier 300—350 Fr. 


Marktbericht aus Mexiko. 
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Italienischer Papiermarkt. 


Die Marktlage in 


Nachfrage nimmt ständig zu. 


Norditalien ist 


lebhaft, die 
Die Fabriken verfügen 


jetzt im allgemeinen über bedeutende Aufträge. Die 


Preise tendieren nach oben. 


In Mailand notiert man 


für Zeitungsdruckpapier 180--220 Lire. gewöhnliches 


Druckpapier 240—200 
papier 260 


Lire, 
280 Lire, dto. 


gewöhnliches Schreib- 


Umschlagpapier 140--180 


Lire und Pappe 130—175 Lire. 


Chemikalien, Harz, Leim, Oele, Fette. 


Marktbericht der Firma 


Carl Heinr. 


Stöber, 


Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Auf dem mexikanischen Markt hat eine Starke Hamburg, den 7. Februar 1925, 
Konkurrenz in Packpapier eingesetzt. Die Fabriken R.-M. für 100 kg 
am Platze können den Bedarf an billigen Papieren Aetznatron 125/8 31.80 
decken. während durch die billigen Frachten zwischen Antichlor krist. 17. — 
Veracruz und den europäischen Häfen der Vorteil, A Perliorm 19.— 
welchen die Vereinigten Staaten durch ihre Nähe Chlorkalk 110/15% 18.50 
haben, teilweise wieder aufgehoben wird. Mexika- Chlorzink 98/100% techn. 53.—- 
nische und europäische Packpapicre sollen den Markt Formaldehyd 30 Gew. % 74.— 
in verschiedenen Bezirken beherrschen. Importierte : 40 Vol. 7 , f 112.— 
Papiertüten kamen bisher fast ausschließlich von den Glaubersalz Krist. . 227200 
Vereinigten Staaten, in letzter Zeit kam auch deut- À kalz. 6.80 
sches Fabrikat auf den Markt. Tüten aus billigem Natronlauge 38/40 13.50 
weißen Sulfitpapier werden gerne gekauft, weil bei Schwefelnatrium 60/2% 19.--- 
dem geringen Gewicht derselben die Zollspesen nicht 5 30/2% 13.80 
so hoch sind und der Aufdruck auf weißem Papier Salzsäure arsenfr. 1921 2.15 
hübscher aussieht als auf farbigem. Soda kalz. 96/8 14.50 

„ krist: 3 8.50 
Deutscher Wettbewerb auf dem mexikanischen Tonerde schweiels. Br 19 75 
f F , Waasserglas, Natron- 38/40 . ; 9.50 

Der mexikanische Papiermarkt ist für Umschlag- Der Markt war ruhig. Die Umsätze blieben in 
papier am empfänglichsten, doch ist der Import engen Grenzen. 
erschwert durch die konkurrenzfähige große Indu- yarz amerik FGH Doll. 8.15 
strie in Mexiko-City und Monterey. Die heimische WG „ 9.35 
Industrie ist nämlich in der Lage, den Bedürfnissen WW „ 10.45 
in grobem, billigem Umschlagpapier voll nachzu- Nee R. M. 98.50 
kommen. Andererseits haben aber die nordamerika- Jederleim , , , ; 114.— 
nischen Firmen infolge der günstigen Frachtraten Flockenlederleim. Darmstädter 4 114.— 
zwischen den europäischen Häfen und Veracruz 100 kg inkl. Verp. b/n. 
keinen Vorteil von ihrem nähergelegenen Domizil Der Harzmarkt lag unverändert fest. 
und so beherrschen heute nur europäische und hei- Leinöl, prompt R.-M. 109.75 
mische Erzeugnisse den Markt. Besonders deutsches Leinölfirnis „ 111.— 
Papier hat in letzter Zeit Fortschritte gemacht. So Terpentinöl ie , Doll. 32.50 
wird aus Tampico berichtet, daB Papiertüten, die Talg südamerik. A £ 48.10.-— bis 50.10.— 
früher aus Nordamerika kamen, jetzt größtenteils A schwinmend 1 48 
aus Deutschland bezogen werden, da sich die deut- Harmiellale techn. „ 55.10.— 


schen Fabrikate billiger als die gleichwertige ameri- 


kanische Ware stellen. (Fftr. Ztg.) — e Haltung ll 
Treibriemen r 
a a= Transportbänder besbewäbrte Qualitäten 
Uetert 
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Arnold Reinshagen, Leipzig, 5 
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Schwefelsaure Tonerde 14/18 % u. 1/1850 
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Hadernmarkt. 


(Originalbericht aus der Tschechoslowakei.) 

Die Hadernpreise sind unverändert fest. Laut 
Mitteilungen aus der Papierindustrie wurden in 
Deutschland Maßnahmen zwecks Verbotes der Aus- 
fuhr von Hadern getroffen. Infolgedessen hat auch 
unsere Papierindustrie im Handelsministerium Schritte 
unternommen, um ein Verbot der Ausfuhr von Hadern 
zu erzielen. Dieses Verbot ist nicht erreicht worden, 
da sich die Nachricht aus Deutschland nicht bewahr- 
heitet hat. 

Die inländische Papierindustrie ist gut beschäf- 
tigt, speziell verlautet, daß eine unserer größten 
Zigarettenpapierfabriken, welche in der letzten Zeit 
stark eingeschränkt gearbeitet hat, den Betrieb im 
groBen Maßstabe infolge überseeischer Aufträge auf- 
genommen habe. 

Infolge Zurückgehens der Altpapierpreise in 
Deutschland war in der letzten Zeit der Abschluß 
größerer Käufe in Papierabfällen in Deutschland 
möglich. Ausländische Haderneinkäufer beunruhigen 
leider den hiesigen Markt, da, sich dieselben statt 
an die Sortierbetriebe an kleine Händler wenden und 
die Preise verderben, ohne schließlich die Ware, die 
sie benötigen, geliefert zu erhalten. K. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg 1 (Ballinhaus), 2. Februar 1925. 

Eine vollständige Einstellung des Flußschiffahrts- 
betriebes ist dank der für diese Jahreszeit unge- 
wöhnlich milden Witterung bisher nicht eingetreten. 
Zwar ist der regelmäßige Schiffahrtsbetrieb seitens 
der Elbeschiffahrtsgesellschaften am 28. Dezbr. 1924 
für geschlossen erklärt worden, aber in beschränk- 
tem Umfang ist die Schiffahrt auch während des 
Monats Januar im Gange geblieben. Das Risiko der 
Einwinterung besteht auch während des Monats 
Februar, und es ist deshalb nach wie vor bei 
Wasserverladungen Vorsicht geboten, wenngleich der 
bisherige Verlauf des Winters und der in den letzten 
Tagen von der Oberelbe gemeldete erhebliche 


Wasserwuchs zu der Hoffnung berechtigen, daß wohl 
schon im Februar der regelmäßige Schiffahrtsbetrieb 
wiederaufgenommen werden kann. Die Benutzung 
der Eildampferverkehre empfiehlt sich dennoch auch 
weiterhin. Bei dem in den Wintermonaten natur- 
gemäß selbst bei offener Schiffahrt flauen Ladungs- 
angebot haben die Frachten im vergangenen Monat 
eine Kleinigkeit nachgeben müssen, die Stimmung 
am Frachtenmarkt bleibt aber außerordentlich zu- 
versichtlich, und es ist daher mit einem Anziehen 
der Frachten zu rechnen, sobald das Frühjahrs- 
geschäft einsetzt. Die in unserem letzten Bericht 
gemeldete Sperre der Saaleschleusen ist vorzeitig 
schon am 1. Februar nach beendeter Reparatur auf- 
gehoben und auch die Schiffahrt nach der Saale 
kommt somit wieder in Gang. Es wird ganz be- 
sonders auf den gut funktionierenden Eildampferver- 
kehr zwischen Hamburg und Halle hingewiesen. Der 
Friede im hiesigen Hafen ist durch eine erneute 
Lohnzulage an die Hafenarbeiter und Lagerarbeiter 
einstweilen wieder gesichert. 

Die Frachten stellen sich heute für erstklassiges 
Schwergut in größeren Partien im Bergverkehr von 
Hamburg wie folgt nach: 


Magdeburg . . 19 Dresden . . 43 
Schönebeck. . . . 20 Laube/Tetschen . . 60 
Barby. . . 21 Au ßig 65 
Aken . . 22 Berlin Kohlen . 27 
Wallwitzhafen . . 23 „ Getreide . . 32 
Kleinwittenberg . 34 Breslau schw. Futter- 

Torgauu 37 mittel 75 
Riess 40 Breslau Sch'rgetreide 80 

Goldpfennige für 100 kg. 
En ner ——̃̃— 


Wasserstände in den Alpen. Infolge eingetretener 
Schneefälle und Sonnenwärme besserten sich die 
Wasserstände der Flüsse. E. B. 


möglichst mit Heizung, 1200 mm Arbeitsbreite, wird 


sofort zu kaufen gesucht. [6796 


F. Schneider, Nebra (Unstrut). 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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Nach kurzem schweren Leiden starb am 10. Februar unser zweiter stellver- 
tretender Vorsitzender, 


Herr Julius ilig n 


Teilhaber und Direktor der Patent-Papierfabrik Hohenofen G. m. b. H., | 
Hohenofen a. d. Dosse. 


Wir verlieren in ihm eins unserer treuesten Mitglieder, das keine Zeit und 


Mühe gescheut hat, um uns in ungezählten Kommissionssitzungen mit seinem 
bewährten Rat zur Seite zu stehen. Als Mann von echtem Schrot und Korn mit 
ausgeprägter Herzensgüte hat er zu seinem Teil an dem Ausgleich der Interes- 
sengegensätze zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern mitgearbeitet. Wir 
werden ihm stets ein ehrendes Andenken bewahren. 


Gruppe Brandenburg 


des Arbeitgeberverbandes der Deutschen Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofi-Industrie: 


H. Buchholtz, stellv. Vorsitzender. Dr. Leopold, Geschäftsführer. 
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Rundschreiben der Rechtsabteilung und Steuerstelle 
des Vereins Deutscher Papier fabrikanten E. V. 


Betrifft: Liquidierung des Umlaufs an Renten- 
bankscheinen. 


J. 


Die Durchführungsbestimmungen zu dem 
Gesetz über die Liquidierung des Umlaufs 
an Rentenbankscheinen sehen in erster Linie 
die Belastung der land- forstwirtschaftlichen 
und gärtnerischen Grundstücke nach dem 
Liquidierungsgesetz vor. Für die Papierindu— 
strie kann diese Belastung nur insoweit in 
Betracht kommen, als vielfach landwirtschaft- 
liche Nebenbetriebe vorhanden sein werden. 
Die Veranlagung des Grundstücks mit der 
Grundschuld erfolgt in Höhe von 5% des 
für die Vermögenssteuer 1924 berichtigten 
oder nachträglich ermittelten Wehrbeitrags- 
werts. Stichtag sowohl für die persönliche 
Steuerpflicht als für die Frage, ob ein Grund- 
stück dauernd land-, forstwirtschaftlichen 
oder gärtnerischen Zwecken gedient hat, ist 
der Zeitpunkt des Inkrafttretens der Renten- 
bankverordnung. Von der Grundschuld sind 
aber Grundstücke befreit, sofern die eben. 
genannten Werte aller am 31. Dezember 1923 
in der Hand eines Eigentümers vereinigten 


belasteten Grundstücke insgesamt 6000 
Reichsmark nicht erreicht haben. — 
II. 


Die Belastung der industriellen, gewerb— 
lichen und Handelsbetriebe aus der Renten— 
bankverordnung hat mit Wirkung vom 1. Ok- 
tober 1024 ihr Ende erreicht. Die Schuld- 
verschreibungen sind zu vernichten oder 
dem Unternehmer auf Antrag zurückzugeben. 
Die Deutsche Rentenbank bringt eine Be— 
kanntmachung über das Recht zum Antrag 
auf Rückgabe im Deutschen Reichsanzeiger 
und anderen geeigneten Blättern. Die Schuld— 
verschreibungen, welche zurückzugeben sind, 
erhalten den Vermerk „ungültig“. Die Ver- 
pflichtung zur Entrichtung 
Leistungen wird aber durch die Rückgabe 


oder Vernichtung der Schuldverschreibungen 


nicht berührt. 


rückständiger 


III. 


Die Durchführungsbestimmungen leiten 
aber auch private Rechts verhältnisse aus der 
Rentenmarkzeit in die jetzige Reichsmark- 
währung über. Wenn eine Schuld auf 
Rentenmark lautet, so kann der Schuldner 
auch dann in jetziger Reichsmark Zahlen, 
wenn Zahlung in Rentenmark ausdrücklich 
vereinbart wurde. Eine Rentenmark steht 
dabei gleich einer Reichsmark. Diese Ueber- 
gangsbestimmung gilt auch für Wechsel und 
Schecks, selbst wenn diese mit der „Effektiv- 
klausel“ versehen sind. 


Die Rechtsabteilung. 
SIEHE oder Rückgabe der Rentenbank- 
schuldverschreibungen. 

Nachdem die Belastung der industriellen, 
gewerblichen und Handelsbetriebe zugunsten 
der Deutschen Rentenbank mit Wirkung vom 
1. Oktober 1924 aufgehoben worden ist, 


werden nun die Schuldverschreibungen sämt- 


lich vernichtet, soweit sie nicht den Unter- 
nehmern auf Antrag zurückgegeben werden. 
Anträge auf Rückgabe der Schuldverschrei- 


bungen sind unter Angabe des zuständigen 


Finanzamts und der Nummer der Grundliste 
„Rb.(Nr.)“ unmittelbar an die Deutsche Ren- 
tenbank, Berlin SW 68, Oranienstr. 100/109, 
zu richten. Die Anträge müssen der Deut- 
schen Rentenbank bis zum 7. März 1925 
spätestens zugehen. Nach Ablauf der Frist 
werden die Schuldverschreibungen vernichtet. 
Die Deutsche Rentenbank erteilt den Unter- 
nehmern auf Antrag eine Bescheinigung über 
die Vernichtung. Die Verpflichtung zur Ent- 
richtung rückständiger Leistungen wird durch 
die Rückgabe oder Vernichtung der Schuld- 
verschreibungen nicht berührt. 


Die Steuerstelle. 


I. Vermögenssteuer, innerer Wert eines 
Grundstücks. 


Soweit für bebaute Grundstücke nicht 
der Ertragswert, sondern der gemeine Wert 


Nr. 8 1925 


in Betracht kommt, muß nach der Reichs- 
abgabenordnung davon ausgegangen wer- 
den, daß der innere Wert eines im allgemeinen 
Verkehr stehenden Gegenstandes am voll- 
kommensten in dem Preise zum Ausdruck 
kommt, der für ihn im freien Markte zu er- 
zielen sein würde, da bei der Mannigfaltigkeit 
der Umsätze von Gegenständen derselben 
Art deren Brauchbarkeit für die Wirtschafts- 
gestaltung nach jeder Richtung hin in den 
zu erzielenden Preisen ziffernmäßig ausge- 
drückt wird. Nun hat der Reichsfinanzhof in 
einem langen, eingehend begründeten Urteil 
bei der Bemessung des gemeinen Werts „un- 
gewöhnliche Verhältnisse“ ausgeschieden. Als 
solche Verhältnisse betrachtet der Reichs- 
finanzhof namentlich die Zwangswirtschaft, 
insbesondere auf dem Gebiete des Miet- 
wesens. Der Reichsfinanzhof gibt daher 
denjenigen Finanzämtern recht, welche bei 
der Bestimmung des gemeinen Wertes auf 
den für die Vorkriegszeit ermittelten gemeinen 
Wert als Ausgangspunkt zurückgehen. Min- 
derungsmomente sind dann allerdings weit- 
gehend zu berücksichtigen. Der Reichsfinanz- 
hof erklärt es für bedenkenfrei, wenn für den 
gemeinen Wert der immobilen Wertanlage 
die Senkung dieses Wertes durchschnittlich 
nicht unter der Normalaufwertungsgrenze 
der Dritten Steuernotverordnung von 15% 
zu suchen ist. Dabei wird davon aus- 
gegangen, daß bei der Abminderung des 
Friedenspreises bis auf 15% eine nicht aus- 
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bereits berücksichtigt ist. Diese Entscheidung 
ist für den Begriff des gemeinen Wertes von 
so großer Bedeutung, daß wir nicht ver- 
fehlen wollten, sie unseren Mitgliedern 
bekanntzugeben. . 


II. Steuerzinsverordnung. 


Die Steuerzinsverordnung vom 6. März 
1924 hat entsprechend dem Sinken des allge- 
meinen Zinsfußes im wirtschaftlichen Leben 
eine Abänderung erfahren, die zu einer Mil- 
derung der bisherigen Zinssätze führt. 


1. Die Verzugszinsen sind von 18% auf 
12 % herabgesetzt. 


2. Zinsen bei Zahlungsaufschub betragen 
statt 12% jährlich 9%. 


3. Zinsen bei Stundungen betragen statt 
bisher 5—12% nunmehr 5—9%. Wird 
innerhalb dieser Spanne ein Zinsfuß 
bestimmt, der nicht 9% beträgt, so ist 
die Heraufsetzung des Zinsfußes auf 
9% für die Zukunft vorzubehalten. 


Diese Abänderung tritt am 1. Februar 
schon in Kraft. Die Herabsetzung der Ver- 
zugszinsen gilt aber auch schon für solche 
Beträge, die vor dem 1. Februar 1925 fällig 
geworden sind für die Zeit vom 1. Februar 
1925 ab. Falls vor dem 1. Februar 1925 
Zahlungsaufschub oder Stundung zu einem 
Zinsfuß von mehr als 9% jährlich bewilligt 
worden isc, so beträgt ohne weiteres und 
kraft Gesetzes für die Zeit ab 1. Februar 


geglichene Abmachung der Grundstücke 1925 der Zinsfuß 9% jährlich. 
Handelspolitik. 


1. Belgien. 


Die am 5. Januar wiederaufgenommenen 
deutsch belgischen Handelsvertragsverhand- 
lungen sind bisher ergebnislos verlaufen, da 
seitens Belgiens für eine Reihe deutscher 
Ausfuhrwaren die Meistbegünstigung versagt 
wurde. Nach langen, vergeblichen Verhand- 
lungen ist deutscherseits der belgischen 
Delegation ein Memorandum überreicht wor- 
den, in welchem erklärt wird, daß eine 
Differenzierung deutscher Waren gegenüber 
anderen Staaten unerträglich wäre, und daß 
nur auf der Basis gegenseitiger allgemeiner 
Meistbegünstigung verhandelt werden könnte. 
Daraufhin ist die belgische Delegation nach 
Brüssel zurückgekehrt, um mit ihrer Regie- 
rung erneut Fühlung zu nehmen. 

Daß der Standpunkt der belgischen Regie- 
rung nicht den Wünschen der gesamten 
belgischen Wirtschaft enispricht, beweisen 


die zahlreichen Presseartikel einer dauernd 
zunehmenden Opposition, die sich energisch 
gegen die Preisverteuerung durch die jelzi- 
gen Hochschutzzölle wendet. Die deut:che 
Regierung wird an ihrem Standpunkt unter 
allen Umständen festhalten und abzuwarten 
haben, ob der beginnende Stimnungs- 
umschwung der belgischen Wirtschaftskreise 
eine Aenderung des Verhaltens der belgischen 
Regierung zur Folge haben wird. 


2. Ungarn. 


Ungarn beginnt, wohl mehr dem wirt- 
schaftlichen Zwange als dem eigenen Triebe 
folgend, nach Aufhebung aller Aus- und 
Einfuhrbeschränkungen, auch mit dem Abbau 
der hohen autonomen Sätze seines Zolltarifs 
vom 1. Januar 1925, der im Auszuge in Nr. 2 
dieses Blattes veröffentlicht worden ist. Bis 
auf weiteres ist eine Reihe von verschieden 
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starken Zollermäßigungen erfolgt, und zwar 
für das Papierfach die nachstehenden: 


A. Zollfrei geworden ist: 
Pos. 490 Papierzeug. 


B. Nur 10% des festgesetzten 
Zolles werden in Anrechnung 
gebracht für: 

Pos. 493 Preßspan und andere derartige Spe- 
zialpappen mit Ausnahme der 
Wellpappe. 

Aus Pos. 497 Druck- und Schreibpapier usw.: 

a) gewöhnliches Zeitungsdruckpapier, 
holzstoffhaltig, ungeglättet, in 
Rollen im Gewicht von höchstens 
50 g auf 1 qm, 

b) anderes holzstoffhaltiges Papier. 

Pos. 499 Zigarettenpapier und anderes Sei- 
denpapier im Gewicht von weni- 
ger als 20 g auf 1 qm, in Bogen, 
Rollen, Bobinen (einschließlich 
Anmerkung). 

Pos. 500 Buntpapier und Buntkarton. 

Pos. 502 Papier- (Cellulose-) Watte, mit Aus- 
nahme der unter Tarifnummer 463 
fallenden. 


C. Nur 25% des festgesetzten 
Zollsatzes werden erhoben für: 
Aus Pos. 497 Druck- und Schreibpapier usw.: 

c) anderes Papier. 

D. Nur 50% des festgesetzten 
Zollsatzes werden erhoben für: 
Pos. 491 Rohe Dachpappe. 
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Aus Pos. 496a Packpapier zur Herstellung 
von Garnspulen mit besonderer 
Bewilligung It. im Verordnungs- 
wege festgesetzten Bestimmungen 
und unter Kontrolle. 


Aus Pos. 498 Bobinen zu Zündholzschachteln 
mit besonderer Bewilligung It. 
im Verordnungswege festgesetzter 
Bestimmungen und unter Kon- 
trolle. 


Der Umrechnungsschlüssel für die Gold- 
krone ist ab 1. Februar weiter herabgesetzt 
worden und beträgt augenblicklich 14 800 
Papierkronen. 


3. Rumänien. 


Auf Grund von Meinungsverschieden- 
heiten zwischen der deutschen und rumänı- 
schen Regierung über verschiedene Ansprüche 
aus dem Versailler Vertrage hat Rumänien 
mit Repressalien gedroht und hierbei auf das 
ihm aus § 18 der Anlage II zu Teil VIII des 
Versailler Vertrages zustehende Recht hin- 
gewiesen, deutsche Güter und Waren, die 
sich innerhalb der rumänischen Landesgrenze 
befinden, zu beschlagnahmen. Bekanntlich 
gehört Rumänien zu den Staaten, die bisher 
auf dieses Recht nicht grundsätzlich verzichtet 
haben. Es ist daher Vorsicht bei Handels- 
beziehungen mit Rumänien geboten. 


v. W. 


— . — 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und papier- Chemiker und Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe Berlin des Ver- 
eins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure plant für die Woche 
vom 20.—25. April in den Räumen der Technischen 
Hochschule zu Berlin einen Fortbildungskur- 
sus für Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure. Viele Zellstoff- und Papiermacher sind 
infolge der örtlichen Lage ihrer Fabriken nicht im- 
stande, den Fortschritten der Grundwissenschaften 
und denjenigen ihres Sonderfaches zu folgen, viele 
andere können iniolge starker beruflicher Inanspruch- 
nahme sich aus Zeitmangel nicht auf dem laufenden 
erhalten. 

Der Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- 
macher soll Gelegenheit geben, einen Ueberblick über 
die Fortschritte der Grundwissenschaften und die- 
jenigen des Sonderfaches zu gewinnen und den etwa 
verloren gegangenen Zusammenhang zwischen Theo- 
rie und Praxis wiederzugewinnen, 

Die geplanten Vorlesungen ergeben sich aus 
nachstehender Uebersicht, die Namen der Dozenten 
werden später bekanntgegeben: 

. Experimentalphysik : 2x 1% Std. 
2. Physikalische Chemie und Kolloidchemie 


— 


mit Demonstrationen . . 2X1% „ 
3. Anorganische Experimentalchemie . . 1% „ 
4. Organische Chemie er. 


5. Wärmelehre : . Fre 
6. Krafterzeugung ... .I „ 
7. Cellulosechemie „ i ea DA y 
8. Ligninchemie . . f . ; . 1% „ 
9. Technische Neuerungen in der Zellstoff- 
fabrikation : À i . . . 1% „ 
10. Technische Neuerungen in der Papier— 
fabrikation : 1% „ 


11. Neue AufschlieBungs-, Bleich- und Reini- 
gungsveriahren in der Zellstoffindustrie 1% „ 
12. Neue Verfahren der Betriebskontrolle in 


der Zellstoffindustrie . 5 . 1% „ 
13. Abwässer der Zellstoffabrikation . . 14 „ 


14. Prüfung von Papier und Papierrohstoffen 
mit Demonstrationen im Staatl. Material- 
prüfungsamt ; i ; ; r . 3 15 
Preis der Teilnehmerkarte 60 Mark. 


Anmeldungen für den Fortbildungskursus unter 
dem Stichwort „Cellulose-Woche“ sind zu richten 
an den Schriftführer der Bezirksgruppe, Herrn Di- 
rektor Dr. Opfermann. Berlin NW, Hindersinstr. 7. 
Geldsummen an den Kassenwart der Bezirksgruppe. 
Herrn S. Ferenczi, Berlin SW 11, Dessauerstr. 2. 


Eberswalde, den 12. Februar 1925. 


Der Vorsitzende der Bezirksgruppe: 
Prof. Dr. Car! G. Schwalbe. 


— ... p — — —— 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Als neue Mitglieder zum Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 


-Ingenieure meldeten sich: 


Kropf, Friedrich, Direktor der Papierfabrik Wiede & Söhne, Trebsen-Mulde. 
Lommatzsch, Emil, Direktor der Hirschberger Papierfabriken, Hirschberg, Rsgb. 
Sonderhoff, Waldemar, Vorstandsmitglied der Vereinigten Holzstoff- und 


Papierfabriken A.-G., Niederschlema. 


Eisengießerei & Maschinenfabrik Aktiengesellschaft, Bautzen i. Sa. 
Jonas, K. G., Dr., o. Professor an der technischen Hochschule, Darmstadt. 
Herre, Willi, Dipl.-Ing., Papierfabrik Albbruck in Albbruck, Baden. 
Adressen veränderung: 
Funcke, Julius, früher Grycksbo i. Schweden, jetzt Riordon Pulp Corporation 
Ltd., Hawkesbury Ontario Canada, P. O. Box 382. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 7, S. 195.) 


Umrechnung des Wärmebedaries von 
Wärmeeinheiten auf Dampf. 


Wirkungsgrade und wärme- 
technische Vergleichsmaßstäbe 
für die Kochung. 


Bei der Auswertung von Vergleichsrech- 
nungen für die Praxis ist es meist wünschens- 
wert, die Zahlen für den Wärmeverbrauch 
von WE auf Dampf der jeweils verfügbaren 
Spannung und eingehaltenen Ueberhitzung 
umzurechnen. Mit Hilfe der bislang gemach- 
ten Angaben läßt sich der Wärmebedarf 
einer Kochung ausgedrückt in WE berechnen. 
Augenscheinlich muß aber beim direkten 
Verfahren noch jene Wärme mitberücksichtigt 
werden, welche die dauernd zutretende Kon- 
densatmenge verbraucht. Hierdurch wird ja 
der Wasserwert des Kocherinhaltes fort- 
während vergrößert und damit auch der 
Wärmebedarf für weitere Temperaturerhöhung. 
Dieser Umstand gibt sich darin zu erkennen, 
daß nur ein Teilbetrag der dem Dampf inne- 
wohnenden Wärme ausgenutzt werden kann. 


Bezeichnet: 

Q den Wärmeaufwand für die Kochung 
mit Ausnahme dessen, der für das Kon- 
densat bedingt ist, 

i den Wärmeinhalt des Frischdampfes, 


qe die Flüssigkeitswärme, welche der End- 


temperatur t der Kochung entspricht, 
x den Gesamtdampfverbrauch in kg, 
so gilt offenbar: 
Q 


x (i— qc) = Q, woraus X = ao 
Da innerhalb des in Frage kommenden 
Temperaturbereiches qe praktisch gleich 


te ist, kann man auch diesen Wert in obige 
Beziehung einführen. Der Umstand, daß 
das während der Kochung sich bildende 
Kondensat ebenfalls Wärme verbraucht, um 
bis zur Endtemperatur der Kochung erwärmt 
zu werden, kommt in der Beziehung dadurch 
zum Ausdruck, daß in ihr nur der Wert 
i— qe erscheint. 

Beim indirekten Verfahren obwalten etwas 
andere Verhältnisse. Mit der durchgeführten 
Ermittlung des Wärmeaufwandes unter Be- 
nutzung früher gegebener Daten ist der 
Gesamtwärmebedarf in WE an und für sich 
ermittelt. Von der dem Dampf innewoh- 
nenden Wärme wird aber auch hier nur ein 
gewisser Anteil ausgenutzt. 

Das in den Heizschlangen anfallende 
Kondensat liegt während der ganzen 
Kochung unter einem erheblichen Druck, 
weshalb es wenigstens zeitweise in Form 
von Flüssigkeitswärme bei seinem Austritt 
aus den Schlangen eine große Anzahl ‚von 
WE mit abführt. (Bei dieser Betrachtung 
sind Kondenswasserableiter am Ende der 
Heizspiralen vorausgesetzt.) 


Was diesen Gegendruck anlangt, so wird 
er allgemein gesprochen zunächst abhängig 
sein von dem jeweiligen Frischdampfdruck. 
Zufolge des mehr oder weniger starken 
Spannungsabfalles in den Heizröhren wird er 
während verschiedener Perioden der Kochung 
ein anderer sein, stets wird er aber eine ge- 
ringere Größe als der Frischdampfdruck 
besitzen. Hierzu kommt noch, daß im ersten 
Teile der Kochung auch eine beträchtliche 
Unterkühlung des Kondensates erfolgt. Das 
ist für die Dampfausnutzung von einiger 
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Bedeutung, denn gemäß dem Vorstehenden 
wird die aus dem Dampf gewinnbare 
Wärme immer größer sein, als sich aus 
der Differenz zwischen seiner Gesamtwärme 
und der Flüssigkeiisswärme des zu seinem 
ursprünglichen Druck gehörenden Konden- 
sates errechnen läßt. 

Es ist notwendig, hier zu unterscheiden, 
ob mit vorausgehender Dämpfung oder ohne 


solche gekocht wird. Bei Anwendung der 


Dämpfung ist bereits beim Beginn des 
Dampfeinlasses das Kochgut derart erwärmt, 
daß nach Eintritt von Kondensation in den 
Heizschlangen Unterkühlung des Konden- 
sates nur in merkbar geringerem Ausmaße 
statthat, als bei einer Arbeitsweise ohne 


Temeralvr T 


Zusammenhang zwischen Temperatur und 
Druck des Kondensates in den Heizschlangen. 


Abb. 24. 


Dämpfung. Es tritt also im ersten Falle er- 
heblich wärmer aus, als wenn ohne Dämpfung 


angekocht wurde, d.h. unter Bedingungen, 


wo wenigstens anfangs ein größerer Tempera- 
turunterschied zwischen Kondensatflüssigkeit 
und Kocherinhalt herrscht. Wenn dann der 
Kocher allmählich auf höhere Temperatur 
kommt, werden aber in beiden Fällen durch 
das Kondensat zumeist nur noch ganz belang- 
lose Wärmemengen als Beitrag zur inneren 
Temperaturerhöhung geliefert. Man erkennt 
beispielsweise aus dem Schaubild 24, 
wie die Verhältnisse vom späteren Teil der 
Ankochperiode bis zum Schluß der Kochung 
sich tatsächlich gestalten. Die ausgezogene 
Kurve läßt den Zusammenhang zwischen 
Temperatur und Druck im Grenzzustand 
erkennen. Die eingezeichneten Punkte geben 
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Beobachtungen wieder, die zur Ermittlung 
des Zusammenhanges von Temperatur und 
Druck des austretenden Kondensates aus- 
geführt worden sind. Diese Punkte liegen 
durchgehends unter der Kurve, und zwar 
um so mehr, je näher die Beobachtungen zu 
Beginn der Kochung also bei niedrigerer 
Innentemperatur durchgeführt wurden. (Schau- 
bild 24 bezieht sich auf Kochungen mit 
vorausgehender Dämpfung.) Im allerersten 
Teil der Ankochperiode liegt die Kondensat- 
temperatur noch erheblich tiefer, als dem 
Sättigungsdruck entspricht. 

Bezeichnet man die zum Frischdampf- 
druck tatsächlich gehörende Siedetemperatur 
des Wassers mit t, die hinter den Schlangen 
zu beobachtende mit t“ und die zugehörigen 


EFlüssigkeitswärmen mit q und q’, so ist: 


t = M x t, oder  =ı xq 
wenn 7 die empirisch gefundene Beziehung 
zwischen beiden ausdrückt. 

Die Auswertung einer großen Anzahl 
von Beobachtungen hat hinsichtlich der 
Größe von 7 folgendes ergeben: 

Bei gedämpften Kochern ist „ W 0,9 
(obere Grenze 0,93, untere 0,86). Bei nicht- 
gedämpften Kochern ist X co 0,8 (obere 
Grenze 0,84, untere 0,77). Beide Male be- 
zieht sich J auf die Gesamtkochung von 
Anfang bis zum Schluß der Dampfeinströ- 
mung. Ist beispielsweise bei einer Kochung 
der Frischdampfdruck 7 atü., so ist die zu- 
gehörige theoretische Kondensattemperatur 
t gleich 169,66. Beobachten wird man 
zufolge eben Gesagtem bei Kochungen ohne 
vorhergehende Dämpfung eine durchschnitt- 
liche Ablauftemperatur des Kondensates t’ = 
0,8 X 1696 — 153°. Entsprechend bei 
gedämpften Kochern t’ — 0,9X169,6 — 136°. 

Es sei noch erwähnt, daß die Werte von 
à, soweit die Beobachtungen gezeigt haben, 
ziemlich unabhängig von dem ursprünglichen 
Druck des Dampfes zu sein scheinen. Freilich 
wird es auch Beobachtungen von anderer 
Seite bedürfen, um % der Größe nach noch 
sicherer festzulegen. 

Der Bestimmung der Dampfmenge, die 
zur Deckung des Gesamtwärmebedarfes a 
steht 
jetzt nichts mehr entgegen. Bei der Kochung 
dürfte selten Dampf höherer Spannung als 8 
bis 9 atü. verwandt werden. Demzufolge 
kann man, ohne merkliche Ungenauigkeit zu 
begehen, aus der Differenz seines ursprüng- 
lichen Wärmeinhaltes und t’ die Wärmemenge 
ermitteln, welche von jedem Kilogramm 
Dampf abgegeben wird. Der Gesamtbedarf 
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an Dampf ist dann ohne weiteres gegeben. 
Der Wärmeinhalt des Dampfes wird, da es 
sich zumeist um überhitzten Dampf handelt, 
am einfachsten aus einem Entropie-Diagramm 
‚entnommen. 

Wie bei anderen wärmetechnischen Pro- 
blemen, bedarf man auch hier eines oder 
‚mehrerer Vergleichsmaßstäbe, um 
‚verschiedene Arten des Kochverfahrens ge- 
eignet miteinander vergleichen zu können. 


In erster Linie kann man hier den ab- 
soluten Betrag an WE heranziehen, 
der beim Kochen für die Einheit Fertig- 
fabrikat erfordert wird. Die Angabe des 
Wärmebedarfes in WE hat vor der in Dampf 
den. offensichtlichen Vorteil, daß man un- 
mittelbar eine vergleichbare Basis besitzt und 
jeder Umrechnung enthoben ist. Selbst- 
redend ist — insonderheit um Anschluß an 
die Praxis zu erhalten — auch die Angabe 
des Dampfverbrauches meist erwünscht. Eine 
derartige Mitteilung muß, um eindeutig zu 
sein, durch die Charakterisierung des Damp- 
fes — Angabe seines Druckes und seiner 
Temperatur oder seines Wärmeinhaltes — 
ergänzt und vervollständigt werden. 


Es ist des weiteren wünschenswert, zu 


erfahren, wie viele dieser WE produktiv, 
also zur Temperatursteigerung des Kocher- 
inhaltes, erfordert werden, und welcher Be- 
trag andererseits der Erwärmung des Kochers 
selbst, der Deckung der Ausstrahlverluste 
und anderem dient. Es wird in den meisten 
Fällen zweckmäßig sein, beide Zahlen nicht 
allein in Anteilen des Gesamtwärmebedarfes, 
sondern auch als absolute Zahlenwerte an- 
zuführen. Wird beispielsweise durch irgend- 
welche Vorkehrungen der produktive Wärme- 
verbrauch der Kochung vermindert, während 
der übrige unverändert bleibt, würde die 
Angabe der nutzbar verwendeten Wärme in 
Anteilen von der Gesamtwärme einen klei- 
neren Wert ergeben. Diese Zahl würde also 
nicht ausdrücken, daß gegenüber früher 
doch eine wärmetechnische Verbesserung des 
Verfahrens erreicht wurde, da man ja im 
allgemeinen nur mit zunehmender Größe 
jener Zahl eine Verbesserung auf den ersten 
Blick erkennen wird. Solche zunächst miß- 
weisenden Ergebnisse sind vornehmlich dann 
zu erwarten, wenn man dasselbe Verfahren 
— direkt oder indirekt — bei verschie- 
denen Voraussetzungen vergleicht. An- 
dererseits kann man bei Gegenüberstellung 
der beiden Verfahren jeweils unter den 
gleichen wärmetechnischen Bedingungen 
sich der prozentualen Darstellung bedienen, 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


219 


ohne ähnliches Mißweisen befürchten zu 
müssen. Das Verhältnis von produktiver zu 
Gesamtwärme soll mit n bezeichnet werden. 
Die genannten Angaben vermögen doch 
nur ein undeutliches Bild über den Grad der 
Ausnutzung des Dampfes zu geben. Aul- 
schluß hierüber liefert der thermische Wir- 
kungsgrad, wenn man in Anlehnung an 
andere wärmetechnische Betrachtungen als 
solchen bezeichnet das Verhältnis: 
abgegebene Dampfwärme 


GBesamtdampfwärme 
Hierbei ist unter abgegebener Dampf- 
wärme verstanden beim direkten Verfahren 
der Betrag i — te bzw. i — qe, beim in- 
direkten der Wert i — t' oder i — q.. (Hin- 
sichtlich der Bedeutung von te und q’ ver- 
gleiche man in diesem Abschnitt weiter. oben 
Angeführtes.) 
Man findet sonach die Werte für n zu: 


— te beim direkten Verfahren 


Im = 


Es bleibt unbenommen, diese Werte noch 
durch zwei andere zu ergänzen, welche man 
erhält, wenn man sie mit dem Verhältnis 
von produktiver Wärme zu Gesamtwärme 
multipliziert. Bezeichnet man dieses Verhält- 
nis gemäß früherem mit n, so würde der 
Wert: 


ER beim indirekten Verfahren. 


“= nN, 
etwa als wirtschaftlicher Wi 0 der 
Kochung zu bezeichnen sein. Da aber, wie 
erwähnt, der Wert von n selbst bei Ver- 
gleichen bisweilen mißweisend sein kann, 
muß auch die Diskussion der y, ‚Werte ver- 
schiedener Kochungsverfahren mit einiger 
Vorsicht geschehen. 
(Fortsetzung folgt.) 


In Buchform soeben erschienen: 


Briefe eines Papiermachers 
an seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die interessanteste und lehrreichste 
Neuerscheinung der Fachliteratur. 
Preis des geschmackvollen Ganrleinenbindes 

. 3.50 portofrei. Da die Auflage nur klein ist, emp- 
fiehlt sich sofortige Bestellung. Zahlungen auf unser 
Postscheckkonto Stutteart Nr. 10562 erbeten. 
Buchahteitung 
Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H, 
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Die Wärmeverluste in der Papierindustrie und deren 
Verminderung. 


Seit längerer Zeit befaßt sich die Technik 
mit den wichtigen Fragen der Verwertung 
der Abfälle und Nebenerzeugnisse sowie 
der Vermeidung der Material- und Wärme- 
verluste. Viele Probleme sind bereits 
glänzend gelöst oder behandelt worden. 
Es mag genügen, auf die Verwertung des 
Steinkohlenteers für die Farb- und Arznei- 
mittelindustrie, auf die Verwertung der 
Keltereiabfälle als Viehfutter und auch in 
gewissem Sinne auf die Verwertung der 
Sulfitablaugen hinzuweisen. Die Frage der 
Nutzbarmachung der verloren gehenden 
Wärme zeigt jedoch noch ein reiches Feld 
der Arbeit, wenn auch hier besonders seit 
der Kriegszeit höchst beachtenswerte Er- 
folge erzielt worden sind. 

Es dürfte daher interessant sein, zu 
erfahren, daß sich sogar in Rußland Kräfte 
regen, das große Problem zu fördern. 


Wir bringen heute nach „Bumaschnaja 
Promyschlennostj“ eine möglichst getreue 
Wiedergabe eines Vortrages, den Pro- 
fessor Fotieff auf der Petrograder 
Tagung der Technischen Sektion des Tech- 
nisch-Dekonomischen Rates für die Papier- 
industrie gehalten hat. Fotieff behandelt in 
nachfolgendem Aufsatze die Wärmever- 
luste in der russischen Papier-, Zellstoff- 
und Holzschliffindustrie und gibt Mittel und 
Wege an, die in dem FabrikationsprozeßB 
auftretenden Wärmeverluste zu verwerten 
bzw. zu verringern. 

Anm. d. Red. Man kann aus einem Lande mit 
so vollständig daniederliegender Wirtschaft keine 
neuen weltbewegenden Forschungsergebnisse erwar- 
ten. Den Leser wird es sicher nicht langweilen, an 


Hand dieses Vortrages die elementaren Grundlagen 
der Wärmewirtschaft zu rekapitulieren. 


Die Kesselanlage. 


Der Wirkungsgrad einer Kesselanlage, 
bestehend aus dem Kessel, Ueberhitzer 
und Ekonomiser, erreicht in guten, moder- 
nen Anlagen 80—85% ; man trifft aber noch 
häufig Wirkungsgrade von nur 60-65%. 
Die Wärmeverluste in der Kesselanlage 
setzen sich zusammen aus den Verlusten 
durch unvollkommene Verbrennung des 
Feuerungsmaterials, aus den Schornstein- 
verlusten und den Strahlungs- und Wärme- 
abgabeverlusten. Die Verbrennungsver- 
tuste sind mechanischer und chemischer 
Natur. Erstere entstehen durch Fallen von 
unverbrannten Teilen des Brennstoffes 


unter die Rostfläche, letztere durch die 
Bildung von CO anstatt CO:. Diese Ver- 
luste sind gering. Bei guten Holzfeuerun- 
gen erreichen die mechanischen Verluste 
höchstens 2%, die chemischen sind nahezu 
Null; bei der Verbrennung von kleinstücki- 
gem Brennstoff auf einfachem Gitterrost 
erreichen die ersteren 3—5% , die letzteren 
2—5 %. 


Beide Verluste fallen bei der Oelfeue- 
rung fort. Die genannten Verluste sind 
sehr von der guten Arbeit des FHeizers 
abhängig. N 


Bei weitem größer sind die Schornstein- 
verluste. Sie erreichen 10—15% und 
hängen von der Temperatur der Gase und 
deren Menge ab. Die Menge ist beeinflußt 
durch den Luftüberschuß gegenüber der 


theoretisch notwendigen Luftmenge. Der 


Luftüberschuß vermindert die Temperatur 
der Gase im Feuerraum und verschlechtert 
hierdurch den Wärmeübergang an die 
Kesselwandungen. Bei guter Arbeit des 
Heizers und bei guter Schachtfeuerung ist 
die Luftüberschußziffer gleich 1,2—1,3, d.h. 
der Ueberschuß an Luft beträgt 20—30 %. 
Bei Gas- und Staubfeuerung fällt er bis 
10%, desgleichen bei Erdölfeuerung. Bei 
ungünstigen Bedingungen erreicht der 
Luftüberschuß 100, 150% und mehr. 


Um den abströmenden Gasen die 
Wärme zu entziehen, stellt man gewöhn- 
lich hinter dem Kessel einen Ekonomiser 
zur Vorwärmung des Speisewassers auf. 
Ohne die verschiedenen möglichen An- 
ordnungen des Ekonomisers zu besprechen, 
erwähnt Fotieff nur, daß durch die An- 
wendung des Gegenstromprinzips von Gas 
und Wasser es möglich ist, die Gase auf 
150—120° C zu kühlen. Bei natürlichem 
Zuge ist jedoch der Abkühlung der Gase 
eine Grenze zwischen Gas- und Luft- 
temperatur gesetzt, um eben den Zug zu 
erhalten. 


Professor Grinewcezky und Professor 
Kirsch in Rußland waren es, die Vor- 
schläge zur Ausnutzung der aus dem 
Ekonomiser tretenden Gase machten. Kurz 
vor dem Kriege wurde eine Trockenanlage 
für Brennholz in Wyschny-Wolotschek 
und in den Jahren 1915/16 eine ähnliche 
Anlage in der Okulowskaja-Fabrik er- 
richtet. 


J. 
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In Wyschny-Wolotschek werden die 
vom Ekonomiser abströmenden Gase mit- 


tels eines Ventilators abwechselnd durch 


einen unterteilten Raum gesaugt und 
wärmen so — vor ihrem, Abströmen durch 
den Schornstein — dort auf Wagen 
lagernde Holzvorräte an, die alsdann auf 
die Beschickungsplattform der Kessel 
transportiert werden. Nach Aussagen der 
Betriebsleitung wird durch diesen Prozeß 
keine besondere Trocknung des Holzes 
erzielt, jedoch bewährt sich dieses Trocken- 
verfahren im Winter insofern, als an dem 
Holze haftender Schnee und Eisbildung 
beseitigt und die äußere Feuchtigkeit ver- 
dampft wird. In der Okulowskaja-Fabrik 
ist die Anlage ähnlich, wie eben be- 
schrieben. 

In Schweden wurden während des 
Krieges derartige Anlagen zur Trocknung 
von Rinden- und Holzabfällen gebaut, 
bevor diese Materialien in das Kesselhaus 
geblasen oder sonstwie befördert wurden. 
Außer zur Vortrocknung des Holzes kann 
man die abziehenden Rauchgase zur Er- 
wärmung von Luft benutzen, welche dann 
für die Heizung der Fabrikräume ver- 
wendet oder aber, anstatt der kalten, 
irischen Luft, in die Feuerungsanlage 
geleitet werden kann. | 


Die Strahlungsverluste und die un- 
mittelbaren Verluste durch Berührung der 
Wandungen der Feuerung mit der Außen- 
luft sind durch die Art der Ummauerung, 
die Größe und das System des Kessels, die 
Lufttemperatur im Kesselhause und an- 
deres bedingt. Von ausschlaggebender 
Bedeutung ist die Güte der Ummauerung. 
Bei einer Wasserrohrkesselanlage von ge- 
wöhnlicher Größe (150—400 qm) mit guter 
Ummauerung betragen die Verluste 5 bis 
3%, bei minderwertiger Ummauerung 
wachsen sie auf 8-5%, wobei etwa die 
Hälfte dieses Prozentsatzes auf die Feue- 
rungswandungen entfällt. Der Einbau 
eines Wasservorwärmers erhöht diese 
Verluste um 1—2 %. 


Bei Schachtöfen werden gewöhnlich in 
den Feuerungswänden Luftgänge einge- 
richtet, welche die Wärmeleitung durch 
die Wände vermindern, wobei die ange- 
wärmte Luft in die Feuerung geleitet wird. 
Man kann auch die Ummauerung mit As- 
bestplatten und Eisenmantel isolieren; z.B. 
kann ein doppelter Eisenmantel angeordnet 
werden, wobei zwischen den Blechen 
wiederum Luft vorgewärmt wird. Schließ- 
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lich ist es möglich, die unter dem Dache 
des Kesselhauses sich ansammelnde warme 
Luft zu Heiz- und Ventilationszwecken zu 
verwenden. 


Für die Erhaltung eines guten Wir— 
kungsgrades ist eine möglichst gleich- 
mäßige Belastung des Kessels notwendig. 
Dies ist besonders von Bedeutung in den 
Zellstoffabriken, wo die Kesselbelastung in 
Weiten Grenzen schwankt. Hier ist insbe- 
sondere der Wärmespeicher von Ruths 
mit Vorteil anzuwenden. 


Das Kraftwerk. 


Von Anfang an ist die Papierindustrie 
mit der Anwendung der mechanischen 
Energie verbunden; man sprach stets von 
„Papiermühlen“. Im Laufe der weiteren 
Entwicklung wurden die kleinen Mühlen 
durch große Fabrikanlagen mit mächtigen 
Wasser- und Dampfkraftanlagen verdrängt; 
die Papierindustrie wurde unter anderen 
Industriezweigen am meisten mechanisiert. 


So ist an Hand der folgenden Tabelle 
zu ersehen, daß in der russischen Papier- 
fabrikation vor dem Kriege — ungeachtet 
ihrer geringen technischen Entwicklung — 
auf 100 Arbeiter 220 PS an Kraftverbrauch 
entfielen, dem gegenüber z. B. in der 
chemischen Industrie 75 PS, in der Textil- 
industrie 85 PS standen. 


PS für 


100 Arbeiter 
Brennstofigewinnung . . . 60 
Bauwesen 70 
Chemische Industrie ma 75 
Textil- Industrie 85 
Metall-Industrie 100 
Lebensmittel-Industrie | 105 
Berg-Industrie . . . .. 172 
Papier-Industrie | 220 

Bei Dampfanlagen wird die Kraft- 


zentrale etwa die Hälfte des in der Kessel- 
anlage gewonnenen Dampfes verbrauchen; 
deshalb ist die Einrichtung einer möglichst 
wirtschaftlichen Kraftanlage für die Pa- 
pierfabrik von großer Wichtigkeit. Bei 
dem jetzigen Stand der Technik ist nur der 
Dieselmotor als Konkurrent der Dampf- 
maschine anzusehen, da er mit seinem 
Wirkungsgrad von 35% gegenüber den 17 
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bis 20% der Dampfmaschine eine fast 

doppelt so gute Ausnutzung des Wärme- 

inhalts des Brennstoffes ermöglicht. 
Wenn wir nun von den Verlusten in 


4 
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der Kesselanlage absehen und nur die 
Bilanz der einer Maschine zugeführten 
Wärme betrachten, so werden wir folgende 
Tabelle aufstellen können: 


* 


— 


Zugeführt zur Maschine. 
Unausgenũtzte Wärme: Abdampf 
Abgase u. Kühlwasser beim Diesel -Motor 
Reibung; Pumpen beim Diesel-Motor 
Strahlung und Abkühlung . 

In Arbeit umgewandelt 


Wir sehen, daß die Hauptverluste bei 
Dampfmaschinen durch Auspuff und Kon- 
densationswasser, bei Dieselmotoren durch 
Abgase und Kühlwasser entstehen. Diese 


Verluste lassen sich auf zwei Wegen ver- 


mindern: 

1. durch Erhöhung des Wirkungsgrades 

der Maschinen und 

2. durch Verwendung der nicht ausge- 

nutzten Wärme zu Fabrikations- 
z wecken. 

Was die Erhöhung des Wirkungsgrades 
anbelangt, so dürfen wir keine besonderen 
Erfolge mehr erwarten. In den letzten 
zwei Jahrzehnten ist Großes erreicht 
worden. Schauen wir zurück, so sehen 
wir Watt mit einem Druck von 1,3 Atm. 
und einem Wirkungsgrad von 2% arbeiten; 
in den 40er Jahren des vorigen Jahrhun- 
derts erreicht der Wirkungsgrad 5%, und 
heute arbeitet man mit überhitztem Dampf 
von 350° C, einem Druck von 20—25 Atm. 
und einem Vakuum von 0,03. Die theoreti- 
sche Rechnung zeigt, daß sogar bei 50 Atm. 
Druck, einer Ueberhitzung von 350° C und 
Gegendruck von 0,1 Atm. der indizierte 
Wirkungsgrad bei Dampfmaschinen höch- 
stens bis 31%, bei Dampfturbinen mit 
einem Vakuum von 0,04 Atm. bis 37% 
steigen kann. Bei den höchsten Grenzen, 
die man sich denken könnte, d. h. bei 
kritischem Druck (224,2 Atm. und 374° C), 
wäre der indizierte Wirkungsgrad der 
Dampfmaschine 31% und der der Dampf— 
turbine bei 180 Atm. 39%. 

So scheint nach dem eben Gesagten der 
zweite Weg vorteilhafter zu sein, nämlich: 
die Verwendung der nicht ausgenutzten 


Wärme zu Fabrikationszwecken (Heiz- 


z wecken). Die nachiolgenden Betrachtun- 


Dampf-Masch.|Dampf-Masch.| Dampf-Turb. 


Kondens.- Kondens.- 


Diesel-Motor 


85 55 
1,0 10 
1,0 1,5 0 
12 17 


gen sind unter diesem Gesichtspunkte 
angestellt. 

Die Kondensationsmaschi- 
nen-Anlagen. Bei Dampfmaschinen 
ist das Vakuum gewöhnlich rund 85%. 
Dieses entspricht einem Drucke von 0,15 
Atm. bei 53,7° C. Eine Vergrößerung des 
Vakuums ist unwirtschaftlich, weil der 
Energieverbrauch der Pumpen nicht durch 
den Mehrgewinn an Arbeit ausgeglichen 
wird. 

Bei vollständiger Ausnützung der Wärme 
des kondensierten Dampfes (Kondensation 
bei 40° C) würde der Wirkungsgrad der 
Anlage von 15—20% auf 88 bis 96% 
steigen, die Verluste also von 85—80 % 
auf 12-—4% sinken. Leider ist in der 
Papierindustrie gewöhnlich eine solche 
Temperatur erforderlich, daß die Verwer- 
tung des Kondensats nur in Ausnahmefällen 
möglich ist. 

Dasselbe gilt in noch höherem Maße 
für die Dampfturbine, da diese aus thermi- 
schen Gründen ein noch höheres Vakuum 
als die Dampfmaschine erfordert, so daß 
die Temperatur des kondensierten Damp- 
fes auf 45—25 C fällt. | 

Das Kondensat kann teilweise zur Vor- 
wärmung des Speisewassers, dann aber 
auch zu Fabrikationszwecken verwendet 
werden. 

Dampfmaschinenmit Gegen- 
druck. In diesem Falle kann Dampf von 
beliebig erwünschter Temperatur, je nach 
der Größe des Gegendruckes, erhalten 
werden. Solche Anlagen sind zu Heiz- 
zwecken besser zu verwenden als solche 
mit Kondensation; jedoch ist ihre Anwen- 
dung dadurch begrenzt, daß die für Heiz- 
zwecke benötigte Dampfmenge mindestens 
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ebenso groB sein soll wie die für Kraft- 
erzeugung verwendete. Ä 

Dampfmaschinen für Gegendruck wer- 
den mit Leistungen von über 750 PS 
gebaut, für Anfangsdruck von 17 Atm. und 
Gegendruck von 7 Atm. Bei vollständiger 
Ausnutzung des Abdampfes wächst der 
Wirkungsgrad mit höherem Gegendruck 
und steigender Ueberhitzung; bei Gegen- 
druck von 1 Atm. abs. beträgt er 84%, 
bei 5 Atm. abs. 86 % 

Dampfturbinen verwerten die Dampf- 
energie besser auf niedrigen Expansions- 
stufen, deshalb verbrauchen sie bei Gegen- 
druck mehr Dampf als Dampfmaschinen. 
Bei Erhöhung des Gegendruckes fällt der 
Wirkungsgrad; z.B. bei 2 Atm. Gegen- 
druck beträgt er 87,5%, bei 5 Atm. 86%. 


Zwischendampfentnahme. 
Bei diesen Anlagen wird der Dampf 
zwischen Hochdruck- und Niederdruck- 
zylinder oder hinter den ersten Expansions- 
stufen bei einer Dampfturbine entnommen. 

Diese Anlagen passen sich den ver- 
schiedenen Fabrikationsbedingungen sehr 
gut an, einmal hinsichtlich der Dampf- 
menge, dann hinsichtlich der Temperatur. 
Der Wirkungsgrad liegt jedoch niedriger 
als bei den vorher genannten Anlagen, da 
ein Teil des Dampfes in den Kondensator 
abgeführt wird; er wird um so günstiger, 
je mehr Dampf entnommen wird. 

Bei Turbinen darf der gesamte zuge- 
führte Dampf abgezapft werden. Umge- 
kehrt wie bei der Dampfmaschine verläuft 
die Arbeit der Turbine in den höheren 
Expansionsstufen günstiger. Der Wir- 
kungsgrad liegt also höher. 
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Auch bei Dieselmotoren ist die Aus- 
nutzung der Abwärme möglich, allerdings 
unter nicht so günstigen Bedingungen wie 
bei den andern bereits erwähnten Maschi- 
nen, da kein Dampf, sondern Kühlwasser 
von 50—70° C und Abgase von 400--500° C 
zur Verwendung stehen. Die Wärmeaus- 
nutzung kann auf 78—80% gesteigert 
werden. 

Betrachten wir nunmehr die Energie- 
verteilung bei den einzelnen Kraftmaschi- 
nen-Anlagen, so ist zu ersehen, daß die 
Aufstellung eines Dieselmotors von Vorteil 
sein kann, wenn in einer Fabrik die Kraft- 
erzeugung vorwiegt, wobei es zweckmäßig 
sein würde, das durch Abgase erwärmte 
Kühlwasser zur Kesselspeisung zu ver- 
wenden. Umgekehrt, bei verhältnismäßig 
kleinem Kraft- und großem Wärmebedarf, 
würde eine Dampfmaschine oder Turbine 
mit Gegendruck am Platze sein. 


Es sei noch darauf hingewiesen, daß 
vom volkswirtschaftlichen Standpunkte die 
Wärmeausnützung möglichst vollständig 
erfolgen und, wo nur immer möglich, mit 
der Krafterzeugung verbunden sein soll. 
Wo dieses in einem Unternehmen nicht 
ausführbar ist, müßte man zwei Unter- 
nehmen derart verbinden, daß das zweite 
die Abwärme des ersten ausnutzen könnte. 

Auch würde es für eine Anlage, in der 
nur Wärme gebraucht wird, günstig sein, 
den Dampf erst zu Kraftzwecken zu be- 
nützen und die in diesem Falle als Neben- 
produkt erzeugte Energie nach außen 
abzugeben. Ro. 


(Schluß folgt.) 


Schmiermitteltechnik und Papierfabrikation. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


(Nachdruck nur mit Quellenangabe erlaubt.) 


Kurze Uebersicht: Notwendigkeit 


rationeller Schmiermittelorganisation. Oelprü- 
fung. Ein neues Universal-Instrument. Prüf- 
methode. Der Stockpunkt und seine Bestimmung 
Wichtigkeit der Kenntnis desselben, Ein Bei- 
spiel aus der Praxis. Graphikon. Schluß. 


Verfasser gab in seiner Arbeit über 
„Emulsionsöl zur Zylinder- 
schmierung“ (Wochenblatt für Papier- 
fabrikation Nr. 45/1924) der Meinung Aus- 
druck, daß man heute noch in öltechnischen 
Fragen einer seltsamen Teilnahmslosigkeit in 
der Papierindustrie begegnet. Der gleichen 
Ansicht ist Herr Ingenieur F. Keller, 


Wien. Um so mehr erfreut es, daß eine 
Papierfabrik in Ober-Oesterreich in ihren 
Betrieben eine gründliche Organisation der 
Schmiermittelwirtschaft durchführen konnte. 

Herr Ing. F. Keller veröffentlicht darüber 
im „Petroleum“ eine interessante und 
äußerst lehrreiche Abhandlung, aus welcher 
einige besonders bemerkenswerte Daten 
herauszugreifen, dem Verfasser im Interesse 
unseres Faches nützlich schien. Ing. F. Kel- 
ler schreibt dort z. B.: „In der Betriebs- 
ökonomie ergibt sich die Notwendigkeit, die 
Schmieröle, diese veredelten Naturprodukte, 
besonders in jenen Ländern, welche auf den 
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Import angewiesen sind, sowohl in quanti- 
tativer als auch in qualitativer Beziehung so 
wirtschaftlich wie möglich auszunützen, um 
die Einfuhr auf das notwendige Quantum zu 
beschränken, was ja der Handelsbilanz zu- 
gute kommt.“ Verfasser vertritt unentwegt 
die Auffassung, daß die laufende Prüfung 


der Schmiermittel heute in jeder Papier- und 


Zellstoffabrik ebenso unumgänglich nötig ist, 
als irgendeine andere, z.B. feuerungstech- 
nische, Kontrolle. 

Das bisher übliche Verharren in Teil- 
nahmslosigkeit öltechnischen Fragen gegen- 
über muß energisch bekämpft werden, weil 
es nationalunökonomisch ist. Um angebotene 
Oele prüfen zu können, waren die bisherigen 
Methoden, welche sich auf die Viskositäts-, 
Flammpunkt- und Asphaltbestimmungen zu 
erstrecken pflegten, nicht für Papierfabriks- 
betriebe als völlig zureichend anzusehen, 
denn von zwei Oelen mit gleicher Viskosität, 
gleichem Flammpunkt und gleichem Asphalt- 
gehalt kann ein Oel immer noch 
eine wesentlich bessere Schmier- 
fähigkeit haben als das andere! 
Dies zu erkennen, ist Grundlage rationeller 
Schmiermittelwirtschaft. 


Der Apparat, welcher ininternatio- 
nal gültigen Zahlen dies ermöglicht, 
wurde vor ganz kurzer Zeit erdacht, kon- 
struiert, erbaut und sorgfältigst erprobt. Es 
ist dies der „Universal-Oelprüfer“ 
nach Dr. Richard von Dallwitz-Wegner der 
Firma R. Jung in Heidelberg. 


Im nachfolgenden sei es dem Verfasser 
gestattet, das für den Papiertechniker Wich- 
tigste darüber mitzuteilen und an Hand einer 
kurzen Gebrauchsanweisung die Art der 
Oelprüfung zu zeigen. Man kann mit dem 
Oelprüfer messen: 

a) Die Oberflächenspannung von Schmier- 
ölen. Der Oberflächenspannung als Güte— 
vergleichszahl der Schmieröle wird von vielen 
Oelfachleuten große Bedeutung beigemessen 
(z. B. von Prof. Dr. Holde). 

b) Die Schmierkraft von Schmierölen ge— 
ven ein bestimmtes Metall. Die Feststellung 
der Schmierkraft läßt erkennen, welche Oel- 
sorte gegen ein bestimmtes Metall am 
ökonomischsten schmiert, und auch die ge- 
ringste Schmierreibung (bei gleicher Visko— 
sität) ergibt. 

c) Die Schmierkraft von Metallen gegen 
ein bestimmtes Oel. Durch solche Messun- 
ven kann man die günstigste Metallkompo- 
sition bei Schmierungen mit einem bestimmten 
Oel feststellen. 
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d) Den Randwinkel von Schmierölen 
gegen die geschmierten Metalle. Dem Rand- 
winkel wird von namhaften Fachleuten 
(Duffing) ein kennzeichnender Vergleichswert 
beigemessen. 


Daneben spielt für den Fabrikbetrieb noch 
die Kenntnis des „Stock punktes“ eines 
Oeles eine wichtige Rolle, wie Verfasser 
später an einem Beispiel aus seiner Praxis 
zeigen will. 


Unter „Stockpunkt“ versteht man jene 
Temperatur, bei welcher Mineralöl aus dem 
flüssigen in den festen Aggregatzustand 
übergeht. Dieser Uebergang vollzieht sich 
nicht plötzlich, aber doch sehr rasch, wenn 
er nicht durch die Bildung von sogenannten 
„Paraffinnetzen“ verzögert wird. Das Ein- 
stocken der Mineralöle bewirkt ihr mehr 
oder weniger hoher Paraffingehalt. Paraffin- 
arme (freie) Oele stocken erst bei — 23° C 
und noch tiefer. Paraffinreiche Oele können 
schon bei -+ 15° C und viel höher einstocken. 


Verfasser, welcher einige Jahre sowohl 
im Laboratorium als auch im Betriebe eines 
großen, galizischen Mineralölwerkes tätig 
war, bediente sich mit Vorteil zur raschen 
und verläßlichen Prüfung des Stockpunktes 
im Winter der sogenannten „Galizi- 
schen Methode“ Man nimmt ein ge- 
reinigtes Kugelthermometer, taucht dessen 
Kugel in das zu prüfende Oel und tritt an 
windgeschützter Stelle damit ins Freie. Man 
beobachtet nun die Kugel, welche man lang- 
sam dreht und liest, sobald deren fetter Glanz 
verschwindet und einem matten Paraffin- 
häutchen Platz macht, am Thermometer die 
Temperatur ab. War diese in dem Augenblick 
— 6° C, so beträgt der Stockpunkt des be- 
treffenden Oeles — 6° C. 


In der warmen Jahreszeit verwendet man 
eine andere Methode, welche wesentlich un- 
bequemer ist. Man nimmt dazu eine weit- 
halsige Eprouvette, gibt 3—4 cm hoch 
von dem zu prüfenden Oel hinein, setzt einen 
Kork mit durchgestecktem Kugelthermometer 
auf und senkt die Kugel 114—2 cm in das 
Oel. Das Ganze kommt nun in eine Kälte- 
mischung aus feingepulvertem Eis und 
Kochsalz, und man beobachtet von Zeit zu 
Zeit das Beginnen des Erstarrens der 
Oelprobe Im Augenblick des 
Erstarrensliest man die Tempe- 
raturab. 


Wegen auftretender Paraffinnetzbildung 
sind zur genauen Feststellung jedesmal drei 
Proben zu machen und davon der Mittelwert 
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zu nehmen. Ein zu langes Belassen in der 
Kältemischung führt zu Unterkühlun- 
gen und zu falschen Resultaten! 

Wie wichtig die Kenntnis des Stockpunk- 
tes ist, zeigt folgender Vorfall: 

In einer großen Fabrikanlage hatte ein 
300-PS-A.E.G.-Elektromotor in einem ver- 
glasten Anbau Aufstellung gefunden. Es 
war an einem Montag des Januar 1918, als 
der Motor angelassen werden sollte. Er 
sprang zwar an, aber schon nach wenigen 
Minuten liefen alle drei Lager heiß und 
waren Augenblicke später ausgeschmolzen. 
Die Untersuchung ergab Metallspäne im 
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Sonnabend. entlassene Arbeiter. Eine genaue 
Analyse des Schmieröles ergab — 2° C 
Stockpunkt! Ueber Sonntag war die Dampi- 
heizung abgestellt worden und der Maschi- 
nenraum auf — 8° C ausgekühlt. 


Infolgedessen stockte das Oel in allen drei 
Lagern ein, schmolz in der Frühe des Mon- 
tags zwar oberflächlich wieder, aber die 
tiefer liegenden, schweren Oelkuchen 
hielten trotzdem die Schmier- 
ringe fest und das Malheur war fertig. 


Zur Illustration der Wirkung rationeller 
Oelprüfung auf den Betrieb bringt Verfasser 


Oel. Man vermutete Sabotage durch am nachstehendes Graphikon: 
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Verlauf und derzeitiger Stand der Organisation und 
Oekonomisierung der Schmiermittelwirtschaft einer 
Papierfabrik in Ober-Oesterreich. 
Nach Ing. F. Keller, Wien. 


Vor der Organisation stellte sich der Ver- 
brauch an Schmiermitteln in 27 Arbeits- 


tagen im Januar 1923 auf 1223 kg 
nachher in 27 Arbeitstagen im Ja- 
nuar 1924 auf 13 
Ear 614 kg 
Details: 


Oelverbrauch in Gramm für 1 kg Papier: 
im Januar 1923 2,26 g 
im Januar 1924 1,19 „ 


Ersparnis 1,07 g 


ar Desem * 
1924 
7 rl Z 

* . 2 7 S 
= Lac 
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140 PS-Comp.-Ventil maschine 
der I. Brünner Mafag: 
Hdr.-Dchm. — 330, Ndr.-Dehm. — 500 
Hub — 700, ik == 95, Atm. — 
a. Hdr. — 300° C. 
Verbrauch in 27 Arbeitstagen — 648 
Stunden — 59 kg Zylinder- und Maschinenöl. 
Der Niederdruckzylinder wird nicht ge- 
schmiert. 
Papiermaschine I, 
J. M. Voith: 
220 cm Arbeitsbreite, Geschwindigkeit 70 
bis 140 m/min. 
Verbrauch in 27 Arbeitstagen — 648 
Stunden — 214 kg Oele und Fette. 


9 


12, Temp. 
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Die Anwendung von flüssigem Chlor zur Herstellung von 
Bleichflüssigkeiten. 
Von B. Smärt. 
(Aus „Svensk Pappers Tidning“.) 


Bis vor wenigen Jahren hat man Chlor 
für Bleichzwecke in Form von Chlorkalk zum 
Versand gebracht. Chlorkalk hat indessen 
seine Nachteile. Er ändert nicht selten seinen 
Gehalt an wirksamem Chlor, dadurch, daß 
beim Lagern Chlorverluste auftreten, die 
wiederum die Ursache für Schwierigkeiten 
abgeben, wenn die Herstellung von Lösungen 
mit bestimmtem Gehalt gewünscht wird. 

Man versendet heute auch Chlor in Form 
von Hypochloritlösungen, was indessen nur 
dort möglich ist, wo es sich um einen Trans- 
port über kurze Wegstrecken handelt. Diese 
Lösungen haben im übrigen die Neigung des 
Chlorkalks, beim Lagern Chlorverluste zu 
erleiden. 

In Amerika ist man seit einigen Jahren 
dazu übergegangen, Chlor in verflüssigtem 
Zustande zu versenden. Das flüssige Chlor 
selbst hat dort so große Anwendung 
gefunden, daß 80%, des Gesamtchlorver- 
brauchs in Form von flüssigem Chlor ver- 
sandt werden. Man stellt für Bleichzwecke 
die Hypochloritlösungen daraus durch Ein- 
leiten von Chlor in Kalkmilch her. 

Auch in Deutschlafid geht man heute zu 
diesem Verfahren über, das dort schon große 
Verbreitung gefunden hat. 

Die Vorteile der Anwendung des flüssigen 
Chlors sind einmal die Ausschaltung aller 
Chlorverluste beim Transport und der Auf- 
bewahrung, außerdem hat man es ständig 
in der Hand, frische Bleichlösungen von 
bestimmtem Gehalt herzustellen. 

Bei einer kürzlich nach Deutschland 
unternommenen Reise nahm ich Gelegenheit, 
über die Anwendung von flüssigem Chlor für 
Bleichzwecke Rücksprache zu nehmen. 


Die Herstellung des flüssigen Chlors. 


Beim Abkühlen unter — 40° C geht gas- 
förmiges Chlor unter Atmosphärendruck in 
eine grünliche Flüssigkeit über, die in wasser- 
freiem Zustande kein Eisen angreift und 
daher in Eisenbehältern aufbewahrt werden 
kann. Diese geschlossenen Kessel bleiben 
natürlich bei einer Temperatur von über 
— 40° einem Druck ausgesetzt, worauf bei 
der Konstruktion Rücksicht genommen wer- 
den muß. 

Die erste Operation bei der Herstellung 
von flüssigem Chlor ist die Beseitigung der 


Feuchtigkeit. Die von der Zersetzung kom- 
menden Gase werden daher zunächst durch 
Trockentürme geleitet, die mit Tonscherben 
oder glasierten Plaiten gefüllt sind. In diesem 
Trockenturm kommen die Gase mit konzen- 
trierter Schwefelsäure in Berührung, die über 
die Tonplatten herunterrieselt und auf diese 
Weise die Gase vom Wasserdampf befreit. 
Das getrocknete Gemisch von Luft, Wasser- 
stoff und Chlor wird mittels eines Gebiäses 
in einen Vorkühler getrieben, der mit. Hilfe 
der im letzten Kühler nicht. kondensierten 
Luft seine Kühlwirkung ausübt, so daß ein 
Teil bis zu dieser Temperatur heruntergekũhlt 
wird, ein anderer Teil des Chlors bereits in 
flüssigen Zustand übergeht. 


Der Vorkühler besteht aus einem ge- 
schlossenen Tank, mit eingebautem Röhren- 
system. Das Chlorgas passiert das Röhren- 
system, das mit der kalten Luft vom letzten 
Kühler umspült wird. Die beiden letzten 
Kühler bestehen beide aus einem Gefäß mit 
einer Rührvorrichtung, in dem sich eine 
starke unterkühlte Salzlösung befindet. In 
dieses Gefäß ist ein Röhrensystem eingelegt, 
durch welches das Chlorgas geführt wird. 
Die Kühlung der Salzlösung geschieht mit 
Hilfe einer Kältemaschinerie. Diese Maschi- 
nerie besteht aus mehreren. Kompressoren 
einschließlich der Zellen, in denen die Salz- 
lösung gekühlt wird. 


Die Kompressoren arbeiten mit schwei- 
liger Säure, Kohlensäure oder Ammoniak. 
Die komprimierten Gase läßt man in ge- 
schlossenen Gefäßen expandieren, wodurch 
die Salzlösung auf die gewünschte Tempera- 
tur abgekühlt wird. Die Salzlösung geht 
von hier aus zu den Tiefkühlern für das 
Chlorgas, nimmt die Wärme des Gas- 
gemisches auf, geht von da aus wieder in 
die Kühlzellen zurück, um weiter abgekühlt 
zu werden. 

Das verflüssigte Chlor leitet man in Vor- 
ratszisternen oder auch in Tankwagen. In 
Deutschland verwendet man solche mit einem 
Fassungsvermögen von 15 to. Chlor. 


Das ist in kurzem der Gang der Herstel- 
lung des flüssigen Chlors. . Wie daraus her- 


vorgeht, wird das Chlor selbst nicht 
komprimiert, sondern nur abgekühlt. Die 
Kompressoren selbst arbeiten nicht mit 
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Chlorgas, sondern entweder mit schwefliger 

Säure, Kohlensäure oder Ammoniak. 
Vollständige Anlagen der eben beschrie- 

benen Art liefert die Firma A. Borsig, Berlin. 


Die Herstellung von Bleichlösungen. | 


Ich besuchte eine große Sulfitfabrik, die 
für die Bleiche von 150 to. Sulfitzellstoff pro 
Tag eingerichtet war. Die Fabrik hatte früher 
eine Elektrolyse angelegt, die Aetznatron und 
Chlor lieferte. Das Chlorgas wurde in Kalk- 
milch absorbiert und die so erhaltene 
KaZiumhypocmontiosung für Bleichzwecke 
verwandt. 

Vor.einigen Taken fand man 
indiaessen, daß es wirtschaft- 
licher war, das flüssige Chlor 
zu kaufen. Die Elektrolyse wurde des- 
wegen stillgelegt und die Absorptionsanlagen 
etwas geändert, um für die Verwendung von 
flüssigem Chlor geeignet zu sein. Das Chlor 
kommt in Kesselwagen von 15 to. in der 
Fabrik an; aus dem Kesselwagen wird es in 
vier gleiche Vorratstanks gepumpt. Man 
sucht auf diese Weise einigen Vorrat an 
flüssigem Chlor auf Lager zu haben, um 
Schwierigkeiten beim Transport oder bei der 
Chlorfabrik vorzubeugen. Es ist unerwünscht, 
fertige Bleichflüssigkeiten vorrätig zu haben, 
weil dieselben beim Aufbewahren verderben, 
und man stellt deswegen nur soviel her, als 
man gerade braucht. Das Chlor selbst kann 
dagegen ohne Verlust beliebig lange aufbe- 
wahrt werden. 

Der gebrannte Kalk wird aufgeschlämmt 
und die Kalkmilch hierauf in Absorptions- 
gefäße gesaugt oder gepumpt. Es existieren 
sechs Gefäße, jedes mit einem Raum von 
100 cbm, viereckigem Querschnitt mit ein- 
gebauter Rührvorrichtung. Die Rührer sind 
vertikal gelagert, haben jeweils einen Quer- 
balken, von dem die Rührer in die Bleich- 
flüssigkeit hängen. 


. für F 
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An eine Wand der Absorptionsgefäße ist 
eine Rohrschlange gelegt, in der das flüssige 
Chlor expandiert und so gleichzeitig für die 
Kühlung der Kalkmilch sorgt. Das Chlor 
kann auf diese Weise direkt eingeleitet wer- 
den, ferner kann man die Temperatur der 
Bleichflüssigkeit auf einen gewünschten Grad 
einstellen und die Bildung von Chlorat ver- 
meiden. Die hergestellten Hypochloritlösun- 
gen enthalten 20—30 g wirksames Chlor pro 
Liter. Wenn durch Titration festgestellt ist, 
daß die notwendige Menge an Chlor absor- 
biert worden ist, läßt man die Lösung in 
Bassins ab, wo der überschüssige Kalk sich 
absetzen kann. Die Absitzgeschwindigkeit 
hängt von dem verwendeten Kalk ab. Hierbei 
spielt die Kalksorte eine ebenso große Rolle 
wie bei der Fabrikation des Chlorkalks. 

Die klare Bleichflüssigkeit geht von hier 
aus in Vorratsbassins, wo sie auf einen Ge- 
halt von 15 g wirksamem Chlor im Liter ver- 
dünnt wird. 

Alle Leitungen für Chlor sind aus Stahl, 
während alle Pumpen,. Rohrleitungen und 
Rinnen für die Bleichflüssigkeit aus Gußeisen 
sind. Die Behälter überziehen sich sehr 
schnell mit einer Kruste, welche vor weiterem 
Angriff durch die Bleichflüssigkeit Schutz 
bietet. 

An sehr vielen Stellen geht man bereits 
dazu über, sich seine Bleichflüssigkeit mittels 
flüssigem Chlor selbst herzustellen, und diese 
Arbeitsweise weist sehr viele wirtschaftliche 
und technische Vorteile auf. 


Prof. E. Heuser hat kürzlich vorgeschla- 
gen, mit Chlorgas vorzubleichen und die 
Schlußbleiche mit Hypochlorit vorzunehmen. 
Dieses Verfahren: ist geprüft worden und hat 
bedeutende Chlorersparnisse ergeben. Wenn 
dieses Verfahren sich in der Praxis einführen 
sollte, so dürfte sich die Bedeutung des 
flüssigen Chlors für die Bleichereibetriebe 
noch weiter erhöhen. Dr. W. 


— ee nn — 


Zeitschriften- und Paätentschau. 


Neue Faserstoffe und Aufschließungs- 
verfahren. 


Die Zusammensetzung des 
Wattle- Holzes (Peltophorum afric). 
E. F. English (S. African. I. Ind. 7, 446 bis 
448, 1024). 

Die Analyse nach den Vorschriften von 
Schorger ergab eine Zusammensetzung einer 
Holzprobe wie folgt: 


Asche: O. 85% mm 


Wasserextraktion kalt: 9,55%, 
warm: 12,29%, 

Aetherextrakt: 0,17%, 

Essigsäure: 4 10%, 

Pentosane: 21,2%, 

Methylpentosane: 1,3%, 

Cellulose: 50,3%, 

Asche in der Cellulose: 0,32%, 

Pentosan in der Cellulose: 9,42%, 


Methylpentesan in der Cellulose: 0,37%. 
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Die papiertechnische Geeig- 
netheit des „Ssamba“-Holzes (Tri- 
plochiton Johnsoni). F. Heim, J. Maheu, M. 
Cerclet, G. S. Dagant und R. Heim de Balsac 
(Bull. Agence Gen. Colonies 16, 949, 1923). 


Die Analyse des Holzes ergab 9,8% 
Wasser, 1,77% Asche, 0, 56% Fette und 
Wachse, 50 % Cellulose und 39% Lignin. 

Durch Kochung mit kaustischer Soda 
unter Druck wird ein rötlichbrauner, leicht 
bleichbarer Zellstoff erhalten, die Ausbeute 
beträgt dabei 33%. Daraus hergestelltes 
Papier zeigt einen rauhen Griff, ist gut bieg- 
sam, von mittlerer Festigkeit, aber etwas 
brüchig beim Falzen. 


Die papier technische Geeig- 
netheit west afrikanischen Kor k- 
holzes. L. Vidal und M. Aribert (Agro- 
nomie Colonial, Dez. 1923, 150, und Jan. 
1924, 14; Bull. Imp. Inst. 22, 230—231, 1924). 


Musanaga smithii von der Ivory-Küste 
wurde einer Kochung mit Aetznatron unter- 
worfen und lieferte 48% unbleichfähigen oder 
43% bleichfähigen Stoff. Es kommt nur die 
Herstellung unbleichfähigen Stoffes und des- 
sen Export nach Europa in Frage. 


Indiens Papierindustrie. Bam- 
bus als Papierrohstoff. Pearson 
und Raitt (Pulp and Paper 22, 962, 1924). 

Es werden die ausgezeichneten Eigen- 
schaften des Bambuszellstoffes besprochen 
und seine fabrikatorische Herstellung in 
Indien zu erträglichem Preise in Erwägung 
gezogen. 


Verfahren zur Herstellung von 
Bagassefaser. J. K. Shaw, U.S. A.-Pat. 
1 501 924 (22. 7. 1924). 

Bagasse und ähnliche Rohfaserstoffe wer- 
den mit ihrem natürlichen Mark gekocht, 
derart, daß eine Lösung der Inkrusten statt- 
findet, ohne merklichen Angriff auf die 
Marksubstanz. Das so vorbehandelte Mate- 
rial wird hernach aufgeschlagen, die längeren 
Fasern von den kürzeren getrennt und einer 
weiteren Kochung zur Herstellung von 
Zellstoff unterworfen. 


Verfahren zur Herstellung von 
Bagassefaser. J. K. Shaw und F. C. 
Dahlberg, U. S. A.-Pat. 1 501 925. 

Starke, biegsame Bagassefasern werden 


dadurch erhalten, daß die Kochung in Gegen- 


wart des Marks oder ähnlicher Pflanzensub- 
stanz und in Gegenwart von bis zu 20% 
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Alkali auf lufttrockenes Fasergewicht berech- 
net, vorgenommen wird, wobei die Kochung 
bis zum völligen Verbrauch des Alkalis aus- 
gedehnt wird. 


Studien über die Herstellung 
von Papier aus Flachsstroh. J.D. 
Rue, S. D. Wells und E. R. Schaefer (Paper 
34, 1037, 1924; Paper Trade J. 79, 13, 45, 
1924; Paper Mill 48, 39, 26, 1924). 

Die Versuche ergeben, daß es unmöglich 
ist, ein Papier, z. B. für die Herstellung von 
Banknoten aus Flachsstroh, im ganzen her- 
zustellen. Man muß vielmehr von einem ver- 
feinerten Material (Werg) ausgehen, das man 
durch mechanische Vorsortierung erhält. Die 
erhaltenen Zellstoffe müssen durch Waschen 
möglichst von Scheben befreit werden. 

Als Kochlauge haben sich Kochflüssigkei- 
ten, bestehend aus Aetznatron und Schwefel 
oder Schwefelnatrium am besten bewährt. 


Die Caroä-Faser als Papier- 
rohstoff (neoglaciova variegata). M. B. 
Shaw und R. R. Rumsey (Paper Trade J. 53, 
2, 47—49, 1925). 

Die Versuche sind aus der Erwägung 
heraus entstanden, dem großen Rohstoff- 
mangel auf dem Lumpenmarkt usw. durch 
Erschließung neuen Fasermaterials neue Wege 
zur Abhilfe zu weisen. Die Caroä-Faser soll 
imstande sein, bei geeigneter Aufschließung 
einen hochwertigen Halbstoff zu liefern. 

Das Verfahren besteht in einer Vorbehand- 
lung der Rohfaser (Dreschen und Dämpfen), 
einer nachfolgenden Kochung mit Aetznatron, 
anschließend Aufbereitung und Bleiche. 

Die Vorbehandlung ist von ausschlag- 
gebender Bedeutung. Unvorbehandeltes Ma- 
terial gibt geringere Ausbeute, der Stoff wird 
unbleichbar, dagegen die Festigkeit des Pa- 
pieres sehr erhöht. 

Je größer der Aufwand an Aetznatron 
beim Kochen, um so mehr ähnelt die Faser 
dem Lumpenhalbstoff. Dr. W. 


Trockeneinrichtungen und Verfahren. 


Das Trocknen von Pappen. B. 
D. Manson-Sutherland (Paper Trade J. 53, 
2, 50, 1925). 

Es werden die bisherigen Trocknungs- 
verfahren besprochen und eine Neuerfindung, 
die darin besteht, daß Pappen zwischen ge- 
heizten Eisenplatten hindurchgeführt wer- 
den, wobei zwischen Pappe und Plattenober- 
fläche ein feinmaschiges Sieb zu liegen kommt, 
das die Verdampfung des Wassers ermöglicht. 


— — — 


Das Trocknen von Holz abfäl- 
lenund seine Bedeutung für die 
Industrie. Alfred J. T. Taylor und Otto 
Nordstrom (Paper Trade 53, 1, 49, 1925). 


Der Artikel bezweckt die außerordentliche 
Wichtigkeit des Trocknens von feuchten 
Holzabfällen vor dem Verbrennen zu er- 
weisen. An Hand zahlreicher Berechnungen 
und Kurven wird die Einrichtung und Ar- 
beitsweise einer nach dem Prinzip von O. 
Nordstrom in Sundsvall, Schweden, arbeiten- 
den Anlage besprochen. 


Ueber Rotfärbung von Sulfit- 
zellstoff. E. Oeman (Svensk Pappers 
Tidning 21/22, 1924, und Papier-Fabrikant 
5, 57, 1925). 

Es werden eingehend die Ursachen der 
Rotfärbung von Sulfitzellstoff und deren Be- 
seitigung besprochen. An Hand zahlreicher 
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Versuche kommt der Verfasser zu dem Re- 
sultat, daß die undissozierte schweflige Säure 
das Verschwinden der Rotfärbung bewirkt. 
Die Dissoziationsverhältnisse wässeriger 
Schwefligsäurelösungen werden durch Zu- 
gabe von Wasserstoffionen (Schwefelsäure, 
Essigsäure) oder durch Zugabe von Kationen 
verändert und der Einflug dieser Lösungen 
auf die Rotfärbung untersucht. Die Behand- 
lung geröteten Zellstoffs geschieht mit SO: 
Wasser bei vornehmlich erhöhter Temperatur 
unter Ausschluß von anderen Säuren oder 
Salzen. 


Die Verwertung und Aufarbei- 
tung der Ablaugen und Abgase 
der Zellstoffin dustrie. A. Schrohe 
(Papier-Fabrikant 3, 30 und 5, 63, 1925). 

Zusammenstellung der einschlägigen Pa- 
tentliteratur der Jahre 1912 bis 1925. 

Dr. W. 


Auslands-Rundschau. 


England. 
Die englische Papierindustrie. 


a) Statistisches. 
Die Entwicklung der englischen Papier- 
industrie während der letzten Jahrzehnte 


wird am besten durch die folgenden Zahlen 


gekennzeichnet: 
Anzahl der Paplerfabriken Anzahl der 
in England und Wales Papiermaschinen 
18800 280 383 
1800 243 401 
1000 221 418 
22 2 435 


Die britische Papierindustrie kann nach 
dem Bericht in 3 Hauptgruppen eingeteilt 
werden: 1. Herstellung von Zeitungsdruck- 
papier, 2. Druck- und Schreibpapiere, 3. Pack- 
papier (einschließlich Pappe). Die an- 
nähernde Produktion dieser Gruppen war in 
1920: 1. 442000 tons, 2. 468000 tons, 
3. 299 000 tons. Dies gibt mit Einschluß von 
2600 tons Büttenpapier im Jahr 1920 eine 
Gesamtproduktion von 1211 600 tons. Nach 
einer neueren Veröffentlichung des Vereins 
der britischen Papierfabrikanten beträgt die 
Papierproduktion in Großbritannien im Jahre 
1924 1 326 000 tons. 


b) Die technische Ausbildung 
in England. 
Die Papierindustrie braucht Unterrichts- 
gelegenheiten in zwei Hauptkategorien: 1. eine 
höhere Ausbildung für die späteren Inhaber 


von gehobenen Posten, nämlich für die Di- 
rektoren und Chemiker. Diese Ausbildung 
ist von großer Wichtigkeit für die Hebung 
der Papierindustrie des Landes. 2. Ausbil- 
dung einfacher Art in den Elementen des 
Papiermachens einschließlich etwas Technik 
und Chemie für die Vorarbeiter und Arbeiter. 
Dieser Unterricht wird am besten abends 
erteilt. 


Höhere Ausbildung. Wahrschein- 
lich hat die Mehrzahl der tüchtigen und er- 
folgreichen Betriebsleiter von heute keine 
bestimmte technische Ausbildung empfangen, 
sie haben eben ihre Stellung durch eine 
jahrelange Praxis errungen. Einzelne haben 
vielleicht Abendkurse besucht. In einer 
gewissen Zahl von Fällen haben Betriebsleiter 
und Direktoren Tages- oder Abendkurse in 
einer Universität oder technischen Hochschule 
besucht. Angesichts der wachsenden und 
weitgehenden Ansprüche an das Können und 
Wissen der leitenden Beamten wird wohl in 
Zukunft ein reguläres Studium von 3 bis 4 
Jahren in Technik, Chemie und Fabrikverwal- 
tung nötig sein. Gegenwärtig haben nur 
wenige der Ingenieure und Chemiker, die in 
Papierfabriken angestellt sind, ihre Ausbil- 
dung an Universitäten oder technischen 
Schulen empfangen, sondern eben durch die 
Praxis und vielleicht durch den Besuch von 
Abendschulen. Der Ingenieur und Chemiker 
einer größeren Fabrik sollte eine gute All- 
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gemeinbildung bekommen und dann 3 oder, 
4 Jahre die Ingenieurwissenschaften bzw... 
Chemie studieren und seine Examina machen. 


Es ist auch wünschenswert, daß .der zu- 
künftige Ingenieur gute Kenntnisse in Chemie 
erlangt, ebenso sollte der Lehrplan des 
angehenden Chemikers auch technische Fä- 
cher enthalten. Wenn die Geldverhältnisse 
es erlauben, sollten der Ingenieur und Che- 


miker nach dem Verlassen der Hochschule 
einen besonderen Kurs im Papiermachen in 


einem hiefür ausgerüsteten Institut mit- 
machen. 


Abendunterrient. Für einen streb- 


samen und befähigten Burschen, der sich ein 


gewisses Maß von technischen Kenntnissen 
erwerben möchte, bietet sich zur weiteren 
Ausbildung die Abend- Fortbildungsschule, 


die er 2 Jahre besuchen sollte (Vorkurs). 


Die Teilnehmer an diesen Abendschulen sind 
dann befähigt, falls ihr Ehrgeiz sie nicht zu 
höheren Zielen treibt, wenigstens Fachbücher 
und technische Artikel in den Fachzeitungen 
zu lesen und der Arbeit in der Fabrik mit 
mehr Verständnis und Interesse zu folgen. 
S. 


Kanada. 


The World’s Paper Trade Review 
vom 30. Januar 1925. 


Ein neues Holzverarbeitungsverfahren zur 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier wird 


in Thorold, Ontario, angewendet. Das neue 
Zeitungsdruckpapier ist von guter Beschaf- 
fenheit, Stärke und Farbe; es wird herge- 
stellt aus 78% Holzschliff von Jack Pine 


(Pinus divaricata), einer Kieferart, und 22% 


Sulfitzellstoff. Das bedeutsame an diesem 


Verfahren soll sein, daß das Jack-Pine-Holz, 
welches viel Harz, Pech und klebrige Stoffe 


enthält, so behandelt wird, daß es zur Papier- 
fabrikation geeignet wird. Diese fremden 
Substanzen werden vor dem Schleifen ent- 
fernt. Die Fachleute von der Niagara-Halb- 


insel behaupten, daß diesem neuen Verfahren 


eine große Zukunft in der kanadischen 
Papierfabrikation vorbehalten sei, weil die 
Fabrikationskosten dadurch verbilligt werden 
und neue: ungeheure Hilfsquellen an Holz 
sich erschließen. Näheres über dieses Ver- 
fahren ist noch nicht bekannt. 


Präsident Coolidge wies in einer kürzlich 
gehaltenen: Rede darauf hin, daß. in den Ver- 
einigten -Staaten fünf Sechstel des früheren 
Waldbestandes innerhalb 75 Jahren verloren- 
gegangen seien, und daß das übrige Sechstel 
noch: für 15 Jahre ausreiche In Kanada ist 
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| kungen, Dürre, 
verheerende Stürme. 
gende drastischen Schutzmaßnahmen vor: 
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nach Frank J. D. Barnjum die Lage noch 
kritischer. Wenn man die Provinz Quebec 
herausgreift (und diese Provinz ist günstiger 
daran, als die meisten anderen), so ist ab- 
solut sicher, daß die Papierholzbestände in 
10 Jahren erschöpft sein werden, falls nicht 
ganz radikale Mittel ergriffen werden, um 
das gegenwärtige rapide Abnehmen der, 
Wälder zu verhindern. Die durch Feuer, 
Pilze und Insekten verursachten Verluste 
seien überaus ernster Natur. So ist nach- 
gewiesen, daß in den an der transkontinen- 
talen Eisenbahn liegenden Waldungen auf 
ein Cord gefälltes Holz 20 Cords kommen, 
die durch Feuer zerstört wurden. 


Die Papierholzkommission kam zu dem 
Schlusse, daß Kanada mehr als irgendein 
anderes Land der Welt sein Holzkapital ver- 
schwende, und daß bestimmte radikale und 
aufbauende Maßnahmen von überragender 
Bedeutung für Kanada seien, wenn es seine. 
holzverarbeitenden Industrien schützen und 
entwickeln wolle. Barnjum behauptet, daß 


Kanada schon derart von ‚Wäldern entblößt 


sei, daß man den Gefahrpunkt erreicht habe, 
was sich bereits durch einen Wechsel in den 
klimatischen Verhältnissen des Landes be- 
merkbar mache: große Temperaturschwan- 
Ueberschwemmungen und 
Er schlägt daher fol- 


1. Ausfuhrverbot von unverarbeitetem 
Holz. Hierdurch würden sofort jährlich 35 
Millionen Bäume dem Lande erhalten bleiben. 

2. Aufstellung einer ausgebildeten, uni- . 
formierten Waldfeuerwehr mit weitgehender 
Befugnis, alle erforderlichen Schutzmaß- 
nahmen zu ergreifen. 

3. Beaufsichtigung des Holzfällens durch 
staatliche Forstbeamte sowohl in den staat- 
lichen als auch in privaten Wäldern. 

4. Niederlassungsverbot für Kolonisten 
in den Waldgebieten. 8. 


„Paper“ vom 15. Januar 1925. 


E. A. Cadman, Statistiker der kana- 
dischen Pulp and Paper Association und ein 
bekannter Schriftsteller der Papierindustrie, 
sagt von der Lage im Jahre 1924 und 1925: 
Die allgemeine Flauheit in Handel und Indu- 
strie des vergangenen Jahres hat fast alle 
Branchen in Kanada getroffen, und die Pa- 


pier- und Papierstoffindustrie hatte natürlich 


auch darunter zu leiden, obgleich sie besser 


daran war als mancher andere Geschäfts- 
Zweig. Auf dem inländischen Markt hat die 


Geschäftsstille auch einen Rückgang im 
u xi 0 
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Papiergeschäft gebracht, und demgemäß war 


auch ein kleinerer Bedarf an Buch-, Schreib- 
und Einwickelpapieren. In diesen Sorten 
hat die Einfuhr zum Schaden der einheimi- 
schen Industrie beträchtlich zugenommen. 
Umfangreiche Holzmasselieferungen aus Eu- 
ropa für den amerikanischen Markt haben 
dort eine scharfe Konkurrenz hervorgerufen, 
andererseits hat der europäische Import von 
Zeitungsdruckpapier im verflossenen Jahr 
nachgelassen und der Gesamtimport dürfte 
im Jahr 1924 nicht mehr als 75% von der 
im Jahr 1923 eingeführten Menge betragen. 
Die Holzmassefabriken haben, was den 
Exportmarkt betrifit, nicht so günstig abge- 
schnitten, obgleich entsprechend der erhöhten 
Erzeugung von Zeitungsdruckpapier sich 
auch die Produktion von Papiermasse er- 
höht hat. | | 
Was nun die Aussichten der Industrie 
für das Jahr 1925 betrifft, so gibt die gegen- 
wärtige Lage Veranlassung, sie günstig zu 
beurteilen. Ein fester Glaube an die Zukunft 
zeigt sich schon in den im Gang befindlichen 
Neubauten und Betriebserweiterungen. 
genwärtige Anzeichen deuten auf eine Be- 
lebung des Geschäfts hin, und nachdem die 
Präsidentschaftswahl in den Vereinigten 
Staaten vorbei ist, ist eine Ursache der 
Unsicherheit beseitigt. Die stille Geschäfts- 
zeit in Kanada war insofern von Nutzen, als 
sich die Industrie einschränken lernte und 


sie zu Sparmaßnahmen zwang. Die verschie- 


denen Reorganisationen, die im Lauf des 
letzten Jahres vorgenommen wurden, haben 


` 
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Ge- 


Von Kanada wurden exportiert: 


231 


die Lage der Industrie verstärkt und die 
Papier- und Papiermasseindustrie blickt mit 


Zuversicht in das neue Jahr. 8. 


„Paper“ vom 22. Januar 1925. 


Wie schwierig die noch zu lösende 
E mbar gofrage ist, d. h. ob ein allge- 
meines Ausfuhrverbot von Papierholz für 
ganz Kanada erlassen werden soll, geht aus 
folgenden Ausführungen des Premiers Ta- 
schereau von der Provinz Quebec hervor: 
Er sagt: „Es ist klar, daß wir ein Anrecht 
darauf haben, unser Holz im eigenen Land 
zu verarbeiten. Ist es aber möglich, alles 
Holz zu behalten? Es wird geltend gemacht, 
daß ein allgemeines Embargo dazu führen 
würde, daß die Pflanzer und Farmer niederere 
Preise für ihr Holz bekommen würden und 
daß sie der Willkür der kanadischen Papier- 
fabriken ausgeliefert wären, da letztere dann 
die amerikanische Konkurrenz nicht mehr zu 
Außerdem sollte dem Be- 
sitzer eines Waldes das Recht gewahrt 
bleiben, daß er sein Holz auf dem günstigsten 
Markt verkaufen kann. Ferner wird darauf 
hingewiesen, daß amerikanische Gesellschaf- 
ten Waldareal teuer erworben haben zu einer 
Zeit, als es noch kein Embargo gab, und 
es in diesen Fällen eine Verletzung wohl- 
erworbener Rechte wäre, wenn ein Ausfuhr- 
verbot ihnen auferlegt würde. Alle diese 
Einwendungen sind ernster Natur und . 
können nicht leichthin beiseite geschoben 
werden.“ S. 


1924 1923 
1 tons Wert in Doll. tons Wert in Doll. 
Zieitungsdruckpapier 1 219384 90 990 717 1 137 963 85 611 258 
Holzmase . . . . 781 978 40 242 972 875 349 47 027 395 
Cords | Cords 
Papierholz 1 330 250 13 536 058 1384 230 13 525 004 
S. 
| Vereinigte Staaten. diese hohe Auszeichnung seitens seiner 
„paper“ vom 22. Januar 1925. Fachgenossen zuteil wurde. Die Perkin- ` 


Dr. HughK. Moore, erster Chemiker 
der Brown Company, ist durch die Ver- 
leihung der Perkin-Medaille ausgezeichnet 


worden, welche alljährlich durch die Society 


of Chemical Industry verliehen .wird. Dr. 
Moore ist in der Papierindustrie am besten 
durch seine verbesserten Methoden der che- 
mischen Stoffaufbereitung bekannt und hat 
auch dem Studium der Verdampfungspro- 
bleme viel Zeit gewidmet. Dr. 
der erste Vertreter der Papierindustrie, dem 


Moore ist 


Medaille ist zur Erinnerung an den 50. 
Jahrestag des Beginns der Teerindustrie 
gestiftet worden. 


Mehr als 2 800 000 tons Zeitungsdruck- 
papier ist in den Vereinigten Staaten letztes 
Jahr verbraucht worden. Hievon wurden 


1 485 000 tons, d. h. ein wenig mehr als 50%, 


im Lande selbst hergestellt. Kanada, bis 
jetzt der zweitgrößte Produzent, lieferte an 
die Vereinigten Staaten 1 100 000 tons Zei- 
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tungsdruckpapier oder 89%, seiner Gesamt- 
produktion. S. 


„Paper“ vom 15. Januar 1925. 


Das rasche Dahinschwinden der Papier- 
hölzer in den Vereinigten Staaten beschäftigt 
die Fachleute im Forest Products Laboratory 
in Madison seit vielen Jahren. Das Problem 
war also, Methoden zu finden, wie Zeitungs- 
druckpapier aus anderen häufig vorkommen- 
den Holzarten hergestellt werden kann. Die 
Experimente in dem Laboratorium sind nun 
so weit gediehen, daß man bereits Papier 
aus einem Hartholz, dem Black Gum 
(Nyssa silvatica) versuchsweise hergestellt 
hat. Das Papier, das ganz aus Black-Gum- 
Holz gemacht ist, ist schwer und von weißer 
Farbe, aber nicht gebleicht. 0,9 Cords ge- 
nügen zur Fabrikation von einem ton Zei- 
tungsdruckpapier, während man von Tannen- 
holz für die gleiche Menge Papier 1,2 Cords 
braucht. Aehnliche befriedigende Resultate 
hat man auch mit Birken- und Pappelholz 
erzielt. Der hohe Betrag und die schöne 
natürliche Farbe des Stoffes dieser und 
ähnlicher Laubhölzer, die als Bauhölzer nur 
einen geringen Wert haben, berechtigen zu 
der Hoffnung, daß sie zur Herstellung von 
Zeitungsdruckpapier Verwendung finden kön- 
nen. Das zerkleinerte Holz wird zuerst auf 
chemischem Weg durch Kochen mürbe 
gemacht. Die aufgeweichten Splitter kommen 
dann in eine Stabmühle, wo sie zu Brei 
vermahlen werden. Durch die vorausgehende 
chemische Aufbereitung des Holzes wird 
an Maschinenkraft gespart. Statt 80—300 PS 
je nach der Härte des Holzes, braucht man 
nur 25 PS. Die große Kraftersparnis macht 
also den Aufwand für die chemische Behand- 
lung bezahlt. Aber im ganzen genommen 
rechnet man damit, daß die Herstellungs- 
kosten die gleichen sind wie bei den bis- 
herigen Verfahren. Es bleibt nun abzu- 
warten, ob sich das neue Verfahren auch im 
praktischen Fabrikbetrieb bewähren wird. 

8. 


Newfoundland Power & Paper 
Co. Lt d. Diese Firma, deren Kapital etwa 
4 Millionen Pfund beträgt, baut in Corner- 
brook, Newfoundland, eine große Papier- 
fabrik. Die Arbeit an der Fabrik und am 
großen Staudamm ist seit Sommer 1922 im 
Gang, zurzeit werden 8000 Leute beschäftigt, 
ausgedehnte Eisenbahnanlagen sind bereits 
hergerichtet. In Verbindung mit der Fabrik 
wird eine moderne Stadt gebaut, wobei man 
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mit einer Einwohnerzahl von 6000 rechnet. 
Die normale Tagesleistung der Fabrik soll 
400 tons Zeitungsdruckpapier betragen. Sie 
hat 4 Papiermaschinen, die je 100 tons erzeu- 
gen und 234 Zoll breit sind. Diese Maschi- 
nen zeichnen sich nicht nur durch ihre große 
Breite, sondern auch durch ihre Geschwin- 
digkeit aus. Sie werden für eine Maximal- 
geschwindigkeit von 1200 Fuß pro Minute 
gebaut, sollen aber gewöhnlich mit einer 
Durchschnittsgeschwindigkeit von 900 Fuß 
pro Minute laufen. Die Rohstoffe werden am 
Platze selbst fabriziert. Die Gesellschaft hat 
sich etwa 2 Millionen Morgen Wald gesichert, 
was dem Verbrauch von annähernd 50 Jahren 
entspricht. Man rechnet mit einem Tages- 
verbrauch von 120 tons.Sulfitzellstoff und 360 
tons Holzschliff. Eine Wasserkraftstation in 
Deerlake, etwa 30 Meilen von Cornerbrook 
entfernt, liefert den elektrischen Strom für 
die Fabrik, die ganz auf elektrische Energie 


ausgebaut wird. 


Die Lage der Fabrik ist insofern besonders 
günstig, als sie am Flutwasser liegt und 


Seeschiffe an den Fabrikkais anlegen können. 


Armstrong & Witworth bauen 2 Dampfer mit 
einer Ladefähigkeit von je 5000 tons, die 
eigens für den Papiertransport eingerichtet 
werden. Die Papierrollen werden in beson- 
ders starkes, wasserdichtes, imprägniertes 
Papier eingepackt, um sie während des 
Ladens möglichst vor Beschädigung zu be- 
wahren und um den Feuchtigkeitsgehalt des 
dünnen Papiers am Bestimmungsort garan- 
tieren zu können. Der Feuchtigkeitsgehalt 
wird durch eine besondere Vorrichtung, die 
an jeder Maschine angebracht wird, kon- 
trolliert. Das Packpapier wird in der Fabrik 
selbst hergestellt, ebenso die Hülsen. Der 
Betrieb soll noch Mitte dieses Jahres aufge- 
nommen werden. 8. 


Schweden. 

Aufschiebung der Aussperrung in der 

Papierindustrie. 

Wie wir erfahren, wurde die Aussperrung 
im letzten Moment durch das Dazwischen- 
treten der Regierung aufgeschoben. Es ist 
nun geplant, am 19. Februar einen Schieds- 
richterspruch abzuwarten, der wahrscheinlich 
angenommen werden dürfte. 


Vor einigen Wochen ist die neue Papier- 
fabrik der Korsnäs-Zellulose-Fabrik bei Geffle 
in Gang gekommen. Die Fabrik soll jährlich 
etwa 4—5000 tons Zellulosepapier erzeugen. 

K. 


— . —— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Mehr Licht. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Die überaus zahlreichen Anfragen aus allen 
Ländern, welche ich zufolge meines Aufsatzes 
„Die Tageslichtbrille“ in Nr. 52, 
Jg. 1924, des Wochenblattes für Papierfabri- 
kation erhielt, verlangen von mir außer der 
Angabe der Anschrift der Lumina-Ge- 
sellschaft noch Auskunft über die zweck- 
mäßigste Beleuchtung von Papierfabriken und 
besonders von Papiersortiersälen. 

Es ist mir ganz unmöglich, alle die vielen 
Fragen brieflich zu beantworten und ich bitte 
daher die Schriftleitung unseres angestammten 
Fachblattes, mir durch rasche Veröffentlichung 


nachstehender Zeilen und Abbildungen helfend 


beizuspringen. Der Verfasser. 


Mehr Licht, helles, nicht er- 
müdendes, nichtblendendes 
Licht wollen die Herren Saalmeister, wün- 
schen sich die Sortiererinnen, Zählerinnen, 


schien es mir zweckmäßig, mich direkt in 
Jena zu unterrichten, wo man mir in ent- 
gegenkommendster Weise jeden Aufschluß 
gab. — 

Die Innenbeleuchtung besonders 
hoher und großer Räume, wie sie moderne 
Papiermaschinen- und Papiersortiersäle dar- 
stellen, geschieht nach dem neuesten Stande 
der Beleuchtungstechnik durch die Zeiß- 
Glockenspiegellampe in direkter 
Weise mit veränderlicher Lichtverteilungs- 
kurve. Diese Glockenspiegellampe besitzt 


Abb. 1. 


Glockenspiegel J 320 für Innenbeleuchtung, Spiegel- 
rückwand schwarzlackiert, Messingteile poliert. 


Kleberinnen usw. Billiges Licht will 
der Herr Direktor, der Besitzer, der Verwal- 
tungsrat. 


Bei meinem jüngsten Aufenthalte in Berlin 


konnte ich in der Leipzigerstraße einige ganz 
neuartig erhellte Schaufenster großer Mode- 
warengeschäfte bewundern und erkundigte 
mich bei den Geschäftsführern nach dieser 
so außerordentlich hellen und dabei ange- 
nehmen Beleuchtungsart. Es wurde mir die 
Firma Carl Zeiß in Jena genannt und 
das neue Licht als Zeiß-Spiegellicht 
bezeichnet. (Abb. 1.) 

Bei dem großen Interesse, welchem in 
unserer Industrie alle Neuerungen auf be- 
leuchtungstechnischem Gebiete begegnen, er- 


Glockenspiegel A 320 für Außenbeleuchtung, Lampen- 
gehäuse schwarzlackiert. 


einen mit konzentrischen Stufen versehenen 
Glasspiegel von ganz bestimmter Glocken- 
form (Glockenspiegel), der auf der Außen- 
seite mit einem Silberbelag versehen ist. 
Dieser Silberbelag wird durch eine Kupfer- 
schicht und eine chemisch sehr widerstands- 
fähige Kopallackschichte geschützt. Der 
Silberbelag ist daher atmosphärischen Ein- 
flüssen entzogen. Sein außerordentlich hohes 
Reflexionsvermögen erleidet somit im Laufe 
der Zeit keine Einbuße. Die Reinigung des 
Spiegels erfolgt zweckmäßig von Zeit zu Zeit 
mit einem weichen Leder oder feuchten 
Tuche. Die Glockenspiegel ermöglichen eine 
besonders hohe wirtschaftliche Lichtausbeute 
und erzielen für alle Räume, in denen keine 
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rein weißen Decken und Wände vorhanden 
sind, gegenüber der halbindirekten und in- 
direkten Beleuchtung sowohl als auch gegen- 
über der direkten Beleuchtung mit Reflektoren 
eine ganz beträchtliche Strom- 
ersparnis, etwa 50% und darüber. 


Abb. 2. Abb. 3. 
Maßskizze von J 320. Maßskizze von A 320. 
Innenarmatur. Außenarmatur. 


Als Lichtquellen werden für die Glocken- 
spiegel, welche einen Durchmesser von 
320 mm haben, ganz mattierte Glühlampen 
von 100—300 Watt verwendet. Diese Glüh- 
lampen lassen sich in der optischen 
Achse der Spiegel verschieben, 


Abb. 4. 
Bestimmung der Lichtpunkt 
einstellung a. 


was eine weitgehende Veränderung der Licht- 
verteilungskurve zur Folge hat. Die Glüh- 
lampen werden von den Glockenspiegeln 
ganz eingeschlossen, so daß bei richtiger 
Aufhanghöhe eine blendungsfreie, nicht er- 
müdende Beleuchtung erzielt wird. 

Die Metallteile der Glockenspiegel für die 
Beleuchtung von Papiersortiersälen (Abb. 2) 


| 1o-watt-Qlahlampen | 150-Watt-Glählampen 
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sind in Messing ausgeführt. Bei Lampen iür 
Außenbeleuchtung, wie Fabrikhöfe usw., ist 
ein schwarzlackiertes Eisenblechgehäuse vor- 
gesehen (Abb. 3). Außerordentlich wertvoll 
ist die Einrichtung zur Schrägstellung 
der Glockenspiegellampen, welche sich z. B. 
an Kalandern als notwendig erweist 
(Abb. 5). 

Die Lichtpunkteinstellung, 
siehe Abb. 4, innerhalb des Glockenspiegeis 
wird bestimmt durch den Abstand a des 
Scheitels S der Glühlampe von der Abschluß- 
ebene E des Glockenspiegels. Um eine 
möglichst gleichmäßige Bodenbeleuchtung zu 
erhalten, muß der Abstand A der Glocken- 
spiegel voneinander entsprechend gewählt 
werden. Dieser hängt von der Aufhanghöhe 


Abb. 5. l 
Der Glockenspiegel in Schrägstellung. 


H und der Lichtpunkteinstellung a ab. (Siehe 
Abb. 6.) 

Ich möchte hier meinen Berufskollegen 
den Rat geben, sich bei der Anordnung und 
dem Aufhängen der Lampen der beigegebe- 
nen Tabelle zu bedienen und nicht nach Gut- 
dünken zu verfahren. Die Optik ist eine 
Wissenschaft, und Lampenkonstruktionen, 
welche auf wissenschaftlicher Erkenntnis be- 
ruhen, müssen auch bei ihrer Anbringung 
im Raume nach wissenschaftlichen Grund- 
sätzen behandelt werden, sonst geht der 
beabsichtigte Effekt und der erwartete Vorteil. 
verloren. In der Tabelle ist der Zusammen- 
hang des Abstandes A, der Aufhanghöhe H, 


| 200-Watt- Glühlampen 


a= Jae e g lin. EEL 


1.2· Hm | 1,1-Hm | 1,0-Hm 


Mittlere Boden- | 620 820 


1000 
beleuchtung B H? Lux H’ Lux 


1,3-Hm | 1,2:Hm | I. I Nm 


1020 
H? Lux H: Lux H: Lux 


1800 
He Lux H! Lux H* Lux 


1460 
H“ 


1240 1220, 1460 


Lux 
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der Lichtpunkteinstellung a und der mittleren 
direkten Bodenbeleuchtung unter den Lam- 
pen für eine in gerader Linie angeordnete 


Reihe von Glockenspiegeln, und zwar für die 


Glühlampen 100, 

sammengestellt. 
Beispiel: Es soll eine mittlere 

Bodenbeleuchtung von B — 50 Lux bei einer 


150 und 200 Watt zu- 
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Lösung à: 150. Watt. Glühlampe, Ab- 
stand der Lampe A -- 1,1 . 5,5 m = = 6,1 m 


und Lichtpünkteinsfellung a -- 70 mm. 
Lösung b: 200-Watt- Glühlampe, Ab- 
stand der Lampe A = 13.55 m = 7,2 m 
und Lichtpunkteinstellung a — 30 mm. 

Die Zeiß-Glockenspiegellampen erhellen 


den ganzen Raum fast wie am Tage unter 


Abb. 6. Direkte Bodenbeleuchtung unter den Lampen 

bei Verwendung von drei 200-Watt-Glühlampen mit 

Zeiß-Glockenspiegel J 320 oder A 320 im Abstand 
von A = 1,32 H. 


Lichtpunkthöhe. von H = 5,5 m erreicht 
werden“ Welche En ‚welcher Ab- 
stand A:und welche Lichtgunkteinstellung a 
ist zu wählen? 

Es ist H? — 5,5? — 30, und somit B. H? 
— 50 302 — 1510. In der letzten Zeile 
der Tabelle kommt der Zahl 1510 am näch- 
sten die Zahl 1460, die sowohl unter der 
Rubrik der 150- Watt Lampe als auch der 
ee auftritt. 


gleichzeitiger, besonders intensiver. Beleuch- 
tung der einzelnen Arbeitsplätze. Wer von 
meinen Fachkollegen Gelegenheit hat, in 
Berlin oder Jena diese herrliche Beleuchtung 
zu sehen, der wird zur Ueberzeugung kom- 
men, daß zurzeit ke i ne bessere Lampe 
für Papier- und es 
existiert. 


(Siehe auch Anzeige in Nr. 7, S. 201.) 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in e stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bielben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3176. Rohstoff 
Welches Rohpapier und in welcher 
einseitig- oder m'glatt. kommt. für 
von Seidenkrepp, Dekorationskrepp, 
usw. in Frage? Die Färbung Soll 
maschine erfolgen. 


für Kreppapler. 
Grammschwere. 
die Herstellung 
Kreppservietten 
auf der Krepp- 
R. 


{ 

Frage Nr. 3177. Harzfiecke im Streich- 
papier. Bei der Herstellung von Streichpapier treten 
Harzflecke auf, welche in der :Aufsicht als dunkle 
Punkte im Papier erscheinen und in der Durchsicht 
transparent aussehen. Ich führe diesen Uebelstand 
auf die verwendete Zellulose oder auf den Holzschliff 
zurück, da auch in Papieren aus gleicher Stoffzusanı- 
mensetzung (etwa 35% Zellulose, 65% Holzstoff und 
20% Kaolin), jedoch ungeleimt, diese Erscheinungen 

auftreten. Das zum Schleifen verwendete Holz ist 

sehr harzreich. Gibt es ein Mittel, um diesen Uebel- 
stand zu beseitigen? Zusatz von reinem Petroleum 


oder Terpentin im Holländer brachte nicht den 
erwünschten Eriolg. S. 


Saugfählgkelt von ungeleimtem Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3164 in Nr. 5. S. 138. 
I. Man. kann die Saughöhe von e 

Papieren durch entsprechenden Sodazusatz etwas 
verbessern. Eine wesentlich höhere Leistung erzielt 
man aber nach dem Verfahren von H. Piette durch 
Milchsäuregärung oder .durch Behandeln der Papiere 
bei Tieftemperatur, worüber ich brieflich Auskunft 
gebe. Bu Ing. E. Belani, Villach. 
ll. Bei dem für manche Zwecke hergestellten 
ungeleimten Papier aus Sulfitzellulose kann die Saug- 
fähigkeit erhöht werden durch Zusatz von Soda, wenn 
die damit verbundenen Nebenumstände keine Rolle 
spielen; maz wird jedoch immer besser daran sein, 
wenn man nur weiche Sulfitzellulose verwendet, 
Prasch, Seebach. 


Dichtungspappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3165 in Nr. 5, S. 138. 
I. Die Herstellung von grauer Dichtungspappe 
weicht gegen diejenige von grauer Buchbinderpappe 
schon dadurch ab, daß bei ersterer als Rohstoff 
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Asbest, Jute u. dgl. verwendet wird, außerdem wird 

die Rohpappe noch durch verschiedene Verfahren 

veredelt, bevor sie in den Handel kommt. 
Prasch, Seebach. 


Bilder aus der alten Papiermacherzunit. 

Antwort auf Frage Nr. 3166 in Nr. 6, S. 170. 
J. Ich empfehle Ihnen den Kunstverlag Karl 
Gerlinghaus in Planegg b. München, Villa 
Schwalbennest. In diesem Verlage sind eine Reihe 
herrlicher Kupferstiche aus der alten Papiermacher- 
zunft erschienen, so z. B. „Der Papierer“ aus 
der Zeit um 1695 des Amsterdamer Künstlers Kas- 
par Luyken sowie eine Reihe anderer seltener 

Bilder. Ing. E. Belani, Villach. 


Woikiges Papler. 

Antwort auf Frage Nr. 3167 in Nr. 6, S. 170. 
J. Wenn Sie wolkiges Papier haben, ist wohl 
der Fehler darin zu suchen, daß die Schaumlatten 
zu hoch stehen. Die vordere Schaumlatte muB so 
tief gestellt werden, daß das Stoffwasser durch- 
schießt, hauptsächlich wenn, wie bei alten Maschinen 
üblich, das Sieb Steigung hat. Bei dicken und dünnen 
Streifen kommt es darauf an, ob Längs- oder Quer- 
streifen; bei Querstreifen ist meist der Fehler in 
krummen Registerwalzen zu suchen. Höhere Schwel- 
lung beseitigt die Streifen. Längsstreifen lassen sich 
durch einen mit wenig Kosten herstellbaren Ver- 
teilungsrahmen beseitigen. Zu näherer Auskunft bin 

ich gern bereit. Werkführer E. 


ll. Das Wolkigwerden der Papierbahn entsteht 
durch zu viel oder zu wenig Stoffverdünnung auf der 
Papiermaschine. Versuchen Sie einmal, die vordere 
Schaumlatte 12—15 mm, die mittlere 20 mm hoch- 
zustellen und die letzte ganz auszuschalten. Be- 
achten Sie dann genau die Papierbahn auf dem Sieb. 
Befinden sich auf dem Siebe ungefähr 30—40 cm vor 
der vorderen Schaumlatte die sogenannten Rück- 
schlagwellen, dann haben Sie zu viel Wasser auf 
der Maschine. Sind diese nicht vorhanden, dann 
beachten Sie genau den Stofflauf auf dem Sand- 
jänger und den Auslauf vom Knotenfänger. Rollt 
sich der Stoffbrei und zeigt er sich flockig, dann 
haben Sie zu wenig Stoffverdünnung. Um gute und 
helle Durchsicht zu bekommen, ist Bedingung: 1. die 
Stoffverdünnung, 2. der Stand der Schaumlatten. 
Jeder Geschwindigkeit der Papiermaschine muß der 
Wasser- und Schaumlattenstand angepaßt werden, 
auch darf der Stoff nicht zu rösch oder zu schmierig 
sein. J. H., Werkführer. 


III. Nach den Anführungen wird mit sehr 
röschem Stoff gearbeitet und scheint der Uebelstand, 
nachdem wolkiges Papier mit dicken und dünnen 
Stellen erzeugt wird, vor allem an der Schüttelung 
zu liegen, und zwar wird wahrscheinlich zu schnell 
und zu lang geschüttelt. Es kann jedoch auch an 
der Siebsteigung liegen, diese soll etwa 20—30 mm 
von der Brustwalze bis zum ersten Sauger betragen, 
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dadurch wird die Durchsicht bedeutend verschönert, 
die Fasern legen sich gleichmäßiger ab. Eventuell 
kann man noch dem Verdünnungswasser seine Auf- 
merksamkeit schenken, und man teile nicht mehr zu, 
als absolut notwendig. Spitze Schaumlatten halte 
ich nicht für praktisch, Prasch, Seebach. 


IV. Anscheinend verarbeiten Sie zu langen 
röschen Stoff, der auf dem Sieb vorzeitig entwässert 
und eine gleichmäßige Verfilzung des sich bildenden 
Papierblattes beeinträchtigt. Es muß somit mit mehr 
Siebwasser, also größerer Stauung vor den Schaum- 
latten gearbeitet werden, jedoch müssen Geschwin- 
digkeit des unter den Schaumlatten hervorschießenden 
Stoffwassers und Laufgeschwindigkeit des Siebes 
gleich sein, was man durch Höher- oder Tieferstellen 
der letzten Schaumlatte erreicht. Zu großer Stau- 
druck macht die Durchsicht unruhig. Ist Schüttel- 
vorrichtung vorhanden, dann schnell und kurz schüt- 
teln lassen. Das Herausnehmen einiger Register- 
walzen kann ebenfalls einer vorzeitigen Entwässerung 
vorbeugen. Auch empfiehlt es sich, mit mehr Filter- 
wasser zu arbeiten. 

Soweit es dem Stoffeintrag und den Anforde- 
rungen, die an das fertige Papier gestellt werden, 
nicht zuwiderläuft, läßt sich durch schmierige 
Mahlung des Stoffes eine schöne klare Durchsicht 
erzielen. 

Die übliche Gewebenummer des Siebes für dünne 
Papiere ist 80—90. Güntner, Kabel. 


Feinkiesofen. 

Antwort auf Frage Nr. 3168 in Nr. 6, S. 170. 
I. Unter den verschiedenen Kiesofensystemen 
würde ich zu einem Durchsatze von 7—10 Tonnen 
Feinkies in 24 Stunden den „Herreshofi-Fein- 
kiesofen“ wählen. Die hohe Leistungsfähigkeit 
dieses Ofensystems ist seit langen Jahren anerkannt 
und soviel ich weiß noch nicht übertroffen worden. 
Die Verbrennungsluft tritt bei diesem System ohne 
Druck ein, wodurch die Flugstaubbildung äußerst 
gering ist, und läßt sich auch der Sauerstofizutritt 
genau regeln. Ein Sublimieren ist nahezu ausge- 
schlossen und ein Mann bedient eine Reihe von 
Herreshoff-Oefen. Außer diesem Ofen kämen noch die 
Kiesöfen nach Lunge und Maletra-Schaff- 

ner in Betracht. Ing. E. Belani, Villach. 


Ganzzeugholländer., 

Antwort auf Frage Nr. 3169 in Nr. 6, S. 170. 
I. Für gewöhnliche Graupappen dürfte der 
Holländer mit 200 kg Eintrag etwa 18—24 PS be- 
nötigen. Mahldauer etwa 1%--2 Stunden einschließ- 
lich Füllen und Entleeren. Für schmierig gemahlenen 
Stoff wird der Kraftbedarf auf mindestens 30 PS 
steigen und die Mahldauer auf etwa 4—5 Stunden. 
Dabei ist zu berücksichtigen, daB der Begriff 
„Schmierig“ ein sehr dehnbarer ist. Vorausgesetzt ist 
ferner, daB der Stoff im Kollergang gut vorbereitet ist. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


„ Papierholz 


J. I. Müller & Sohn A.-G., ne, Hamburg 27 


Bü ro- Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thüringen. 


Am 8. Februar hatte der A.H.-V. der Papier- 
macher-Tafelrunde Altenburg (Thüringen) zu einer 
erweiterten Vorstandssitzung nach Altenburg einge- 
laden, und veranstalteten die Aktivitas am 7. Februar 
abends ihr Semestervergnügen in Gestalt eines Fest- 
kommerses mit anschließendem Ball. Zu der Sitzung 
waren 16 A.H. mit ihren Frauen erschienen, ferner 
sämtliche Dozenten des Technikums Altenburg, Herr 
Dipl.-Ing. Göhler als Vertreter der Fachzeitschriften 
Papier-Zeitung und Zellstoff und Papier, einige Ehren- 
mitglieder und eine große Anzahl Gäste, Der große 
Festsaal faßte kaum die vielen Erschienenen, in 
welchem große Tafeln in festlichem Schmuck auf— 
gestellt waren. Besonders sei auch des reichen 
Damenflors gedacht, welcher dem Fest neben dem 
farbenfreudigen Couleur den rechten Glanz bereitete. 
Trotzdem die A.H. so verschiedenen Semestern 
angchörten, waren doch schnell alte Bande erneuert. 
Eine vorzügliche Kapelle, markige Ansprachen und 
guter Stoff sorgten für einen flotten Verlauf. Bis in 
die frühen Morgenstunden währte der Tanz und fast 
alle A.H. sah man unter den letzten, sicherlich ein 
Beweis, wie froh und jung sie sich fühlten. 

Der nächste Morgen rief A. H. und Aktive sowie 
einige geladene Gäste zu ernster Arbeit, zur Vor- 
standssitzung, zusammen, welche den Stoff für die 
Tagesordnung der zu Pfingsten in Dresden statt- 
findenden Hauptversammlung zu sichten hatte. Um 
9 Uhr wurde die Sitzung vom Vorsitzenden, A. H. 
Wernicke, Scholwin, mit Begrüßungsworten 
eröffnet. Es folgten der Geschäftsbericht von A. H. 
Schürk, Eberstadt, Kassenbericht von A. H. 
Schlenzig, Krumbach, Bericht des Stellennach- 
weises von A.H. Bein, Hannover, Bericht der 
Gesamtgruppenleitung von A.H. Fritsch, Kips- 
dorf, und des Studienausschusses von A.H. Ne- 
meth, Göritzhain. Viel Arbeit leistet der ehren- 
amtlich arbeitende Vorstand, viel hat er erreicht, 
aber noch höhere Ziele hat er sich gesteckt. Wissen- 
schaftliche Schriften werden jetzt den A.H. kosten- 
los zugehen, cine eigene Verbandszeitschrift soll im 
Selbstverlag gleichfalls erscheinen, weiterer Ausbau 
des Stellennachweises und intensive Arbeit des Stu- 
dienausschusses wird durchgeführt werden. Der 


ist also stark im 
Anwachsen begriffen, wenn man berücksichtigt, daß 
nur ehemalige Tafelrundner Mitglied des A.H.-V. 
werden können. Der Jahresbericht Teil 2 von 1922/23 
wurde genehmigt und soll sofort im Druck erschel- 
nen und vor der Hauptversammlung noch den Mit- 


Verband zählt 210 Mitglieder, 


gliedern zugehen. Sehr begrüßt wurde die rege 
Anteilnahme einiger Fachzeitschriften und verschie- 
dener Ehrenmitglieder. Um 2 Uhr konnte die Sitzung 
geschlossen werden. 

Nach gemeinsamer Mittagstafel hielt A. H. 
Fritsch, Kipsdorf, einen Lichtbildervortrag „Ste- 
tiger Schleifer“ und „Moderne Zeitungsdruckpapier- 
maschinen“, der Stoff und die Bilder waren von der 
Firma J. M. Voith, Heidenheim, bereitwilligst zur 
Verfügung gestellt, und sei derselben auch an dieser 
Stelle der Dank für ihre rege Interessennahme aus- 
gesprochen. Der Vortrag wird im Selbstverlag des 
A.H.-V. schnellstens erscheinen. 


Am Abend fand noch ein gemeinsames Beisam- 
mensein in der Konstante „Rosenthal“ statt, dem 
allerdings nicht mehr alle A.H. beiwohnen konnten. 
Wieder reiht sich eine schöne Versammlung ihren 
früheren würdig an, wollen wir hoffen, daß die 
Hauptversammlung zu Pfingsten in Dresden zu glei- 
chem Gelingen gebracht werden wird. Sch. 


Hauptversammlung. Für die zu Pfing- 
sten in Dresden tagende Hauptversammlung ist eine 
Festzeitung ähnlich einer Bierzeitung geplant, und 
bitten wir unsere A.H., uns hierbei mit Beiträgen 
zu unterstützen. Dieselben sollen sich im besonderen 
auf Kollegen beziehen, Einsendungen bitten wir an 
den Vergnügungsleiter A.H. Sandor Nemeth, Göritz- 
hain, Post Cossen, Sachsen, zu richten. 

Anträge zur Tagesordnung müssen mindestens 2 
Wochen vor der Tagung in Händen der Geschäfts- 
führung sein. 

Eberstadt, den 10. Februar 1925. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 


A. H.-V. der P.-T., Altenburg: 
gez.: Schürk, Geschäftsführer, 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten. Wie 
wir hören, wird auch der Verein Deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten seine diesjährige Hauptversammlung 
gleichzeitig mit den Verbänden der Papiererzeugung 
inHamburg abhalten. 


Wie wir erfahren, wird der bewährte Technische 
Auisichtsbeamte der Württembergischen Sektion der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Herr Dipl.-Ing. 
Otto Sandberger am 31. März 1925 seine Stellung 
bei genannter Sektion aufgeben, weil er zum ersten 
Technischen Aufsichtsbeamten bei einer anderen Be- 
rufsgenossenschaft ernannt worden ist. Diese Nach- 
richt wird. wohl von den Sektionsmitglicdern allseitig 
mit Bedauern aufgenommen werden, weit Herr Sand- 
berger es bestens verstanden hat, sich mit allen 
Mitgliedern auf den richtigen Fuß zu stellen. Zum 
Nachfolger wurde Herr Dipl.-Ing. Erwin Mößner, 
seit 12 Jahren beim Stuttgarter Dampikesselrevisions- 
verein tätig, verpflichtet. Die genannte Sektion hat 
für die telegraphisch vorgeschriebene Meldung von 
tödlichen und sonstigen schweren Unfällen als Draht- 
anschrift „Unfall Stuttgart“ eintragen lassen. 


Erweiterung der Zellulosefabrik in Mänttä (Finn- 
land). Die A.-G. Serlachius hat infolge der 
starken Nachfrage nach Zellulose ihre Fabrik be- 
deutend erweitert. Die Zahl der Maschinen für 
Sulfitzellulose ist von 2 auf 3 erhöht worden. In der 
Säurefabrik sind 2 Betontürme von je 40 m Höhe 
errichtet worden. Die Fabrik hat ferner eine neue 
Kraftleitung von der Kraftanlage Kuhankoski er- 
halten. Die Neubauten haben 10 Mill. Fmk. gekostet. 

O. F. 


Gebr. Schmitz Akt.-Ges., Düren, Laut einer Mit- 
teilung des Amtsgerichts Düren dauert das Geschäfts- 


. aufsichtsverfahren fort bis zum 2. März 1925 ein- 


schließlich. 


Versteigerung. Die sich im Konkurse be- 
findliche Radeberger Papierfabrik Oscar Meyer in 
Radeberg i. Sa. mit 1 Papiermaschine und 5 Pappen- 
maschinen wird am 28. Februar d. J., vormittags 
10 Uhr im Fabrikkontor in Radeberg freiwillig ver- 
steigert werden. (Anzeige siehe heutige Nummer, 
S. 350.) 
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Konkurs der Süddeutschen Kartonfabrik Artur 
Pfau A.-G. in Kirchheim. Nachdem die Geschäfts- 


aufsicht über diese Firma aufgehoben worden ist, 
wurde nunmehr unter dem 11. Februar über das 
Vermögen der Firma das Konkursverfahren eröffnet. 
Termin: 7. März. 


Brandunglück. Zeitungsmeldungen zufolge 
ist die Zernester Zellulosefabrik der Fabrica de Celu- 
loza, Zarnesti S. A., früher Kronstädter Papierstoff- 
Fabriks-A.-G.. von einem schweren Brandunglück 
betroffen worden. Nahezu die ganze Fabrik soll dem 
Brand zum Opfer gefallen sein. Ueber 200 Waggons 
Holz seien vernichtet und Halbfabrikate in großen 
Mengen zerstört, Die Fabrik arbeitete mit 8 Zellulose- 
kochern und 4 Entwässerungsmaschinen. (Nähere 
Nachrichten hierüber sind abzuwarten.) 


Briefsendungen nach Berlin, die in der Auf- 
schrift die Angabe des Zustellungs- 
postamtes tragen, werden vom 1. Februar 
ab schon während der Fahrt in den Bahnposten ein- 
zelner Nachtzüge nach den Berliner Zustellämtern 
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verteilt und diesen von den Bahnhöfen aus unmittel- 
bar zugeführt. Hierdurch wird erreicht, daß diese 
Sendungen in eine frühere Bestellung kommen, was 
für die Empfänger von wesentlichem Vorteil ist. Es 
liegt mithin in der Hand der Absender, dureh An- 
gabe des Zustellpostamts in der Auf- 
schrift der nach Berlin gerichteten 
Briefsendungen zur Beschleunigung in der 
Ueberkunft selbst beizutragen. 


Herr Julius Illig, Teilhaber und Direktor der 

Patentpapierfabrik Hohenofen 
G. m. b. H. in Hohenofen’Dosse, 2. stellvertre.j 
tender Vorsitzender des Arbeitgeberverbandes dei 
Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff- 
Industrie, ist am 10. Februar nach kurzem, schwerem 
Leiden gestorben. (Nachrufe siehe S. 213, 239.) 


Herr Otto Kanzler, langjähriger treuer Mitarbeiter 

der „Moldaumüh!“ Brüder Porák, Pa- 
pier- und Pappenfabriken A.-G. in Kienberg; 
(Böhmen), ist am 11. Februar gestorben, (Nachruf 
siehe S. 240.) ` 


Marktberichte. 


Vom ostpreußischen Zellstoffmarkt. 

Aus Königsberg i. Pr. wird der Fftr. Ztg. unterm 
11. Februar geschrieben: „Die Lage der ostpreußi- 
schen Zellstoffindustrie ist günstig, sowohl im Inland- 
als auch im Auslandgeschäft. Die Nachfrage des Aus- 
landes bleibt seit Januar weiterhin lebhaft, und es 
kamen wieder Abschlüsse auf größere Lieferungen 
zustande. Unter den Käufern befinden sich besonders 
Amerika, England und Sowjetrußland. Auch im In- 
landgeschäft sind reichlich Aufträge eingelaufen, so 
daß die Werke in Ostpreußen vollauf beschäftigt sind 
und nur noch wenige neue Aufträge annehmen können. 
Die Preise im Inland- und Auslandgeschäft waren 
bisher niedrig.“ 


Präzisions-Gärnngs-Saccharimeter 


| Sichel-Klebstoffe ... Kaltleime 


breiartig und trocken kaltwasserlöslich 


| Ferdinand Sichel Komm.-Ges., Hannover-Limmer ; 


Klebstoff-Werke 


Gegr. 1869 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lielern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Vom schwedischen Zellstofimarkt. 


Die Verkäufe an Sulfitzellulose setzen sich in der 
letzten Zeit in unvermindertem Umfange und zu glei- 
chen Preisen fort. Die niedrigsten Preise stellten 
sich zuletzt auf £ 12.—.—; doch erreichten bessere 
Qualitäten einen Preis von K 12.17.6: und £13.—.—. 
Die in der letzten Woche verkaufte Menge wird aui 
30 000 Tonnen berechnet. Der Absatz an Sulfat- 
zellulose war durchaus zufriedenstellend und dürfte 
etwa 4000 t zu einem Preise von £ 14.—.— erreicht 
haben. Die Nachfrage nach trockenem Holzschliff ist 
noch immer begrenzt, und es hat den Anschein, als 
ob der bisherige Preis von K 130 fob Gotenburg 
erhöht werden muß. Das Geschäft in feuchtem Holz- 


Weidenkaff-Rieth 


nach 
Zuckerbestimmungen la 
lauge sowie zur Bestimmt 
der A ferner eigi 


Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkraoke, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft. Dr. Weidenkafl, : 


München 38. 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


— 
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schlifi gestaltete sich in der letzten Woche etwas 
lebhafter und hat etwa 10000 t erreicht. Die Ver- 
käufe nach Deutschland beliefen sich in der letzten 
Woche ungefähr auf 2000 t,und es besteht weiterhin 
Nachfrage nach trockenem und feuchtem Holzschliff 
für sofortige Lieferung. (Fitr. Ztg.) 


Vom Hadernmarkt. 
(Originalbericht aus der Tschechoslowakei.) 
Die Bemühungen der Pappenfabrikanten, die 
Sperre der Hadernausfuhr aus der Tschechoslowakei 
zu erwirken, sind vorderhand ohne Erfolg geblieben. 


— [m 
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In weißen Baumwollhadern- ist ziemlicher Mangel. 
Für blühweiße Baumwollhadern erzielen wir im In- 
land heute Kc 480—520 pro 100 kg. In Lichtkattun, 
in roten und blauen Baumwollhadern ist keine Preis- 
änderung zu verzeichnen, hingegen ist neuweiß Schnitt 
infolge einlaufender Anfragen aus Polen wieder ge- 
stiegen. Es wird für diese Ware jetzt Kc 800 —850 
pro 100 kg geboten. 

In Leinenhadern werden nur gutsortierte Quali- 
täten verlangt und diese auch entsprechend bezahlt. 
Ein Anziehen der Preise in II. Ware ist ungerecht- 
fertigt. K. 


— ͤ ͤꝓũ4ů—mä—ä 
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Am 10. Februar d. J. verschied nach kurzem schweren Leiden der Teil- 
haber und technische Direktor unseres Unternehmens, 


Her Iulius Jilig 


in Hohenoien a. d. Dosse. 


Der Verstorbene gehörte unserer Gesellschaft seit dem Jahre 1917 an und 
widmete während dieser Zeit seine reichen Erfahrungen unserem Unternehmen. 
Wir verlieren in dem Verblichenen einen Mann von hervorragenden Charakter- 
eigenschaften, besten Fachkenntnissen und unermüdlicher Arbeitskraft. 

Wir werden das Andenken an diesen treuen Mitarbeiter stets in hohen 


Ehren halten. 


Berlin SW 19, 12. Februar 1925. 


Kommandantenstr. 10/11. 


Patent-Papierfabrik Hohenofen, 


verehrter Chef, 


Gesellschaft mit beschr. Haftung. 


Am Dienstag, den 10. Februar, wurde uns nach kurzem Leiden unser hoch- 


Herr Fabrikbesitzer Julius Illig 


durch den Tod entrissen. 


(6812 


Wir verlieren in dem Entschlafenen einen gerechtdenkenden, liebenswürdigen 
Vorgesetzten, der uns jederzeit hilfreich zur Seite stand und dessen hohes Pflicht- 


bewußtsein uns stets ein Vorbild war. 


Wir werden ihm ein treues Gedenken bewahren. 


Hohenofen, den 12. Februar 1925. 


Die Angestellten der Patent-Papieriabrik Hohenofen G.m.b.H. 
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Vom nordischen Holzmassemarkt. 
Ende Januar 1925. 


Zellstoff. Der Sulfitzellstoffmarkt 
ist immer noch sehr lebhaft, aber während im letzten 
Vierteljahr 1924 hauptsächlich an die Vereinigten 
Staaten verkauft worden war, waren im Januar die 
englischen Papierfabrikanten die Hauptabnehmer. Man 
hat ausgerechnet, daß die bisherigen Verkäufe nach 
England für Lieferung in diesem Jahr etwa 110 000 
tons Sulfitzellstoff aller Sorten betragen. Obgleich 
die Konkurrenz durch Länder mit einer eigenen 
Zellstoff- und Holzstoffindustrie sehr scharf ist, so 
hat dennoch die englische Papierindustrie einen 
merklichen Fortschritt zu verzeichnen, wie aus der 
folgenden offiziellen Statistik hervorgeht. Es wurden 
Zellstoff und Holzstoff nach England eingeführt: 


1924 ; 3 : . 1493 907 tons 
1923 ; ; ; 1369 277 „, 
1922 : ; ; . 1109861 „ 


Die neuesten Verkäufe wurden abgeschlossen zu 
£ 12.7.6 bis 13.—.— pro ton cif für starkfaserigen 
und £ 13.15.— bis 14.5.— für leichtbleichbaren Sulfit- 
zellstoff. Für gewöhnliche Sorten wurden sogar noch 
etwas niederere Preise angenommen. Frankreich und 
die Nachbarländer waren auch am Markt, aber im 
allgemeinen beziehen sich die Verkäufe nach diesen 
Ländern nur auf Lieferungen in den Wintermonaten 
oder für erstes freies Wasser. Die Preise sind fest 
zu K 31.5032. 50 pro 100 kg cif Amsterdam/Rouen 
für gebleichten und K 21.50—22.50 für starkfaserigen 
Sulfitzellstoff. Obgleich die Verkäufe nach Amerika 
im Januar kleiner sind als nach England, so beläuft 
sich doch die Gesamtmenge, welche bis jetzt von 
den Amerikanern für dieses Jahr abgeschlossen 
worden ist, auf 150000 tons. Die Vereinigten Staa- 
ten bilden also immer noch den Hauptmarkt. Die 
Preise sind sehr fest bei steigender Tendenz, nämlich 


Doll. 3.80—4 pro 100 lbs ex Dock für gebleichten 
und Doll. 2.80—3 für starkfaserigen Sulfitzellstoff. 
Weitere Verkäufe von leichtbleichbarem Sulfitzellstofl 
wurden zu Doll. 3.10—3.15 abgeschlossen. Die 
Notierungen von Sulfatzellstoff sind in der 
Regel etwas niederer als für Sulfitzellstoff, aber 
gegenwärtig ist gerade das Gegenteil der Fall, 
welcher Umstand die günstige Lage für den Sulfat- 
zellstoff beleuchtet. Die Minimalpreise für Kraftzell- 
stoff sind Doll. 2.85 pro 100 lbs ex Dock U.S.A., 
schwedische Marken werden kaum unter diesem 
Preise zu haben sein. Die europäischen Märkte 
notieren: £ 14.—.— bis 14.10.— pro ton für leicht- 
bleichbaren Sulfatzellstoff. £ 12.10.— bis 13.—.— 
pro ton cif für Kraftzellstoff. Kraftzellstoff ist von 
den Vereinigten Staaten immer noch sehr stark ge- 
fragt. — 


Holz stoff. Das Geschäft in nassem Holzstoff 
hat wieder zugenommen und verschiedene große 
Abschlüsse wurden mit englischen und französischen 
Firmen für dieses Jahr getätigt. Die Preise waren 
£ 3.17.6 bis 4.2.6 pro ton cif. Der große Verbrauch 
an Zeitungsdruckpapier hat auf den Holzstoffmarkt 
einen sehr günstigen Einfluß und der Unterton dieses 
Marktes ist aussichtsreich. Die Nachfrage nach 
trockenem Holzstoff ist schon lange ein recht reger 
sowohl seitens Spaniens und Südfrankreichs als auch 
von Uebersee. Die Preise sind die gleichen ge- 
blieben, nämlich ctwa K 130 pro ton netto Kasse. 
(Sv. P.-T.) 


Beilagen-Hinweis. 

Die Streifbandbezieher erhalten mit heutiger 
Nummer Beilagen der Firmen Oscar Krieger 
G. m. b. H., Dresden -Fr., und Mut h's che 
Verlags buchhandlung, Stuttgart. 


Unser langjähriger, treuer Mitarbeiter, 


Herr Otto Kanzler, 


Prokurist i. R., 


ist am 11. Februar 1925, um 3 Uhr nachmittags, sanft entschlafen. 
In mehr als 30jährigem verdienstvollen Wirken hat er durch vorbildliche 
Pflichttreue und Ehrenhaftigkeit die Wertschätzung aller sich zu erwerben ver- 


standen. 
Sein Andenken hoch in Ehren! 


Kienberg i. B., den 12. Februar 1925. (6811 


Der Verwaltungsrat und die Beamten- und Arbeiterschalt 
der 


„Moldaumühl“ Brüder Poräk, Papier- u. Pappenfabriken A.-G. 
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@ Siehleder hervorragende 


dumm Qualitäten 


Em Schläuche Schmidt & Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 
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Berlin-Lichterielde geliefert 


\ 2 | billigst, gut, prompt 
N für Spinnpapier und andere Papiere y p p 


Wilh. Wachsmuth, 
Filzwaren-Fabrik, Hanau a. Main 
Gegründet 1888. — Telefon 449 


Eingetr. 1 
Seat Festigkeitsprüfer 


für Spinnpapier, Papiergarn. 
Papiergewebe 


— Allen Trockengehaltsprüfer 
e ia G sowie alle übrigen Präzisions- 
ii RA ii 


apparate für papier- und textil- © = 
technische Prüfungen. — 2 

© 1 

; a = =] v 
Louis Schopper, Leipzig 3 || = > 
— 0 Q 
Bayerschestr. 77 u. Arndtstr. 27. 7) * 


Fabrik f. Materlalprüfungsmaschinen 
Wissenschaftliche u. techn. Apparate. 


= Bandeisenschlösser 


Pollmann & Sohn, 


Volime i. Westf. 
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GE Duplex- und Simplex- 
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Ingenieurbüro J. W 1, Freiburg-Baden 


(Inhaber: Ober-Ing. J. Wenzl und Dipl.-Ing. Dr. R. Wenzl) 


DAMPFPUMPEN. 
KREISELPUMPEN 


für 
unabhängige Beratung auf allen Gebieten dünn- und dickflüssiges, 
neuzeitl. Kraft- und Wärme-Wirtschaft me 
Abwärme-Verwertung jeder Art. 

Untersuchungen an besteh. Anlagen und deren Verbesserung. Maschineniabrik 

Projektierun nd leitende Durchführung von Umbauten 

125 ae ee anten 22 A Zentralen. Oddesse 

Ständige Berater von zahlreichen industriellen G. m. b. H. 


Unternehmungen seit 22 Jahren. 
Erstklassige Referenzen. 


Rollerqänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentabrix, Düren. 


Oschersleben (Bode). 


fest. — 


‚heute nicht am 
Winters eine strenge Kälte einsetzen sollte, so dürfte 


‚== 1341111 fm, 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende Januar 1925. 

Zeitungsdruckpapier. Die Nachfrage ist 
andauernd gut und die Fabriken haben vollauf zu tun, 
um die ungeheuren Mengen zu bewältigen, die fort- 
während verbraucht werden. Eine ausgesprochene 
Befestigung hat der Pappenmarkt erfahren und 
die Aussichten für die Pappenindustrie sind günstiger 
als je, Es wird berichtet, daB eine Fabrik bereits ihre 
Gesamterzeugung von einem halben Jahr im voraus 
verkauft hat, und daß andere Fabriken fast ebenso 


‚günstige Vereinbarungen getroffen haben. 


Holzstoff. Die Marktlage hat sich etwas 
erholt und ist im allgemeinen befriedigend. 
Zellstoff läßt sich besonders gut an. Es sind 


a Anzeichen für eine andauernde Besserung des Marktes 


vorhanden. Die Preise sind noch unverändert und 


Lumpen. Es besteht eine äußerst lebhafte 


Nachfrage, auch die Terminkäufe haben sich gemehrt. 
Fast alle Lumpensorten finden Absatz und auch aus- 
ländisches Material kommt wieder zur Geltung. Die 
Preise sind fest, 


wesentliche Aenderungen kamen in 
den letzten 14 Tagen nicht vor. 
Altpapier. Wenn auch der Winter noch keine 


anhaltende Kälte gebracht hat, so weist er doch viele 


wodurch die Sammeltätigkeit 
Der normale Ueberschuß ist 
Und wenn zum Schluß des 


Stürmische Tage auf. 
hintangehalten wurde. 
Markt. 


eine große Knappheit entstehen, Es ist eine rege und 
gesteigerte Nachfrage für Altpapier vorhanden. S. 


Russlsch- Japanischer Papierhandel. 
Japan exportierte für 150 000 Pfund Druckpapier 
nach Rußland als erste Rate nach dem neuen Ver- 
trage. E. B. 


Ein- u. Ausfuhr von Papierholz im Jahr 1924. 


Nach amtlichen Zahlen betrug die Einfuhr von 
Papierholz im Jahr 1924 1 470 156 t = 2499 265 fm, 


was gegenüber dem Vorjahr mit 1557737 t 
2,648 153 ͤ im einen kleinen Rückgang bedeutet. An 
der Einfuhr ist die Tschechoslowakei mit 788 889 t 


also über der Hälfte, beteiligt; als— 
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542 295 fm und 
Finnland mit 181 657 t = 308 817 fm. Größere Mengen 
kamen noch von Nordrußland, Lettland, Litauen und 
Memel mit 62—-83 000 fm. 

Die Gesamtausfuhr von Papierholz im Jahr 1924 
beträgt 40 344 t = 68585 fm. Es ist dies angesichts 
der Tatsache, daß Deutschland so stark auf aus- 
ländisehe Zufuhr angewiesen ist, immerhin eine be- 
merkenswerte Ziffer. Das im Jahr 1924 ausgeführte 
Papierholz ging fast ausschließlich nach der Schweiz. 
und zwar 39927 t = 67 877 fm. Nach Frankreich 
und nach Polen gingen nur ganz kleine Mengen, nach 
Frankreich, 280 t == 476 fm, nach Polen 136 t = 
231 fm. 

Papierholzpreise in den preußlschen Staatstorsten 
im Januar 1925. 


Die Papierholzpreise sınd im Januar etwas gc- 
stiegen: dieselben betrugen für je I rm: a 
höchst mittel niedrigst 

Scheite M 18.86 «M 13.35 M 8.48 
Knüppel . „, 14.85 „ 11.68 „ 7.40 
gemischt 16.19 „ 14.46 „ 12.30 


Der tschechoslowakische Holzmarkt. 


In Schleifholz scheint die Preisbildung den deut- 
schen Marktpreisen doch etwas zu rasch vorausgeeilt 
zu sein, so daß auch hier ein gewisser Stillstand 
eingetreten ist. Die Nachfrage von Deutschland und 
dem Inland ist jedoch anhältend gut und das Angebot 
ungenügend. Die Verkäufer verlangen vielfach K 150 
je rm für 8—24-cm starke, geschippte Ware ausfuhr- 
frei sächsischer Grenzstationen, gegen die deutschen 
Limite zwischen K 13$ und K 140. Die gegenwärtig 
von Deutschland gefragten Partien kann man ins- 
gesamt vorsichtig auf weit über 200 000 rm schätzen. 
es ist ausgeschlossen, daß dieser Bedarf hier aufge- 
bracht werden kann. Es zirkulieren Gerüchte über 
ein bevorstehendes Ausfuhrverbot, die jedoch zum 
mindesten verfrüht sind. i 


Krise im Tiroler Holzhandel. 


Die größte Tiroler Holzhandels- und Industrie- 
Gesellschaft „Tewalt“ ist in Konkurs geraten. 
E. B. 
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Zeitungsdruckpapierpreis ab 1. März 1925. 
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(Letzter Preis ab 6. Januar 1925 siehe Nr. 2, S. 28.) 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Hauptversammlung 1925 am Donnerstag, den 5. März 1925, vormittags 1410 Uhr, 
im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 4a. 


Tagesordnung T—IX siehe Nr. 7, S. 181. 


X. Vorträge: 

l. Prof. Dr. Wislicenus, Tharandt: 
Zur Kolloidchemie des Aufbaus und 
Abbaus der pflanzlichen Gerüst- 
cellulose und des Holzes. 

2. Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt: 
Neuere Forschungen auf dem Ge- 
biete der Papierleimung. 

3. Prof. Eberle, Darmstadt: Einfluß 
der Steigerung der Dampfspannung 
auf die Dampfanlagen der Zellstoff- 
industrie. 

4. Direktor Rudolf Eichmann, Ar- 
nau: Betriebsbuchhaltung und Selbst- 
kostenberechnung in der Papier- 
industrie. 

Abends 8 Uhr: gemeinsames Abendessen 
mit anschließendem Tanz im Hotel 

Kaiserhof. 


Anläßlich der Hauptversammlung 
finden am Mittwoch, den 4. März 1925, im 


llause des Vereins Deutscher Ingenieure, 

Berlin NW 7, Sommerstraße 4a, folgende 

Sitzungen statt: 

2 Uhr nachmittags: Faserstof- 
Analysen-Kommission (des Vereins Deut- 
scher Chemiker und des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und In- 
genieure). 


4 Uhr nachmittags: Sitzung des 


Fachausschusses (des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Inge- 
nieure; Obmann: Prof. Dr. E. Heuser, 
Berlin- Seehof). 


Zu beiden Sitzungen sind auch alle Mit— 
glieder des Vereins eingeladen, da die 
behandelten Gegenstände von allgemeinem 
Interesse sind. 


Die Vorstandssitzung findet am 
Mittwoch, den 4. März 1925, vormittags 
10 Uhr, pünktlich im Peterszimmer im Hause 
des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin 
NW 7, Sommerstraße 4a, statt. 


Handelspolitik. 


l. Frankreich. 

Trotz aller Verhandlungen ist es bisher 
nicht gelungen, weder für ein Ilandelsprovi— 
sorium noch für einen endgültigen Ilandels- 
vertrag eine geeignete Verhandlungsbasis zu 
finden, da die französische Regierung nicht 
auf der Grundlage der gegenseitigen allge- 
meinen uneingeschränkten Meistbegünsti- 
gung verhandeln zu können glaubt. Die 
Möglichkeit eines baldigen Ausgleichs ist für 
den Augenblick gering. Die Verhandlungen 
sollen gegebenenfalls auf einige Wochen 
unterbrochen werden, bis durch die deutsche 
und französische Zolltarifnovelle die neue 
Verhandlungsbasis geschaffen ist. 


2. Oesterreich. 

Der Reichstag hat am 20. Februar den 
Zusatzvertrag vom 12. Juli 1924 zum deutsch- 
österreichischen Wirtschaftsabkommen vom 
1. September 1920, das vom Reichspräsidenten 
mit dem 1. Januar 1925 auf Grund des § 48 
der Reichsverfassung vorläufig in Kraft ge- 
setzt war, endgültig angenommen. Ueber 


den Zusatzvertrag und die darin gegenseitig 


zugestandenen Zollermäßigungen und -bin- 
dungen wurde in Nr. 52/1924 d. Bl. berichtet. 


Die Oesterreich gewährte Ermäßigung des 
Einfuhrzolles für Zellstoff usw. kommt natur- 
gemäß allen Ländern, die im Genuß der 
deutschen Meistbegünstigung sind, zugute, 
also auch z. B. der Tschechoslowakei und 
den nordischen Ländern außer Finnland. 


3. Portugal. 

In der gleichen Sitzung des Reichstages 
wurde die Vorlage zur Verlängerung des 
vorläufigen Handelsabkommens mit Portugal 
vom 28. April 1023, das den deutschen Waren 
auf der Basis der gegenseitigen Meistbegün— 
stigung den portugiesischen Minimaltarif zu- 
sichert, endgültig angenommen. 


4. Siam. 

Am 9. Febr. hat der Reichstag das deutsch- 
siamesische vorläufige Wirtschaftsabkommen 
nebst Protokoll und Zusatzabkommen vom 
28. Februar 1924 angenommen. Die Inkraft- 
setzung erfolgte durch Austausch der 
Ratifikationsurkunden im Auswärtigen Amt 
am 13. Februar 1925. Damit ist mit einem 
unserer Kriegsgegner ein Abkommen auf 
Grund gegenseitiger Meistbegünstigung ab- 
geschlossen worden. 
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5. Vereinigte Staaten von Nordamerika. 


Der amerikanische Senat hat sich Mitte 
Februar mit dem am 8. Dezember 1923 ab- 
geschlossenen deutsch amerikanischen Han— 
delsvertrag befaßt, der bekanntlich volle 
gegenseitige Meistbegünstigung und eine 
Dauer von 10 Jahren vorsieht und ihn mit 
stark einschränkenden Vorbehalten angenom- 
men. Diese Vorbehalte beziehen sich auf 
zeitliche Begrenzung der Gleichberechtigung 
cder deutschen und amerikanischen Schine in 
amerikanischen Gewässern sowie auf die 
Möglichkeit, die Vertragsbestimmungen, die 
sich gegen Vorzugszölle richten, innerhalb 
von 60 Tagen aufzuheben, wenn der Kongreß 
ein Gesetz für Vorzugszölle angenommen 
hat, vorausgesetzt, daß die Annahme nicht 
innerhalb 10 Monaten nach Austausch der 
Ratifikationen erfolgt. 

Von seiten Deutschlands wird ernstlich 
geprüft werden müssen, ob die Vorbehalte 
des amerikanischen Senats nicht den Grund- 
sätzen der gegenseitigen unbeschränkten 
Meistbegünstigung derart widersprechen, daß 
hierdurch der ganze Vertrag für Deutschland 
unannehmbar wird. 


6. Griechenland. 


Die Inkraftsetzung des neuen griechischen 
Zolltarifs, der in Nr. 50/1924 d. Bl. ver- 
öffentlicht wurde, war vom 15. Januar auf 
den 1. März d. J. verschoben worden. Die 
Gültigkeit des alten Zolltarifs, der in gleicher 
Nummer bekanntgegeben wurde, ist jetzt um 
weitere 2 Monate verlängert worden, so daß 
nicht vor dem 1. Mai d. J. mit der Inkratft- 
setzung des neuen Zolltarifs gerechnet zu 
werden braucht. Es gelten also bis auf 
weiteres die Deutschland seit dem 20. No- 
vember 1924 zugestandenen Vertragszölle 
des alten Zolltarifs vom 30. Dezember 18492. 


7. Niederlande. 


Voraussichtlich am 1. Mai d. J. wird 
das neue niederländische Zolltarifgesetz nebst 
Zolltarif in Kraft treten, nachdem es jetzt 
von beiden Kammern angenommen worden 
ist. Damit wird nun auch der ältes’e aus- 
ländische Zolltarif — nämlich aus den Jahren 
1862 und 1877 — den veränderten wirt— 
schaftlichen Verhältnissen und Bedürfnissen 
sowie dem Erfordernis der Schaffung erheb- 
licher Staatseinnahmen weichen müssen. Die 
neue Regelung bringt in der Hauptsache 
Erhöhung der bisherigen Wertzölle von 5 
auf 8% ad valorem. Da Deutschland ver- 
traglich Anspruch auf Meistbegünstigung 
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hat, so wird es aller Vergünstigungen teil- 
haftig werden, die auf Grund des neuen 
Zolltarifgesetzes und Tarifs irgendeinem 
Lande gegenüber etwa zugestanden werden 
könnten. 

Untenstehend folgt ein Auszug aus dem 
niederländischen Zolltarıf, das Papierfach be- 
treiend. Ueber den endgültigen lermın der 
Inkraftsetzung wird noch berichtet werden. 

v. W. 


Auszug aus dem holländischen Zolltarif 
vom 26. Juli 1924. 


9 75 Bezeichnung der Waren a 
97 Papier aller Art, mit anderen Stoffen ver- 


mischt, getränkt oder verkleidet oder nicht 
vermischt, nicht getränkt oder nicht verklei- 
det, oder auf irgendeine Weise für einen 
bestimmten Zweck vorgerichtet (auch wenn 
es wie Papiermache, Vulkanfiber und ähnliche 
aus Papiergrundstoff hergestellte Erzeugnisse 
die Eigenschaften als Papier ganz oder teil- 
weise verloren hat) sowie unter Beachtung 
der besonderen Bestimmungen Papierwaren 
(Gegenstände, ganz oder hauptsächiich aus 
Papizr oder Papiergrundstoff hergestellt), Bil- 
derbogen, Bilder, Schriftstücke, Albums, 
Bücher und Drucksachen einbegriffen: 
J. Zigarettenpapier, ohne Rücksicht auf die 
Form, in welcher es eingeführt wird, so- 
wie Zigarettenhülsen und Teile von Ziga- 
rettenhülsen, sofern diese Teile aus 
Jigarzttenpapier hergestellt sind: 
A. Zigarettenlülsen und Teile von Zi- 
garettenhülsen 1000 Stück 1.50 
B. Zigarettenpapier: 
1. In Blättern oder Bogen eingeführt, 
aufgerollt oder nicht: 
a) ln Blättchen mit nicht mehr als 
25 qem Oberfläche, zu Büchel- 
chen zusammengefügt oder nicht 
1000 Stück 1.50 
b) in Blättern oder Bogen mit ande- 
ren als unter a angegebenen 
Mabben pro qm 0.60 
2. In anderer Form eingeführt, sofern 
es nicht unter Tarifnummer 110 
fällllt pro qm 0.60 
II. Rotationspapier und anderes Papier in 
einem Stück. in Rollen eingeführt, die 
Rolle mit der Hülse oder anderem Aufroll— 
gerät 200 kg oder mehr wiegend, vom 
Werte E . 5 v. H. 
III. Alle anderen unter diese Tarifnummer 
fallenden Waren, vom Werte . 8 v. H. 


Besondere Bestimmungen: 


J. Unter diese Tarifjnummer fallen nicht: 

a) Gegenstände aus Papiermache, Vulkanfiber 
oder andere aus Papierbau oder Papier- 
grundstoff hergestellte Gegenstände, deren 
Härte der des Holzes gleichkommt oder sie 
übertrifft, sofern sie nicht in flachen, auf- 
gerollten oder nicht aufgerollten Blättern, 
Bogen, Bahnen, Bändern, Streifen aller Art, 
Ringen, Stücken, Scheiben usw. eingeführt 
werden; 

b) Gewebe und Geflechte aus Papier und die 
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mit solchem Gewebe oder Geflechte ganz 
oder hauptsächlich hergestellten Gegen- 
stände; 

c) Waren, die unter eine der Tarifnummern 
11. 41, 80, 133/1 oder 144 fallen. 

ll. Wir behalten uns vor, durch allgemeine Ver- 
waltungsvorschriften unter den nötigen Sicher- 
heitsmaßnahmen für Zigarettenpapier Zollfrei— 
heit zu gewähren, welches zur Anfertigung 
von Zigaretten in Zigarettenfabriken oder zur 
Herstellung von Waren, die bei der Einfuhr 
keinen oder einen niedrigeren Zollsatz als 
Zigarettenpapier unterbringen, bestimmt ist. 

Goldpapier und ähnliche Waren zum An- 
fertigen von Mundstücken zu Zigaretten sollen 
nicht als Zigarettenpapier angesehen werden. 

III. Zollfrei werden belassen: 

1. bis 11. und 15. Papierwaren und Druck- 
sachen aller Art, mit Ausnahme von Bü- 
chern, Zeitschriften und Zeitungen, die 
einem 8%igen Einfuhrzoll unterworfen sind. 

12. Papier. Papierstoff. Holzstoff und Zellulose 
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in Blättern oder Bogen, die wegen der 
darin angebrachten Löcher augenscheinlich 
nur als Grundstoff zur Papierherstellung 
dienen können. 

13. Papierhülsen für Baumwollspinnereien. 

14. Preßspan, Pertinax und anderes Papier. 
von dem bei der Besichtigung durch Be- 
stellbriefe oder andere Beweisstücke hin- 
länglich nachgewiesen ist, daß sie dazu 
bestimmt sind, um bei der Herstellung von 
Motoren und anderen elektrotechnischen 
Artikeln oder in Fabriken, in denen diese 
Gegenstände hergestellt sind, als Grund- 
stoff verwendet zu werden. 

16. Papierlumpen, Papierabfall und zerrissenes 
Papier, nur zum Verarbeiten in Papier- 
mühlen geeignet. 

IV. Wir behalten uns vor, durch allgemeine Ver- 
waltungsvorschrifiten bezüglich der in 111/14 
der besonderen Bestimmungen angeführten 
Befreiungen nähere Vorschriften zur Ver- 
hütung von Mißbräuchen zu erlassen. 


Kalkulationsfragen der Gegenwart. 


Von H. Ironimus. 
(Schluß zu Nr. 7, S. 192.) 


HI. 

Es unterliegt keinem Zweifel, daß eine 
Kontrolle der Fabrikation durch die Kalku- 
lation im kleinen Betriebe nicht nötig ist. 
Hier sieht und hört der Inhaber, der Direktor 
selbst alle Einzelheiten, er hat, wenn er nicht 
etwa von Natur bummelig oder etwas ähn- 
liches ist, alles selbst fest in der Hand und 
kann selbstherrlich regieren. 

Anders wird das schon beim Mittel- und 
Großbetriebe. Hier muß sich die Zentral- 
leitung Organe schaffen, die Auge und Ohr 
ersetzen, d. h. es tritt notwendig an die Stelle 
der persönlichen Fühlung die Meldung, der 
Bericht. Es kommt die Schreibarbeit dazu, 
die Fixierung in Zahlen. Damit erreicht man 
den Vorteil einer zwangläufigen Kontrolle, 
darf aber nicht übersehen, daß, besonders 
im ausgesprochenen Großbetriebe, manchmal 
nicht bloß der Buchstabe, sondern auch die 
Zahl den Geist tötet. 

Ein guter Kalkulator muß aber Geist 
haben, sonst läuft die ganze Kontrolle auf 
eine grämliche Feilscherei wegen Kleinig- 
keiten hinaus. Denn eine weitere Folge der 
Einrichtung einer selbständigen Kalkulations- 
abteilung ist ein gewisser Streit zwischen 
dieser und den Betriebsbeamten. Dies gilt 
nicht bloß für die Papierindustrie, nein, für 
alle Industrien. In der Papierfabrik aber 
ist er aus verschiedenen Gründen noch er- 
heblich schärfer. 

Viele Fabriken haben heute noch statt 
der jetzigen Gewichtsmaße die alten Hohl- 
maße: Butten, Mangen, Kellen, Strich und 


wie sie alle heißen. Jeder aber weiß, 
daß diese Hohlmaße nicht immer dasselbe 
Gewicht in kg fassen. Dazu kommt noch, 
daß Halbstoff aller Art im Trockengehalt 
stark schwankt, bei feuchten Stoffen ist oft 
sogar in demselben Ballen die untere Lage 
feuchter als die obere usw. Man kann also 
den Eintrag auf den Fabrikationszetteln 
immer nur ungefähr angeben und damit 
setzt nun das ein, was der Herr Kalkulator 
Mogelei heißt. Man nimmt mehr, schreibt 
es aber nicht an, schreibt es falsch an usw. 
Eine ganz genaue Lagerkontrolle ist ja bei 
feuchten Stoffen nicht möglich und bei 
einem kontinuierlichen Prozeß, wie z. B. 
einer Strohstoffabrik, kann man von Anfang 
an nicht mit genauen Zahlen rechnen. Der 
Kocher wira mit Stroh voll gestampft, es 
wird gekocht, gebleicht, Ausbeute und Bleich- 
verlust, Trockengehalt müssen ermittelt wer- 
den. Alles schwankende, kaum genau faßbare 
Größen. 

Der Herr Kalkulator steht vor Schwierig- 
keiten, und wenn er dann nachher an seinem 
Faserstofiergebnis, das er sich herausrechnet, 
sieht, daß eben mehr eingetragen worden ist, 
als angegeben, so ist er mit Recht ungehalten. 
Denn er muß den Gesamtverbrauch eines 
Monats verrechnen und hat nun große Diffe- 
renzen zwischen der Zahl, die sich durch 
Monatsaufnahmen ermitteln läßt und der 
Zusammenstellung seiner Fabrikationszettel. 
Er muß den Unterschied aber mit verrechnen, 
denn er hat ja auch die Aufgabe, von jeder 
Anfertigung Gewinn oder Verlust zu er- 
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mitteln. Dazu muß er aber alle Aufwen- 
dungen verrechnen. 

Die Relativität gerade in der Kalkulation 
der Papierindustrie ist verhältnismäßig groß. 
Jeder größere Betrieb sollte monatliche In- 
ventur machen lassen, um Vergleiche schaffen 
zu können. Man kann dann darnach den 
Verbrauch errechnen, einmal so: 


Zellulose V 
Bestand am AE des Monats x kg 
Zugang zs S AN 
x+y kg 
Bestand am letzten Xi „ 
Verbrauch im laufenden E 
Monat (x ＋ y) — xi kg 


Dann aber so: 


— —ꝓ——ä— ³ ꝶ.Z.nu‚l „ 


lose | 


Fabrikationszettel 1 


Fabrikationszettel 2 
u. S. f. 


Fehlmenge gegen Be- 
funds rechnung 


— 1ctũ 433333331 ee erg 
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Dies ermöglicht gleichzeitig eine Kontrolle 
zwischen dem Lager und den Verbrauchs- 
stellen. Sie läßt sich bei der Verwendung 
ausgesprochenen Massengutes in der Papier- 
industrie leicht durchführen. Man schützt 
sich dann vor falschen Kalkulationsergeb- 
nissen. e 

Man kann nun noch einen Schritt weiter- 
gehen und auch die Werte mit ansetzen. 

Der Verbrauch sollte grundsätzlich zum 
Tagespreis ermittelt werden.“ Dem kann 
man aber den Einkaufspreis gegen- 
überstellen, um aus dem Unterschied zwi- 
schen beiden Konjunkturgewinn oder -Ver- 
lust zu sehen. Man bewertet also die 
inventurmäßig ermittelten Bestände zum Ein- 
kaufspreis, was ohne großen Zeitaufwand 
geschehen kann. Man wird zu interessanten 
Ergebnissen über seine Einkaufs poli- 
t ik kommen. Ergebnisse, die um so wichtiger 
werden, je vielseitiger und je größer der 
Betrieb ist. Der Arbeitsaufwand dürfte sich 
lohnen. 

Wichtig, sehr wichtig ist die Kontrolle 
über die Abfälle Hier wird in der 
Papierfabrik vielfach insoweit geschwindelt, 
als viel Abfallstücke ohne Aufschrieb wieder 
direkt in den Holländer wandern. Hier hilft 
wieder die Kalkulation mit ihrem Faserstoff- 
ergebnis. Daß der Direktor, der Betriebs- 


* Man rechnet damit auf den Fabrikationszetteln. 
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leiter usw. von der Kalkulation über jede 
Fehlanfertigung, über die Abfallziffern jeder 
Anfertigung und im ganzen für jeden Betrieb 
immer auf dem laufenden gehalten wird, ist 
selbstverständlich. 

Wo Prämienlöhne eingeführt sind, muß 
darauf geachtet werden, daß die Höhe des 
Abfalls für die Prämie eine Rolle spielt. 


Der Abfall kann für das Fabrikations- 
programm eine gewisse Rolle spielen, denn 
ein Betrieb soll Sorten und Gewichte, die 
seine Leute nicht ohne übermäßigen Abfall 
herstellen können, fallen lassen oder die 
Leute wechseln. 

Schwierigkeiten für die Kalkulation be- 
reiten auch die Gewichtsschwankungen beim 
fertigen Papier (Zunahme durch Feuchten, 
Fehler beim Wiegen u. à.). Auch hier ist 
eine gewisse Relativität zu beachten. 


Wichtig ist weiter, daß die Kalkulation — 
um einige Einzelheiten zu nennen — das 
Verhältnis zwischen Harz- und Alaunver- 
brauch im Monat feststellt, den Harzgehalt 
in der Harzseife, die Ergiebigkeit bei 
Holz, Stroh u. a., den Kohlenverbrauch für 
die Einzelbetriebe, Vergleich der Löhne nach 
sogenannten produktiven und unproduktiven 
Löhnen usw. Auf das Nähere kann hier 
nicht eingegangen werden, man mache sich 
aber Vergleichstabellen. 

Es gibt der Probleme genug, aber sie 
sind eingehender vom Papiermacher zu 
behandeln. 

Was auch hier noch fehlt, sind soge- 
nannte Normzahlen, für die jedoch noch jede 
Vorarbeit fehlt, die aber vielleicht doch nicht 
so schwer geschaffen werden können, als es 
zuerst scheint, — 

Soll die Kalkulation richtig arbeiten, so 
muß sie den Betrieb genau kennen. Sie 
muß aber dann doch wieder selbständig 
sein. Der Techniker denkt mehr mengen- 
mäßig-technisch, der Kalkulator soll wert- 
mäßig-wirtschaftlich denken. Eine gute Ver- 
bindung zwischen beiden ist durchaus mög- 
lich, ja notwendig. 

Auf den Zusammenhang zwischen Buch- 
führung und Kalkulation ist nur nochmals 
kurz einzugehen. Daß ich den Standpunkt 
vertrete, der Zusammenhang dürfte nicht zu 
einer sklavischen Uebernahme der Zahlen 
dienen, habe ich bereits betont. Natürlich 
darf aber der Zusammenhang nicht abreißen, 
besonders bei den Unkosten. Das Soll und 
Ist muß dauernd verfolgt werden, und zwar 
so kurzfristig wie möglich. 
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Einen Gesamtüberblick, ob man richtig 
gerechnet hat, gibt die monatliche 
Gewinn rechnung, wenn man bei ihr 
die Posten absetzt, die in der Kalkulation 
nicht verrechnet werden dürfen, also z. B. die 
Wucherzinsen von Anfang 1924. Die Be- 
triebswirtschaftslehre ist doch soweit fort- 
geschritten, daß sie auch für diese kurzfristige 
Erfolgsrechnung im Zusammenhang mit der 
Kalkulation gewisse Normen kennt. Wer 
darüber Näheres erfahren will, greife zu dem 
eingangs erwähnten Buche von Löweisstein. 

Es liegt im Wesen jeder Kalkulation, daß 
viel geschrieben und viel gerechnet wird. 
Man kann die Schreibarbeit wesentl.ch min- 
dern durch geeignete Formulare, die man 
besonders für den Betrieb so einfach wie 
möglich machen muß. Die Meldungen seien 
dann zwangsläufig, an bestimmte Zeitpunkte 
gebunden. Durch Durchschreiben kann 
unter Umständen viel gespart werden. Man 
mache aber das Formularwesen nicht zu 
einem Allheilmittel, das alle Fehler aufdecken 
könnte. Die liegen woanders; man vermeide 
auch zu vie] Schreiberei. Es ist eigenartig, 
wieviel Zopf in manchem Großbetrieb mit- 
geschleppt wird. 

Auch an der Rechenarbeit kann viel ge- 
spart werden, besonders durch Rechen- 
maschinen. Man spare hier nicht und nehme 
die besten Modelle. Es gibt so vielerlei 
Systeme, die gut sind, daß es schwer fällt, 
die besten zu finden. Die Maschine führt 
aber leider wieder dazu, daß zuviel gerechnet 
wird. Einmal werden bei Divisionen und 
Multiplikationen automatisch zu viel Stellen 
mitgeschleppt, dann aber wird z. B. beim 
Ansetzen von Verrechnungssätzen z. B. für 
eine Maschinenstunde irgendeine sogenannte 
genau ermittelte Zahl angegeben; 2. B. 
rechnet der Herr Kalkulator, daß ihn die 
eine Stunde für den Kalander IV . 7.45, die 
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von V 4 9.80 koste. Bei einer Rechen- 
maschine ist beim Multiplizieren dann bei 
IV 16mal zu kurbeln, bei V 17mal. Kommen 
je 100 Anfertigungen über diese Kalander 
im Monat, so bedeutet dies 1600 -~ 1700 
Umdrehungen. Wie einfach wird das Biid, 
wenn man bei IV % 7.50, bei V auf / 10 
erhöht. Die Zahlen werden dadurch nicht 
„falsch“, wenn auch der sehr genaue Herr 
Kalkulator es meint. Aber bei V kann jetzt 
alles im Kopf gerechnet werden, bei IV sind 
es 400 Umdrehungen weniger, die Rechen- 
arbeit zusammen nicht die Haäifte wie bisher. 
Man kann durch entsprechendes Ansetzen 
viel unnütze Arbeit sparen, ohne daß die — 
an sich doch nur relative — Genauigkeit 
leidet. 


So ist z.B. 10% vorteilhafter als 16,50, 
weil es gleich 100/6 zu nehmen ist und nur 
6 Kurbelungen statt 12 erfordert, 33½ besser 
als 33,50, weil 100/3 oder 3 Umdrehungen 
statt 11. Man nehme sich aus einem Rechen- 
buch die Tabelle der Prozentsätze vor und 
man wird dadurch zu mancher einfachen 
Zahl kommen. Nur darf man nicht über- 
treiben; man muß auch die Rechnenden 
unterrichten, sonst machen diese die Rech- 


nung so: 16,33333 . . . mal x oder 33,3333 
mal x. Und der Herr Kalkulator hat dann 
wenig Freude mit seinen konservativen 
Unterbeamten. — 


Wir leiden in- allen Kalkulationsfragen 
immer noch an einer gewissen Geheimnis— 
tuerei; unser Fach besonders. Anzeichen 
zur Aenderung sind vorhanden, möge es so 
werden, daß wir bald in unserem Fachver- 
band eine Zentrale bekommen, die über 
Kalkulations-, Bewertungs-, Lohnfragen (Prä- 
mienlöhne) Auskunft geben kann und die 
betriebswirtschaftlich auf der 
Höhe ist. 


Bezug des Wochenblattes. 


Der Posthezugspreis des Wochenblattes beträgt für den Monat März M 1.20. 
Das Wochenblatt kann jetzt außer in Deutschland auch wieder in Oesterreich, 


der Trchechoslovskei, der Schweiz. 


Dänemark, 


Finnland, Holland, Norwegen, 


Schweden. Polen und Rumänien durch die Post bezogen werden, und zwar viertel- 


jährlich zum Preise von A 3.60 zuzüglich der jeweiligen Postrebühren. 


Auch für 


den Monat März werden Bestellungen angenommen. 
Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 für das Inland und Oesterreich -A 18.—, für das Ausland ef 20.—. 


Die 


in diesem Jahr in den Monaten März bis Dezember noch erscheinenden 43 Nummern 
liefern wir einschließlich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermacher- 
tage erscheinenden Sonderfestnummer im Inland und Oesterreich-Ungarn postfrei 
zur esandt zu M 15.—, in das Ausland zu «A 17.—. Die jeweiligen Beträge bitten 
wir uns bei Bestellung einzusenden. 
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Eine einfache Methode zur Bestimmung des Sedimentvolumens 


von Zellstofien. 
Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe und Gustav-Adolf Feldtmann. 
(Mitteilung aus der Versuchsstation für Holz- und Zellstoffchemie in Eberswalde.) 


Wie wichtig sowohl für den Zellstoff her- 
stellenden als auch verarbeitenden Fabrikan- 
ten die Beurteilung eines Zellstoffes ist, 
wurde schon von vielen Seiten häufig her— 
vorgehoben. Es handelt sich darum, festzu- 
stellen, ob ein Zellstoff als Rohmaterial in 
seinen Eigenschaften den für das Fertig- 
produkt zu stellenden Anforderungen ent— 
sprechen wird, ob er für eine bestimmte 
Weiterverarbeitung geeignet ist. Sieber! 
sieht, ohne die Schwierigkeiten zu verkennen, 
das Endziel bei der Prüfung von Zellstoffen 
in der Schaffung eines Klassifizierungssystems, 
das erlaubt, ganz objektiv die Eigenschaften 
eines Halbstofies in exakten, alle subjektiven 
Fehlermöglichkeiten ausschließenden Zahlen 
auszudrücken. Von ausschlaggebender Be- 
deutung hierfür ist, daß diese Untersuchun- 
gen bei kleinsten Mengen vorgenommen wer- 
den können; denn in den weitaus meisten 
Fällen wird die dem Zellstoff beziehenden 
Papierfabrikanten in Pappenform vorliegende 
Musterprobe zur Prüfung nur in geringer 
Menge zur Verfügung stehen. Es ist also 
notwendig, daß die Untersuchungsmethoden 
nur eine kleine Zellstoffmenge erfordern und 
dabei aber über möglichst viele Eigenschaften 
des Zellstoffs ausreichenden Aufschluß geben. 


Vielleicht ermöglicht es die Sedimentie- 
rungsfähigkeit der Zellstoffasern zu ihrer 
Kennzeichnung und Klassifizierung beizutra- 
gen. Versuche hierzu sind scheinbar nur 
spärlich ausgeführt worden, trotzdem eine 
Reihe von auf diesem Prinzip konstruierten 
Apparaten teils zu diesem Zweck erdacht 
sind, teils ihm dienstbar gemacht werden 
könnten. Dies mag daran liegen, daß sie 
nicht genau genug arbeiten, daß die mit ihnen 
erzielten Ergebnisse nicht den bei den Fasern 
tatsächlich vorhandenen Unterschieden ge- 
nügend Rechnung tragen, daß sie zu kompli- 
ziert gebaut sind, um auf verhältnismäßig 
einfache Weise das Resultat der Untersuchung 
auszudrücken. 


Hinsichtlich der praktischen Ausführungs- 
form einer Sedimentationsanalyse zur Fest- 
stellung der charakteristischen Eigenschaften 
von Zellstoffasern lassen sich nach P. 


— — 


1 Papier- Fabrikant, Festheft 1924, S. 59 05. 
2 Sſeber a. a. O. S. 64. 


Klemm’ hauptsächlich drei Möglichkeiten 
unterscheiden. 


Das Prinzip von P. Klemm-Schop- 
pers bekanntem Sedimentierungsprüfer* ist 
dadurch gekennzeichnet, daß nach der Sus- 
pension der Fasern in Wasser und nach dem 
Abiließenlassen desselben nach unten das 
Volumen des zurückbleibenden Faseranteils 
bestimmt wird. Die Messung geschieht also 
an der dispersen Phase, nachdem das Disper- 
sionsmittel entfernt worden ist. Ursprünglich 
sowohl zur Untersuchung von Zellstoffen auf 
die Geeignetheit für die Anfertigung eines 
bestimmt gearteten Papieres als auch Zur 
Prüfung des im Holländer befindlichen Pa— 
pierstoffes vorgesehen, hat sich der Klemm- 
sche Apparat in der Praxis nur als Mah- 
lungsgradprüfer behaupten können, trotzdem 
er zur Beurteilung des Plastizitäts- und Fein- 
heitsgrades von Halbstofien ungleich bessere 
Resultate gibt als zur Beurteilung des 
Malilungszustandes. Trotz der sehr genauen 
Justierung, die der Apparat erfordert, liefern 
die Messungen durch die meist schräge und 
ungleichmäßige Ausbildung des Meniskus 
unbefriedigende Resultate.“ Es ist schwierig 
— und hierin liegt eine bedeutende Fehler- 
quelle —, bei sehr schmierigen Stoffen den 
Moment zu erfassen, wo nach Ablassen des 
Wassers kein weiteres Abtropfen mehr er— 
folgt; denn dann kann erst die Ablesung des 
Volumens stattfinden. 


Von diesem Gedanken ausgehend, kon— 
struierte Skark* einen in seiner letzten 
Ausführungsform? sinnreich durchdachten, 
aber auch recht komplizierten Apparat, der 
die Ausilußgeschwindigkeit des Wassers aus 
einem Stoff-Wassergemisch zur Beurteilung 
der Feinheit des Stoffes heranzieht. Dieser 
Apparat stellt die Type einer zweiten Mög— 
lichkeit einer Ausnutzung der Sedimentations— 
fähigkeit von Zelistoffen dar. Das Dispergens 
wird nach Trennung von dem dispersen 
System der Messung unterzogen, während 
das Dispersum nur mittelbar durch seine 


— — — 


* Wochenblatt für Papierfabrikation 1924, Sonder- 
nummer, S. 101—102. 

t Wochenblatt für Papierfabrikation 1908, S. 1005. 

* Schwalbe, Papier-Fabrikant 1923, S. 78; 
Christiansen, Ueber Natronzellstoff, S. 133. 

„ Papier-Fabrikant, Festheft 1910, S. 50. 

T Papier-Fabrikant, Festheft 1911, S. 83, 
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Einwirkung auf die Entwässerungsgeschwin- 
digkeit zur Geltung kommt. 


Die dritte Methode, durch die am Stoff- 
und Wasseranteil, also an beiden Phasen, 
Messungen angestellt werden, belegt P. 
Klemm nicht mit Beispielen. ; 


Es sind aber nun auch noch Methoden 
möglich, die darauf beruhen, daß die disperse 
Phase in dem konstant bleibenden Disper- 
sionsmittel zur Messung gelangt, daß also 
die beiden Phasen nicht, wie bei allen obigen 
Methoden, vor der Messung voneinander 
getrennt werden. Wo. Ostwald und P. 
Wolski’ stellten, nachdem sie die „Schütt- 
räumigkeit“ von Torf in Luft studiert hatten, 
ebenfalls bei Naßtorf Versuche über seine 
Sedimenthöhe bei „spontaner Sedimentation“ 
an. Sie führten diese Versuche aus, indem 
sie eine Dispersion von Torf in Meßzylindern 
von 2000 ccm Inhalt 24 Stunden stehen 
ließen, um dann die endgültige Ablesung des 
Torfvolumens vorzunehmen.“ An diese ein- 
fache Untersuchungsmethode, die beim Torf 
zu durchaus einwandfreien Ergebnissen 
führte, schließt sich vorliegende Arbeit an. 
Die spontane Sedimentation hat gegenüber 
dem Vorgang bei dem oben angeführten 
Klemmschen Sedimentierungsprüfer unzweifel- 
haft ihre Vorzüge. Kolloidchemisch lassen 
sich nach Ostwald die Vorgänge vielleicht 
folgendermaßen erklären: Bei der spontanen 
Sedimentation ordnen sich die in der Flüssig- 
keit schwebenden, mit einer Flüssigkeitshülle 
umgebenen Teilchen leicht gemäß ihrer 
Schwere und Form auf Grund ihrer Gleit- 
fähigkeit und leichteren Beweglichkeit. Im 
Gegensatz hierzu werden in dem Klemm- 
schen Apparat die Fasern zwangsläufig 
durch die Gewalt des ausströmenden Wassers 
gelagert; die Fasern haben nicht die Mög- 
lichkeit, den durch ihre Gestalt zu beanspru- 


° Kolloid-Zeitschrift XXX. S. 126 (1922). 

Um aus praktischen Gründen eine sehr viel 
schnellere Ablesung zu ermöglichen, arbeiteten Ost- 
wald-Wolski (a. a. O.) eine Methode zur Be- 
stimmung des „Zentrifugatvolumens“ unter Wasser 
aus. In graduierten Röhren von 30 cem Inhalt wurde 
eine Dispersion von Torf hergestellt; durch die Ver- 
wendung einer Zentrijuge an Stelle der Schwerkraft 
wurde eine wesentliche Beschleunigung der Sedi- 
mentationsgeschwindigkeit erzielt. Vor längerer Zeit 
(Schwalbe, Papier-Fabrikant 1923, S. 78) wur- 
den im hiesigen Institut Versuche angestellt, diese 
letztere Methode auf Zellstoffasern zu übertragen. 
„Wohl waren Unterschiede an der Sedimenthöhe er- 
kennbar. aber es traten auch Unregelmäßigkeiten 
auf.“ Da bei derartigen Untersuchungen nur sehr 
schwer Fettspuren zu entfernen sind, dürfte wahr- 


scheinlich die ungleiche Netzbarkeit der Fasern das ` 


ausschlaggebende Moment sein. 
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chenden Platz einzunehmen; sie behindern 
sich gegenseitig in ihrer natürlichen, ihrer 
äußeren Form entsprechenden Lagerung. Die 
bei diesem dreiphasigen System — bei der 
Sedimentation unter Wasser liegt ein zwei- 
phasiges System vor — auftretenden Adhä- 
sionserscheinungen, die ein Haften der ein- 
zelnen Fasern unter sich bewirken, werden 
ebenfalls bestimmend die Raumerfüllung 
beeinflussen. 


Bei der spontanen Sedimentationsanalyse 
von im Versuchsholländer aufgeschlagenen 
Zellstoffen traten die von Ostwald-Wolski 
geschilderten Schwierigkeiten in noch weit 
größerem Maßstabe auf. Die Zellstoffasern 
lösten sich wegen ihrer überaus schlechten 
Benetzbarkeit nicht von der Oberfläche des 
Wassers. In der Färbereitechnik bedient man 
sich nun schon lange des Türkischrotöls als 
Zusatz zu den Farbbädern von Baumwoll- 
farbstoffen jeder Art, welche ohne Beizen 
färben, um deren gleichmäßiges Aufziehen 
und gutes Durchfärben zu befördern.!“ Als 
sogenannte Netzbeize findet es hier wegen 
seiner Eigenschaft, die Faser leicht zu netzen, 
ein weites Anwendungsgebiet. Chemisch be- 
zeichnet man bekanntlich mit dem Namen 
„Türkischrotöl“ die Erzeugnisse der Einwir- 
kung von Schwefelsäure auf verschiedene 
Pflanzenöle, unter denen vorwiegend Ri- 
zinusöl angewendet wird. Der wesentlichste 
Bestandteil des normalen Oels ist demgemäß 
der Schwefelsäureester der Dirizinolsäure. 
So gelang es denn leicht, durch Zusatz von 
Türkischrotöl einwandfreie Sedimentation und 
einen scharfen Meniskus zu erzielen, 


Da die Methode in der Hauptsache zur 
Untersuchung trockener Zellstoffpappen in 
Anwendung kommen sollte, kam es darauf 
an, eine völlige Zerfaserung zu erreichen. 
Bei den meist schon alten, nahezu übertrock- 
neten Pappen, die zur Verfügung standen, 
führte das Schütteln mit Wasser in einer fest 
verschlossenen Glasflasche, auch wenn es 
unter Zusatz von Glaskugeln zwei Stunden 
oder länger auf der Schüttelmaschine fort- 
gesetzt wurde, nicht zu dem gewünschten 
Erfolge. !! Auch warmes Wasser wirkte nicht 
viel besser. Die Pappen mit einer 5% igen 
oder schwächeren Natronlauge zu behandeln, 
wie sie zur Vorbereitung von Papier zu 
seiner mikroskopischen Untersuchung"? not- 
wendig ist, schien den Verfassern nicht 


10 Löwenthal, Handbuch der Färberei der 
Spinnfasern, 3. Auflage. Bd. I, S. 434. 440. 

1 Skark, a. a. O. 

12 Herzberg, Papierprüiung, 4. Aufl., S. 90 ff. 
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angebracht, da hierdurch doch sicherlich 
erhebliche chemische und physikalische Ver- 
änderungen der Fasern eintreten. Eine 


wesentlich bessere Zerfaserung ermöglichte 
kalte und warme 1% ige Natriumsulfitlösung, 
während Stickoxyde und nachheriges Wa- 
schen mit schwacher Sodalösung fast gar 
keine Wirkung hervorbrachten. Zu einem 
ganz günstigen Ergebnis führte zweistündi- 
ges Schütteln mit 15% iger Natriumacetat- 
lösung und mit 1% iger Essigsäure Da 
aber bei einzelnen Stoffen auch hiermit eine 
vollständige Zerfaserung noch nicht eintrat, 
wurde bei allen Stoffen der vorliegenden 
Versuchsreihe eine 2% ige Essigsäure ange- 
wendet. 


Die endgültige Ausführungsform in Vor- 
behandlung der Zellstoffe und ihrer Sedi- 
mentation gestaltete sich folgendermaßen: 
0,4 g nur roh auf der Handwage abgewoge- 
ner lufttrockener Stoff wird von Hand fein 
zerfasert und in einer 300 cem fassenden 
Pulverflasche, deren Boden mit einer ein- 
fachen Schicht von Glaskugeln bedeckt ist, 
mit 100 cem weichem Wasser und 2 cem 
Eisessig übergossen. Es empfiehlt sich, nur 
mit enthärtetem Leitungswasser zu arbeiten, 
um alle Spuren von Fett auszuschalten. 
Destilliertes Wasser steht einmal nicht überall 
zur Verfügung und enthält ferner aus 
mannigfaltigen Gründen meistens zwar kaum 
nachweisbare, aber immerhin in ihrer Aus- 
wirkung bei der Sedimentation von Zellstoff- 
fasern in Erscheinung tretende Spuren von 
Fett. Nach zweistündigem Schütteln auf der 
Schüttelmaschine wird die Suspension in 
einen mit eingeschliffenem Glasstopfen ver- 
schließbaren, mit Chromschwefelsäure von 
Fettspuren sorgfältig gereinigten Misch- 
zylinder von 500 cem, der eine Unterteilung 
in je 5 ccm besitzt, gebracht. Die Pulver- 
flasche wird so oft mit Wasser ausgespült, 
bis sich sämtliche Fasern in dem Zylinder 
befinden. Nachdem man bis zur 500-ccm- 
Marke aufgefüllt und genau 3 Tropfen eines 
handelsüblichen 50% igen Türkischrotöls hin- 
zugegeben hat, wird der Zylinder mit der 
Hand kräftig durchgeschüttelt. Um bei sehr 
langfaserigen Stoffen ein sicheres Absetzen 
zu erreichen, wird in der Mitte der Suspen- 
sion durch Umrühren mit einem Glasstab 
schnell ein Wirbel erzeugt. Nach 45 Minu- 
ten, von diesem Moment an gerechnet, wird 
die Höhe des Meniskus abgelesen und das 
absolute Trockengewicht des im Zylinder 
befindlichen Stoffes bestimmt. Als Sedi- 
mentvolumen (in cem) wird das 
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Volumen bezeichnet, das I gab- 
solut trockener Faserstoff bei 
spontaner Sedimentation nach 
einem Zeitraum von 45 Minuten 
einnimmt. 

Daß gerade eine Sedimentationszeit von 
45 Minuten gewählt wurde, bedarf noch der 
Erläuterung. Die Tabelle I gibt eines der 
für die einzelnen untersuchten Stoffe aufge- 
stellten Reaktionsschemata wieder. Es ist 
deutlich erkennbar, daß nach 45 Minuten 
ein Stillstand in dem Herabsinken der Fasern 
eintritt. Um nun die Methode als technisch- 
analytische Methode nutzbar zu machen, 
wurde die Sedimentationszeit auf 45 Minuten 
beschränkt. Im übrigen erfolgt auch selbst 
noch nach einer zwölfstündigen Sedimen- 
tationszeit ein kaum merkliches Herabsinken 
des sedimentierenden Stoffes. Daß bei den 
ersten beiden Ablesungen der Fehler zwi- 


Tabelle I. 
Stoff II. 
Zyl. IJ. Zyl. II. Zyl. I. Zyl. II. 
Ab'esung 0,4144 g 0.3372 g für 1 g abs. tr. Stoff 
nach abs. tr. Stoff berechnet 
5 Min. 280 210 676 623 
10 „ 214 161 516 478 
15 5 190 156 459 463 
20 „ 185 151 446 448 
30.34 181 146 436 433 
45 „ 177 144 427 427 
BI. y 177 144 427 427 
60 „ 176 143 425 424 
schen den Parallelbestimmungen so bedeu- 


tende Dimensionen hat, ist weiter nicht 
verwunderlich; ist es doch selbstverständlich, 
daß das Umrühren in den Zylindern und das 
Niedersetzen derselben nicht mit der gleichen 
Kraft ausgeübt werden kann. Aber schon 
nach 15 Minuten hat sich der Unterschied 
bis auf ein der Fehlergrenze nahekommen- 
des Minimum ausgeglichen. 

Um nicht auf allzu genaues Innehalten 
der eben geschilderten Versuchsvorschrift 
angewiesen zu sein, ist es vielleicht ange- 
bracht, den Einfluß der in den Zylinder 
gebrachten Fasermenge und der Temperatur, 
bei der die Sedimentierung vorgenommen 
wird, auf die Sedimenthöhe einer näheren 
Untersuchung zu unterziehen. Ueber den 
ersten Punkt gibt folgendes Schema Auf- 
schluß: 


Sediment- 

abgelesen volumen 
0,6456 g abs. tr. Stoff Nr. IX 282 ccm 437 
0,5280 „ „ „ „ 75 „7 230 5 430 
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Um den Einfluß der Versuchstemperatur 
zu studieren, wurde während der Sedimen- 
tierzeit das Sedimentierungsgefäß auf einer 
Temperatur von 13,5%, 22° und 31“ gehalten. 
Die Versuchsanordnung war so, daß bei den 
ersten beiden Untersuchungen die Flüssig- 
keit genau die gleiche Temperatur hatte, die 
in dem Raum, in dem die Sedimentierung 
vorgenommen wurde, herrschte Für die 
höhere Temperatur von 31° bedienten sich 
die Verfasser eines Thermostaten. Die Er- 
gebnisse, auf das Sedimentvolumen berech- 
net, seien kurz für Stoff IV zusammengestellt: 

Temperatur 13,50 220 310% 

Sedimentvolumen 426 424 430 

Der Unterschied zwischen den drei Be— 
obachtungen ist minimal und dürfte inner- 
halb der Fehlergrenze liegen. Zudem war 
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aufweisen. Während die Zahlen bei den 
Natronzellstoffen über 400 liegen, scheinen 
sie bei den Sulfitstoffen kleiner zu sein. 
Dieses Resultat steht in guter Uebereinstim— 
mung mit der bekannten Einteilung aller 
Halbstoffe in zwei große Gruppen!“ nach 
ihren physikalischen Eigenschaften. Dabei 
werden die Natronzellstoffe in die Gruppe 
der weichen, voluminösen. wolligen Stoffe 
gerechnet, die Wasser leicht aufnehmen und 
abgeben, während die Sulfitzellstoffe einen 
mehr glasigen, harten, starren Charakter 
haben und Wasser schwer aufnehmen und 
abgeben. Allerdings weist auch der Mitscher- 
lich-Stoff 82 ein sehr hohes Sedimentvolumen 
auf. Bei der Fabrikation von Zellstoff nach 
Mitscherlich kommt sehr niedriger Druck, 
niedrige Temperatur, aber lange Kochdauer 


Tabelle II. 


ungebl. 

| Natronzellstoffe a) Mit- 
i | scherlich 
77. 182. | 42 
IV. III. xiv. 1X. Ka. 2 
Ä zell-] Z 3 
el, ee 
— 1 


a) von im 
Hollander | 

aufge- 
| sch'a- 
a i ı genem 
Sedi- zellstoff 
ment- | 


vo | 
lumen 


483 400 473 437 332 
| 


b) von mit 
2% iger 
Essigsäure 
ı zerfaser- 
tem 
Zellstoff 


424 427 426 477 385 1332 380 
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im hiesigen Laboratorium fast durchweg 
eine gleichmäßige Temperatur von 21—24° 
vorherrschend, so daß man sagen kann, daß 
alle Versuche bei gleicher Temperatur vor- 
genommen wurden. Es sei hier aber hervor- 
vehoben, daß selbstverständlich die Tempe- 
ratur des Wasservorrats sich an die Tempe- 
ratur des Arbeitsraumes angeglichen haben 
muß; denn wenn die Wassertemperatur 
niedriger wäre, müßte während der ?/sstün- 
digen Sedimentation eine Erhöhung der 
Temperatur der Flüssigkeit stattfinden; die 
Sedimentation könnte dann nicht in der 
beabsichtigten Weise erfolgen, da in der 
Flüssigkeit durch die allmähliche Erwärmung 
ein Auftrieb eintreten müßte. 

Die Tabelle II, die über die angestellten 
Versuche berichtet, zeigt deutlich die großen 
Unterschiede, welche die im Holländer aufge- 
schlagenen Zellstoffe im Sedimentvolumen 


Sulfitzellstoffe 


un 


373 303 375 244 195 318|452 336 610 
S o 


Spinnfaser-Zellstoffe 


l l 
um- . 
b) Ritter-Kellner un Hanf | Leinen 
| 119. = a 2 
| 
2. G. R. 8. 67 S W 5 2 32 
„„ * | „ 
=Z = = 5 = D 2 — = 
a Lao 2 3.3 25 2 2 
2 2535 E 8 5 3 
— 2 T = 3 ı ı 3 


544 653 695 
| 


in Anwendung. Nach diesem Verfahren wird 
also am vorsichtigsten nur unter Anwendung 
der notwendigsten Hitzegrade gekocht; die 
eigentliche Faser muß also hier am meisten 
geschont werden. Man möchte sagen, dal) 
die Zellstoffe, die in der Kochung am 
schonendsten behandelt worden sind, auch 
das höchste Sedimentvolumen erreichen. 
Der Vergleich der Stoffe 82 und 42 zeigt 
einen klaren Unterschied in dem Sediment- 
volumen von weichen und harten Zellstoffen. 
Es ist nicht weiter verwunderlich, daß der 
Kraftzellstoff 77 so niedrig sedimentierte; 
gemäß seinem Kochverfahren ist er noch 
nicht völlig aufgeschlossen, das spezifische 
Gewicht seiner Fasern wird also groß sein, 
und dieselben werden demzufolge verhältnis- 


13 Possanner, Chemische Technologie des 
Papiers, 1923, S. 163. 
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mähig weit sedimentieren. Sehr exakt wer- 
den die Ergebnise der im Holländer 
aufgeschlagenen Zellstoffe freilich nicht sein, 
wenn sie auch annähernd das Richtige treffen 
werden. Das Ausgangsprodukt bildete luft- 
trockener Zellstoff. Es ist nun sehr schwer, 
den kleinen Versuchsholländer so einzustel- 
len, daß bei allen Stoffen das Aufschlagen 
in derselben Weise erfolgt; es läßt sich nicht 
vermeiden, daß einige Stoffe schärfer behan- 
delt werden als andere, ein Umstand, der 
ursprünglich vorhandene Unterschiede nicht 
mehr zum Ausdruck bringen wird.!“ Es sei 
hier nur an die verschiedene Stoffdichte 
erinnert; während man von dem sehr volu- 
minösen Natronzellstoff nur 50 g unter- 
bringen kann, beträgt der Fassungsraun des 
Holländers (Inhalt 5 J) für Sulfitzellstoff 
ungefähr 100 g. 

Diese Fehlerquelle kann bei den mit 
2% iger Essigsäure zerfaserten Zellstoffen 
nicht auftreten, da alle Stoffe genau in der 
gleichen Weise behandelt wurden. Wenn 
auch Ostwald-Wolski! nachwiesen, 
daß ganz geringer Zusatz von Salzsäure auf 
die spontane Sedimenthöhe bei Torf über- 
raschenderweise ohne Einfluß blieb, war es 
von vornherein klar, daß bei Zellstofien die 
2% ige Essigsäure die Sedimenthöhe beein- 
flussen mußte. Da es sich aber im Grunde 
genommen um eine konventionelle Methode 
handelt, brauchte dieser Einfluß nicht in 
Rechnung gezogen werden; die Essigsäure 
muß ja bei allen untersuchten Stoffen bei 
ihrer gleichen Behandlung ihre Wirkung 
zeigen. Bekannt ist der große Einfluß der 
Essigsäure auf das Quellungsvermögen der 
verschiedensten Gele, besonders auch der 
Cellulose. So wird denn auch die Behand- 
lung mit 1% iger Essigsäure zur Bestimmung 
des Quellgrades herangezogen, wobei zu 
betonen ist, daß bei Holzzellstoffen das 
Quellungsmaximum erst nach 8 und 16 Stun- 
den erreicht wird.!“ Ein sehr hoher Quell- 
grad kann also bei der hier erfolgenden, 
etwa Zstündigen Behandlung der Zellstoffe 
nicht auftreten. Immerhin müßte sich die 
durch Essigsäure hervorgerufene Quellung 
bei der Messung des spontanen Sediment— 
volumens dahin auswirken, daß der mit 
Essigsäure zeriaserte Stoff ein höheres 
Sedimentvolumen zeigen müßte als der im 
Holländer aufgeschlagene. Daß dem nicht 

n Christiansen, a. a. O. 

1 . . 0. 


€ Schwalbe, Qucllung und Adsorption bei 
Zellstoffasern, Papier-Fabrikant 1924, S. 403. 
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so zu sein scheint, zeigt ein Vergleich. Ganz 
unregelmäßig ist mal das erste, mal das 
zweite Sedimentvolumen höher. Daß aber 
irotzdem das Quellungsvermögen auf die 
spontane Sedimenthöhe nicht ohne Einfluß 
ist, geht aus folgender Gegenübersteilung 
hervor: Stoff R. mit seinem Sedimentvolumen 
303 weist einen Maximalquellgrad in 1% iger 
Essigsäure" von rund 225% auf, während 
dieselben Zalılen bei G. 375 und rund 300% 
ausmachen. Bemerkenswerterweise verwischen 
sich durch die Behandlung mit Essigsäure 
die bei den einzelnen Zellstoffsorten vor- 
handenen Unterschiede. Ebenso wie sich die 
Natronzellstoffe bis auf eine Ausnahme, trotz- 
dem sie nach ganz verschiedenen Kochver- 
fahren hergestellt sind, in ihrer Sedimenthöhe 
bis zu vollkommener Gleichheit nähern, 
kommen sich auch einzelne ungebleichte 
Mitscherlich- und Ritter-Kellner-Stoffe recht 
nahe. Diese merkwürdige Erscheinung läßt 
sich vielleicht dahin ausdeuten, daß die 
Eigenschaften dieser Zellstoffe sehr ähnlich 
sind. Die Stoffe z. B. 52 und R. entsprechen 
vielleicht in gleicher Weise den vom Papier- 
macher an sie gestellten Anforderungen. 
Dahingehende Untersuchungen lassen sich 
nicht bei Zellstoffen ausführen, deren Fasern 
durch lange Lagerung und damit verbundene 
Austrocknung ihre ihnen eigentümliche 
Eigenschaften sicher stark verändert haben. 
Die Vornahme dieser Untersuchungen muß 
der Praxis, die aus dem laufenden Fabrika- 
tionsprozeß stels frischen Zellstoff zur Ver- 
fügung hat, überlassen bleiben. In Ueber- 
einstimmung mit dem Kraftzellstoff 77, der 
unter den Natronstoffen das kleinste Se- 
dimentvolumen aufweist, sedimentierte der 
Abfallsulfitstoff 87 wegen der noch zahlreich 
in ihm vorhandenen unaufgeschlossenen 
Teilchen von allen ungebleichten Sulfitstoffen 
am niedrigsten. Auch bei den mit Essigsäure 
zerfaserten Zellstoffen ist, wie oben, das 
Sedimentvolumen der Natronstoffe im allge— 
meinen höher als das der Sulfitstoffe. Die 
Zahlen bei den gebleichten Stoffen scheinen 
gewöhnlich niedriger zu sein als bei den 
ungebleichten. Das Sedimentvolumen des 
norwegischen Edelzellstoffs 119 V. ist da- 
gegen verhältnismäßig hoch. Bekannt ist die 
Eigenschaft der Edelsulfitstoffe, bei längerer 
Behandlung mit Wasser wegen ihrer geringen 
Faserlänge auf Grund der äußerst scharfen 
chemischen Einwirkung bei ihrer Herstellung 
cine grobe Dispersion zu bilden; die in der 


17 Die Bestimmung des Quellgrades mit 1%iger 


Essigsäure ist bisher noch nicht veröffentlicht worden. 


ns 


Suspension befindlichen kleineren Teilchen 
vermögen sich vielleicht bis zu einem be- 
stimmten Grade der Schwerkraft zu entziehen 
und so ein höheres Sedimentvolumen einzu- 
nehmen. 

Wenn die Verfasser in die Tabelle II auch 
die gebräuchlichsten Spinnfaserzellstoffe auf- 
genommen haben, so ist das dahin zu ver- 
stehen, daß natürlich nicht die Rohfasern der 
Untersuchung unterzogen worden sind. Die 
Rohfasern mit ihrer Länge von 8—50 mm 
lassen sich nach der besprochenen Versuchs- 
anordnung nicht sedimentieren. Die Länge 
der Fasern darf kaum über die des Nadel- 
holzzellstoffes hinausgehen, die etwa 2,5 bis 
3,8 mm beträgt. Es kann sich also nur um 
Hadernstoffe handeln, wie sie nach der 
Kochung mit Alkalien und Passieren des 
Holländers als Spinnfaserzellstoffe in den 
Papierfabriken zur Verarbeitung gelangen. 
Das Sedimentvolumen der Baumwolle ist 
gemäß der Länge ihrer Fasern am niedrig- 
sten; es ist sogar kleiner als das des Natron- 
zellstoffes IX. Die Zahlen bei den gebleichten 
Stoffen sind wieder niedriger als bei den 
ungebleichten, mit Ausnahme des Leinens; 
dies läßt sich daraus erklären, daß die ge- 


18 Herzberg, a. a. O., S. 104. 
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bleichten Fasern vom Leinen nicht aus den 
ungebleichten gewonnen sind, sondern einen 
ganz andern Stoff darstellen. Die Zahlen der 
Spinnfaserzellstoffe nehmen nicht, wie man 
nach der Länge der Rohfasern annehmen 
müßte, von Baumwolle über Leinen zum 
Hanf zu; vielleicht sind die Hanffasern 
einer schärferen Vorbehandlung unterzogen 
worden. 


Verfasser sind weit davon entfernt, die 
besprochene Untersuchungsmethode als voll- 
kommen durchforscht hinzustellen. Das vor- 
liegende Versuchsmaterial ist viel zu gering, 
um daraus bindende Schlüsse zu ziehen. Aus 
mannigfachen Gründen war es ihnen nicht 
möglich, weiteres Material zu sammeln. Sie 
wollen durch vorliegende Arbeit nur zeigen, 
daß sich nach einer ganz einfachen Methode 
Unterschiede in gewissen Eigenschaften der 
Zellstoffe herausarbeiten lassen. Wenn sich 
die Zellstoff und Papier herstellenden Fabri- 
ken bewogen fühlen, auf Grund dieser Aus- 
führungen an dem den Verfassern vorschwe- 
benden Ziel, die Zellstoffe zahlenmäßig zu 
charakterisieren, weiter zu arbeiten und vor- 
stehende Methode in ihr Untersuchungs- 
schema aufzunehmen, ist der Zweck dieses 
Aufsatzes erreicht. 


Das Verhalten von Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen 
bei der Druckerhitzung. 


Eine physiko-chemische Betrachtungsweise des Reaktionsprinzips. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Kürzlich haben Carl G. Schwalbe und 
Kurt Berndt! die Ergebnisse zahlreicher 
experimenteller Versuchsreihen mitgeteilt, die 
vor allem die Frage der Verwendung von 
Kalzium- oder Magnesiumbisulfitlaugen oder 
Gemischen beider als Kochflüssigkeiten in der 
Zellstoffindustrie klären sollen. 

Die Verfasser geben für ihre Studien 
etwa folgende Zusammenfassung (von den 
Versuchen über die Luftoxydation soll hier 
nicht gesprochen werden): 

l. Bei der Druckerhitzung treten bei 
Magnesiumbisulfitlaugen im Gegensatz zu 
Kalziumbisulfitlaugen keine kristallinischen 
Ausscheidungen von neutralem Sulfit auf. 

2. Bei Mischlaugen ist die Ausscheidung 
an Sulfit geringer als bei reinen Kalzium- 
bisulfitlaugen. 

3. Bei Zusatz von Chlormagnesium zur 
Kalziumbisulfitlauge ist die Ausscheidung an 


Sulfit geringer als bei reinen Kalziumbisulfit- 
laugen. Wird zur Kalziumbisulfitlauge eine 
der vorhandenen Basenmenge äquivalente 
Menge an Chlormagnesiumchlorid zugesetzt, 
so ist die Sulfitausscheidung größer als bei 
äquivalenten Gemischen aus Kalzium- und 
Magnesiumbisulfit. 

Die Ergebnisse dieser Versuchsreihen 
stimmen mit den Beobachtungen, die in der 
Praxis über die Verwendung von magnesia- 
haltigen Kochlaugen gemacht worden sind, 
im allgemeinen gut überein. 

Den Verfassern kam es wolıl in der Haupt- 
sache auf einen Vergleich der beiden Laugen- 
arten unter gleichen Druck- und Temperatur- 
bedingungen an. Trotzdem darf aus den 


Versuchsergebnissen nicht direkt auf die 


Reaktionsvorgänge im Kocher selbst ge- 
schlossen werden, weil einmal unter dem 
völligen Ausschluß von Luft gearbeitet 


` worden ist und daher die Nebenerscheinun- 


gen der oxydativen Einwirkungen, die be- 
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sonders infolge der außerordentlichen Ober- 
fächenwirkung des Kochgutes sehr beträcht- 
lich sind, sich im Versuchsresultat nicht 
ausdrücken. Es erscheint mir auch etwas zu 
weitgehend, die in der Praxis beobachtete 
„Vergipsung“ der Kocher (vor allem der 
Heizaggregate) lediglich auf eine Ausschei- 
dung von Sulfit zurückzuführen. Es handelt 
sich hier, wie ich inzwischen bei verschiede- 
ner Gelegenheit habe feststellen können, um 
tatsächliche Ausscheidungen von Kalzium- 
sulfat, wobei nicht ausgeschlossen ist, daß 
gewisse Mengen an Sulfit dabei mit einge- 
schlossen sein können. 


Die Verfasser kommen auf Grund ihrer 
experimentellen Ergebnisse zu der Auffas- 
sung, daß der grundsätzliche Unterschied 
bei der Verwendung der beiden verschiedenen 
Laugen in der Differenz der Löslichkeiten 
der neutralen Sulfite besteht. Diese Tatsache 
scheint dadurch ihre Bestätigung zu finden, 
daß bei der Verwendung von Kalziumbisulfit- 
laugen auch ohne jede Einwirkung des 
Luftsauerstoffes beträchtliche Ausscheidungen 
an neutralem Sulfit stattfinden, während diese 
Ausscheidungen bei Verwendung von Ma- 
gnesiabase unterbleiben. 


Tatsachlich unterscheiden sich die Lös- 
lichkeiten der Sulfite bei Temperaturen unter 
100° C beträchtlich. Im vorliegenden Falle 
handelt es sich jedoch nicht um die Auf- 
lösung von Sulfiten in Wasser, vielmehr dient 
als wässeriger Elektrolyt eine Lösung von 
schwefliger Säure. 


Während nach Weisberg? ein Liter 
Wasser bei 18° C nur 0,043 g CaSO; in 
Lösung zu halten vermag, löst ein Liter 
wässeriger SOz Lösung schon 5,53 g, diese 
Löslichkeit kann sich nach Gerland und 
Elbs und Becker* bei Gegenwart von 
überschüssigem Schwefeldioxyd bis auf 9,3 g 
steigern. 


Die Schwerlöslichkeit des Kalziumsulfites 
unterliegt also unter den bei der Kochung 
obwaltenden Bedingungen sehr weiten Gren- 
zen, und es ist nicht ersichtlich, warum nur 
in der Komponente der verschiedenen Lös- 
lichkeit ein so weitgehender Unterschied 
begründet sein soll, wie er hier beobachtet 
worden ist. Die theoretisch errechenbaren 
Mengen an Sulfit können von der Kochlauge 
auch bei Verwendung von Kalziumbisulfit- 
laugen in Lösung gehalten werden, wenn 

? J. prakt. Chem. 4, 119, 1871. 

Ztschr. f. Elektrochem. 10, 361, 1904. 

Ann. d. Chem. 50, 275, 1844. 
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nicht andere Momente hierbei eine Rolle 
spielen. 

Betrachtet man die Ergebnisse jedoch 
unter physikalisch-chemischen Gesichtspunk- 
ten, so kann eine Fällung eines Elektrolyten, 
im vorliegenden Falle also von Kalziumsulfit, 
nur dann eintreten, wenn die Flüssigkeit in 
bezug auf den gefällten Stoff gesättigt ist. 
Jeder Fällung geht somit ein Stadium der 
Uebersättigung voraus, und nach erfolgter 
Fällung ist die Flüssigkeit in bezug auf den 
festen Stof wiederum gesättigt oder mit ihm 
im Gleichgewicht. 

Wenn, wie im vorliegenden Falle, der 
Niederschlag ein Elektrolyt ist, so wird seine 
Löslichkeit dann vermindert, wenn durch 
Zusatz eines zweiten Elektrolyten mit einem 
gemeinschaftlichen Ion das zwischen Nieder- 
schlag (Bodenkörper) und Lösung befindliche 
Gleichgewicht gestört wird. 

In der gesättigten wässerigen Lösung 
eines Elektrolyten besteht ein zusammen- 
gesetztes Gleichgewicht. Der Bodenkörper 
befindet sich einmal im Gleichgewicht mit 
dem nicht dissoziierten Anteil des in Lösung 
befindlichen Salzes. Dieser Anteil steht 
wiederum im Gleichgewicht mit dem disso- 
ziierten Anteil in Lösung, mit anderen Wor- 
ten mit den in Lösung befindlichen Ionen. 
Das erste Gleichgewicht unterliegt dem 
Gesetz der proportionalen Konzentration. 
Für das zweite Gleichgewicht gilt das Gesetz 
der Massenwirkung. 

Wenn die Konzentration der Ionen mit a 
und b bezeichnet wird und die des nicht 
dissoziierten Anteiles mit c, so gilt 

axb-K.c, 
wobei K eine Konstante darstellt. Da aber 
die Konzentration des nicht dissoziierten 
Anteils c bei bestimmter Temperatur konstant 
ist, so ist auch K. c konstant und somit 
axb = konst. 

Es findet somit ein Gleichgewicht zwi- 
schen Bodenkörper und Flüssigkeit dann 
statt, wenn das Produkt der Ionen des in 
Lösung befindlichen Stoffes einen bestimmten 
Wert erreicht hat. Das lonenprodukt be- 
zeichnen wir auch als Löslichkeits- 
produkt. 

Für die Ausscheidung eines Nieder- 
schlages bzw. für dessen Löslichkeit ist somit 
das Löslichkeitsprodukt allein ausschlag- 
gebend. Wird das Löslichkeitsprodukt in der 
Lösung überschritten, so findet Fällung statt. 
Ist das Löslichkeitsprodukt noch nicht er- 
reicht, so wirkt die Flüssigkeit lösend auf 
den Bodenkörper. 
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Betrachtet man hiernach die Gleich- 
gewichtsverhältnisse in einem Kalziumbisulfit 
und freie schweflige Säure und Sulfit ent- 
haltenden Reaktionsbereich, so bestehen die 
folgenden Gleichgewichte nebeneinander: 

Ca (ISO.) e Ca” ; 2 (FISOs)’ (I) 

2 (SO)) 7% 21 2803“ (la) 

2 H’ +: SO,” 2 HO :- SO: (II) 

Ca“ SO:“ , CaSO, (Bodenkörper) (III) 

Schwalbe und Berndt haben fest— 
gestellt, daß bei Zugabe von Chlormagnesium 
zur Kalziumbisulfitlauge die Menge an ab— 
geschiedenem Bodenkörper (Kalziumsulfit III) 
wesentlich zurückging. Es ist bekannt, daß 
Chlormagnesiumlösungen bei höherer Tem— 
peratur einem starken hydrolytischen Zerfall 
nach 

MgCl: 2 HO = Mg(OH): +2 IIC (IV) 
unterworfen sind. Schreiben wir die Glei- 
chung IV nach den Gesichtspunkten des bei 
der hydrolytischen Spaltung obwaltenden 
Reaktionsgleichgewichtes, so erhalten wir 
nach Eliminierung der für den Vorgang 
unwesentlichen Cl-Ionen 

Mg” -+ 2 H-O Mg(OH: ; 21" (V) 

Es ist also praktisch vollkommen gleich— 
gültig, ob wir Chlormagnesium oder irgend- 
ein anderes Magnesiumsalz dem Reaktions. 
schema zufügen, sofern nur genügend Mg- 
Ionen verfügbar werden. Nach Gleichung V 
äußert sich die Zugabe von Mg-lonen in 
einer Wasserstoffionenwirkung. 

Das durch die Gleichungen I-III ausge— 
drückte Reaktionsgleichgewicht wird somit 
durch Zugabe von II-lonen gestört. Denkt 
man sich dem in Gleichung la ausgedrückten 
Gleichgewicht Wasserstoflionen zugefügt, so 
wird eine Verschiebung von rechts nach links 
eintreten und demgemäß weitergehend auch 
in Gleichung I eine solche von rechts nach 
links. Die Zugabe von Wasserstoffionen 
bewirkt somit eine Zurückdrängung der 
Dissoziation des Kalziumbisulfits. 

In Gleichung II verschiebt sich dagegen 
das Gleichgewicht von links nach rechts, es 
verschwinden somit SO lonen aus der 
Lösung. Da sich aber nach HI der Boden- 
körper mit dem lonenprodukt im Gleich- 
gewicht beſindet, bewirkt die Abnahme an 
SO.-Ionen wiederum weitergehend eine 
Unterschreitung des Löslichkeitsproduktes. 
Zur Aufrechterhaltung des Gleichgewichtes 
werden daher nach III durch Verschiebung 
des Gleichgewichtes von rechts nach links 
SO,-Ionen gebildet, und allgemein wird 
CaSO; in Lösung gehen. 
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Fassen wir den Reaktionsvorgang zu- 
sammen, so bedeutet die Zugabe oder Ver- 
mehrung der Wasserstoffionenkonzentration 
im Reaktionsschema I—II eine Zurück- 
drängung der Bisulfitkonzentration und ein 
In-Lösung-Gehen von Sulfit. 


Es ist dabei praktisch völlig belanglos, 
woher die Zunahme der Wasserstoffionen- 
konzentration rührt. Geht man von Magne- 
siumbisulfitlaugen aus, so werden durch 
Dissoziation 

Mg (ISO): %% Mg" f 2 (HSO,)’ (VD) 
der Lösung ebenfalls Mg -Ionen zugeführt, 
die nach Gleichung V ihre Wirksamkeit ent- 
falten können. 

Ohne Zweifel ist auch der analoge 
Vorgang durch Wirkung des Ca”-Ions denk- 
bar nach 

Ca” -+ 211.0 A Ca(OH): -2HCI (VII) 

Es ist somit lediglich eine Frage des 
hydrolytischen Verhaltens von Ca“ und Mg”, 
welcher Vorgang (V und VII) überwiegt. 


Es ist bekannt, daß durch Temperatur- 
erhöhung die hydrolytische Spaltung stark 
erhöht wird. Aber auch schon bei gewöhn- 
lichen Temperaturen unterscheiden sich bei- 
spielsweise Kalzium- und Magnesiumchlorid 
durch die Verschiedenheit ihrer Hydrolyse. 
Diese ist beim Magnesiumsalz weit größer 
als beim Kalziumsalz. Es sei n die Anzahl 
Grammäquivalente pro Liter, so beträgt die 
Aequivalent-Leitfähigkeit als Maß für die 
hydrolytische Dissoziation bei 18" C 


n Ca“ Mg“ 
1 67,5 62,4 
0,03 96,3 108,2 
0,018 08,4 113,5 
0,008 106,7 118,0 
0,001 111,9 127,4 


Aus dem sonstigen elektrochemischen 
Verhalten der Ca” und Mg“ kann geschlossen 
werden, daß erstere in bezug auf ihre 
Elcktroaffinität wesentlich stärker sind als 
letztere, was wiederum durch die verschie- 
dene Neigung zur Bildung von Komplexionen 
bestätigt wird. Die Verschiedenheit des 
elektroaffinen Verhaltens ist wiederum ein 
Maß für die zur Abspaltung eines lons aus 
dem Molekülverband aufzuwendende Energie- 
menge. 

Die vorstehende Betrachtungsweise, die 
sich im allgemeinen mit den vonSchwalbe 
und Berndt gefundenen experimentellen 
Ergebnissen deckt, sieht somit die unter- 
schiedliche Wirkungsweise von Kalzium- und 
Magnesiumbisulfitlaugen im Größenunter— 
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schied ihrer hydrolytischen Zersetzlichkeit. 
Die sich hieraus ergebende verschiedene 
Wasserstofiionenkonzentration kann als die 
Grundursache des jeweiligen Verhaltens an- 
gesehen werden. 

Soweit die Versuche über das Verhalten 
der verschiedenen Bisulfitlaugen bei der 
Druckerhitzung unter Ausschluß von Luft- 
oxydation und in Abwesenheit des Kochgutes. 
Es ist ohne weiteres klar, daß das chemische 
Verhalten der Magnesiumbisulfitlaugen beim 
eigentlichen Kochprozeß sich noch in wesent- 
lich anderer Richtung als günstig erweisen 
kann. Es sei dabei nur an die leichtere 
Löslichkeit der Magnesiumsalze allgemein 
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erinnert, ein Umstand, der bei der Auflösung 
der pflanzlichen Inkrusten von besonderer 
Bedeutung sein kann. 

Es ist ferner bekannt, daß sich im Ver- 
lauf des Kochverfahrens organische Säuren 
bilden, und daß diese durch ihre Wasserstoff- 
ionenwirkung den Prozeß weiter beeinflussen 
können. Endlich ist die oxydative Einwir- 
kung auf die Salze der schwefligen Säure 
und auf diese selbst in den Kreis der Be- 
trachtung zu ziehen. Es ist daher zunächst 
das Ergebnis weiterer Versuche hierüber 
abzuwarten, bevor die Frage Kalzium- oder 
Magnesiumbisulfit eindeutig entschieden wer- 
den kann. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


Einleitung. 


Vorliegende Untersuchungen sind die 
Fortsetzung meiner „Kolloidstudien über die 
Harzleimung des Papieres“." Deren Kern- 
stück, die elektrostatische Auffas- 
sung des Leimungsvorganges, 
erfuhr kürzlich eine beweiskräftige Bestäti- 
gung durch eine Arbeit des russischen 
Papierforschers N. D. Ivan Ov.: Als Haupt- 
ergebnisse seiner Versuche nennt Ivanov 
am Ende seiner Abhandlung die folgenden: 


„l. Die Wirkung des Aluminiumsulfates 
auf den Stoff ist gerade ausreichend, ein 
iso elektrisches Papier zu er- 
zeugen.“ 


Ganz entsprechend heißt es auf Seite 38 
meiner „Kolloidstudien . . .“ wie folgt: 


„Der isoelektrische Zustand des Papieres 
wird ... dadurch hergestellt, daß man zur 
Neutralisation der negativen Ladungen der 
Faser und der ebenfalls negativen Ladungen 
des Harzes das elektrische Aequi- 
valent positiv geladenen Tonerdehydrates 
beimengt . ...“ 


Weiter findet Ivanov: 


„2. Aluminiumsulfat im Ueberschuß gibt 
dem Papier eine positive Ladung.“ 


— 


! R. Lorenz, Kolloidstudien über die Harz- 
leimung des Papieres (Preisarbeit des „Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure“). 
Verlag O. Elsner. Berlin S 42, 1923. 


? N. D. Ivanov, Die Zerstörung und Wieder- 
herstellung der Leimfestigkeit von Papieren. „Bu— 
mazhnaia Promyshlenest“ (Rußland) 2, 634—643 
(1924); ref. in „Paper Trade Journal“ 79, Heft 2. 
S. 43 (1924) und im „Papier-Fabrikant“ 22. S. 437 
(1924). 


Er bekräftigt damit meinen Befund (loc. 
cit.), „... daß bei allzu reichlicher Aufnahme 
von Tonerdehydrat alle Papierbestandteile 
freie positive Ladungen tragen.“ 


Da meine vor zwei Jahren erschienene 
Arbeit auch in der Papierfachpresse des Aus- 
landes eingehend besprochen und teilweise 
abgedruckt wurde,“ ist anzunehmen, daß sie 
auch N. D. Ivanov bekannt war. Seine 
Ergebnisse behalten gleichwohl selbständigen 
Wert als unabhängige Bestätigung meiner 
Theorie, weil er mit eigenen Metho- 
den gearbeitet hat. Während ich zu den 
genannten Anschauungen durch Beobachtung 
der Elektrophorese und Sedimentation des 
Papier breies sowie der Kapillarolyse des 
fertigen Bogens gelangte, untersuchte 
Ivanov unmittelbar mit Hilfe des Elek- 
troskopes den Ladungszustand geleimter 
Papiere. U. a. gelang es ihm, ein Papier, das 
durch Bestrahlen mit einer elektrischen 
Bogenlampe entleimt worden war, durch 
Behandeln mit einer 0,5 % igen Aluminium- 
sulfatlösung wieder leimfest zu machen, 
jedoch nur, wenn das Papier „mit einem 
heißen Eisen getrocknet“ wurde, nicht da- 
gegen bei Trocknung an der Luft. Hierin 
liegt zugleich eine Bestätigung der P. 
Klemmschen? Frittungstheorie, 
wonach die Feuchterwärmung auf den 
Trockenzylindern der Papiermaschine für das 
Gelingen der Leimung wesentlich ist. 


* Vgl. z. B. „Paper“ 1923, 4. Juli, S. 7. und 12. 
September, S. 5; „Le Papier‘, Aprilheft 1923; „La 
Papeterie“, Festheft 1923 Dez., 1924 Jan. u. a. 

P. Klemm, Die physikalischen Vorgänge bei 
der Stoffleimung, „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 
53, Festheft, S. 89—96 (1922). 
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C. G. Schwalbe? schreibt der Tonerde 
im Leimungsprozesse eine andere Rolle zu, 
als sie nach der elektrostatischen Theorie 
spielt. Durch neue Versuche mit Tesch- 
ner belegt er seine schon 1912 geäußerte 
Anschauung, daß die Harzteilchen im Pa- 
piere durch eine „Imhäutung“ mit Tonerde- 
hydrat vor Oxydation geschützt werden, und 
daß die Entleimung ohne Tonerde geleimten 
Papieres eine Folge dieser Oxydation sei. 
Abgesehen davon, daß sich diese mecha- 
nische Theorie sehr wohl mit der 
elektrostatischen vereint denken läßt, 
reicht sie doch offenbar allein nicht aus, 
alle Erscheinungen zu erklären, vor allem die 
neuesten elektrischen Beobachtungen 
N. D. Ivanovs. 

Wurde also die elektrostatische Leimungs- 
theorie von wissenschaftlicher Seite 
durch neue Experimente gefestigt, so sieht 
man gleichzeitig die Technik bemüht, die 
Lehren dieser Theorie im Sinne einer 
besseren Beherrschung des Leimungsprozes- 
ses im Holländer zu nutzen, nachdem 
besonders Heuser wiederholt in Fabri- 
kantenkreisen empfohlen hat, sich an die 
kolloidchemische Theorie zu halten, von der 
er allerdings eine etwas andere Lesart ver- 
tritt. Auch Klem m’ hat auf die technische 
Fruchtbarkeit unserer Theorie hingewiesen, 
sofern sie richtig ausgewertet würde. 

Ein technischer Vortrag von J. 
Teicher? über „Harzleimung bei hartem 
Fabrikationswasser“ knüpft an meinen 
theoretischen Vortrag über „die 
Kolloidehemie der Papierleimung‘“® an und 
spinnt Gedankengänge aus, die in den Grund- 
zügen in Abschnitt 30 meiner „Kolloid- 
studien ...“ (S. 34 ff.) ausgesprochen sind. 
Einige kritische Bemerkungen zu J. Tei- 
chers im ganzen trefflichen Anwendungen 
der kolloidchemischen Leimungstheorie bringe 
ich in vorliegender Arbeit im Kapitel über 
Härtesalze. 


8 C. G. Schwalbe, Zur Theorie der Harz- 
leimung, „Papier-Fabrikant“ 21. S. 477 (1923); vgl. 
auch „Papier-Fabrikant“ 1912, Festheft. 

6 E Heuser, „Papier-Fabrikant“ 21, 289 
(1923) und 22, 157, 249 (1924). 

7 P, Klemm, Hauptversammlungsbericht des 
„Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure“ 1923, 46. 

"J. Teicher, Hauptversammlungsbericht des 
„Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure“ 1923, 84 ff. 

? R. Lorenz, Die Kolloidchemie der Papier- 
leimung, „Wochenblatt für Papierfabrikation“ 53, 
4542 (1922); „Papier-Fabrikant“ 21, 54 (1923); „Zell- 
stoff und Papier“ 3. Heft 1 (1923); „Zeitschrift für 
angewandte Chemie‘ 36, 38 (1923). 
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Bedeutungsvolle technische Konsequenzen 
zog ferner aus der kolloidchemischen 
Theorie der finnische Papieringenieur Jarl 
Enckell." Sein Ziel war, der Harz- 
schwierigkeiten bei der Papierfabrikation 
Herr zu werden, die infolge des natürlichen 
Harzgehaltes im Sulfitzellstoffe mitunter aut- 
treten. Die Schäden äußern sich in der 
Verschmierung der Maschinen durch klebri- 
ges Harz und in der Bildung von Harzflecken 
im Papiere. Enckell bekennt am Schlusse 
seiner Abhandlung: „Obengenannte Theorie 
über die Ursache der Harzschwierigkeiten 
. . . . baut sich in der Hauptsache auf die 
Theorien über die Mechanik der Harz- 
leimung auf, die in der letzten Zeit von 
Heuser, Sieber, Haug und vor allem 
Lorenz entwickelt worden sind. . . Ich 
habe die Versuche, die zur Behandlung des 
Themas von Interesse waren, wiederholt und 
erweitert... Diese auf kolloidchemischen 
Reaktionen aufgebaute Theorie scheint mir 
einstweilen die einzige zu sein, die eine 
einigermaßen einheitliche Erklärung der 
Harzschwierigkeiten und die Mittel zu deren 
Abhilfe geben kann.“ Tatsächlich kann er 
denn auch berichten, daß die Papierfabrik 
Warkaus, die früher täglich Stillstand 
mit klebrigem Harz gehabt hatte, jetzt so gut 
wie ohne solche arbeitet, nachdem man die 
elektrostatische Wirkung des Aluminium- 
hydroxydes im Sinne meiner kolloidchemi- 
schen Theorie zu nutzen gelernt hat. 

In Amerika äußert B. Johnsen," 
nachdem er die hauptsächlichen Kolloid- 
reaktionen bei der Holländerleimung referiert 
hat, folgendes Urteil über unsere kolloid- 
chemische Problemstellung: 

„In these reactions the importance of the 
application of colloid chemistry is, perhaps, 
more clearly demonstrated than in any other 
papermaking process.“ Weiterhin fordert 
er: „. .. further steps in the investigation of 
sizing must include consideration of the 
colloidal nature of the cellulose fiber to a 
greater extent than has been the case here- 
tofore.“ 

Durch C. G. Schwalbes!?: belang- 
reiche Forschungen über das kolloidchemische 

10 Jari Enckell, „Pappers- och Trävaru- 
tidskrift för Finland“ 1924, Nr. 20 vom 31. Oktober; 
ref. im „Papier-Fabrikant“ 23, 13—16 (1925), 

11 B, Johnsen, The paper Industry: Pro- 


blems and Recent Developments, „industrial and 
Engineering Chemistry“ 15, 892 (1923). 


12 C. G. Schwalbe, siehe z. B. „Papier- 
Fabrikant“ 21. 73 (1923); 22. 1, 77, 403 (1924): 
„Zeitschrift für angewandte Chemie“ 37, 125, 218 


(1924). 
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Verhalten der Zellulosefaser im Holländer 
wurde hierfür inzwischen der Boden geebnet. 
Auf dem Boden meiner Problemstellung 
erwuchs auch eine Arbeit von A. Thiriet 
und P. Delcroix’? über die Rolle der 
Kontaktelektrizität im Mecha- 
nismus der Papierleimung. Die 
Verfasser glauben, auch ohne Tonerde mit 
bloßer Schwefelsäure dauerhafte Harzleimung 
erzielen zu können, wenn sie die pH im 
Holländer in ganz bestimmten Grenzen 
halten, da auch dann ein isoelektrisches 
Papier erzeugt werde. Sollte dies wirklich 
der Fall sein, so könnte lediglich eine Um- 
ladung der Zellulose durch H-Ion 
zugrunde liegen; denn Harz ist nach L. 
Michaelis und Aristic Dombovi— 
ceanu!* durch keine noch so hohe Säure- 
konzentration positiv umzuladen. 


3 A. Thiriet und P. Delcroix, Die Rolle 
der Kontaktelektrizität im Mechanismus der Papier- 
leimung, „Chimie et Industrie“ 1924, Sondernummer. 
S. 567—573; „Le Papier“ 27, 911 (1924). 

1 L. Michaelis und A. Domboviceanu, 
Untersuchungen über die Kataphorese des Mastixsols, 
„Kolloid-Zeitschrift“ 34. 322 (1924). 


Der Leiter des Zentrallaboratoriums der 
französischen Papierindustrie, J. Cro- 
lar d,“ bekennt sich in seinen Veröffent- 
lichungen ebenfalls zur kolloidchemischen 
Leimungstheorie; in einem für Papierfachleute 
geschriebenen kurzen Abriß der Kolloid- 
chemie sagt er darüber folgendes: 


„Les principes de la chimie colloidale 
commencent à être appliqués avec succès à 
l'industrie du papier et notament à l’etude si 
complexe du collage. De nombreuses expé- 
riences ont été faites ces temps derniers et 
les premiers résultats présentent un vif intéret. 
Ils nous laissent prévoir qu'un jour prochain 
nous verrons disparaître les méthodes em- 
piriques de fabrication et tous les déboires 
qu’elles entraînent avec elles.“ 


(Fortsetzung folgt.) 


15 J. Crolard, Les Colloides, Données Gé- 
nérales sur la Chimie Colloidale pouvant servir à 
l'Etude des Phenomenes Physico-Chimiques observés 
dans la Fabrication du Papier; „La Papeterie‘, 
numéro spécial, Dec. 1923. — NB. Eine „Einführung 
in die Kolloidchemie für Papierfachleute‘‘ veröffent- 
lichte ich im Festheft des „Papier-Fabrikant“ 1924. 


Uebergasen und Ueberlaugen. 


Im folgenden soll der Versuch unter- 
nommen werden — gestützt auf den Vortrag 
von Dr.-Ing. v. Laßberg „Die Abfallwärme 
in der Zellstoffindustrie“ und einige Meß- 
ergebnisse aus der Praxis —, das Ueber- 
laugen bzw. das Uebergasen mit in den 
Kreis der früheren Betrachtungen über 
„Wärmewirtschaftliche Perspektiven in der 
Zellstoffindustrie“ einzubeziehen. 


Ich schicke voraus, daß es sich hier zu- 
nächst in der Hauptsache nur um eine „rein“ 
theoretische Betrachtung handeln kann, also 
um eine Betrachtung, die uns zum Maximum 
des Erreichbaren führt. Wie bei jedem neu 
auftretenden Problem wird man — will man 
zu einer Werteinschätzung desselben über- 
haupt gelangen — auch hier eine derartige 
theoretische Bearbeitung vorausschicken müs- 
sen, insbesondere, wenn es sich um ver- 
gleichende Betrachtungen zweier im Prinzip 
verschiedener Verfahren handelt. 


Das eine Verfahren beruht darauf, die 
Entspannungswärme eines fertiggekochten, 
ncch unter Druck stehenden Kochers ohne 
Verwendung von Ablauge dazu zu benutzen, 
einen frischen Kocher damit anzuheizen. 


1 P.-F. 1924, S. 461. 


Das andere Verfahren besteht darin, einen 
Teil der unter Druck stehenden Ablauge mit 
der Sättigungstemperatuf des über ihr 
stehenden Dampfes (etwa 135° C) in einen 
anzukochenden Kocher überzutreiben und 
mit der darin sich befindenden Frischlauge 
zu vermischen. Das Mischungsverhältnis 
von Frischlauge zu Ablauge bewegt sich 
zwischen 80:20 und 15:25. Die Idee, die 
Abwärme in diesem Sinne wiederzuverwen- 
den, liegt weit zurück. Die Umsetzung dieser 
Idee in die Tat erfolgte zuerst — vor länger 
als einem Jahrzehnt — in Schweden. In 
Deutschland dürfte meines Wissens erst nach 
dem Kriege mit der ernstlichen Einführung 
dieser Einrichtung begonnen worden sein. 
Eine große Anzahl von Patenten begleitete 
seit diesem Zeitpunkt die fortschrittliche 
Entwicklung und technische Ausgestaltung 
dieses Verfahrens. Wenn man zwar heute 
noch von „in der Einführung begriffen“ 
sprechen muß, so wird es doch nur noch eine 
geraume Zeit dauern, bis diese Errungen- 
schaft zum Allgemeingut geworden. 


Greifen wir zur Gegenüberstellung der 
beiden Hauptvertreter auf unsere früheren 
Daten zurück:? 


? W.-B. 1924. S. 1417. 
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Nettovolumen des Kochers 197 cbm, 

Ausbeute an abs. tr. Zellstoff 14 900 kg, 

Ausbeute pro 1 cbm Nettovolumen 76,5 kg, 

Laugenaufwand pro Kocher 126,3 cbm, 

Laugenaufwand pro 1 cbm netto 0,65 cbm, 
kg abs. tr. Zellstoff benötigt demnach 8,5 kg 
Lauge. 


Das Uebergasen. 


Nach Dr. v. Laßberg? werden pro 
l kg Ablauge 0,085 kg Dampf mit einem 
mittleren Gesamtwärmeinhalt (525,4 + 120) 
von 645 NE /I kg durch Entspannung in 
Freiheit gesetzt. Da auf 1 kg abs. tr. Zellstoff 
8,5 kg Lauge zur Verfügung stehen, werden 
pro 1 kg Zellstoff abs. tr. übergetrieben: 

0,085 X 85 X 645 — 460 WE. 


Das Ueberlaugen. 


Wie früher schon erwähnt, beträgt die 
übergetriebene Ablauge rund . der zu 1 kg 
abs. tr. Zellstoff gehörigen Frischlauge, in 
unserem Falle also rund 2 kg. Bei einer 
mittleren Flüssigkeitstwärme von 135 WE 
würden somit pro 1 kg Zellstoff abs. tr. 
2x 135 — 270 WE abgegeben werden. 

Ergebnis: pro 1 kg Zellstoff abs. tr. 
werden abgegeben: 

l. nach dem Uebergase-Verfahren 460 WE, 

2. nach dem UÜeberlauge-Verfahren 270 WE. 
Ferner ist darauf hinzuweisen, daß 

im ersten Fall 100 WE gebunden sind an 

m x 100 — 0,155 kg Wasser- 

ballast, 

im zweiten Fall 100 WE gebunden sind an 


--— ..— = 0,740 kg Wasserballast. 


Hiernach erscheint das Uebergase-Vertah- 
ren als das erstrebenswertere von beiden, 
nicht nur dadurch, daß es eine weit größere 
Wärmemenge zurückgewinnt, sondern auch 
dadurch, daß der Wasserballast, an den die 
Wärme gebunden ist, ein weit geringerer ist 
— ungefähr / — als beim Ueberlauge- Ver- 
fahren. In bezug auf die Steigerung der 
Konzentration der zugepumpten Frischlauge, 
die in gewissen Betrieben nicht ganz einfach 
vonstatten gehen dürfte,* ist dies ein nicht 
zu unterschätzendes Moment. Wie sieht es 
in der Praxis aus? Hier tritt zunächst inso- 
fern ein einschränkendes Moment auf, als 
mit Rücksicht auf die auftretenden hydrau- 
lischen und Reibungswiderstände bestenfalls 
ein Gesamtgefälle von 3 Atm. (gegen 4 wie 


3 P.-F. 40, 1924, S. 468. 
Sie muß mindestens 5% Gesamt-SO» besitzen. 
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oben erwähnt) zur Verfügung steht. Die 
anfallende Wärmemenge geht von 460 WE 
auf 345 WE zurück. Indessen scheint es 
nicht unmöglich, durch zweckentsprechende 
Verknüpfung von Frischlaugepumpen und 
Uebergasen sich dem theoretischen Fall zu 
nähern. Ein weiteres Hemmnis — zeitlicher 
Natur — findet sich in der zu kleinen Ober- 
fläche für eine rasche und sachgemäße Ent- 
gasung. Man wird einige cbm Lauge ab- 
lassen müssen, um schließlich doch nicht 
dahin zu gelangen, wo man hinzielt. 


Diese und andere Schwierigkeiten haben 
in der Praxis — dem Ueberlauge-Verfahren 
— und dem kombinierten Verfahren den 
Platz eingeräumt. Letzteres hat insofern dem 
Uebergasen gegenüber ein Vorteil, als es 
erwiesen erscheint, daß eine mit Ablauge 
vermischte Frischlauge rascher zum Ziel 
kommt, als eine reine Ablauge. Ob das 
darauf zurückzuführen ist, daß eine höhere 
H-Ionen-Konzentration (durch Essig- und 
Ameisensäure bedingt) vorhanden ist, sei 
dahingestellt. 

Beide Verfahren, sowohl das Uebergasen 
als das Ueberlaugen, haben einen die sonstige 
Gepflogenheit der Zellstoffabrikation durch- 
brechenden Fehler. Sie wirken hemmend auf 
einen ununterbrochenen Turnus. Jedes Ver- 
fahren hat solange etwas Unvollkommenes, 
als ein anzulaufender Kocher auf einen 
fertig werdenden warten muß oder umge- 
kehrt. Es ist bei noch so großer Bemühung 
schlechthin nicht möglich, für den exakten 
Anschluß der einzelnen Kocher zu garan- 
tieren. 

Beim Ueberlauge-Verfahren tritt das War- 
ten auf das Fertigkochen weniger in Er- 
scheinung, als es die Verhältnisse gestatten, 
einen im Abkochen begriffenen Kocher 
anzuzapfen. 

Im Streben, diesen Fehler auszuschalten, 
legt man ein Pufferorgan ein, das Abgase, 
Ablauge und Frischlauge im gewünschten 
Verhältnis aufzunehmen gestattet. Mit der 
Einführung dieses Organs tritt natürlich 
zwangsläufig die Amortisation dieses Appa— 
rates in die Bilanz und drückt die 
Rentabilität. 

Die Entwicklung ist weiter fortgeschritten 
und hat dieses Organ als Wärmespeicher 
ausgebaut, wodurch gleichzeitig eine gleich- 
mäßige Rostbelastung und Zurückführung 
von Abfallwärme ermöglicht wird. 


Die hohen Einsparungen an Kohle durch 


Rutlis-Speicher sind hinlänglich bekannt (15 
bis 20 ). 
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Was wird durch Ueberlaugen an Dampf 
bzw. an Kohle gespart? Beschränken wir 
uns bei diesem Exempel auf das Ueber- 
laugen beim Ri-Ke-Verfahren. Nach früheren 
Ermittlungen“ beträgt bei Ri-Ke der theore- 
tische Wärmeaufwand: 

1310 WE/1 kg lufttr. Zellstoff, 
1490 WE/1 kg abs. tr. Zellstoff. 

Ziehen wir von den 270 WE (gebunden 
an 2 kg Ablauge) die der Grundtemperatur 
von 25° C (Anfangstemperatur der Lauge in 
unseren früheren Betrachtungen) entspre- 
chende Anzahl von WE (= 2 X 25) ab, so 
beträgt die Zahl der effektiv gewinnbaren WE: 

270 — (2 X 25) = 220 WE. 

Auf 1490 WE bezogen, beträgt der Anteil 
der eingesparten Wärme 14,5%. 

Wie stellt sich der Dampfverbrauch 
„Ohne“ und „mit“ Ueberlaugen ? 


® W.-B. 1924. S. 2525. 
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Ohne Ueberlaugen: 
Das effektiv aufzuwendende Dampfgewicht 
(7 atü. mit 690 WE/1 kg Dampf bei 140° C 
Endtemperatur der Kochung) 
pro 1 kg abs. tr. Zellstoff beträgt: 
1490 1490 
ee 27 Kg 
pro 1 kg lufttr. Zellstoff — 2,38 kg. 


Mit Ueberlaugen 
stellt sich der Dampfverbrauch auf 14,5% 
weniger, somit auf 2,03 kg/l kg lufttr. 
Zellstoff. 

Damit kommen wir den in der Praxis 
gefundenen, von Dr. Klein in Z. u. P. 1924, 
S. 322, veröffentlichten Zahlen recht nahe. 
Dort wird angegeben, daß bei direkter 
Kochung unter obigen Verhältnissen unter 
Anwendung des Ueberlauge-Verfahrens etwa 
2,0—2,1 kg Dampf verbraucht werden. 


Dr.-Ing. H. Frankenbach. 


— ne a ee a ea — — 


Reilige 
Von J. 

Eines der häufigsten Uebel, mit denen 
der Pappenmacher zu kämpfen hat, ist das 
Keiligwerden der Pappen. Man muß sich 
wundern, daß bisher so wenig zur Beseiti- 
gung dieses Uebelstandes getan wurde, ob- 
wohl die meisten, oder besser gesagt, fast 
alle Pappenfabriken, welche Handpappen 
herstellen, mit dieser Eigenart bei der Blatt- 
bildung auf dem Rundsieb zu schaffen haben. 
Obwohl einige Patente existieren, die einer 
gleichmäßigen Blattbildung dienen wollen, 
wird man lange suchen müssen, um solche 
irgendwo im Gebrauch zu finden. In der 
Herstellung von Handpappen ist man eben 
sehr konservativ geblieben. 

Wer praktische Erfahrungen in dieser 
Sache hat, weiß, daß es manchmal bei be- 
sonders kraß auftretenden Fällen geraume 
Zeit dauert, bis man des Fehlers wieder Herr 
wird. Wenn das Keiligwerden und dessen 
Beseitigung unter Umständen einem Fach- 
mann Schwierigkeiten bereitet, so kann man 
daran ermessen, welcher Schaden einer Firma 
entstehen kann, wenn in den Abendstunden 
und des Nachts die Fabrikation Leuten über- 
lassen wird, die keinen Fachstolz besitzen, 
denen es also egal ist, ob sie heute in einer 
Pappenfabrik, morgen in einer Ziegelei oder 
übermorgen in einer Grube arbeiten. Es 
besteht hier also, wenn ein Unternehmen 
existenzfähig und von Reklamationen ver- 
schont bleiben soll, die gebieterische Not- 


Pappen. 
Hofer. 


wendigkeit, die Anlage so auszugestalten, 
daß derartige Fehler von vornherein vermie- 
den werden. 

Um das zu können, müssen wir uns zu- 
nächst klarzumachen suchen, worin die 
Ursache dieses Fehlers zu suchen ist. Be- 
kanntlich tritt das Keiligwerden der Pappen 
nur zeitweise auf. Wenn also eine Pappen- 
maschine bis zum Augenblick „gerade“ 
Pappen gemacht hat und plötzlich die 
Pappen „keilig“ werden, so kann dieser 
Wechsel doch nur auf eine Aenderung 
im Produktionsprozeß zurückzuführen sein. 
Solche Aenderungen können sein: 

1. Mehr- oder Wenigerzuteilung von 
Spritzwasser am Schleifer bzw. von Ver- 
dünnungswasser. Folge: Das Stoffwasser 
läuft mit mehr oder weniger Geschwindigkeit 
über das Ueberlaufbrett in den Zylinder- 
kasten, wodurch andere Ströme und Wirbel 
in demselben entstehen. Ferner wird der 
Stoffstrom entsprechend seiner höheren oder 
geringeren Geschwindigkeit beim Hindurch- 
fließen unter dem Siebzylinder anders beein- 
flußt, durch die vom Rührer erzeugten 
Wellen. Dies hat wiederum Aenderungen in 
den Strömungen und Wirbeln zur Folge. 

2. Aenderung des Stoffeinlaufes an einer 
von mehreren Pappenmaschinen. Die Folgen 
sind dieselben wie bei 1. 

3. Schlechte Regulierung des Stoffeinlaufes 
nach dem Zylinderkasten. Die dadurch ent- 
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stehenden Folgen werden uns aus den wei- 
teren Ausführungen erkenntlich. 

Aus 1. geht hervor, daß unbedingt auf 
Gleichmäßigkeit im Fabrikationsgange zu 
halten ist, wie ja Gleichmäßigkeit überhaupt 
anzustreben ist, wenn man in Qualität und 
Quantität gute Erfolge erzielen will. Punkt 
2 und 3 betreffen die Regulierung des Stoff- 
einlaufs und sind darum bezüglich des 
Kapitels „Keilige Pappen“ von einschneiden- 
der Bedeutung. 

Bekannt sind die allgemein üblichen Mittel 
zur Beseitigung eines ungleich starken Auf- 
laufes auf den Rundsiebzylinder, als da sind: 
Steine setzen, Spänchen annageln, Einbau 
von Schiebern u. dgl. Läßt sich so schon 
eine Besserung erzielen, so will es manchmal 
doch nicht gelingen, eine gleich starke Pappe 
zu erzielen. Entweder bleibt die eine oder 
andere Seite noch etwas schwächer oder die 


Pappe weist verschiedene Stärken auf, die 
man beim Aufeinanderliegen mehrerer Bogen 
deutlich erkennen kann. 

Vorausgesetzt, daß das Ueberlaufbrett, 
welches das Stoffwasser vom Ueberlaufkasten 
nach dem Zylinderkasten leitet, in der Wage 
liegt, ist die Vermutung doch berechtigt, daß 
das Stoffwasser an den einzelnen Stellen des 
Ueberlaufes ungleiche Stoffdichte hat. Diese 
Vermutung läßt sich zweifach begründen. 
Schon in der Stoffzuführungsrinne kann 
zufolge der Flächenanhaftung der Querschnitt 
des Stoffwasserstromes verschiedene Stoff- 
dichte aufweisen. Kommt das Stoffwasser an 
die Einfallöffnung einer Pappenmaschine, 
welche gewöhnlich durch einen Ziegelstein 
vergrößert oder verkleinert wird, so fällt es 
ungezwungen in den Ueberlaufkasten, dabei 
wohl auch entsprechend der bisher inne- 
gehabten Strömungsrichtung, nach einer 
Seite des Ueberlaufkastens drängend. Den 
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Ausgleich im Ueberlaufkasten wird das Was- 
ser mit den leichteren Stoffteilchen über- 
nehmen müssen, und so erklärt es sich, daß 
bei sonst gleichmäßigem Einlauf der Stoff auf 
einer Seite doch stärker auf den Zylinder 
aufläuft. Ist der Einlauf aber so beschafien, 
daß das Stofiwasser zufolge seiner Beschleu- 
nigung an einer Seite stärker über das 
Ueberlaufbrett tritt, so ist natürlich der Fall 
gegeben, daß der Zylinder an dieser Seite 
den Stoff stärker oder schwächer aufnimmt, 
je nachdem der Zulauf sich dem übrigen 
Zylinderkasteninhalt ruhig oder unter Strö- 
mung zuteilt. 

Aus diesen Erörterungen geht hervor, 
daß es zunächst darauf ankommt, das Stoff- 
wasser bei seinem Eintritt in den Ueberlauf- 
kasten in einem Strahl zusammenzufassen, 
gewissermaßen zu mischen. Sodann muß es 
sich im Ueberlaufkasten ruhig und gleich- 


Abb. III. 
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mäßig verteilen und möglichst in Format- 
breite nach dem Zylinderkasten fließen. Die 
beigefügten Abbildungen zeigen die Kon- 
struktion zweckentsprechender Einlaufregu- 
lierungen. Interessenten tun auch gut, sich 
über derartige, schon bestehende Einrich- 
tungen zu unterrichten, um das Beste 
auswählen zu können. 

Abb. I zeigt eine Stoffeinlaufvorrichtung, 
bestehend aus 4—6 Einlaufdüsen, bei welchen 
durch vorgeschaltete Hähne der Einlauf 
regulierbar ist. In der Stoffzuführungsrinne, 
unmittelbar hinter dem Einlauf, ist ein 
Staubrett angebracht, so daß das Stoffwasser 
über dem Einlauf bis in Höhe des Staubrettes 
stromlos ist und sich allen Düsen gleichmäßig 
zuteilt. Um Stoffablagerungen über dem 
Einlauf zu vermeiden, ist es vorteilhaft, die 
Stoffrinne an dieser Stelle muldenförmig zu 
gestalten, wie die Abbildung zeigt. 

Eine andere Stoffeinlaufregulierung zeigt 
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Abb. Il. Diese hat den Vorteil der leichteren 
Handhabung und gibt auch, was bei Vor- 
handensein mehrerer Pappenmaschinen ange- 
nehm empfunden wird, die Möglichkeit an 
die Hand, alle Maschinen leicht auf gleichen 
Stofiverbrauch einstellen zu können oder 
beim Arbeiten nach Gewicht genau zu 
regulieren. 


Der untere Teil besteht aus den Zylindern 
a und b, wovon a feststehend und b beweg- 
lich in vertikaler Richtung angeordnet sind. 
Letzterer hängt an einer Spindel, durch 
welche im Oberteil mittelst Gewinde das 
Heben und Senken des Zylinders b betätigt 
wird. Ein Zeiger und eine Skala am Ober- 
teil zeigen an, wieweit der Zylinder vom 
Boden abgehoben ist. Das Stoffwasser tritt 
durch die Zylinder a und b in den Ver- 
teilungskasten x und von da durch das 
Verteilungsbrett y in den Ueberlaufkasten, 
von da nimmt es seinen gewöhnlichen Weg 
nach dem Zylinderkasten. 


Auch hier ist einer genügenden Stauung 
über dem Einlauf Rechnung zu tragen, wel- 
cher Anforderung in Abb. II durch die 
muldenartige Versenkung genügt wird. 


Mit Schaffung der Einlaufregulierung 
hätten wir also einer Ursache des Keilig- 
werdens oder der ungleich starken Blattbil- 
dung entgegengewirkt. Es bleibt nun noch 
zu untersuchen, ob im Zylinderkasten selbst 
nicht Ursachen zu einer ungleichen Blatt- 
bildung vorhanden sind. 


Unserer Betrachtung legen wir einen der 
fast durchweg gebräuchlichen Zylinderkasten 
zugrunde, bestehend aus dem Kasten mit 
Siebzylinder und zwei Rührern. Wegen zu 
knapper Bemessung des Zylinderkastens 
liegen die Rührer häufig sehr eng zwischen 
Siebzylinder und Kastenwand. Infolge der 
Blattbildung auf beiden Seiten des Sieb- 
zylinders muß das Stoffwasser von der einen 
Seite des Siebes um dieses unten herum nach 
der andern Seite seinen Weg nehmen. Es ist 
also ein fortlaufender Stofistrom vorhanden. 
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Dieser wird aber auf seinem Wege durch 
die von den Rührern erzeugten Wellen und 
Strömungen behindert, ja es wird ihm ge- 
radezu entgegengearbeitet. Es ist daher 
nicht zu verwundern, wenn ausweichende 
Strömungen entstehen, welche an einer Seite 
des Zylinders spülend wirken und so einen 
ungleichmäßigen Auflauf veranlassen. 

Hierbei sei nebenher auch auf den Zweck 
der Rührer hingewiesen. Diese haben die 
Aufgabe, das Stoffwasser an seiner Ober- 
fläche, also da, wo die Blattbildung vor sich 
geht, in leicht wellenförmiger Bewegung zu 
halten. Dadurch soll bewirkt werden, daß 
die Stoffasern sich nicht nur längs der Dreh- 
richtung des Zylinders, sondern auch quer 
auf denselben auflegen und so eine gute Ver- 
filzung der Stoffschicht herbeiführen. Auf 
Grund dieser Tatsachen ergibt sich von 
selbst die Aufgabe, die Einwirkung der von 
den Rührern erzeugten Wellen auf die Ober- 
fläche des Stoffwassers zu erhalten, anderer- 
seits die Einwirkung auf die Stoffwasser- 
strömung zu verhindern. 

Abb. III veranschaulicht, wie dies in ein- 
facher Weise bei jedem Zylinderkasten 
geschehen kann. Die den Zylinder in seinem 
unteren Teil umgebende Schutzwand kann 
aus verzinktem Eisenblech oder dünnen 
Brettern hergestellt werden. Wesentlich ist, 
daß unter der Schutzwand kein Durchfluß 
stattfindet. Wie aus der Abbildung ersichtlich 
ist, kann der Stoffstrom durch den Wellen- 
schlag von den Rührern nicht gestört werden, 
während die Wellen nach oben hin zur 
Wirkung kommen können. Ein weiterer 
Vorteil der Schutzwand besteht darin, daß 
das bei a erstmalig gebildete Blatt auf seinem 
Wege bis zu b keine Abspülungen erfahren 
kann. 

Mit Vorstehendem glaube ich die immer 
wiederkehrende Frage der keiligen und un- 
gleich starken Pappen genügend erläutert zu 
haben. Wer viel mit diesem Uebelstande zu 
tun hat, tut gut, gleich ganze Arbeit zu 
machen. Halbheiten führen nicht zum Ziel. 


Auslands-Rundschau. 


Milder Winter in Skandinavien. 
Paper Trade Review vom 13. Februar 1925. 
Wie bereits früher bemerkt, ist der dies- 
jährige Winter auch in Skandinavien und 
Finnland außerordentlich mild, was ernste 
Folgen für den Holzmassemarkt haben dürfte, 
falls nicht in nächster Zeit noch ein starker 


Schneefall kommen sollte. Seit Menschen- 
gedenken gab es keinen solchen Winter, 
ohne Schnee und sowohl die Ostsee als auch 
der Bottnische Meerbusen frei für die Schiff- 
fahrt! Die beteiligten Kreise fragen sich 
natürlich, welche Wirkung diese außer- 
ordentlichen Zustände auf den Holzmasse- 
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markt haben werden. Erstens wird es ganz 
unmöglich sein, ohne Frost und Schnee die 
Holzstämme an die Flüsse und Seen herunter- 
zuschaffen. Ferner wird sich ih den kom- 
menden Monaten ein spürbarer Mangel an 
Wasser geltend machen. Die skandinavischen 
und finnischen Fabriken fürchten daher, daß 
eine große Knappheit in ihren Holzvorräten 
eintreten wird und eine beträchtliche Pro- 
duktionseinschränkung im Herbst wird die 
wahrscheinliche Folge sein. Es ist deshalb 
nicht zu verwundern, wenn die Fabrikanten 
nur ungern ihre Vorräte abgeben. Dies ist 
wahrscheinlich auch der Grund für die feste 
Haltung des Holzstoffmarktes. 8. 


Schweden. 

Nach den neuesten Meldungen ist die 
Aussperrung bis zum 25. Februar 
weiterhin verschoben worden. Die ange- 
knũpften Verhandlungen sind noch im 
Gange, haben aber Aussicht auf Beilegung 
des Konflikts. Vor wenigen Tagen bestand 
allerdings in dieser Beziehung noch der 
denkbar stärkste Kontrast, und da beide Teile 
mit Hartnäckigkeit auf ihrem Standpunkt 
blieben, schien nur eine Austragung bis zum 
Ende möglich. Z. 


In einem Vortrag, den Dr. E. Classen, 
Sekretär der englischen Handelskammer, in 
London hielt, sprach er von der erstaunlichen 
Entwicklung der schwedischen Holzindustrie 
und im Zusammenhang damit von dem 
raschen Anwachsen der Fabrikation von 
Papiermasse. Im Jahr 1890 betrug die 
Jahresproduktion von Holzstoff 42 000 tons 
und von Zellstoff 34 000 tons. 30 Jahre 
später waren diese Zahlen auf 380 000 bzw. 
1100 000 angewachsen. Schweden expor- 
tierte im Jahr 1915 871 000 tons, wovon die 
Hälfte nach England ging, Norwegen 481 000 
tons, Kanada 407 000 tons und Finnland 


98 000 tons. 8. 
; Finnland. 
Papier-, Pappe- und Holzschliffausfuhr im 
Januar. 


Die finnländische Papierausfuhr betrug 
im Januar 15 650 tons gegenüber 15 080 tons 
im Januar des Vorjahres. Die Finnische Holz- 
schleiferei-Vereinigung hat in derselben Zeit 
1045 tons trockene Schleifmasse, 3373 tons 
nasse Schleifmasse im Trockengewicht und 
4564 tons Pappe — insgesamt 8982 tons — 
ausgeführt gegenüber einer Gesamtausfuhr 
von 10 224 tons im Januar 1924. O. E. 
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Frankreich. 

Nach einem Bericht des amerikanischen 
Konsuls in Bordeaux beträgt der französische 
Jahresbedarf an Holzstoff 350 000 t und an 
Zellstoff 205 000 t. Die einheimische Pro- 
duktion beträgt nicht mehr als je 90 000 t. 

8. 


Rußland. 

Die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier be- 
trug im Jahr 1922/23 10000 Tonnen und im 
vergangenen Jahr 31000 Tonnen. Die 
Jahresleistung der russischen Papierfabriken 
wird auf 201 000 t geschätzt, die man durch 
forcierte Tätigkeit um 32000 t zu erhöhen 
hofft. Eine weitere Erhöhung des Arbeits- 
programms auf 298000 t bis zum Jahr 
1927/28 wird nur mit Hilfe von Neuanlagen 
möglich sein. Ein noch schwierigeres Pro- 
blem bildet die Herstellung der Rohstoffe. 
Man glaubt, daß bis zum Jahr 1927/28 der 
Bedarf an Holzstoff und Zellstoff auf je 
176 000 t gestiegen sein wird. Durch Ver- 
besserung der bestehenden Anlagen hofft 
man die Jahresproduktion auf 65 000 t Zell- 
stoff und 48000 t Holzstoff bringen zu 
können. Der übrige Bedarf müßte entweder 
durch neue Fabriken oder durch Einfuhr 
gedeckt werden. 8. 


Bolivien. 

Im Jahr 1918 wurde in der Nähe von 
La Paz eine Papierfabrik mit elektrischem 
Betrieb errichtet. Zuerst wurde Pappe her- 
gestellt und der bestehende Import dadurch 
verdrängt. Heute wird mit Hilfe von ameri- 
kanischen Fachleuten auch Papier fabriziert. 
Die Rohstoffe für Zeitungsdruckpapier finden 
sich in Menge am Platz, wildes Gras und 
Pfeilkraut (totora). 8. 


Stereotyp-Pappe. 

Stereotyp- Pappe wird von weißen Papier- 
schnitzeln, die frei von Holzstoff sein müssen, 
hergestellt, mit einer Beimengung von 20% 
feinem Kaolin. Der Stoff wird mit Harz und 
Aluminiumsulfat geleimt und auf einer 
Rundsiebmaschine mit einem 80er und in 
manchen Fällen sogar mit einem 100er Sieb 
verarbeitet. Nach dem Trocknen müssen die 
Bogen genau sortiert werden. Sie werden 
dann mit Talk eingerieben und mit den ge- 
glätteten Seiten aufeinander gelegt. 

Zurzeit werden beträchtliche Mengen 
dieser Pappe auf Maschinen mit 4 Rundsieben 
angefertigt, indem die ersten drei weißen 
Stoff, das letzte braunen Stoff erhalten. S. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Stetiger Schleifer. 


In letzter Zeit sind in den Fachzeitungen 
teilweise recht unsachgemäße Artikel erschie- 
nen. Erfreulich hebt sich davon der auf 
Seite 201 des Wochenblattes für Papierfabri- 
kation erschienene ab, indem er das Wesen 
und die Eigenart der Voithschen Stetigen 
Schleifer voll und ganz erfaßt. Herr Otto 
Herdey hat erkannt, daß der Stetige Schleifer 
dem Ideal bezüglich der Kraftausnutzung 
nach den bahnbrechenden Versuchen des 
Herrn Professor Kirchner dadurch entspricht, 
daß er durch den seitlichen Druck der Knie- 
hebelkette, also durch künstlichen Brücken- 
bau, das Schleifholz an der eigentlichen 
Schleifflläche derart komprimiert, daß eine 
wirklich geschlossene Schleiffläche entsteht, 
und diese allein gestattet einen so hohen 
Schleifdruck, ohne Splitter zu reißen, daß 
die besten Resultate bezüglich Kraftausnut- 
zung und Güte des Holzstofies erreicht 
werden. 

Alle Pressenschleifer, die durch breite 
Schleifflächen oder Doppelpressen usw. das 
gleiche Resultat erzielen wollen, müssen 
zurückstehen, weil ihnen die seitliche Kom- 
primierung fehlt. Außerdem haben alle diese 
Schleifer eben doch noch Pressenwechsel 
und schleifen deshalb nicht stetig. 


Die beste Anpreisung für alle Neuerungen 
ist der Erfolg. Und hier kann J. M. Voith 
anschließend an den früheren Sonderbericht, 
Drucksache Nr. 288 vom November 1924, 
mit weiteren Resultaten aufwarten. 


Die Papierfabrik A. Ahlström Osakeyhtiö 
in Warkaus, Finnland, hat den Stoff ihrer 
Stetigen Schleifer in der A.-B. Centrallabora- 
torium — Keskuslaboratorio O.-Y., Abo, 
untersuchen lassen, und es ist dabei fest- 
gestellt worden, daß der Stoff vom Stetigen 
Schleifer bei 52 mm Vorschub in der Minute 
und unter 5 PS Kraftverbrauch pro 100 kg 
lufttrockenen Stoff, geschliffen mit 62° C, 
einen Schmierigkeitsgrad nach Schopper- 
Riegler von 82,0 hatte. Die Reißlänge des 
Holzschliffes betrug dabei 2605 m, während 
der Holzstoff aus gleichem Holz mit gleicher 
Steinmarke aus der alten Schleiferei bei 
höherem Kraftverbrauch 1835 m Reißlänge 
ergab. Die dem Untersuchungsergebnis bei- 
gelegten Mikrophotographien zeigen deutlich 
den großen Unterschied und bestätigen den 
von Herrn Professor Kirchner erstmalig er- 
kannten großen Vorteil der geschlossenen, 


I 


selbstraffinierenden Schleiffläche und der 
gleichmäßigen Schleiftemperatur, die bei 
Schleifern mit Pressenwechsel und ohne 
Seitenkomprimierung nicht zu erreichen sind. 


Ein weiteres Beispiel sind die Resultate 
einer sächsischen Papierfabrik. Mit dem Stoff 
des Stetigen Schleifers konnte bei dem 
gleichen Papier der Zellstoffgehalt von 20% 
auf 16% zurückgesetzt werden und die Reiß- 
länge des Papieres, die früher 3600 m betrug, 
stieg auf 4300 m. Dabei betrug der Kraft- 
verbrauch des Stetigen Schleifers nur etwa 
5 PS pro 100 kg lufttr. Holzstoff, und es kann 
sich jeder Papierfabrikant selbst ausrechnen, 
was die Kraftersparnis und 4% weniger 
Zellstoff für die Herstellungskosten bedeutet. 
Dabei kann, wenn 3600 m Reißlänge für das 
betreffende Papier genügen, der Zellstoff- 
gehalt noch weiter reduziert werden. 


Wenn Herr Otto Herdey zum Schluß die 
Hoffnung ausdrückt, daß es dem deutschen 
Maschinenbau gelingen wird, auch für klei- 
nere wechselnde Wasserkräfte und für 
weniger kapitalkräftige Holzschleifereien eine 
einfachere und billigere Konstruktion zu 
finden, so kann auch diese Aufgabe als gelöst 
betrachtet werden. J. M. Voith hat schon 
im Jahre 1922 einen 14 m breiten, niederen 
Stetigen Schleifer für die Papierfabrik Teis- 
nach geliefert, der infolge seines geringen 
Kraftverbrauchs und seiner guten Stoff- 
qualität zu baldiger Nachbestellung von 
weiteren 3 Stück führte. Das gleiche leichte 
Modell konnten wir im Juni 1924 anläßlich 
des Besuches der Mitglieder des Vereins 
Deutscher Holzstoff- und Papierfabrikanten 
hier in unserer Versuchsanstalt vorführen. 
Von diesem leichten Modell sind inzwischen 
13 Stück bestellt worden. Außerdem be- 
sitzen wir für noch kleinere Kräfte ein 
Modell einfachster Konstruktion, welches 
aber auch die Vorteile der seitlichen Kom- 
primierung des Holzes zeigt. 

Wenn in den Bestellerlisten vorwiegend 
das größere und entsprechend teure Modell 
erscheint, so liegt dies wohl daran, daß in 
erster Linie die Papierfabriken mit eigenen 
Holzschleifereien die Vorteile des Stetigen 
Schleifers für ihre meist schnell laufenden 
Papiermaschinen erkannten, und daß diese 
keine kleinen billigen Einheiten wählten, ist 
selbstverständlich. Es darf beim Vergleich 
der Anschaffungskosten nicht vergessen wer- 


den, daß ein Stetiger Schleifer, der 1000 bis 
1200 PS aufnimmt und dabei vorteilhaft mit 
sehr hohem spezifischen Schleifdruck arbeitet, 
auch sehr hohe Ansprüche an die Konstruk- 
tion stellt. Die höheren Anschaffungskosten 
werden reichlich durch Ersparnis an Kraft, 
Arbeitslohn, Zellstoff und höhere Leistungen 
der Papiermaschinen amortisiert. 

Für große Neuanlagen oder als Ersatz 
für 3—4 Stück Pressen- oder Magazinschleifer 
an einer Kraftquelle ist ein Modell geschaffen, 
bei welchem Holz von 2,2 m ungeteilt ein- 
gelegt werden kann. Die Steinfrage für einen 
solchen Riesenschleifer, der 2000 — 2600 PS 
aufnimmt, ist in Verbindung mit der Her- 
kulesgesellschaft Dresden gelöst, und es hat 
diese Firma solche Steine in Arbeit genom- 
men, damit bei der ersten Inbetriebsetzung 
gut abgebundene Steine zur Verfügung 
stehen. Durch diesen Apparat fällt der Säge- 
schnitt bei nordischem Holz weg, und es 
wird hierdurch und beim Holztransport 
selbst nochmals an Regiekosten gespart. Der 
Apparat ist dabei so eingerichtet, daß auch 
Hölzer von 1—1,1 m Länge nebeneinander 
eingelegt werden können, und es hat sich 
diese Arbeitsweise bei einem 4‘ engl. breiten 
Schleifer in Amerika bewährt, indem dort 
im gleichen Apparat 4‘ und 2° lange Hölzer 
verarbeitet werden. 

Bei der Einführung des Voithschen Ste- 
tigen Schleifers darf weiter nicht übersehen 
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werden, daß die Industrie nicht nur in 
Deutschland, sondern auch im Ausland, so 
unter Mangel an Betriebskapital leidet, daß 
nur die allernotwendigsten und nur wirklich 
wirtschaftlich vorteilhaften Neuanschaffungen 
stattfinden. Um so größer ist der durch 
unsere Bestellerliste bewiesene Erfolg, für 
den wir jede Nachbestellung, besonders auch 
die der Firma Haindl in Augsburg, die unter 
sehr ungünstigen lokalen Verhältnissen den 
Mut hatte, den ersten Stetigen Schleifer in 
ihrer Anlage Schongau aufzustellen, doppelt 
bewerten dürfen. 

Wir empfehlen allen Papier-, Pappen- und 
Holzstoffabrikanten, die vor Neuanschaffung 
von Schleifern, auch für kleinere Anlagen, 
stehen, in durchaus unverbindlicher Form 
vor der Entscheidung unser Angebot einzu— 


holen und im eigenen Interesse unsere 


Schleiferei, die mit allen Apparaten zur 
Stoffuntersuchung ausgestattet ist und in 
Naturgröße, also mit voller, der Schleiffläche 
entsprechenden Kraft arbeitet, zu besichtigen. 
Wir stellen dabei wiederholt diese Schleiferei 
zur Verfügung, um eingesandtes Schleifholz 
unter Kontrolle von Betriebsbeamten und 
Schleifermeistern zu verschleifen, wobei zu- 
gleich Gelegenheit ist, die rationellste Be- 
dienung und Ausnutzung der Stetigen 
Schleifer und ihrer Nebenmaschinen kennen- 
zulernen. J. M. Voith. 


Fortschritte auf dem Gebiete der mechanischen Transmission 
unter besonderer Berücksichtigung der Papierfabrikation. 


Solange die Papierfabrikation lediglich auf 
die Dampfmaschine als Antriebskraft ange- 
wiesen war, zeigte das Bild der Kraftüber- 
tragung auf die Arbeitsmaschinen allent- 
halben weitver zweigte Wellenstränge, deren 
Anordnung und Verbindung innerhalb der 
Räume sich die Aufstellung der Arbeits- 
maschinen unterordnen mußte. Das Bild 
änderte sich jedoch mit der Einführung der 
elektrischen Kraft, die eine grundlegende 
Rücksichtnahme auf die einfachste Riemen- 
führung überflüssig machte und die folge- 
richtige Eingliederung der Maschinen in den 
Herstellungsgang in den Vordergrund treten 
ließ. Es ist deshalb durchaus verständlich, 
daß mit der Erweiterung des Anwendungs- 
gebietes der Elektrizität dem Elektrotechniker 
und oft auch dem Betriebsleiter ein Zukunfts- 
bild vorschwebte, in dem die Kraftübertra- 
gung durch den Riemen ganz oder doch zum 
mindesten soweit verschwunden sein sollte, 


daß jede Maschine ihren eigenen Motor mit 
nur einer Riemenübertragung habe. 

Aus der nachfolgenden Zusammenstellung 
ersehen wir, daß der Gruppenantrieb in der 
Papierindustrie für alle Maschinen Berechti- 
gung hat, die eine gleichbleibende Arbeits- 
geschwindigkeit haben. 

l.Vorbereitungsmaschinen: 

a) Holzputzerei: Im allgemeinen schwere 
Antriebe, und zwar Gruppenantriebe. 

b) Verarbeitung von Lumpen, Stroh und 
Altpapier: Im allgemeinen leichtere Antriebe, 
und zwar Gruppenantriebe. 

c) Entwässerungsmaschinen für Holz- 
schliff und Zellstoff: Gruppenantriebe. 

d) Wasch-, Bleich-, Ganzzeug- und Misch- 
holländer: Im allgemeinen Gruppenantriebe, 
Einzelantriebe zumeist nur bei räumlicher 
Beschränkung. 

e) Aufbereitungsanlagen von Zellstoff- 
fabriken: Im allgemeinen Gruppenantriebe. 
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II. Die Papiermaschine, als Ge- 
samtbegriff für verschiedene Arbeitsmaschi- 
nen, die nach den Begriffen „konstanter Teil“ 
und „variabler Teil“ unterschieden werden. 


a) Konstanter Teil: Rührbütten, 
Stoff- und Siebwasserpumpe, Knotenfänger, 
Schüttelbock usw. Im allgemeinen stellt der 
konstante Teil keine besonderen Ansprüche 
an die Antriebsart und macht nur eine tun- 
lichst gleichbleibende Geschwindigkeit zu- 
gunsten gleichmäßiger Stoffzufuhr wünschens- 
wert. Wir finden deshalb allgemein den 
mechanischen Gruppenantrieb. Beachtens- 
wert ist aber die Vermeidung einer gemein- 
samen Transmission mit anderen Teilen des 
Betriebes, die Unregelmäßigkeiten auf den 
konstanten Teil der Papiermaschine über- 
tragen könnten. 


b) Der variable Teil (Naßpartie und 
Trockenpartie der Papierbahn) erfordert ent- 
gegen dem konstanten Teile der Papier- 
maschine eine Regulierung der Antriebs- 
geschwindigkeit entsprechend der jeweils 
anzufertigenden Papiersorte und hat deshalb 
bei allen neueren Anlagen seine eigene Kraft- 
quelle. Der reine Transmissionsantrieb in 
seiner Form vor Einführung der Elektrizität 
(Verwendung konischer Trommeln) gilt als 
überwunden, das Feld wird behauptet ent- 
weder durch eine eigene Dampfmaschine 
oder durch den Antrieb mittels eines Motors 
für alle Teile des variablen Aggregates. Den 
Antrieb durch mehrere Motoren, d. h. je ein 
Motor für jeden Teil des Aggregates, findet 
man bei sehr schnell laufenden Maschinen 
neuester Konstruktion, und hauptsächlich in 
Amerika. 

Für die Transmissionstechnik bemerkens- 
wert ist, daß bei Dampfmaschinenantrieb die 
Notwendigkeit gelegentlicher schneller Still- 
setzung der Papiermaschine eine durchaus 
zuverlässige Reibungskupplung fordert und 
bei Verwendung von Motorenantrieb mit 
zwei nach beiden Seiten treibenden Riemen- 
scheiben die Verwendung von elastischen 
Riemenspannrollen unerläßlich ist. 


HI. Kalander zur Glättung (Satinage) 
des Papieres. Der ursprüngliche Transmis- 
sionsantrieb mit Stufenscheiben und Um- 
schaltvorgelege hat im allgemeinen dem 
elektrischen Einzelantrieb weichen müssen. 
Im übrigen gilt das für die Papiermaschine 
Gesagte. Bei mechanischer Transmission ist 
Wert auf eine gute Reibungskupplung zu 
legen, die einen möglichst stoßfreien Ueber- 
gang von der niedrigen Einziehgeschwindig- 
keit auf die normale oder Hauptgeschwindig- 
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keit gewährleistet. Bei elektrischem Einzel- 
antrieb ist auch hier die Riemenspannrolle 
(vorwiegend die doppelarmige) notwendig. 


Außer der normalen Transmissionsanlage 
finden wir also zwei Sondertriebe von beson- 
derer Wichtigkeit für die Papierfabrikation: 
den Antrieb mit Riemenspannrolle und den 
mit Reibungskupplung versehenen. Bei beiden 
handelt es sich nicht um neue Erfindungen, 
sondern um Verbesserungen bestehender 
Transmissionsteile, und es ist auffällig, wie 
wenig ihre Bedeutung und die Vorbedingun- 
gen ihrer Brauchbarkeit noch erfaßt worden 
sind. Bei der Riemenspannrolle bezieht sich 
diese Feststellung hauptsächlich auf den 
Unterschied zwischen feststehender und 
elastisch-freischwingender Rolle und auf den 
Gegensatz zwischen Spannrolle des Riemens 
und Spannschiene des Motors in ihrer Wir- 
kung auf die Spannung des Riemens. Dabei 
spielen diese Unterschiede keine unwesent- 
liche Rolle in der Papierindustrie, die eines- 
teils vorwiegend schwere Antriebe, also bei 
elektrischem Antriebe schwere Motore be- 
nötigt, andernteils bei den Vorbereitungs- 
maschinen mit starken Belastungsschwankun- 
gen zu rechnen hat, die je nach der 
Beschaffenheit des Materials überdies un- 
regelmäßig auftreten. 


Welche Unterschiede sind nun grund- 
legend für die Wahl der Spannschiene oder 
der Spannrolle einerseits und der feststehen- 
den oder der elastischen Spannrolle anderer- 
seits? In Berücksichtigung der am Schlusse 
unserer Betrachtungen zur weiteren Auf- 
klärung genannten Veröffentlichungen können 
wir uns auf das Wichtigste beschränken. Mit 
Hilfe der Spannschienen läßt sich durch 
Verschiebung des Motors der gedehnte 
Riemen wohl von Zeit zu Zeit wieder straff 
spannen, es Setzt diese Nachspannung aber 
meistens einen Stillstand der Maschine und 
bei schweren Motoren eine nicht unbedeutende 
Kraftleistung voraus. Bei der feststehenden 
Riemenspannrolle fällt diese Kraftleistung 
schon weg und tritt bereits der weitere Vor- 
teil auf, daß der Riemen gleichzeitig einen 
größeren Scheibenumfang umspannt. Da- 
gegen verbleibt die Abhängigkeit von mög- 
lichst gleichmäßiger Kraftübertragung und 
stoßfreiem Betriebe der Arbeitsmaschine, weil 
die feststehende Rolle die Stöße nicht aufzu- 
fangen, d. h. nicht auszugleichen vermag. 
Anders bei der elastischen, freischwingenden 
Spannrolle. Die starke Auflegespannung mit 
all ihren Nachteilen fällt weg, die Nachspan- 
nung des Riemens erfolgt automatisch wäh- 


270 


rend des Ganges der Maschine, die Stöße bei 
Belastungsschwankungen werden durch die 
freischwingende, nachgiebige Rolle ausgegli- 
chen, der Riemen wird ständig und selbst- 
tätig durch die Rolle soweit um den Kranz 
der Scheibe gelegt, daß jedes Gleiten des 
Riemens und jeder Kraftverlust innerhalb der 
Uebertragung vermieden wird. Die wichtig- 
sten Nebenerscheinungen sind: Zulässigkeit 
kleiner Achsenentfernungen, großer Ueber- 
setzungsverhältnisse und senkrechter Riemen- 
triebe, also alles in allem: Keine übermäßige 
Vorspannung, kein Maschinenstillstand, kein 
Arbeitsverlust und keine menschliche Tätig- 
keit für die Nachspannung, kein Rutschen des 
Riemens und kein Kraftverlust mehr, dabei 
Raumersparnis, Unabhängigkeit von der 
Kraftquelle und Arbeitsmaschine, Schonung 
des Riemens und der übrigen Transmissions- 
teile. Man findet Riementriebe mit Spann- 
rollen oft als Lenixgetriebe bezeichnet, es sei 
deshalb darauf hingewiesen, daß diese Be- 
zeichnung von dem Namen des Erfinders 


(eines Franzosen) abgeleitet wurde und heute 


— nach vielseitiger Verbesserung des ur- 
sprünglichen Lenixgetriebes — nicht mehr 
die Bedeutung des Neuen oder aus anderen 
Konstruktionen Hervorragenden hat. Die 
Bezeichnung ist heute nur noch Bezeichnung 
einer von vielen Ausführungsarten und sollte 
in der technischen Literatur nicht mehr als 
Sammelbegriff verwendet werden. 

Von gleicher Bedeutung ist die Wahl der 
Reibungs kupplung. Auch bei ihr 
sind grundlegende Vorbedingungen ihrer 
Brauchbarkeit zu beachten, insbesondere be- 
züglich der Art der Reibflächen. Die wich- 
tigsten Grundsätze sind: 

Die Kupplung soll verhältnismäßig kleinen 
Durchmesser und geringen achsialen 
Raumbedarf haben; 

die inneren Teile sollen leicht zugänglich, 
aber von außen gegen schädliche Ein- 
flüsse (Verstaubung usw.) geschützt sein; 

der Anpressungsdruck soll möglichst nie- 
drig sein, rasch den Höchstwert der 
Kraftäußerung erreichen und für die 
Dauer der Einrückperiode gleichbleibend 
sein. Es sind deshalb große Reibflächen 
mit hohem Reibungskoeffizienten nötig, 
wobei beachtenswert ist, daß Holz auf 
Eisen einen wesentlich höheren Rei- 
bungskoeffizienten aufweist als Eisen auf 
Eisen; 

zur guten Ausnutzung der Reibflächen und 
für die Unempfindlichkeit der Kupplung 
gegen achsiale Verschiebung sind glatte 
Reibflächen den geriffelten vorzuziehen; 
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die Einrückung und die Ausrückung müs- 
sen leicht zu handhaben und zuverlässig 


sein; 

die Abnutzung der Reibflächen darf keinen 

Einfluß auf die Wirkung der Kupplung 
ausüben, sie muß durch eine Nachstell- 
vorrichtung auszugleichen sein, die durch 
unbedingte Gleichmäßigkeit der Anpres- 
sung der Reibflächen eine volle Durch- 
zugskraft verbürgt. 

Diesen wichtigsten Voraussetzungen ent- 
spricht am ehesten die Flender-Reibungs- 
kupplung, die unseres Wissens auch Ver- 
wendung für Papiermaschinen gefunden hat. 
Zur weiteren Aufklärung sei auf die am 
Schlusse genannten Abhandlungen über die 
Reibungskupplung im allgemeinen und die 
Flender-Kupplung im besonderen verwiesen. 

Neben der Reibungskupplung kommt auch 
für die Papierfabrikation die elastische 
Kupplung zur direkten Verbindung des 
Motors mit der Arbeitsmaschine in Betracht. 
Sei es zum Ausgleiche von Abweichungen 
der Wellenmittel (die auch durch nachträg- 
liche Senkungen der Fundamente entstehen 
können), sei es bei schwankender Kraftüber- 
tragung und stoßweisem Betriebe, bei dem 
die starre Kupplung keinen Ausgleich zu 
schaffen vermag. Aeltere Konstruktionen der 
elastischen Kupplung sind zumeist mit end- 
losem Bande versehen, dessen Reißen eine 
unfreiwillige Lösung der Kupplung zur Folge 
haben muß. Diesen Nachteil umgeht die 
neueste der elastischen Kupplungen, die 
Eupex-Kupplung, die mit einzelnen Leder- 
paketen versehen ist und auch bezüglich des 
leichten Abkuppelns und Wiederverbindens 
der Maschinen unübertroffene Vorteile bietet. 
Durch die Verwendung von Leder als 
elastisches Glied eignet sich diese Kupplung 
auch als isolierende und durch die Art der 
Anordnung der Lederpakete für Rechts- und 
Linksgang des Antriebes. 

Neben diesen vorgenannten Transmis- 
sionsteilen hat aber auch die normale Trans- 
mission Verbesserungen erfahren. Die Klagen 
über die Nachteile der mechanischen Trans- 
mission seitens der Verfechter des elektrischen 
Einzelantriebes befassen sich bekanntlich 
gern mit der starken baulichen Belastung 
durch schweres Gewicht der Transmissions- 
teile, mit den theoretisch sehr eingehend 
errechneten Reibungs- und sonstigen Kraft- 
verlusten und mit der Unsauberkeit des 
Transmissionsbetriebes. Gegen diese bei 
veralteten Transmissionen wohl teilweise 
berechtigten Vorwürfe ist Abhilfe geschaffen 
worden einesteils durch die Normung der 
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Transmissionsteile, andernteils durch die 
Verbesserung der Ringschmierlager. Die 
deutschen Industrienormen haben nicht nur 
Einheitsmaße geschaffen, sondern ihren Ein- 
fluß auch auf die leichtere Gestaltung der 
Teile geltend gemacht. 

Zu gleicher Zeit setzte die Verbesserung 
der Lager ein, um jeden unnötigen Kraftver- 
lust durch zuverlässige, von menschlicher 
Aufmerksamkeit unabhängige Schmierung 
auszuschalten und die Sauberkeit des Be- 
triebes zu verbürgen. Auch auf diesem Ge- 
biete haben die vorerwähnten Flender-Trans- 
missionswerke vorbildliche Konstruktionen 
der ersten genormten Lager mit Kugelbewe- 
gung und gleichfalls genormten Weißmetall- 
lager geschaffen. Große Oelkammern und ein 
mit der Welle zwangläufig verbundener, 
breiter Oelring mit nicht unterbrochener 
Haftfläche sichern einen von der Oelbeschaf- 
fenheit unabhängigen, zuverlässigen Oel- 
umlauf. Bemerkenswert ist außerdem der 
durch den beständigen Kreislauf des Oeles 
bedingte geringe Oelverbrauch und die 
unbedingte Oeldichtheit der Lager. 

Bei der Belastung der Transmission, wie 
im allgemeinen der Anlage, spielt natürlich 
auch die Bauart der Riemenscheibe eine nicht 
unbedeutende Rolle. Die Sucht nach leichter 
Form und leichter Montage hat zu mancherlei 
Konstruktionen geführt, die nach Abbildun- 
gen und Worten beachtenswert scheinen und 
in der Praxis doch versagen. Das gilt im 
besonderen auch für Holzriemscheiben, die in 
der Papierindustrie in Anbetracht der vor- 
wiegend schweren Antriebe zwar nicht 
häufig zu finden, aber in besonderen Fällen 
doch verwendbar sind. Auch für dieses 
Sondergebiet sei auf die nachfolgend be- 
nannten Literaturquellen hingewiesen. 

Fassen wir zum Schluß noch einmal 
zusammen, was für die mechanische Trans- 
mission und was für den elektrischen Einzel- 
antrieb spricht, so läßt sich sagen: Die 
ursprüngliche Alleinherrschaft des gemein- 
samen Antriebes für den gesamten Betrieb 
und der Weiterleitung durch Welle und 
Riemen hat sich in einzelne Gruppenantriebe 
mit gesonderter elektrischer Kraftquelle auf- 
gelöst, um Kraftverluste durch weitverzweigte 
Transmission zu vermeiden. Insbesondere 
werden Verbindungen von Wellensträngen 
durch Winkel- oder Stirnräder der besonderen 
Energieverluste wegen vermieden. Innerhalb 
des Gruppenantriebes wiederum ist die 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


271 


Uebertragung der Kraft durch den Riemen 
der Uebertragung durch Seile vorzuziehen. 
Gewisse bisher theoretisch errechnete Kraft- 
verluste werden durch Fortschritte auf dem 
Gebiete der mechanischen Transmission aus- 
geglichen. Wer trotzdem als grundsätzlicher 
Verfechter des Einzelantriebes noch zu diesem 
neigt, sollte jedenfalls nie außer acht lassen, 
daß bei gleicher Brauchbarkeit der beiden 
Arten der Kraftweiterleitung der mechanische 
Gruppenantrieb immer der billigere bleiben 


wird. — 


Die bestehende Literatur über Riemen- 
triebe ist eng begrenzt und bei der viel- 
seitigen und weitverzweigten Verwendung 
des Riementriebes unzulänglich. Es ist des- 
halb dankenswert, daß die vorerwähnten 
Flender-Transmissionswerke, Düsseldorf, vor 
geraumer Zeit begannen, den üblichen Indu- 
strie-Katalog zur sachlich gehaltenen Auf- 
klärungsschrift auszubauen und die Lücke 
der verlegerischen Literatur durch textlich 
und illustrativ beachtenswerte Veröffent- 
lichungen auszufüllen. Zur Ergänzung der 
vorstehenden Betrachtungen, die nur einen 
kurzen Ueberblick geben können, sind des- 
halb die nachstehend genannten Abhand- 
lungen der Flender-Transmissionswerke, Düs- 
seldorf, empfehlenswert: 

Nr. 115. Die Flender-Riemenspannrolle 
und ihre Bedeutung für den Riementrieb (28 
Seiten einschließlich photographischer Auf- 
nahmen und Zeichnungen). 

Nr. 196. Die Reibungskupplung. Betrach- 
tungen über die allgemeine Bedeutung (48 
Seiten einschließlich photographischer Auf- 
nahmen von Anlagen). 

Nr. 241. Die Flender-Reibungs-Kupplung. 
Beschreibung und Darstellung der Kon- 
struktion und Anwendung (72 Seiten ein- 
schließlich zahlreicher Konstruktionszeich- 
nungen und Abbildungen der Anwendungs- 
arten). 

Nr. 289. Das Flender-N-Lager mit Kugel- 
bewegung und Ringschmierung (56 Seiten 
einschließlich photographischer Aufnahmen, 
Zeichnungen und Tabellen). 

Nr. 387. Die elastische Eupex-Kupplung, 
D.R.G.M. (12 Seiten einschließlich Abb.). 

Nr. 426. Das Flender-Weißmetall-Lager 
(40 Seiten einschließlich photographischer 
Aufnahmen, Zeichnungen und Tabellen). 

Außerdem kleinere Abhandlungen über 
Riemscheiben mit auswechselbarer Einlege- 
büchse. Horst Landor. 


— . H— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren und Einrichtung zum Herstellen 
von Holzschliff. 
Ch. Jonathan Sternkopf in Rittersgrün 
in Sachsen. 
Klasse 55a, Gr. 1. D.R.P. Nr. 400 049. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Herstellen von Holzschliff für die Papier- u. dgl. 
Fabrikation, bei dem während des Schleifens heißes 
Wasser dem Schleiferstein zugeführt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daß auch das Schleifholz unmittelbar 
vor dem Schleifen erhitzt und heiß auf den Schleifer- 
stein gebracht wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Schleifholz unmittelbar vor dem 
Schleifen durch im Umlauf gehaltenes heißes Abwasser 
(z. B. Kondens- oder durch Kesselabgase erhitztes 
Wasser) erhitzt wird. 

3. Einrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 1 und 2, gekennzeichnet durch 
einen beim Schleifer angeordneten Behälter zur 
Sammlung, Reinigung und Erhitzung der Abwässer, 
einen neben dem Schleifer aufgestellten Bottich zum 
Einweichen und Erhitzen des Schleifholzes und die 
zum Zuführen des heißen Schleifwassers zum Schlei- 
fen und zur Erzeugung eines Umlaufs von heißem 
Wasser im Einweichbottich nötigen Leitungen sowie 
eine Fördervorrichtung (Pumpe). 


Verfahren zur Nutzbarmachung der 
bei der Natronzellstoffabrikation entfallenden 
Schwarzlauge. 
Dr. Erik Hägglund in Abo, Finnland. 
Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 400 661. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Nutzbarmachung der bei der Natronzellstoffabrikation 
entfallenden Schwarzlauge, dadurch gekennzeichnet, 
daB die im Kreislauf benutzte Aufschließlauge auf 
hoher Natriumazetatkonzentration gehalten wird. 
unter Sicherung des gewünschten Konzentrations— 
grades durch Ausstoßung eines Teils der von 
organischer Substanz größtenteils befreiten Schwarz- 
lauge und Ersatz durch frisches Alkali. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die von organischer Substanz 
wesentlich freie, aus dem Betriebe ausgestobene 
Natriumazetatlösung auf Azeton verarbeitet wird. 

3-5 betreffen Einzelheiten des Verfahrens. 


Verfahren zur Aufschließung, Bleichung und 
Veredlung von Pflanzenfasern jeder Art zur 
Gewinnung eines reinen weißen Zellstoffes. 
Albert Koch Akt.-Ges. in Rotten— 
burg a. N.“ 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 407 334. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
schließBung, Bleichung und Veredlung von Pilanzen- 
fasern jeder Art zur Gewinnung eines reinen weißen 
Zellstoffes, insbesondere für die Papier- und Textil- 
industrie, dadurch gekennzeichnet, daB ohne Vor- 
behandlung oder nach einer Aufbereitung durch 


° Erfinder: Dr. Roland Runkel in 


burg a. N. 


Rotten- ` 


plötzliche Hitze oder Kälte aufgelockerte rohe 
Pflanzenfasern oder auch Holz durch Rühren in ver- 
dünnter Natronlauge in der Kälte unter kontinuier- 
lichem Einleiten von Chlorgas und periodisch sich 
wiederholendem Zusatz von Natronlauge, festem 
Actznatron, Soda oder dergl. vollständig von den 
Inkrusten und Ligninsubstanzen sowie von Verun- 
reinigungen befreit werden. 


Vorrichtung zum Prüfen und selbsttätigen 
Anzeigen des Wärmegrades und der Feuch- 
tigkeit laufender Papierbahnen, 
George Stanford Witham jr. in Hudson 
Falls, N. V., V. St. A. 

Klasse 55d, Gr. 21. D. R. P. Nr. 407 701. 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Prüfen und selbsttätigen Anzeigen des Wärmegrades 
und der Feuchtigkeit laufender Papierbahnen, dadurch 
gekennzeichnet, daß die die Messung des Wärme- 
grades und der Feuchtigkeit der laufenden Papier— 
bahn bewirkenden Instrumente in einer oben offenen 
Schale angeordnet sind, die unter oder über der 
Papierbahn quer zu ihrer Laufrichtung geführt wird. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß als Mebinstrumente ein Hygrometer 
und ein Thermometer Verwendung finden in Ver- 
bindung mit einem Luftbläser zur Erzeugung eines 
die Feuchtigkeit und den Wärmegrad der Papierbahn 
an diese Instrumente übermittelnden Luftstroms. 

3---5 betreffen Einzelheiten des Verfahrens. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. Sch. 67589. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Reinigung von Zellstoi- 
fen; Zus. z. Pat. 378 260. 18. 4. 23. 

Kl. 55d, 8. V. 18980. J. M Voith, Maschinen- 
fabrik, Heidenheim a. d. Brenz. Siebpartie für Lang- 
siehpapiermaschinen. 1. 3. 24. 

Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 410 144. Dr. Alexander Kumpimlller. 
Höcklingsen bei Hemer, Westf. Verfahren zur Ge- 
winnung von Zellstoff oder Spinnfasern aus Ginster, 


Nesseln. Kartofielkraut und ähnlichen Pflanzen. 
27. 9. 23. K. 87 223. 
Kl. 55d. 22. 410 446. Max Wenzel, Muldenstein. 


Kr. Bitterfeld. Einrichtung zur Ausgleichung von 
Unterströmungen und gleichmäßigen Vertellung von 
Schwebestoffien in fließenden Flüssigkeiten mit Hilfe 
eines umlaufenden, durchbrochenen Staukörpers, ins— 
besondere an Langsieb- und Zylinderpapier- und 
Pappenmaschinen. 1. 4. 23. W. 63 514. 


Gebrauchsmuster- Eintragungen. 

Kl. 55a. 897363 u. 897 364. Hermann Amos, 
Dresden-Döltzschen, Eigenheimstraße 21. Künstlicher 
Schleifstein zur Erzeugung von Holzschliff. 10. 12. 24. 
A. 39 883 u. 39 884. 

Kl. 55a. 897547. Firma J. M. Volth, Heidenheim 
a. d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von Holz- 
schleifern mit stetiger Holzzuführung. 19. 12. 24. 
V. 19923. 

Kl. 55e. 897303. Fa. Chu. Mansfeld, Leipzig. 
Sattelführung an Schneidemaschinen für Papier, Pappe 
u. del. 2. J. 25. M. 83 004. 

Kl. 55f. 898 026 u. 898 028. Paur & Comp. A.-G., 
Dresden. Gemusterte Papierhüllen. 3. 12. 24. P. 41 420. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Ooldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Pragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3178. Senken des Papierblattes. 
Nach Einziehen eines neuen Siebes Nr. 70 konnte 
bei der Herstellung von 50—60 g/am Druckpapieren 
mit 15—20% Aschengehalt bei jedem Siebumgang 
auf einer Strecke von etwa 5—6 m ein Senken des 
Papierblattes an der Gautschabnahme festgestellt 
werden. Die Prüfungen der Papiergewichte ergaben 
während eines Siebumganges regelmäßige Differenzen 
von 3—4 g/ am. Worauf läßt sich die Ursache dieses 
Uebelstandes zurückführen? Papierfabrik. 


Frage Nr. 3179. Klarwassergewinnung. Da 
ich in meiner Braunpappenfabrik an periodischer 
Klarwasserknappheit leide, baute ich im Vorjahre 
eine Stoffängeranlage (3 miteinander in Verbindung 
stehende Betontrichter) und hoffte, das geklärte 
Abwasser in meinem Betriebe als Spritzwasser bei 
den Schleifapparaten wiederverwenden zu können. 
Während die Stoffrückgewinnung tadellos funktioniert, 
zeigt sich das gewonnene Klarwasser als für die 
Wiederverwendung ungeeignet, da es ein so starkes 
Schäumen des Stoffes und damit alle die hinlänglich 
bekannten Kalamitäten verursacht, Die oft angeführ- 
ten Methoden der Schaumniederschlagung durch 
Petroleumbetropfung usw. halte ich nicht für aus- 
reichend. Hat die Praxis bereits Erfahrungen mit der 
Schaumvernichtung durch Luftverdünnung nach Sy- 
stem Voith D. R. P. Nr. 402 764? Welche chemischen 
Verseifungs- bzw. Klärmethoden kämen in Betracht, 
wenn eine hinreichende Klärung des Abwassers auf 
rein physikalischem Wege nicht möglich sein sollte 
und wie ließe es sich verhindern, daß die hiebei 
entstehenden Ausfällungsprodukte nicht den rückzu- 
gewinnenden Stoff, welcher derzeit vom Stoffänger 
direkt zur Rührbütte zurückgeleitet wird, verunrei- 
nigen? Pappenfabrik. 


Frage Nr. 3180. Buchbinderpappen. Wie 
bewähren sich Zweizylinder-Rundsiebmaschinen für 
Anfertigung von grauen und besseren Buchbinder- 
pappen in bezug auf Qualität und Quantität gegenüber 
Einzylinder-Rundsiebmaschinen? S. F. 


Frage Nr. 3181. Harzreiches Holz. Wie 
entfernt man das Harz aus dem Kiefernholz, wenn 
man daraus weißen Holzstoff herstellen will? Wird 
das Harz durch das Heißschleifen zerstört? M. 


Frage Nr. 3182. Werfen von Kofferpappen. 
Ich habe bei dem Format 100X140 cm sehr mit star- 
kem Werfen der Pappen im Trockenkanal zu kämpfen. 
Vor allem tritt diese Erscheinung auf, wenn die 
Pappen nur eine Stärke von 1,3—1,4 mm haben. Der 


Kanal ist in jeder Beziehung modern und arbeitet 
einwandfrei. Wie kann hier am besten Abhilfe ge- 
schaffen werden? Die Qualität der Pappe verlangt 
eine leicht schmierige Mahlung. A. 

Frage Nr. 3183. Saugfählge Pappen. Wie 
erhalte ich eine Pappe, welche in der Stärke von 
etwa 1,8 mm trotz häufigem scharfen Umknicken 
nicht aufreißt, dabei aber doch eine leidliche Steif- 
heit besitzt und bei alledem außerordentlich 
saugfähig ist? Als weitere Eigenschaft darf die 
Pappe nach langem Im-Wasser-Liegen, wobei sie um 
das 2%--3fache ihrer Stärke aufquellen soll, beim 
Reiben mit dem Handballen keine „Würstchen“ 
bilden. Diese fast unmöglich erscheinenden Anfor- 
derungen erfüllt eine englische Pappe, welche der 
äußeren Struktur nach (Runzelbildung) ziemlich 
schmierig gemahlen ist. Welche Rohstoffe kommen 
in Frage? W. 

Ganzzeugholländer, 
Antwort auf Frage Nr. 3169 in Nr. 6, S. 170. 
(Siehe auch Nr. 8, S. 236.) 

II. Zum Ausmahlen von 100 kg fertiger Graupappe 
benötigen die Holländer, wie sie in der Anfrage ge- 
schildert sind, eine Energiemenge von 6—7 PS, 
wogegen zum Schmierigmahlen von Zellstoffpapieren 
25—27 PS aufgewendet werden müssen. Dabei sind 
jedoch 10 % für den Kraftverbrauch der Transmission 
inbegriffen. Die Umfangsgeschwindigkeit 
der Walzen des Fragestellers errechnet sich aus 
seinen Angaben zu 8,6 m/sek. Man geht heute bei 
modernen Holländern angegebener Größe damit we- 
sentlich höher (+ 25%), muß aber für gute Bauart 
der Walzen und Lager sorgen (Zerspringen!). Man 
erreicht mit der höheren Umfangsgeschwindigkeit bei 
schmierigen Stoffen eine größere Stoffdichte, was 
erwünscht ist, weil damit Zeit gewonnen wird und 
ein Schwarzmahlen kaum mehr vorkommen kann. 
Man geht aber vielfach sogar bis 12 und 13 m/sek. 
mit der Umfangsgeschwindigkeit hinauf, doch er- 
fordern dann die Walzen schon gebündelte Messer- 
systeme, da sie sonst schlecht fördern. Die Trog- 
form und der Bau des Kropfes sind von so 
hoher Bedeutung, daß darin unrichtig gebaute Hol- 
länder oftmals bis zu 150 und mehr Prozent Mehr- 
kraftverbrauch aufweisen. 

Ing. E. Belani, Villach. 

HI. Der Kraitverbrauch nach den gemachten 
Angaben dürfte bei Graupappenherstellung annähernd 
12 PS und bei schmierig gemahlenen festen Stoffen 
15—18 PS betragen. Prasch, Seebach. 


x Papierholz 


J. F è Müller N Sohn A.-G., makler, 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge. Hooverova 2. 


Ho!z- 


Hamburg 27 
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IV. Der Kraftbedarf für einen Holländer errech- 
net sich überschlägig wie folgt: 
av CT in ps 
28.75 75 =” 
darin ist: 


G = die pro Sekunde geförderte Literzahl = kg, 


v = Umfangsgeschwindigkeit der Walze in m/sek. 
= 8,65, 

g = Erdbeschleunigung = 9,81, 

C = ein Koeffizient, der abhängig ist von der Stoff- 


dichte, in Ihrem Falle ca. 10 bei a und 11 bei b. 


f = Reibungskoeffizient = 0,12, 
= Druck der Walze auf das Grundwerk, Walzen- 
gewicht — 25% durch Auftrieb, 

Es dürften meiner Rechnung nach etwa 36 PS 
sein. Zur genauen Errechnung des Kraftbedarfs be- 
darf es noch vieler Faktoren, die man an Ort und 
Stelle am besten feststellen kann. Ich empfehle 
Ihnen die Broschüre „Holländerbetrachtungen“ von 
Professor E. Kirchner nachzulesen. Darin finden Sie 
den Kraftbedarf bis ins kleinste spezifiziert. Bezieh- 
bar durch den Verlag des Wochenblatts. 

R. B., Warmbrunn. 


Auskleidung von Sulfitkochern. 
Antwort auf Frage Nr. 3171 in Nr. 6, S. 170. 

I. Ich empfehle zur Auskleidung von Sulfitkochern 
entweder Bleiaufspritzung nach dem Verfahren der 
Metallisatorwerke M. U. Schoop oder der Meurer 
A.-G. sowie die Auskleidung mit säurefesten Platten 
nach den bestbewährten Verfahren der Stella-Werke 
A.-G. und anderer Firmen, welche Fragesteller im 
Anzeigenteile des Wochenblattes für Papierfabrikation 
findet. Bleiglätte (chemisch rein) mit Gly- 
zerin haben in folgenden Mischungsverhältnissen 

nachstehend angegebene Erhärtungszeiten: 


Bleiglätte Clyzerin Minuten 
1000 g 100 cem 4 
1000 „ 120 „ 6 
1000 „ 130 „ 120 (2 Std.) 
1000 „, 140 „ 720 (12 Std.) 


Es muß damit bei den Kocherauskleidungen ge- 
rechnet werden. 

Der Kocher selbst wird zuerst immer abgebeizt, 
dann mit einer 3 cm dicken Zementschicht aus 
säurefestem Spezialzement ausgekleidet 
und nach beginnendem Abbinden gut mit einer 
breiigen Mischung aus Bleiglätte extra und Glyzerin 
verrieben und in bestimmter Stärke damit überdeckt. 
Man erhält nach dem ziemlich raschen Erhärten eine 
glasartige, harte, für Säuren undurchdringliche und 
sehr haltbare Auskleidung. 

Ing. E. Belani, Villach. 


II. Die beste und folglich auch die billigste Aus- 
kleidung ist die nach System Kupka, Firma W. Kupka, 
Wien XVIII, Salierigasse 1. Ich habe in dem mir 
unterstehenden Betriebe 4 liegende Kocher kombi- 
niertes Kochverfahren. Der erste Kocher wurde von 


obiger Firma im Jahre 1904 ausgekleidet, der zweite 
im Jahre 1907, der dritte im Jahre 1909 und der 
vierte 1910. Diese Auskleidung von sämtlichen 
Kochern ist bis heute noch in gutem Zustande und 
sind die Reparaturen sehr minimal. Die Fugen müs- 
sen selbstverständlich mit Bleiglätte und Giyzerinöl 
gut ausgeschmiert werden. Ein Anstrich mit Biei- 
glätte und Glyzerinöl wäre zwecklos, denn ein solcher 
Anstrich würde absolut nicht halten. Bei eventueller 
brieflicher Aussprache wäre meine Adresse bei der 
Schriftleitung dieses Blattes zu erfahren. 
Betriebsleiter. 


III. Welche Auskleidung von Sulfitkochern hin- 
sichtlich Preis und Dauerhaftigkeit am besten ist. 
kann ich nach langjähriger Praxis angeben. Der 
Kocher wird mit 2 Schichten Platten ausgemauert, 
diejenige auf dem Kesselblech hat 2 cm Dicke, die 
folgende 6 cm Dicke. Die Mörtelmasse ist säurefester 
Zement mit Wasserglas. Die gesamte Dicke wird 
etwa 10 cm. Die inneren Fugen werden mit Blei- 
glätte und Glyzerin ausgefugt. Die Steine bzw. 
Platten liefert die Firma Thonwerk Biebrich A.-G., 
Biebrich a. Rh., säurefesten Zement und Wasserglas 
die Firma Welhaven & Cie. in Oslo. Nach Verlauf 
von mehreren Monaten hat man jeweils nachzufugen. 

Praxis. 


Runzeln im Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3172 in Nr. 7, S. 204. 

l. Aus Ihrer Frage geht nicht klar hervor, wo 
die Runzeln entstehen, ob am Anfange oder am Ende 
der Trocknung; soweit sich aus der Ferne und ohne 
genaue Kenntnis, wie die Runzeln beschaffen sind. 
beurteilen läßt, ist anzunehmen, daß die Runzeln 
durch die Trocknung entstehen, was ich besonders 
auch daraus schließe, daß der Uebelstand bei lang- 
samem Arbeiten nicht auftritt. Vermeiden läßt sich 
der Fehler durch besseres Anpressen des Papiers, 
durch langsameres und vorsichtigeres Trocknen. 


„ eventuell unter Vergrößerung der Trockenpartie. 


Ing.-Chem. O. Kück. 


Briefe eines Papiermachers 
an seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die interessanteste und lehrreichste 
Neuerscheinung der Fachliteratur. 
Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes 

4 3.50 portofrei. Da die Auflage nur klein ist, emp- 
fiehlt sich sofortige Bestellung. Zahlungen auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Buchabtellung 
Güntter-Stalb, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, lleiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Holzstoffpreise. 


Der Preisausschuß der Deutschen Handels-Holzstoffindustrie hat den Richtpreis 
für normalen Handelsholzstoff infolge der wesentlich gestiegenen Herstellungskosten 
mit Wirkung ab 1. März auf & 18.— für 100 kg, lufttrocken gedacht, ab Schlei- 


fereistation festgesetzt. 


Ausgenommen hievon ist Sachsen, welches bereits am 


1. Februar den Richtpreis auf A 19.— festgesetzt hatte. (Letzter Preis ab 16. Jan.: 


M 16.—. S. Nr. 4/1925, S. 94.) 


Geschäjtsberichte. 


Papierfabrik Scheuerfeld Akt.-Ges., Scheuerfeld 
(Sieg). In der am 25. November 1924 in Betzdorf 
abgehaltenen ordentlichen Generalversammlung wurde 
außer Genehmigung des Abschlusses für das Ge- 
schäftsjahr 1923/24 auch über die per 1. Juni 1924 
aufgestellte Goldmarkeröffnungsbilanz Beschluß ge- 


faßt. Nach der Eröffnungsbilanz wird das Aktien- 
kapital im Verhältnis 10 zu 1 auf R.-M. 540 000 
zusammengelegt. In der Aktiva erscheinen: Grund- 


stücke und Wasserkraft mit A 180000, Gebäude 
«4 219 900, Maschinen und Geräte & 146 000, Vorräte 
1 46 271, Außenstände & 75 253. Die Passiva weist 
aus: Aktienkapital A 540 000, Schulden in laufender 
Rechnung & 93 356, Akzeptverpflichtungen & 38 596. 

Die Generalversammlung genehmigte einstimmig 
alle Punkte der Tagesordnung. 

Durch verschiedene Um- und Modernisierungs- 
bauten konnte die Produktion gesteigert werden. 
Neben der Fabrikation von Kraftpapier werden jetzt 


auch alle Sorten besserer Zellulosepapiere von 
45 g/ aum aufwärts sowie Spezialpapier für die 
Elektroindustrie hergestellte. Der Geschäftsgang ist 
flott. — 


Herr Alfred Rob. Heyne, München, und Herr 


E. Fr. Zeiger, Gera-Reuß, sind als Mitglieder des 
Aufsichtsrates ausgeschieden. Neu in den Aufsichts- 
rat wurden gewählt die Herren:-K, Cremer, 
Papierfabrikant, Winterborn, Bez. Köln, Dr. Arnold 
Frese, Bankier, Köln, Heinrich Geldmacher, 


Papierfabrikant, Winterborn, Bez. Köln, Heinrich 
Strepp, Papierfabrikant, Bonn. 
Rohpappenfabrik A.-G. in Worms. Die Gesell- 


schaft beruft eine außerordentliche Generalversamm- 
lung auf den 9. März mit der Tagesordnung: Geneh- 
migung der Reichsmarkeröffnungsbilanz auf 1. Januar 
1924. Das Aktienkapital von 70 Millionen Papiermark 
wird auf 700 000 Reichsmark ermäßigt unter Bildung 
einer gesetzlichen Reserve von 70000 «A, und zwar 
auf 670 000 «AM Stammaktien und 30 000 A Vorzugs- 
aktien. 


Der Vorstand der Vereinigten Strohstoff-Fabrlken 
A.-G. in Dresden beabsichtigt die Verteilung einer 
Dividende von 18% in Vorschlag zu bringen. 


A.-S. De Forenede Papirfabrikker in Kopenhagen 
will nach Rücklage von K 50000 zum Pensions- und 
K 250 000 zum Erneuerungsfonds eine Dividende von 
8 (i.V. 7) v.H. mit K 840 000 ausschütten. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Wilh. Biermann, Paplergroßhandlung, Hannover, 
hat seine Vertretung für den Bezirk Magde- 
burg Herrn Johannes Widdel, Magde- 
burg, Lübeckerstr. 22, Fernsprecher 10074, über- 
tragen. 


Um Irrtümern vorzubeugen, wird darauf hinge- 
wiesen, daß die altbekannte Seidenpapierfabrik 
Adolph Fiegel, Copitz (Zentrale Berlin) in keinerlei 
Beziehungen zu dem vor kurzem neugegründeten 
Papierverarbeitungswerk Schmidt & Co., Copltz- 
Pirna, steht. 


Begra, Handels-Aktlengesellschait für das graphl- 
sche Gewerbe, München 2 NO, Kanalstraße 1—3. Am 
1. Februar d. J. ist auf Grund freundschaftlicher Ver- 
einbarung der seit Bestehen der Begra mit der Ge- 
schäftsführung betraute Herr Direktor Karl Böh- 
ringer wegen der Uebernahme der Vertretung der 
Papierfabrik Scheufelen in Oberlenningen aus der 
Firma ausgetreten. Die Geschäfte führt in unver- 
änderter Weise und im gleichen Sinne wie bisher 
neben den ehrenamtlich tätigen Vorstandsmitgliedern 
unser Prokurist Herr Max Schambeck weiter. 


Herr Paul H. Herren, ein geborener Schweizer, 
welcher seit vielen Jahren in amerikanischen Papier- 
fabriken als Maschineningenieur tätig war, wurde 


als Betriebsleiter in die Papierfabrik Perlen 
bei Luzern berufen. Er wird seinen Posten nächstens 
antreten. 

Herr Gregor y F. Demonet wurde als Teil- 
haber in die Firma Charles G. Keiersteln, Papier- 
einfuhrhaus in New York, 154 Nassau Street, auf- 
genommen. Die Firma, welche sich hauptsächlich mit 
der Einfuhr holzhaltiger Papiere befaßt, lautet nun- 
mehr Keiersteln & Demonet. 


Neue Papierfabrik in Irland. In 
Dublin wurde die W. & M. Woods and Fieming’s 
Paper Mills Ltd. mit einem Kapital von 15 000 & 
gegründet. Zweck der Gesellschaft ist die Papier- 
und Tütenfabrikation. 

Neue Kunstseidefabrik in Amerika. 
Die Gesellschaft American Cellulose hat vor kurzem 
ihre neue Fabrik in Maryland in Betrieb gesetzt. 
Sie stellt Kunstseide aus Zelluloseazetat her, das in 
anderen Fabriken erzeugt wird. Die tägliche Pro- 
duktion soll mindestens 3000 kg betragen. 

Deutsches Museum von Meisterwerken der Natur- 
wissenschaft und Technik, München. Der Neubau des 
Deutschen Museums wird am 7. Mai 1925 eröffnet; 
von da an sind die Sammlungen dem allgemeinen 
Besuch wieder zugänglich. 
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Fabrikfest. 


Sagan, den 21. Februar 1925. Jeder Mensch 
freut sich, wenn er in des Lebens ödem Einerlei 
einmal einige wirklich restlos glückliche Stunden 
verleben darf. Den Ruhm, diese Freude mehr als 
einem halben tausend Menschen gespendet zu haben, 
darf Herr Fabrikant W. Tamaschke, in Firma 
Saganer Papierfabrik, für sich in Anspruch nehmen. 


Die sonst nimmermüde Saganer Papierfabrik 
schloß am zeitigen Nachmittag ihre Tore, und bald 
darauf pilgerte jung und alt, Männlein und Weib- 
lein, festlich geschmückt zu den geschmackvoll aus- 
geputzten grolen Räumlichkeiten des Restaurants 
Pinkau in Grünthal. Die Eisenbahnerkapelle leistete 
wirklich Gutes im Vortrage von schönen Musik- 
stücken. Ein Mitglied des Betriebsrates brachte in 
einer Ansprache seine Befriedigung darüber zum 
Ausdruck, daß ein wirklich vorbildliches Verhältnis 
zwischen der Arbeiter- und Beamtenschaft und dem 
Betriebsunternehmer besteht und dankte diesem für 
das heutige Fest. Es folgten einige von Werksange- 
hörigen mit Hingabe gespielten Theaterstücke, unter- 
mischt mit musikalischen Vorträgen, wodurch allge- 
meine Fröhlichkeit hervorgerufen wurde Gegen 
1212 Uhr begann der Tanz. Der recht geräumige 
Saal war nur eben groß genug. Unterbrochen wurde 
dieses Vergnügen durch eine Verlosung, bei der 
recht wertvolle Stücke von 50 Gewinnern gezogen 
wurden. Zwischendurch erquickten sich die Fest- 
teilnehmer weidlich gegen die ausgegebenen Bier-, 
Speise-, Kaffee- und Kuchenmarken, die von der 
Firma gespendet worden waren. Nachdem wieder 
der Tanz zu seinem Rechte gekommen war, kam als 
besondere Ueberraschung eine Verlosung, an der 
jeder Arbeiter und Angestellte mit einer Nummer 
beteiligt war und durch die insgesamt 15 Personen 
Vergnügungsreisen zum Berliner Sechstagerennen 
oder zur Breslauer Messe auf Kosten der Firma 
ermöglicht werden. Durch sonstige verschiedenartige 
Kurzweil war die Zeit so schnell verflogen, daB die 
Festteilnehmer sich wunderten, als der Morgen schon 
graute und man an den Aufbruch denken mußte. Eine 
Anzahl der Besucher ließ es sich nicht nehmen, den 
Festgeber und seine Gemahlin bis zu ihrer Behausung 
zu begleiten. 


Man mag in der Nachkriegszeit über Arbeiter- 
bewegung und Arbeitgeberzusammenschluß denken, 
wie man will, Betriebe, in denen sich ein derartiges 
Verhältnis zwischen Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
herausbildet, werden die Zukunft haben und werden 
in regem, gemeinsamem Schaffen tatkräftig am 
Wiederauibau Deutschlands mitwirken. Es ist die 
beste Politik, wenn gegenseitig Zufriedenheit gc- 
schaffen wird, dann können die Betriebe wachsen 
und gedeihen. Die Saganer Papierfabrik ist dafür 
ein beredtes Beispiel. St. 


Neue Schleifer Wie wir hören, haben 
Amme Giesecke & Konegen A.-G. in Braunschweig 
bereits drei große Zwillingsschleifer im Auftrag für 
eine neue elektrisch getriebene Schleiferei in Sach- 
sen, in welcher feinster Schliff hergestellt werden soll. 
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50jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Firma W. Wolf & Söhne, Großhandlung in Hadern in 
Untertürkheim b. Stuttgart, konnte kürzlich ihr 50- 
jähriges Geschäftsjubilläum begehen. Die Firma 
arbeitet heute mit zahlreichen Filialen im In- und 
Ausland und zählt zu den ersten Häusern der Textil- 
abfallverwertungsindustrie. Aus Anlaß des Jubiläums 
wurden der Angestelltenpensionskasse R.-M. 100 000 
überwiesen. 


Moratorium. Fr. Halbach A.-G., Papier- und 
Pappentabriken, Leer i. Ostfriesland, haben ein Mo- 
ratorium für vorläufig 3 Wochen erhalten. Die 
Gesellschaft hat seit längerer Zeit größere Bau- 
projekte zur Erweiterung und Modernisierung des 
Betriebs in Angriff genommen, deren Finanzierung 
auf Schwierigkeiten gestoßen ist. Die Lage derselben 
hat sich auch dadurch verschärft, daß inzwischen 
ein Direktionswechsel eintreten mußte. Man hofit. 
daß die Neuanlagen in etwa 4—5 Wochen in Betrieb 
genommen werden können, und daß alsdann zu er- 
warten ist, daß durch die Arbeit des vollen Betriebs 
die allmähliche Tilgung der in der Hauptsache für 
den Erweiterungsbau und die Maschinenbeschaffung 
eingegangenen Verbindlichkeiten möglich ist. 


Zwischen dem Verband der Waldbesitzer und der 
Wirtschaftlichen Vereinigung der Papierindustrie der 
Tschechoslowakei ist eine Einigung nach der Richtung 
zustande gekommen, daß der Waldbesitzerverband 
bei der Lieferung von Schleifholz der heimischen 
Papierindustrie vor der Ausfuhr bei angemessenen 
Preisen den Vorzug gibt. 


Vereinigung der schwedischen Papier- und 
Zelluloseingenieure. 

Die Winterversammlung dieser Vereinigung fand 
am 27. und 28. Februar 1925 in Stockholm mit einer 
sehr reichhaltigen Tagesordnung statt, darunter eine 
Reihe von Vorträgen auf dem Gebiete der Papier-, 
Zellstoff- und Wärmetechnik, u. a. von Professor 
Dr.-Ing. Emil Heuser in Seehof bei Berlin über 
„Kunstseide“. Ein Bericht über die Versammlung 
wird folgen. 


Die Elbeschiffahrtsgesellschaften geben bekannt, 
daß am 20. Februar 1925 der regelmäßige Schlfiahrts- 
betrieb wieder eröffnet wurde, 


Zellstoff- und Papierfabrik In der Türkel. 
(Zu Nr. 5, S. 135.) 

Den zahlreichen Bewerbern um alle möglichen 
Posten in der geplanten Fabrik empfehle ich, die 
Konzessionserteilung seitens der türkischen Regierung 
abzuwarten. Erst nach deren Erteilung wird es 
vielleicht zum Bau der Anlage kommen, wenn die 
nötigen Gelder dafür beisammen sein werden. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Ing. E. Belani, Villach. 


Beilagen-Hinweis. 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 


eine Beilage der Firma Hanomag, Hannover- 
Linden, bei. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, rok, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


C. Regenhardts Geschäitskalender für den Welt- 
verkehr, 50. Jahrgang 1925 (Verlag C. Regen- 


hardt G. m. b. H., Berlin-Schöneberg, Bahn- 
straße 19/20). Preis gebunden R.-M. 7.90 
postfrei. 


Zu einem feststehenden Begriff für ein hand- 
liches, unendlich vielseitiges Nachschlagewerk ge- 
worden, hat der Name „Regenhardt“ in der 
Geschäftswelt aller Länder einen guten Klang. Es 
dürfte wenige kaufmännische Betriebe geben, in 
denen der „Geschäftskalender“ nicht im Laufe der 
verflossenen 50 Jahre als treuer Helfer in den ver- 
schiedensten Angelegenheiten des geschäftlichen Ver- 
kehrs wertvolle Dienste geleistet hätte, sei es als 
Vermittler der so vorteilhaften direkten Kreditaus- 
künfte, sei es als Adressennachweis für die zahl- 
losen geschäftlichen Angelegenheiten, die eine schnelle 
Verbindung mit Banken, Spediteuren, Rechtsanwälten 
usw. nötig machen. Es spielt dabei keine Rolle, ob 
es sich um einen Platz in Deutschland selbst oder 
irgendwo im entferntesten Auslande handelt. Alle 
nur nennenswerten Plätze der Welt sind in genauer 
geographischer Einteilung verzeichnet, dazu die An- 
gabe der Einwohnerzahl, Bahn- und Schiffsverbin- 
dungen, Rechtspflege, Verkehrsbehörden, Handels- 
statistiken, Konsulate, Handelshäuser usw. Daß 
auch die im Geschäftsleben so notwendigen Tarife 
der Post und Bahn, der Gerichte und Rechtsanwälte 
und zahlreiche sonstige wichtige kaufmännische 
Tabellen nicht fehlen, bedarf kaum der Erwähnung. 

Die vorliegende Jubiläumsausgabe in 
ihrem ansprechenden festlichen Außeren Gewande 
und der sorgfältigen inneren Ausstattung sowie dem 
alljährlich gründlich durchgearbeiteten Inhalte stellt 
mehr als eine anerkennenswerte Leistung einer 
zähen, ausdauernden Wirksamkeit im Dienste des 
Auskunftswesens und des geschäftlichen Verkehrs 
dar, sie ist ein greifbarer Ausdruck der weltwirt- 
schaftlichen Bedeutung Deutschlands und gleichzeitig 
eine Zukunftshoffnung für die weitere Behauptung 
Deutschlands im Welthandel. 


Richtiges Denken in der Beruisarbeit und seln Ge- 
schăftswert. Selbstverlag des Verfassers: 
Roth-Seefried, Berchtesgaden i. Ober- 
bayern. Preis A 4.80 portofrei. 

Ein interessantes Buch mit einer Fülle von Le- 
bensweisheiten, wohl wert eines aufmerksamen 

_Studiums. Der ms. Der Verfasser zeigt, wie die größten 


Schäden, Verluste und Mißerfolge im Geschäftsleben 
in falschem wirtschaftlichen Denken ihren Ursprung 
haben. 

Durch seine auf lange Berufserfahrung gegründete 
Geisteskartei will er dem im Geschäft sich völlig 
aufreibenden Berufsmenschen Erleichterung und 
Rückkehr zu sich selbst ermöglichen. Er will den 
Weg zum praktischen Idealismus weisen. 

Der Verfasser ladet alle, die sich nach Erleich- 
terung ihrer beruflichen Bürde sehnen, nach dem 
herrlichen Berchtesgaden ein, um sie zwanglos in 
privater Unterweisung mit seinem System vertraut 
zu machen. 


Joly, Technisches Auskunfitsbuch 1924 25. Eine alpha- 
betische Zusammenstellung des Wissenswerten 
aus Theorie und Praxis auf dem Gebiete des 
Ingenieur- und Bauwesens mit Preisen und Be- 
zugsquellen. Joly Auskunftsbuchverlag, Klein- 
wittenberg a. Elbe. Preis des Buches gebunden 
M 10.—. 

Dieses altbekannte Buch, welches in keinem 
technischen Büro fehlen darf, und wohl auch nicht 
fehlt, ist in XXX. Auflage wieder erschienen. Es ist 
als zuverlässiger Berater zu bekannt und alteinge- 
führt, als daß es noch ausführlicher Besprechung und 
Empfehlung bedürfte. Es sei nur bemerkt, daß die 
neue Auflage deshalb besonders wertvoll ist. weil 
sie wieder zuverlässige Preise bringt. K i. 


Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden & 2.80. 


Rechen- Resultate. 

Tabellen zum Ablesen der Resultate von Multi- 
plikationen und Divisionen bis 100 X 1000 = 100 000 
in Bruchteilen und ganzen Zahlen. Zum praktischen 
Gebrauch für Stückzahl-, Lohn- und Prozentberech- 
nungen. Rechenhilfsmittel für alle Arten des Rechnens 
mit Zahlen jeder Größe (Radizieren — Wurzelsuchen) 
nach vereinfachtem Verfahren. Herausgegeben von 
F. Triebel, technischer Oberinspektor der Reichs- 
druckerei. Dritte unveränderte Auflage. Preis 5 &. 


Güntter-Staib Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Biberach (Riß), e 


Sichel-Klebstoffe ... Kaltleime 


breiartig und trocken kaltwasserlöslich 


Ferdinand Sichel Komm.-Ges., Hannover-Limmer 


Klebstoff- Werle 
Balata- 
Gummi-Waren-Fabrik-Lag?r- 


Arnold Reinshagen, Leipzig, een ir AR 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21391. 


Treibriemen 
Transportbänder bestbewährte Qualitäten 


seit Jahrzehnten 
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Gummi -Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. | 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. | 
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Marktberichte. 


Papiermarkt im Norden. 


Zeitungsdruck. Angesichts der Verschie- 
bung der Aussperrung in der schwedischen Papier- 
industrie haben die Preise angezogen, so daß die 
Preislage von £ 15.5.— und 15.10.— netto fob gut 
behauptet ist. Der amerikanische Markt ist im ganzen 
unverändert, während auf dem britischen Markt 
infolge der vermehrten Nachfrage von Australien ein 
lebhafterer Ton herrscht. Australien verbraucht 
jährlich 65 000—70 000 tons; diese Menge geht infolge 
des Vorzugstarifs ganz auf die britische Industrie 
über. Schweden stellte an Zeitungsdruck im Jahr 
1924 200 000 tons her, hievon wurden 170 000 tons 
exportiert. 


Sulfitpapier. Die Lage ist ziemlich unver- 
ändert. Eine ziemliche Anzahl von Anfragen kam 
vom fernen Osten, aber die Preisspannung zwischen 
Angebot und Nachfrage war zu groß, als daß es zu 
einem Geschäft gekommen wäre. Der Markt ver- 
kehrte lustlos und die Preise scheinen etwas nach- 
zugeben. Diese Lage ist sicherlich zum Teil auch 
dem Umstand zuzuschreiben, daß die Vereinigten 
Staaten als Käufer von M.G.-Sulfitpapier dem Markt 
ganz ferngeblieben sind seit Inkrafttreten der Schutz- 
zölle Mitte Januar. Die derzeitigen Notierungen 
£ 20.—.— bis 20.10.—. 


Kraftpapier. Die Nachfrage hat wohl 
etwas nachgelassen, immerhin ist die Tendenz für 
M.G. gut, während ungeglättetes Papier schwächer 
liegt. Die Preise, in Pfund Sterling ausgedrückt, sind 
etwas zurückgegangen, was aber infolge des höheren 
Sterlingkurses für die schwedischen Fabriken in 
schwedischen Kronen keinen Verlust bedeutet. Weder 
die Vereinigten Staaten noch der Osten waren für 
größere Mengen am Markt. Die gegenwärtigen 
Notierungen sind etwa £ 21.10.— für M. G. und etwa 
£ 20.15.— bis 21.—.— für ungeglättetes Kraftpapier. 

S. 


Die Lage der englischen Papierindustrie 
- im Januar. 


Im Berichtsmonat war eine deutliche Besserung 
der Industrielage bemerkbar. Kleinere Aufträge 
- liefen zählreicher ein, und alles deutet auf die Not- 
wendigkeit gesteigerter Produktion hin. Dabei waren 
indessen nicht alle Sorten gleichmäßig betroffen. 
Umschlagpapier, billiges Druck- und feines Schreib- 
papier sind noch verhältnismäßig flau, dagegen hat 
Zeitungsdruckpapier vermehrte Nachfrage aufzuweisen 
gehabt. Mit den Preisen ist man allerdings nicht 
zufrieden. Die Tatsache, daß sich die Fabrikanten 
und Händler noch gegenseitig Konkurrenz machen 
und die mangelnde Organisation der Papierindustrie 
schließt für vorläufig eine befriedigende Lösung der 
Preisirage aus. 


New Yorker Papier- und Zellstoffmarkt. 


Am Papiermarkt hat sich die Lage für 
Feinpapier derart gebessert, daB Ende Januar eine 
allgemeine Preiserhöhung angekündigt wurde. Zu- 
nächst steigerten die Kontobücher- und Wertzeichen- 
papierfabrikanten in den Nordstaaten die Preise um 
1—2 cents pro Ib. Spezialsorten wurden noch weiter- 
gehend erhöht. Als Ursache ist jedoch nicht nur 
erhöhte Nachfrage anzusehen, sondern vor allem 
die gesteigerten Lumpenpreise. Bei den anderen 
Papiersorten sind die Preise unverändert und fest. 
Die Zeitungsdruckpapierfabriken verkaufen laufend 
das produzierte Quantum zu den alten Preisen von 
3% —4 cents für Rollen- und 34% cents für 
Bogenpapier. Pappe hat sich im Preise gut be- 
hauptet. Untergebote sind sehr selten geworden. 
Strohkarton notiert 50 Doll., Maschinenpappe 55 Doll. 
pro Tonne fob New York. 


Am Holzschliffmarkt heich wieder 
feste Tendenz. Bestände sind knapp, die meisten 
Holzschleifereien sind für einige Monate ausverkauft. 
Die inländischen Fabrikanten notieren 32 Doll. pro- 
Tonne ab Fabrik für prima Fichtenholzstoff. Die 
kanadischen Fabriken notieren für die gleiche 
Qualität 28—29 Doll. 


Zellstoff hat seit langer Zeit nicht geschaute 
feste Tendenz. Dazu tragen auch die günstigen 
Berichte aus Schweden bei. Der hiesige Markt hängt 
in erster Linie von der schwedischen Lage ab, und 
der schwedische Standardpreis für Kraftzellstoff 
beträgt 2.90 Doll. ab Dock New York. 


Vom chinesischen Papiermarkt. 


Der chinesische Außenhandel hat sich in den 
letzten Jahren sehr entwickelt. Der Preissturz hat 
die Nachfrage wieder geweckt. Im Jahre 1923 war 
die Einfuhr schon um etwa 280000 Pikuls stärker 
geworden. Die Einfuhrstaaten stellten folgende Im- 
portziffern: Japan 472 532 Pikuls, Norwegen 210 975 
Pikuls, Hongkong 202 275 Pikuls, Schweden 164 859 
Pikuls, U. S. A. 133886 Pikuls, England 111 294 
Pikuls, Deutschland 110 010 Pikuls und Italien 100 078 
Pikuls. Z: 


Rußland. 
Die Papiereinfuhr im Fiskaljahr 1923/24. 


Im genannten Fiskaljahre erhöhte sich die russi- 
sche Papiereinfuhr dem Vorjahre gegenüber ganz 
beträchtlich. Zeitungsdruckpapier hatte die größte 
Steigerung aufzuweisen mit 31 000 tons gegenüber 
nur 10000 metr. tons im vorhergehenden Jahr. Die 
Einfuhr der anderen Druckpapiersorten stellte sich 
auf 12000 tons. Pappe wurde nicht nennenswert 
eingeführt. Z. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 u. 17/18°%, 


technisch elsenfrel 


Gebrüder Gutbrod : k.h, i Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. :: 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain 


A: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Nordischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Februar 1925. 


Zellstoff. Die Verkäufe halten sich in einer 
befriedigenden Höhe, man schätzt die in den letzten 
14 Tagen verkaufte Menge auf etwa 60 000 tons, 
wovon die Hälfte aus starkfaserigem Sulfitzellstoff 
besteht. Es sind nun bereits 50% der Höchstproduk- 
tion von starkfaserigem Sulfitzellstoff im Jahr 1925 
untergebracht. Gebleichter Sulfitzell- 
stoff wurde lebhafter als in früheren Wochen ge- 
handelt, es scheinen etwa 7000 tons von Schweden 
verkauft worden zu sein. Die Verkäufe nach Amerika 
werden indessen noch durch die dortigen Zellstoff- 
fabriken beeinflußt. Die Preise sind unverändert, 
nämlich £ 19.—.— bis 20.—.— cif England, Doll. 3.80 
bis 3.90 ex Dock U.S.A. In leichtbleich- 
barem Sulfitzellstoff wurde im Verhältnis 
zu der Jahresproduktion der größte Umsatz, nämlich 
12 000 tons, bis jetzt erzielt. Die Preise bewegen 
sich zwischen £ 13.12.6 und 14.—.— cif englischer 
Hafen. Nachdem die Fabrikanten bereits mehr als 
die Hälfte ihrer höchsten Jahresproduktion verkauft 
haben, erwartet man ein Anziehen der Preise. In 
starkfaserigem Sulfitzellstoff waren 
Abschlüsse von 1000 tons und mehr eine Ausnahme, 
aber auf der anderen Seite waren die Verkäufe sehr 
zahlreich. Die Preise haben sich etwas erhöht: 
£ 12.10.— bis 12.17.6. Die Preise für Lieferungen 
nach dem europäischen Kontinent blieben unverändert 
auf K 21.50—22 pro 100 kg cif Rouen und nach den 
Vereinigten Staaten auf Doll. 2.85—2.90 ex Dock. 
Für gewöhnlichen starkfaserigen Sulfat- 
zellstoff wurden Doll. 2.95 ex Dock U.S.A. 
erzielt. Größere Posten wurden auch auf dem 
europäischen Kontinent plaziert zu K 22.25—22.50 
pro 100 kg cif Rouen. 


Holzstoff. Trockener Holzschliff wurde zu 
K 130—132 fob Gothenburg notiert und ist sehr fest. 
Die Nachfrage nach nassem Holzschliff war in den 
letzten 14 Tagen viel lebhafter, die Verkäufe in 
diesem Zeitraum sollen etwa 20000 tons betragen. 
Zwei Drittel hievon sind für den Kontinent bestimmt, 
erst in den letzten Tagen hat auch das Geschäft mit 
England eingesetzt. Bemerkenswert ist, daß sich 
auch von Deutschland her eine ziemlich lebhafte 
Nachfrage nach trockenem und nassem Holzschliff 
fühlbar macht. Der Preis für nassen Holzschliff ist 
etwa £ 3.17.6 cif England. 


Norwegischer Marktbericht. 


Zellstoff. Beträchtliche Abschlüsse wurden 
in „Seiden-Zellulose“ gemacht, einige tausend Tonnen 
gebleichter Sulfitzellstoff' wurden an Papierfabriken 
verkauft. Die Preise sind im ganzen unverändert. 
Von leichtbleichbarem Sulfitzellstoff wurden in den 
letzten 14 Tagen etwa 4000 tons abgesetzt. Der 
Preis war £ 14.—.— bis 14.2.6 cif England. Der 
Markt ist gut und wäre noch besser gewesen, wenn 
die schwedischen Fabrikanten nicht Preise unter 
£ 14.—.— für leichtbleichbaren Sulfitzellstoff akzep- 
tiert hätten. Starkfaseriger Sulfitzellstoff war stark 
gefragt. Unter den Verkäufen ist ein Abschluß auf 
1000 tons zu £ 12.15.— cif erwähnt. 


Bezüglich Holzschliff ist zu erwähnen, daß 
Deutschland auch als Käufer auftritt. Einige Ab- 
schlüsse nach England wurden zu £ 3.10.— fob und 
£ 3.18.— cif englische Westküste getätigt. Es ist 
zu erwarten, daß die englischen Käufer noch in 
größerer Stärke auf den Markt kommen werden. 


Der finnische Holzmassemarkt. 


Zellstoff. Die größten Abnehmer im ver- 
gangenen Jahr waren wie früher die Vereinigten 
Staaten und England, die etwa 65% des ganzen 
Exports aufgenommen haben. Es wurden insgesamt 
261 644 tons im Jahre 1924 ausgeführt (gegen 188 945 
tons im Jahre 1923). Die Fabriken sind voll beschäf- 
tigt, in manchen Fällen wurden Fabrikerweiterungen 
vorgenommen. Indessen leiden die Betriebe durch 
die hohen Kapitalzinsen. Was die Aussichten für 
dieses Jahr betrifft, so ist die Produktion 1925 von 
Sulfatzellstoff fast ganz verkauft. Der Löwenanteil 
hievon geht nach den Vereinigten Staaten. Auch 
eine verhältnismäßig große Anzahl von Aufträgen in 
Sulfitzellstoff für das erste Halbjahr 1925 sind erteilt 
worden, ebenso wurden für die zweite Hälfte des 
Jahres bedeutende Abschlüsse gemacht. 


Holzstoff. Dieser Markt war im verflossenen 
Jahr verhältnismäßig normal. Die Nachfrage war 
ziemlich lebhaft, wenn auch etwas unregelmäßig. Es 
sind keine Neubauten und keine Erweiterungen zu 
verzeichnen, im Gegenteil, eine Fabrik wurde ge- 
schlossen. Ziemlich große Abschlüsse sind für dieses 
Jahr gemacht worden und die Schleifereien haben 
auf einige Monate hinaus Aufträge. Aber die so sehr 
ersehnte Erhöhung der Preise scheint noch nicht 
einzutreten. S. 


Die Zellstoffausfuhr Finnlands ist bekanntlich 
1924 außerordentlich gestiegen und erreichte insge- 
samt rund 283 000 to. gegenüber 203 000 to. 1923. 
Diese Aufwärtsbewegung setzt sich auch im neuen 
Jahr fort. Im Januar wurden ausgeführt 14 947 to. 
Sulfit und 3 140 to. Sulfat gegenüber 12 837 to. Sulfit 
und 2897 to. Sulfat im Januar 1923. Die Januar- 
ausfuhr ging nach folgenden Ländern (in to. die 
Sulfatabgaben in Klammern): England 6444 (465), 
Vereinigte Staaten 4060 (971), Deutschland 583 (1170), 
Belgien 1313 (203), Spanien 856 (50), Rußland 859 (42). 

O. E. 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber” 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Ingenieurbüro Dr. Wol ‚Cöln, 


„„ 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessen 


Lanpjähriger Berater erster Papie: fabriken. 


Wochenblatt tür Panierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 


deutschen Papier-, Pappen-, 


Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Hoizstoff-Industrie 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 


Pappen-, Zellstoff- und 


Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zelistofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Paplermacher- 

Berufsgenosseoschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 

Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Paplermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
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Preiskonvention von Strohpappenfabriken. 


Die folgenden maßgebenden Strohpappen- 
fabriken haben sich wieder zu einer Preis- 
konvention zusammengeschlossen: 

Appel & Preß, Pfungstadt, A. El- 
kan, Viersen, Emlichheimer Stroh- 
pappen- und Papierfabrik, 
Emlichheim, C. D. Haupt, Wrexen, Him- 
melmann & Co., Fröndenberg, Gebr. 
Immenkötter, Werl, Albert Köh- 
ler, Gengenbach, Gebr. Reinhard, 
Hemer, Pappen- und Papierfabrik 
H. Lehnen, Süchteln, Schulte & Zin- 


ken, Düsseldorf, Zülpicher Papier- 
fabrik Zülpich. 


Der Leiter dieser Ne ist bis auf 
weiteres Herr Friedrich Halba c h i. Fa. 
Himmelmann & Co., Fröndenberg. 


In den letzten Monaten sind Strohpappen 
im freien Wettbewerb zu ganz unlohnenden 
Preisen von den Strohpappenfabriken geliefert 
worden, man rechnet damit, daß durch den 
Zusammenschluß nach dieser Richtung die 
sehr erforderliche Besserung eintreten wird. 


— . ͤ¹dd — —— 
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Handelspolitik. 


1. Schweiz. 


Der Entwurf des neuen schweizerischen 
Handelszolltarifs ist, nachdem er vom schwei- 
zerischen Bundesrat vor einigen Tagen ge- 
nehmigt wurde, der Oeffentlichkeit übergeben 
worden. Dieser Entwurf soll in erster Linie 
als Verhandlungsbasis für die kommenden 
Handelsverträge der Schweiz mit dem Aus- 
lande dienen. 


Der neue Generaltarif weist gegenüber 
dem Generaltarif von 1902 und dem Ge- 
brauchstarif von 1921 außer weiteren erheb- 
lichen Zollerhöhungen eine eingehende Spe- 
zialisierung und Aufteilung der einzelnen 
Tarifpositionen auf, die in einer Vermehrung 
der Positionen von rund 1150 auf 2020 zum 
Ausdruck kommt. 


Selbst unter Berücksichtigung des Um- 
standes, daß dieser Generalzolltarif als Ver- 
handlungsinstrument dienen soll und die 
einzelnen Positionen auf dem Verhandlungs- 
wege wesentliche Abstriche erfahren müssen 
und werden, gibt dieser Zolltarif doch zu 
großen Bedenken Anlaß. 


Der Bundesrat erklärt hierzu, daß die 


Schweiz immer grundsätzlich freihändlerisch 


eingestellt gewesen wäre, aber unter Berück- 
sichtigung der hochschutzzöllnerischen Be- 
strebungen der Nachbarstaaten in die Aera 
gemäßigter Schutzzölle eintreten müßte. 


Da der neue Zolltarif zwar vorläufig nicht 
in Kraft treten wird, aber bei den kommenden 
deutsch-schweizerischen Handelsvertragsver- 
handlungen als Verhandlungsunterlage dienen 
soll, scheint seine auszugsweise Bekanntgabe 
tür die Papierindustrie doch von Interesse. 


VI. Papier und graphische Erzeugnisse. 
A. Rohstoffe zur Papier bereitung. 


Tarif- MEERE 3 i Zollansatz 
Nr. Bezeichnung der Ware Fr. f. 100 kg 


478 Lumpen Hadern): Makulatur; andere zur 
Papieriabrikation taugliche Abfälle, wie 
altes Tauwerk usw. . —.10 

Faserstoffe zur Paß en 
NB. Faserstoffe in Papier- oder 
Pappenform müssen, um nach diesen 
Nummern zugelassen zu werden, vor 
der Einfuhr derart durchlöchert sein, 
daß sie weder als Papier noch als 
Pappen Verwendung finden können. 

479 auf mechanischen Wege hergestellt 
(Holzschlifi, Holzmehl): Lumpenhalb— 
stoff ; 3.50 

auf chemischern Wege ergesteilt (Zeilu- 
lose u. del): 

ANO ungebleicht 

481 gebleicht 


5.— 
6.— 


B. Un bedruckte Pappen und Papiere. 


l. Ohne nachträgliche Bearbeitung. 
NB. 1. Pappen sind Fabrikate im Gewichte 
von 400 g und darüber der qm. 
Fabrikate von geringerem Gewicht 
jallen unter die Papiere. 

2. Fabrikate in anderer Form als in 
rechtwinkligen Bogen sowie solche 
in Rollen von weniger als 25 cm 
Breite werden als Fabrikate mit 
nachträglicher Bearbeitung bzw. als 
Papierwaren verzollt. 

3. Puppen von weniger als 0,6 am 
Flächeninhalt gehören unter die 
Kartonnagearbeiten. 

Pappen: 
einschichtig oder in mehreren Schichten 
gegautscht: 

ordinär, wie Graupappen, Holz-, Stroh-. 

l.ederpappen u. dgl.? 


482 in Bogen, auf allen vier Seiten den 
Naturrand aufweisend 15. — 
483 in Rollen; in Bogen mit beschnitte- 
nem Rand 20.— 
484 andere 25.— 
485 geklebt 35.— 
Papiere: 
Packpapier: | 
486 beidseitig rauh; gemeines Strohpapier 20.— 
487 anderes ; ; ; N ; . 25.— 
488  Löschpapier, Filtrierpapier, Filterplatten 
aus Faserstoff ; . . . 30.— 
Druck-, Schreib-, Zeichnungspapier: 
489 Zeitungsdruckpapier, holzhaltig, im Ge- 
wichte von 45 bis und mit 55 g/qm 20.— 
anderes: 
einfarbig, der Quadratmeter im Ge- 
wichte von: l | 
490 mehr als 250 g ; 30.— 
401 30 bis und mit 250 g 35.— 
492 weniger als 30 g . 40.— 
493 mehrfarbig 40.— 


2. mit nachträglicher Bearbeitung usw. 


2. Frankreich. 


Ueberraschenderweise ist doch noch in 
letzter Stunde vor dem drohenden zeitlichen 
Abbruch der Verhandlungen gelungen, eine 
Grundlage oder besser einen Rahmen zur 
weiteren praktischen Arbeit für das beabsich- 
tigte neunmonatige Provisorium und den 
endgültigen Handelsvertrag zu schaffen. Die 
eigentlichen Zolltarifverhandlungen sollen 
nach kurzer Verhandlungspause am 16. März 
in Paris wiederaufgenommen werden. 

Während für den endgültigen Handels- 
vertrag die französische Meistbegünstigung 
de facto für alle Waren des deutschen Han- 
delsinteresses zugesagt worden ist, sollen 
für das Provisorium und eine weitere Ueber- 
gangszeit die deutschen Waren unterschied- 
lich, entsprechend 4 Warenlisten, von denen 
für eine der Minimaltarif, für die anderen 
bewegliche Zollsätze vorgesehen sind, be- 
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handelt werden. Ihre Ausfüllung wird Sache 
der kommenden Verhandlungen sein, an 
denen sich die Papierindustrie erneut aktiv 
beteiligen muß, damit ihre erheblichen Inter- 
essen am französischen Markt von der deut- 
schen Regierung hinreichend vertreten wer- 
den. Sehr schwierige Arbeiten stehen 
jedenfalls noch bevor. 


3, Rußland. 


Anfang März werden in. Moskau die 
deutsch-russischen Handelsvertragsverhand- 
lungen, unter Führung des Herrn v. Körner, 
wieder beginnen. Ob bei den großen Schwie- 
rigkeiten, die besonders 
Verschiedenheit der Wirtschaftssysteme der 
beiden Verhandlungsgegner bestehen — 
Rußland hält bekanntlich an seinem staat- 
lichen Außenhandelsmonopol fest —, die 
Verhandlungen bis Ostern, wie gehofft wird, 
abgeschlossen sein werden, erscheint freilich 
sehr fraglich. Vorbedingung hierzu wäre 
auch, daß Rußland alle politischen Tendenzen 
bei den reinen Wirtschaftsverhandlungen zu- 
rückzustellen sich bestrebt. 


Der geltende russische Einfuhrzolltarif 
für den europäischen Handel folgt im Aus- 
zuge, das Papierfach betreffend. 


Gruppe VIII. 
Papler waren und Drucker zeugnlsse. 


ur Bezeichnung der Waren 1 
176 Lumpen und Papiermasse: 
1. Lumpen: 
a) jeder Art. außer wollenen . . . 6.— 


b) wollene, auch Schnitzel von wollenen 
Geweben, die keine Muster (Artikel 
218) darstellen und eine Länge von 
nicht mehr als 71 cm bei einer Breite 
von nicht mehr als 6,7 cm haben 6.— 
Anmerkung 1. Lumpen jeder Art 
für Papierfabriken bleiben nach den Regeln, 
die das Zolltarifkomitee festsetzt zollfrei 
Anmerkung 2. Wenn bei der Be- 
sichtigung wollener Lumpen und Schnitzel 
in einem der Warenballen das Vorhandensein 
neuer Schnitzel und Tuchkanten festgestellt 
' wird.. die bei den einzelnen Stücken das 
unter Punkt 1 des Buchstabens b ange- 
führte Maß überschreiten, so wird die ganze 
Sendung nach Artikel 198 verzollt. 
2. Papiermasse, auf mechanischem Wege 
hergestellt (Holzmasse): 
a) feuchte, mit einem Wassergehalte von 


50 v.H. und mehr i 1.50 
b) trockene, mit einem Ws ei halte 
` von weniger als 50 v. H. „ 3.— 


3. Papierschnitzel und Makulatur . —.30 
4. Papiermasse, auf chemischem Wege her- 
gestellt (Zellstoff); Masse aus Lumpen. 
Stroh, Torf, Esparto usw.: 

a) feuchte, ungebleichte, mit einem Was- 

. sergehalte von 50 v. H. und mehr. 3.— 
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b) trockene, ungebleichte, mit einem 
Wassergehalte von weniger als 50 v. H. 
c) feuchte, gebleichte, mit einem Was- 
sergehalte von 50 v. H. und mehr 
d) trockene, gebleichte, mit einem Was- 
sergehalte von weniger als 50 v. H. 
Anmerkung. Papiermasse jeder Art, 
die in Form von Pappe, Blättern, Rollen 
eingeführt wird, sowie Makulatur werden 
nur dann nach diesem (176.) Artikel ver- 
zollt, wenn sie klein zerhackt oder dicht 
durchlöchert sind. 


177 Papierwaren (Pappe [Karton], Papier und 


Erzeugnisse aus ihnen): 

1. Pappe (Karton), ausschließlich aus Holz- 
oder Strohmasse, ungebleicht und un- 
gefärbt in Rollen und Blättern (Bogen) 
2. Pappe jeder Art, mit Ausnahme der be- 
sonders aufgeführten, ungebleicht und 
ungefärbt; Dachpappe (geteert und un- 
geteert), in Rollen und Blättern (Bogen) 
Packpapier, ausschließlich aus gekoch- 
tem Holze, sowie Strohpapier, in Rollen 
und Blättern (Bogen) 7 
4. Pappe (Karton), mit Ausnahme der be- 
sonders genannten, auch gebleichte, keine 
Holzmasse enthaltend; Pappe, in der 
Masse gefärbt; Pappe, polierte; Karden 
für Jacquard-Webstühle; Röhrchen zum 
Aufwickeln von Garn. A A 


Anmerkung 1. Als Pappe (Karton), 
die nach den entsprechenden Punkten des 
Artikels 177 der Verzollung unterliegt, gilt 
Papier im Gewichte von mehr als 400 g 
auf einen Geviertmeter. 


Anmerkung 2. Pappe und Papier, 
die in den Punkten 1, 2, 3 und 4 genanat 
und in Streifen, Karten und Kärtchen zer- 
schnitten sind, werden nach den entspre- 
chenden Punkten des Artikels 177 verzollt 
mit einem Aufschlag von . ; 5 ; 


5. Zeitungspapier und Druckpapier, mit ei- 
nem Gehalte an Holzmasse nicht unter 
60 v.H., ohne Beimischung von Lumpen: 
a) ungeglättetes (nicht glasiertes) in 
Rollen 

b) geglättetes (glasiertes). in Rollen, so- 
wie geglättetes und ungeglättetes in 
Blättern (Bogen) g 

6. Papier jeder Art, hier nicht besonders 
aufgeführt, mit einem Gehalte an Holz- 
masse von weniger als 60 v. H., ungebl. 

7. Papier in Spulen (Bobinen), in einer 
Breite von weniger als 70 mm, Ziga- 
retten-Mundstückpapier, für Zwecke des 
Fernschreibens (Telegraphenpapier) usw. 
(mit einem Gehalte an Holzmasse), un- 
gebleicht X 

Anmerkung. Papier in Spulen ohne 

Gehalt an Holzmasse oder gebleichtes wird 


nach den betreffenden Punkten des Ar- 


tikels 177 verzollt. 

8. Papier, mit Ausnahme des besonders 
aufgeführten. gebleichtes, mit oder ohne 
Gehalt an Holzmasse, auch ungebleich- 


tes, aber ohne Gehalt an Holzmasse; in 


der Masse gefärbtes Papier, liniiertes 


oder karriertes Papier. s 


9. dünnes Papier jeder Art von 16—30 g 
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8.50 


.. 25.— 


—.90 


12.— 
15.— 


21.50 


21.50 


25.—. 


auf einen Geviertmeter, mit Ausnahme 


des besonders aufgeführten; Pergamin 
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von mehr als 30 g auf einen Geviert- Papiermache und Steinpappe, unver- 
meter; Lignin . : ; . 40.-- arbeitet f . y r 64.— 

10. Bristolkarton von mehr als 400 g auf 11. dünnes (Zigarettenpapier, Seidenpapier) 
einen Ceviertmeter: pflanzliches Perga- Papier im Gewichte von 16 g und we- 
ment (mit Schwefelsäure bearbeitetes niger auf einen Geviertmeter, mit Was- 
Papier); Pergamin von nicht mehr als ser- oder Prägezeichen; Papier in Bogen 
30 g auf einen Geviertmeter und ge- mit ausgegossenen Rändern (Bütten- 
färbtes jeder Art; Papier und Pappe mit papier); auf einer oder zwei Seiten 
Wasserzeichen; dünnes (Zigaretten-) (wenn auch mit weißer Farbe), nicht in 
Papier ohne Wasserzeichen und Prägung der Masse gefärbtes; Bristolkarton von 
im Gewichte von 16 g und weniger auf 400 g und weniger auf einen Geviert- 
einen Geviertmeter; Papier, mit Aus- meter .m-_ 
nahme des gesondert aufgeführten. das 
getränkt ist mit Wachs, Paraffin, Harz, Anmerkung zu den Punkten 1—11. 
fäulniswidrigen Mitteln (Antiseptika), In- Papier und Pappe, die weniger als 10 v. H. 
sektenvertilgungsmitteln, Salpeter, Schwe- Holzmasse enthalten, werden ebenso ver- 
fel und ähnlichen Stoffen; Pauspapier zollt wie Papier und Pappe, die keine 
jeder Art; mit undichtem Gewebe unter- Holzmasse enthalten. 
klebtes Papier; Fiber, unverarbeitet; v. W. 

— a a e a 


Neuregelung des Frachtstundungsverfahrens. 


Mit dem 1. März d. J. hat die Reichsbahn 
ihr Frachtstundungsverfahren bis auf die 
eintägige Frachtstundung der Deutschen Ver- 
kehrs-Kredit-Bank A.-G. übergeben, von wel- 
cher 70% des Aktienkapitals der Reichsbahn 
und 20% den deutschen Großbanken ge- 


hören. Es gibt nunmehr folgende verschie- 


dene Frachtstundungsverfahren 
1. Durch die Reichsbahn: 

a) wie bisher: Eintägige Frachtstundung 
mit 1 pro mille Gebühr der Tages- 
schuld pro Tag, 

b) neu: Eintägige Frachtstundung ohne 
Gebühr bei Hinterlegung einer 
durchschnittlichen eintägigen Fracht- 
summe durch den Stundungsnehmer. 


2. Durch die Deutsche Verkehrs-Kreditbank 
A.-G.: 
Halbmonatige Frachtstundung mit 3 pro 
mille Stundungsgebühr der Halbmonats- 
summe, was einem Jahreszinssatz von 14% 
entsprechen würde. Hierbei ist Beischaf- 
fung einer Bürgschaftssumme in Höhe der 
durchschnittlichen halbmonatigen Fracht- 
summe erforderlich. Als Verzugszinsen 
werden in der Regel die jeweiligen Bank- 
sätze für tägliches Geld berechnet. Auf 
Grund von Sonderabmachungen mit den 
einzelnen Verfrachtern können auch längere 
als zweiwöchige Kredite von der Ver- 
kehrs-Kreditbank A.-G. gewährt werden. 
v. W 


— . re 2 — — 


Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 
Mintz, Patentanwalt, Berlin SW, Königgrätzerstraße 52. 
Merkel, Karl, Betriebsleiter der Papierfabrik Ullersdorf (Rsgb.). 
Kurz, Alfons, Betriebsleiter der Fa. Oscar Dietrich. Weißenfels (Sa.). 


Bezug des Wochenblattes. 


Der Postbezugspreis des Wochenblattes beträgt für den Monat März A 1.20. 
Das Wochenblatt kann jetzt außer in Deutschland auch wieder in Oesterreich, 


der Tschechoslovakel, 


der Schweiz, Dänemark, Finnland, Holland, Norwegen, 


Schweden, Polen und Rumänien durch die Post bezogen werden, und zwar viertel- 


jährlich zum Preise von M 3.60 zuzüglich der jeweiligen Postgebühren. 


Auch für 


den Monat März werden Bestellungen angenommen. 
Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 für das Inland und Oesterreich & 18.—, für das Ausland A 20.—. 


Die 


in diesem Jahr in den Monaten März bis Dezember noch erscheinenden 43 Nummern 
liefern wir einschließlich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermacher- 
tage erscheinenden Sonderfestnummer im Inland und Oesterreich-Ungarn postfrei 
zugesandt zu & 15.—, in das Ausland zu & 17.—. Die jeweiligen Beträge bitten 
wir uns bei Bestellung einzusenden. 

Verlag des Wochenblattes für Papieriabrikation. 
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Die böse Sieben. 


Die Reichsregierung hat zu Beginn des 
neuen Jahres dem Steuerpflichtigen einen an- 
mutigen Strauß von Steuergesetzen aller- 
neuester Art auf den Tisch gelegt. Es sind 
nicht weniger als 7 Gesetze: Steuerüberlei- 
tungsgesetz, Einkommensteuergesetz, Körper- 
schaftsteuergesetz, Reichsbewertungsgesetz, 
Vermögensteuer- und Erbschaftsteuergesetz, 
Aenderung des Verkehrsteuergesetzes und 
Gesetz über die gegenseitigen Besteuerungs- 


rechte des Reichs, der Länder und der 


Gemeinden. 

Die Entwürfe dieser Gesetze umfassen 
allein schon eine achtungsvolle Menge be- 
druckten Papiers, und die Papierindustrie hat 
an dem so vermehrten Papierverbrauch 
vielleicht die einzige Freude an diesen neuen 
Gesetzen überhaupt. Die Begründungen zu 
den Gesetzen sind sehr eingehend und noch 
viel länger als die schwer zu lesenden Ge- 
setzentwürfe. Ein eingehender Bericht über 
sämtliche Teile dieser neuen Gesetzgebung 
erübrigt sich, weil Reichswirtschaftsrat, 
Reichstag und Reichsrat noch mancherlei an 
den Bestimmungen ändern werden. Nur 
Grundsätzliches soll also im folgenden kurz 
behandelt werden. 

Man hatte sein Wort gegeben, für das 
Kalenderjahr 1924 eine Veranlagung für 
die Einkommen- und Körperschaftsteuer 
stattfinden zu lassen. Die Vorauszahlungen 
sollten also keine endgültige Bedeutung er- 
langen. Die Industrie hat noch kurz vor dem 
Herausgeben der jetzigen Gesetzentwürfe 
mit aller Energie eine ordnungsgemäße Ver- 
anlagung verlangt. Die Reichsregierung gibt 
zu, daß wenn eine allgemeine Veranlagung 
des Einkommens für 1924 stattfinden würde, 
ein großer Teil der von den Gewerbetreiben- 
den geleisteten Einkommensteuer- und Kör- 
perschaftssteuervorauszahlungen wieder zu- 
rückgezahlt werden müßte. Dazu erklärt 
sich das Reich außerstande. Um aber aus 
dem Versprechen wegen veränderter wirt- 
schaftlicher Verhältnisse sich nicht gänzlich 
freizeichnen zu müssen, wird in Steuer- 
überleitungsgesetz doch so etwas 
ähnliches wie eine Veranlagung, nämlich eine 
vereinfachte Veranlagung der 
Einkommen- und Körperschaftssteuer zur 
Durchführung gebracht. Grundsätzlich gel- 
ten de Vorauszahlungen als Ab- 
lösung der Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer. Damit haben wir also das 
gerade Gegenteil einer ordnungsmäßigen 
Veranlagung erreicht. Der Ablösungsbetrag 


kann nun auf Antrag herabgesetzt werden, 
kann aber vom Finanzamt auch erhöht wer- 
den. Grundlage für Erhöhung oder Herab- 


setzung ist die Besonderheit der wirtschaft- 


lichen Verhältnisse des einzelnen Steuer- 
pflichtigen, sofern durch diese seine Steuer- 
fähigkeit gegenüber der allgemeinen Lage 


der übrigen Steuerpflichtigen wesentlich 
beeinflußt worden ist. Eine steuerliche 
Kautschukbestimmung! Ein Zwang zur 


Herabsetzung des Ablösungsbetrages besteht, 
wenndasfürdieVermögenssteuer 
1925 maßgebende Vermögen zu- 
züglich der Entnahmen hinter dem für die 
Vermögenssteuer 1924 maßgebenden Ver- 


mögen zurückbleibt. Ein Zwang zur 
Erhöhung tritt ein, wenn das für die 
Vermögenssteuer 1925 maßgebende Ver- 


mögen 20 000 R.-M. übersteigt und zuzüglich 
der Entnahmen um mehr als 5 v. H., min- 
destens aber um 10 000 R.-M. größer ist als 
das für die Vermögenssteuer 1924 maß- 
gebende Vermögen. Schon dieser Ueberblick 
zeigt, daß abermals der Charakter der 
Einkommensteuer vollkommen verwischt wer- 
den wird und eine zweite Vermögenssteuer 
erhoben werden soll. 

Die Vorauszahlungen auf Einkommen,, 
Körperschaftssteuer und Vermögenssteuer im 
Jahre 1925 mußten bisher noch nach den 
alten Vorschriften erfolgen. Daher waren 
Gewerbetreibende, die monatliche Voraus- 
zahlungen zu leisten hatten, genötigt, ihre 
Vorauszahlungen am 10. Februar 1925 zu 
entrichten. Die erste Vorauszahlung auf die 
Vermögensteuer 1925 war ebenso in Höhe 
eines Viertels der Vermögensteuer für 1924 
am 15. Februar 1925 zu zahlen. Viele Steuer- 
pflichtige erwarteten nun, daß die Ueber- 
leitungsbestimmungen ergehen würden, so 
daß eine gewisse Rechtsunsicherheit und 
Rechtsunklarheit wieder einmal eintrat. Daher 
hat der Reichsfinanzminister Verzugszuschläge 
erlassen, wenn die Zahlungen bis zum 28. Fe- 
bruar 1925 erfolgen. | 

Das Steuerüberleitungsgesetz 
beläßt die Vorauszahlungen vom 1. Januar 
1925 ab so, wie sie bisher zu leisten waren, 
namentlich also auch in derselben Höhe, wie 
die letzte Steuermilderungsverordnung des 
Reichspräsidenten sie angegeben hatte (114% 
bzw. ?/s°%/o0). Die angekündigten Milderun- 
gen und Angleichungen an das tatsächliche 
Einkommen werden dadurch geschaffen, daß 
die Industrie auf Grund der Buchführung 
für das erste Halbjahr 1925 nachweisen kann, 
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daß sie in diesem Zeitraum Verlust oder 
einen geringfügigen Ertrag gehabt hat. 
Dieser Nachweis verschafft ihr aber nicht Be- 
freiung von der Vorauszahlung, sondern nur 
zinslose Stundung. Das Finanzamt kann für 
Gewerbetreibende mit einem voraussicht- 
lichen Gesamteinkommen für 1925 mit höch- 
stens 8000 R.-M. die Vorauszahlungen diesem 
Einkommen anpassen. Die Vorauszahlungen 
werden wieder vierteljährlich geleistet bis 
zum 10. eines jeden Kalendervierteljahres. 
Auch das Ueberleitungsgesetz hält bei Vor- 
auszahlungen nach dem Vermögen an den 
Steuerkursen fest, jedoch müssen für die 
Vorauszahlungen dann auch Steuerkurse für 
den 31. Dezember 1924 bei Erwerbsgesell- 
schaften festgesetzt werden. 

Das neue Einkommensteuer- 
gesetz interessiert namentlich durch die 
Veränderung des Begriffs des Ein- 
kommens. Während bisher als Einkom- 
men der reine Vermögenszuwachs innerhalb 
eines bestimmten Zeitabschnitts einschließlich 
der Nutzungen und geldwerten Leistungen 
zugrunde gelegt wurde, zählt der neue Ent- 
wurf die Quellen des Einkommens auf, 
welche ausschließlich der Einkommen- 
besteuerung unterliegen. Für die Handels- 
bücher führenden Kaufleute wird der ein- 
kommensteuerpflichtige Gewinn nach der 
handelsüblichen Bilanz errechnet. Die Be- 
wertungs vorschriften sind wieder mehr als 
bisher der kaufmännisch wirtschaftlichen Auf- 
fassung angelehnt. Einige Worte noch über 
den Steuertarif. Dieser gleitet von 10% für 
die ersten 8000 R.-M. bis zu 35 % über 
50 000 R.-M. Einkommen, wobei mehr als 
ein Drittel des Einkommens nicht weg- 
gesteuert werden darf. Die schon in der 
Zweiten Steuernotverordnung vorgesehene 
Besteuerung des Einkommens auch nach dem 
Verbrauch wird gesetzlich festgelegt, ebenso 
haben wir namhafte Berücksichtigung der 
wirtschaftlichen Leistungsfähigkeit des Steuer- 
pflichtigen, insbesondere die Berücksichti- 
gung der kinderreichen Familien. Der Steuer- 
abzug vom Arbeitslohn ist im wesentlichen 
geblieben. 

Das Körperschaftssteuer- 
gesetz schließt sich, wie bisher, eng dem 
Einkommensteuergesetz an. Die Körper- 
schaftssteuer beträgt bei den Erwerbsgesell- 
schaften 20% des Einkommens, ebenso bei 
den Gesellschaften mit beschränkter Haftung, 
wenn nicht das Stammkapital oder das Ver- 
mögen unter dem Betrage von 50 000 R.-M. 
verbleibt. Hier wird ein geringerer Staffel- 
tarif aufgestellt. 
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Ganz besonders wichtig und auch von 
der Industrie lebhaft begrüßt ist das 
Reichsbewertungsgesetz. Die 
nach den Vorschriften dieses Gesetzes fest- 
gestellten Werte gelten auch für die Steuern 
der Länder und Gemeinden, die diese nach 
dem Merkmal des Werts einzelner Ver- 
mögensarten erheben. Die nach dem Reichs- 
bewertungsgesetz festgestellten Werte gelten 
als Einheitswerte, die Steuern als 
Einheitswertsteuern. Nun bringt 
das Reichsbewertungsgesetz außerordentlich 
wichtige Vorschläge über die Wertermittlung, 
namentlich auch des Betriebsvermögens. Die 
Einzelheiten hierbei können wir im Rahmen 
dieser kurzen Darstellung nicht bringen, sie 
werden auch noch mannigfach abgeändert 
werden. Die Feststellung der Einheitswerte 
wird nach dem Stand an einem bestimmten 
Zeitpunkt (Feststellungsstichtag), und zwar 
entweder nach einem Hauptfeststellungsstich- 
tag (31. Dezember jeden Jahres), Neufest- 
stellungs- oder Nachfeststellungsstichtag vor- 
genommen. Für die Feststellung des 
Einheitswerts von gewerblichen Betrieben 
wird für den Bezirk eines jeden Finanzamts 
an dessen Sitz ein Gewerbeausschuß gebildet. 
Ueber die Höhe des festgestellten Einheits- 
werts wird ein Feststellungsbescheid erteilt, 
gegen den man den Grundwertausschuß, 
den Oberbewertungsausschuß und schließlich 
den Reichsfinanzhof anrufen kann. 


Schon der Entwurf eines Vermögens- 
steuergesetzes und der Abänderung 
des Erbschaftssteuergesetzes 
zeigt die Wichtigkeit der Einheitsbewertung, 
weil sich hier der Vermögensbegrifi ohne 
weiteres an das Reichsbewertungsgesetz 
anschließt. Der Vermögenssteuertarif beträgt 
grundsätzlich 5 °/oo des abgerundeten steuer- 
pflichtigen Vermögens und ermäßigt sich bei 
Vermögen bis 25000 R.-M. auf 3°/oo, bei 
Vermögen bis 50 000 R.-M. auf 4% o. Der 
Erbschaftssteuertarif wird neu aufgestellt. 
Die Erbschaftssteuer ist immer noch sehr 
hoch, namentlich bei großen Vermögens- 
werten und entfernten Verwandtschafts- 
klassen. Auf die Vermögenssteuern werden 
vierteljahrlich Vorauszahlungen geleistet in 
Höhe von je einem Viertel der zuletzt fest- 
gestellten Jahressteuerschuld. 


Die Kapitalverkehrssteuer 
wird herabgemildert, ebenso die Grund- 
erwerbssteuer und Wechsel- 
steuer. 

Schließlich will der Entwurf eines Ge- 
setzes über die gegenseitigen 
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Besteuerungsrechte des Reichs, der 
Länder und der Gemeinden die Zuständig- 
keiten entsprechend der etwas anderen Auf- 
fassung, die man jetzt über das Verhältnis 
zwischen Reich und Einzelstaaten sowie 
Gemeinden gewonnen hat, verändern. 
Ueberblickt man dieses große Steuer- 
werk, so scheint das Ziel, den endgültigen 
Abschluß der Inflation und der Erneuerung 
unserer Währung auch steuerlich zu er- 
reichen, in greifbare Nähe gerückt. Dennoch 
muß man wieder die Langsamkeit des staat- 
lichen Zugriffs bedauern. Handel und Wirt- 
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schaft verlangen möglichst klare und gute 
Steuergesetze. Wenn die Reichsregierung 
der Auffassung ist, daß wir immer noch im 
Ueberleitungsstadium uns befinden, so wird 
das bei manchen Wirtschaftlern einem ernst- 
haften Kopfschütteln begegnen. Die Industrie 
aber, auf die sich dieser neue Steuerregen 
ergießt, muß von allen unnötigen Fesseln 
nunmehr befreit werden, damit sie auch die 
Steuern wieder ordnungsmäßig in ihre Aus- 
gaben einsetzen kann, und nicht wie bisher 
in den Steuern teilweise die Hauptausgaben 
sehen muß. Dr. Schulze. 


Berliner Bezirksgruppe 
des Vereins der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Bericht über die vierte Sitzung am 11. Februar 1925 im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 4a. 


Die auf 7 Uhr anberaumte Vorstands- 
sitzung mußte infolge Behinderung einiger 
Vorstandsmitglieder auf einen späteren Ter- 
min verschoben werden. 


Die wissenschaftliche Sitzung, an der 25 
Herren teilnahmen, wurde um 7.35 Uhr 
von dem Vorsitzenden, Herrn Professor 
Schwalbe, eröffnet. Er betonte, daß der 
Zweck der Zusammenkunft diesmal Diskus- 
sion über zwei wichtige Begriffe der Cellu- 
losechemie sei: die Hydro- und die Oxy- 
cellulose. Er erteilte dann Herrn Professor 
Heß das Wort. zu seinem Referat über 
Hydro- und Oxycellulose. Der Vortrag selbst 
ist im „Papier-Fabrikanten‘“ erschienen, und 
es soll hier nur ein kurzer Bericht darüber 
gegeben werden: 


Professor Dr. Heß hatte seinen Vortrag 
in die Form eines Referats gefaßt, denn er 
beabsichtigte, in der Hauptsache einen Ueber- 
blick über die verschiedenen Auffassungen 
zu geben, welche die Forscher bezüglich 
dieser Cellulosederivate vertreten. In diesem 
Rahmen berücksichtigte der Vortragende nur 
die wichtigeren Arbeiten, so die grundlegen- 
den Versuchsergebnisse von Fleuser und 
Herzfeld (Abtrennung des reduzierenden An- 
teils aus der rohen Hydrocellulose und damit 


Abscheidung „unveränderter“ Cellulose), wei— 
ter die Arbeiten von Schwalbe, von Knoeve- 
nagel und Busch über die in Natronlauge 
lösliche Hydrocellulose, von der Heuser 
wegen ihrer vollständigen Löslichkeit an- 
nahm, daß sie möglicherweise einheitlich 
wäre. Er erörterte dann kritisch die ver- 
schiedenen Hypothesen über die Konstitution 
der eigentlichen Hydrocellulose, die sich nur 
unter den entfernbaren Abbauprodukten 
(Dextrinen) finden lassen könnte. Trennt 
man — nach einer neuen Methode des Vor- 
tragenden — die Abbauprodukte ab, so 
verbleibt eine chemisch nicht, sondern nur 
physikalisch veränderte Cellulose, die soge- 
nannte Cellulose A, die chemisch auch 
identisch mit solchen auf andere Weise 
erhaltenen Präparaten ist. Die Cellulose A 
ist in 8% iger Natronlauge löslich. Die rohe 
Hydrocellulose, wie man sie durch vorsich- 
tige Einwirkung von Salzsäure auf gewöhn- 
liche Cellulose erhält, ist demnach, voraus- 
gesetzt, daß bei der Reaktion alle Cellulose 
erfaßt wird, ein Gemisch von Cellulose A 
und dextrinartigen Abbauprodukten, unter 
den letzteren läßt sich möglicherweise noch 
eine eigentliche Hydrocellulose auffinden. 
Das Abbauschema für Cellulose wäre also 
richtiger so zu schreiben: 


Cellulose »> Su ar u en Zucker 
Hydrocellulose 


Der Vortragende schilderte dann die ver- 
schiedenen Auffassungen über die Natur der 
Oxycellulose, setzte sich kritisch ins- 
besondere mit der von Heuser und Stöckigt 
vertretenen Arbeitshypothese über die Be- 
teiligung von Glukuronsäurekomplexen am 


Aufbau der eigentlichen Oxycellulose aus- 
einander und kam zu dem Schluß, daß man 
wohl nicht fehlgehe, wenn man auch als 
Hauptbestandteil der Oxycellulose die Cellu- 
lose A ansehe. Auch die rohe Oxycellulose 
bestehe demnach wahrscheinlich aus einem 
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Gemisch von Cellulose A und Abbauproduk- 
ten. Die Hauptmenge dieser Abbauprodukte 
und damit möglicherweise auch die eigent- 
liche Oxycellulose seien aber nicht in oder 
auf der Faser, sondern eher in der Lösung 
zu suchen. 

Der mit lebhaftem Beifall aufgenommene 
Vortrag löste eine ausgedehnte Diskussion 
aus, die zur besseren Uebersicht, teilweise 
unter Benutzung der von den Diskussions- 
teilnehmern eingesandten Manuskripte, nach- 
stehend unter den Stichworten Hydro- und 
Oxycellulose wiedergegeben wird. 


Hydrocellulose: 


Prof. Herzog: Die Anschauungen, die 
der Herr Vortragende über Hydro- und Oxy- 
cellulose entwickelt hat, entsprechen auch 
meinen eigenen, die auf unseren längeren 
Erfahrungen in der Röntgenoskopie der 
Cellulose beruhen. Hydrocellulose und Oxy- 
cellulose zeigen das Röntgenbild eines 
unangegriffenen Produktes, nur findet man 
kleinere Teilchen und eventuell eine Ver- 
änderung deren regelmäßiger Anordnung, 
d. h. daß in der Hauptsache dieselbe 
chemische Substanz vorliegt und die chemi- 
schen Unterschiede nur auf Beimengungen 
zurückzuführen sind, die bei der Reaktion 
entstehen. 

Ich möchte bei dieser Gelegenheit er- 
wähnen, daß es auch ähnlich liegt, wenn 
man Cellulose längere Zeit in Merzerisier- 
lauge beläßt. Die Kristalliten nehmen an 
Größe ab, sonst aber ändert sich nichts, 
nachdem einmal die Veränderung eingetreten, 
die mit der Merzerisation verknüpft ist. Wir 
sehen also i der Teilchenverkleinerung das 
Wesen der Vorreife in der Viskosefabrikation. 


Prof. Heß bemerkt hierzu, daß man 
wohl mit der Röntgenmethode feststellen 
kann, ob noch Anteile unveränderter Cellu- 
lose in den abgebauten Präparaten vor- 
handen sind, daß man aber nicht erkennen 
kann, ob ein Gemisch mehrerer Stoffe in 
diesen Präparaten vorliegt und noch viel 
weniger, ob chemisch abgebaute Körper 
neben intakter Cellulose darin vorkommen. 
Dies zu erkennen, gestattet bisher nur die 
Drehwertbestimmung in Kupferamminlösun- 
gen kombiniert mit systematischen Umfäll- 
operationen., i 

Bezüglich der von Herrn Kollegen Her- 
zog angedeuteten Veränderung während. der 
Merzerisation stimmt Herr Professor Heß 
soweit zu, als es sich hierbei um physikalische 
Veränderungen der Faser handelt. Für die 
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Annahme einer chemischen Veränderung 
fehlt bisher jeder Beweis. Ganz im Gegen- 
teil läßt sich diese Annahme chemisch 
präparativ streng widerlegen. 


Direktor Hottenroth fragt, wie die 
Identität zwischen Cellulose A und Cellulose 
ermittelt worden sei. 

Professor Heß führt aus, daß die Me- 
thode der Drehwertbestimmung in Kupfer- 
ammoniak alkalischer Lösung eindeutig diese 
Identität beweise. Man betrachte in der ge- 
samten Kohlehydratchemie den Drehwert als 
eine entscheidende Konstante der chemischen 
Verbindungen. Herr Professor Heß weist 
auf seine Abhandlungen in Liebigs Annalen 
Bd. 435, 1 (1923) sowie in der Zeitschrift 
für angewandte Chemie Bd. 37, 993 (1924) 
hin. — 

Direktor Hottenroth fragt weiter, ob 
die Cellulose A sowohl in der Hydrocellulose 
als auch in der Oxycellulose anzunehmen sei, 
was Professor Heß bejaht. 

Dr. Jaymo: Ich möchte um eine Auf- 
klärung bitten. Cellulose A hat in Kupfer- 
amminlösung dasselbe Drehungsvermögen 
wie reine Cellulose, sie unterscheidet sich 
von letzterer nur durch ihre Alkalilöslichkeit. 
Ist es dann nicht möglich, daß zwischen 
unveränderter Cellulose und Cellulose A 
Zwischenstufen bestehen, die sich physika- 
lisch voneinander unterscheiden? Die Ueber- 
einstimmung der Drehwertkonstanten ist 
nicht Kriterium genug, um dies behaupten 
zu können. | 


Professor Heß: Daß zwischen natür- 
licher Cellulose und alkalilöslicher Cellulose A 
Zwischenstufen bestehen, die sich noch 
physikalisch voneinander unterscheiden, daß 
sich vielleicht die Cellulose A in eine ganze 
Serie dispersidologisch verschiedener Präpa- 
rate wird aufteilen lassen können, ist von 
mir nicht im geringsten bestritten worden. 
Solche verschiedenen Formen von Cellulose 
A sind sogar nach meinen Arbeiten bestimmt 
zu fordern, und ich habe das ja selbst getan. 
Ueber diese Formen der Cellulose A kann 
selbstverständlich die Kupferamminmethode 
nicht entscheiden. Diese Methode der 
Cellulosedefinition reagiert nur auf che- 
mische Veränderung, nicht auf physi- 
kalische Zustandsänderung. Würde sie 
auf plıysikalische Zustandsänderung reagie- 
ren, so würde die Methode nicht das sein, 
was sie wirklich ist. Dann würde die 
Wechselwirkung zwischen Kupfer und Cellu- 
lose, auf der die Methode beruht, ein 
Adsorptionsphänomen sein, das vom Ver- 
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teilungszustand der Cellulose abhängt, und 
kein chemisches Phänomen, wie wir es be- 
weisen konnten und worin wir einen grund- 
sätzlichen Fortschritt erblicken. Andererseits 
erlaubt die Löslichkeit von Cellulose A in 
Natronlauge naturgemäß auch keine Ent- 
scheidung darüber, daß eine alkalilösliche 
Cellulose A nicht aus verschiedenen Disper- 
sitätsformen besteht. Es gibt, worauf ich 
wiederholt hingewiesen habe, derartige Prä- 
parate, die eine verschiedene Löslichkeit in 
Natronlauge erkennen lassen. Dieser Lös- 
lichkeit in Natronlauge aber exakt beizukom- 
men, ist sehr schwierig, weil es sich auch 
hier nur um kolloide Lösungen handelt, wie 
man im Ultramikroskop 
kann, und nicht um molekulare Lösungen. 
Hier setzt die kolloidchemische Erkundung 


der Cellulose A bzw. der Cellulosen A ein, 


die noch vollkommen fehlt. Worauf es nun 
zuerst ankam, war, festzustellen, bei welchen 
Präparaten eine chemische Veränderung 
der Cellulosesubstanz nachzuweisen ist und 
bei welchen Präparaten nicht. Hierfür glau- 
ben wir in der Kupferamminmethode das 
erste exakte Hilfsmittel aufgefunden zu haben. 


Dipl.-Ing. N. Hiemer: Im Laufe der 
Ausführungen von Professor Heß über das 
Abbauschema der Cellulose erwähnte Pro- 
fessor Heß, daß dieser Abbau, über die 
Cellulose A gehend, zu Dextrinprodukten 
führt. und als erstes zuckerähnliches Produkt 
die Celloisobiose von Ost ergibt. Diese 
würde sich bei fortschreitender Hydrolyse 
zu Glukose spalten. Nimmt man nun auf 
Grund der Anschauung von Professor Heß 
über den molekularen Bau der Cellulose an, 
daß diese aus assoziierten Glukosanmolekülen 
besteht, so ergibt sich bei der angeführten 
Erklärung des Celluloseabbaus insofern ein 
Widerspruch, als die direkte Bildung eines 
glukosidischen Disaccharides nach der er- 
wähnten Theorie als ausgeschlossen erscheint. 
Kann mir Herr Professor Heß hierfür eine 
Erklärung geben ? 


Professor Heß: Ich glaube nicht, daß 
unsere Annahme, nach der vielleicht auch 
bei der Hydrolyse der Cellulose zuerst Cel- 
loisobiose gebildet wird, wo, wie Weltzien 
und Singer es für den acetolytischen Abbau 
sehr wahrscheinlich gemacht haben, mit 
unseren Ergebnissen bezüglich der Glukosan- 
struktur der Cellulose im Widerspruch steht. 
Wir müssen zunächst einmal abwarten, 
welche Struktur die Isocellobiose hat. Ich 
möchte im übrigen vorläufig die von uns 
planmäßig aus verschiedenen Versuchsreihen 
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hervorgegangenen Ergebnisse rein phäno- 
menologisch betrachtet wissen. Wenn die 
Zeit da ist, werden sich diese Ergebnisse 
schon irgendwie zur Deckung bringen lassen 
müssen. j 

Professor Schwalbe macht darauf 
aufmerksam, daß die Forschungen über 
Cellulose A im wesentlichen an gequollenen 
Cellulosen als Ausgangsmaterial durchgeführt 
worden sind, daß aber für den Techniker die 
Hydro- und Oxycellulose aus nicht gequolle- 
ner Cellulose, Baumwolle, Holzzellstoff, 
welche in Alkali nur zum sehr kleinen Anteil 
löslich sind, im Vordergrunde des Interesses 
stehen. Er ist daher der Meinung, daß man 
den Begriff von Cellulose A an Stelle von 
Hydrocellulose nur bei wissenschaftlichen 
Diskussionen gebrauchen sollte. Für tech- 
nische Zwecke wäre wohl zweckmäßig, 
das Gemisch von Cellulose A und Cellulose- 
dextrinen als Hydrocellulose zu bezeichnen, 
so wie der Vortragende es auch angedeutet 
hat, um eine heillose Verwirrung zu ver- 
meiden. 

Professor Heuser: Auch ich habe 
stets zwischen roher und eigentlicher Hydro- 
und Oxycellulose unterschieden und bin 
immer dafür eingetreten, daß man erst die 
unverändert gebliebene Cellulose entfernen 
müsse, um an die eigentlichen Derivate zu 
Bezüglich der Hydrocellulose 
schließe ich mich nunmehr ganz der Auf- 
fassung von Professor Heß an; ich glaube 
nicht mehr an die Einheitlichkeit der Hydro- 
cellulose (Aetznatronlöslichkeit) von Knoeve- 
nagel und Busch, glaube vielmehr, daß auch 
in dieser ein Gemisch von chemisch unver- 
änderter, physikalisch aber veränderter Cel- 
lulose und Abbauprodukten vorliegt. 


Professor Schwalbe bespricht dann 
die Forschungen von Knecht und Harrison. 
Diese Forscher haben festgestellt, welche 
erheblichen Unterschiede im Verhalten einer 
Hydrocellulose auftreten können, wenn sie 
mit Salzsäure oder mit Schwefelsäure herge- 
stellt wird. Auch die mit Schwefelsäure be- 
reiteten Hydrocellulosen weichen in ihrem 
Verhalten erheblich voneinander ab, je nach- 
dem, ob mit Säure gekocht wurde oder die 
Säure in der Cellulose eintrocknen dürfte. 
Im letzteren Falle entstehen Hydrocellulosen, 
die sich mit Methylenblau lebhaft anfärben, 
während bei den vorgenannten Herstellungs- 
arten Hydrocellulosen entstehen, die mit 
Methylenblau kaum eine Färbung ergeben. 
Dieses verschiedene Verhalten führt Redner 
auf den verschiedenen Quellungszustand 
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zurük. Die im Gewebe eintrocknende 
Schwefelsäure konzentriert sich so stark, daß 
eine Quellung durch sie hervorgerufen wer- 
den kann. Nur die gequollene, in Hydro- 
cellulose übergeführte Faser gibt die An- 
färbung mit Méthylenblau. l 
Als Beweis für die Hypothese einer Quel- 
lung durch Konzentration der Schwefelsäure 
wird auf eine Erfahrung der Kriegszeit ver- 
wiesen. Für Fütterungszwecke sollte Sulfit- 
zellstoffpappe ihrer Faserstruktur beraubt 
werden, um eine Verfilzung im Magen der 
Tiere zu verhüten. Da die mechanische 
Mahlung viel Kraft erfordert, wurde eine 
chemische Zermürbung vorgenommen. Zell- 
stoffpappen wurden mit 1% iger Schwefel- 
säure durchtränkt und oberhalb von Rippen- 
heizrohren bei 50—60° gelagert. Die Zer- 
mürbung — Ueberführung in Hydrocellulose 
— gelang vollkommen, aber an den oberen 
Rändern der Pappen trat intensive Schwarz- 
färbung auf. Die Schwefelsäure war von der 
Wärmequelle hinweg diffundiert, hatte sich 
in den oberen Rändern der Pappen konzen- 
triert und den Zellstoff bzw. den daraus 
entstandenen Traubenzucker verkohlt. Der 
Redner folgert aus diesen Beobachtungen, 
daß man ausschließlich chemisch das 
Problem der Hydro- (und auch der Oxy-) 
Cellulose nicht bearbeiten kann. Ob man 
wolle oder nicht, müsse man stets mit den 
physikalischen oder kolloidchemischen Phä- 
nomenen rechnen. Diese stören die rein 
chemische Erforschung und verwischen die 
Eindeutigkeit deren Ergebnisse. 


Professor Heuser: Zweifellos besteht 
ein erheblicher Unterschied, ob man als Aus- 
gangsmaterial für die Darstellung der Hydro- 
cellulose von nativer Cellulose, also etwa 
Baumwollfaser, oder von denaturierter, also 
etwa gequollener Cellulose ausgeht, wie sie 
z.B. in der Viskosestapelfaser vorliegt. Im 
ersten Falle sind nicht alle Cellulosen durch 
den Prozeß erfaßt und man erhält ein Ge- 
misch von ursprünglichen Cellulosen — ab- 
gesehen von der Zertrümmerung der Fasern 
— von Cellulose A und von Abbauprodukten. 
Im zweiten Falle aber, wo die Möglichkeit 
vereben ist, daß alle Cellulosen erfaßt sind, 
erhält man nur eine Mischung von Cellulose 
A und Abbauprodukten. 

Professor Schwalbe geht dann auf die 
Feststellung der Cellulose A in der Hydro- 
cellulose ein und fragt den Vortragenden, 


ob die Trennung in die nicht reduzierende 


Cellulose A und die Cellulosedextrine mit der 
vom Vortragenden erwähnten Methode der 
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fraktionierten Fällung mit Ammoniak vor- 
genommen worden sei, was vom Vortragen- 
den bestätigt wird. 

Professor Heß betont, daß die Bevor- 
zugung der gequollenen Cellulose bei der 
rein chemischen Erforschung der Hydro- 
cellulosen deshalb notwendig gewesen sei, 
weil man bei den gewöhnlichen Hydrocellu- 
losen aus nicht gequollener Cellulose die 
anhaftenden Cellulosedextrine nicht oder nur 
sehr viel schwieriger entfernen könne als bei 
den gequollenen Cellulosen. 


Professor Schwalbe ist der Meinung, 
daß in Rücksicht auf die von ihm erwähnten 
Forschungen von Harrison und Knecht es 
wünschenswert sei, wenn die Forschungen 
über die Cellulose A in der Hydrocellulose 
aus gequollener Cellulose auch mit anderen 


Säuren als mit Salzsäure und bei Anwendung 


von Schwefelsäure nach verschiedenen Me- 
thoden durchgeführt werden möchte. Der 
Vortragende stellt diese Untersuchungen in 
Aussicht. 

Professor Herzog bemerkt zu den 
Ausführungen von Professor Schwalbe über 
Verschiedenheit der Hydrocellulosen aus 
gequollener und nicht gequollener Cellulose 
folgendes: Wir haben zur Herstellung von 
Hydrocellulose sowohl Fasern aus Kupfer- 


seide als auch Naturfasern verschiedener Art 


benutzt und die Reaktionen verschieden weit 
vorgetrieben. Das Ergebnis blieb stets das 
gleiche. 

Zu den Bemerkungen des Herrn Vor- 
sitzenden möchte ich noch besonders betonen, 
daß man bei allen Reaktionen, die man an 
der Faser vornimmt, nicht übersehen darf, 
daß es sich um ein heterogenes System han- 
delt, z.B. um Vorgänge an einer Kristall- 
oberfläche. Trotz der vielen Spalten und 
Risse, die die Cellulosekristalliten zeigen und 
die sie der Reaktion zugänglicher machen, 
darf man nicht mit der Vorstellung arbeiten, 
daß sie sich wie ein homogenes System, wie 
eine Flüssigkeit verhalten. Sie sind ein 
Aggregat von Kristalliten, bei dem die Gegen- 
wart von kleinen und kleinsten Mengen von 
Fremdstoffen nach der physikalischen Seite 
von der größten Bedeutung sein kann. 


Dr. Klein macht darauf aufmerksam, 
daß die chemische Methode zur Unterschei— 
dung von Zellstoffarten vielfach versage, wo 
man mit Hilfe physikalischer Methoden noch 
recht erhebliche Unterschiede feststellen 
könnte. 

Professor Schwalbe entwickelt seine 
Vorstellung über die Hydrocellulose aus nicht 
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gequollener Cellulose, bei welcher seine Ar- 
beitshypothese einer Filmhautbildung mit 
den Tatsachen in schönster Uebereinstim- 
mung stände. Wie Schwalbe und Teschner 
gefunden hatten, vermöge die Hydrocellulose 
Schwefelsäure derart festzuhalten, daß beim 
Filtrieren durch eine Hydrocelluloseschicht 
eine sehr wesentliche Konzentrationsänderung 
der Schwefelsäure zu konstatieren sei, wäh- 
rend eine. solche nicht eintrete, wenn die 
Filtration durch Cellulose erfolge. Der Red- 
ner weist ferner darauf hin, daß gerade das 
Verhalten der gequollenen Cellulose bei der 
‚Behandlung mit Salzsäure deutlich zeige, 
daß es nur darauf ankommt, die Cellulose zu 
quellen, um auch im Inneren der Faser eine 
Umwandlung in Hydrocellulose zu erreichen. 
Denn die Hydrocellulose aus gequollener 
Cellulose (Viskose) ist in Alkali löslich und 
läßt sich aus alkalischer Lösung quantitativ 
fällen. Hydrocellulose aus gewöhnlicher, 
nicht gequollener Baumwollcellulose oder 
Holzzellstoff ist aber nur zu geringem Teil 
alkalilöslich. 


Der Redner bespricht dann den Nachweis 
der Hydrocellulose mit Hilfe der Kupferzahl 
und tritt dafür ein, daß ınan an dieser rein 
konventionellen Methode nichts Wesentliches 
andern solle, um vergleichbares Zahlen- 
material. zu behalten. Wenn die Lösungen 
in einer Zusammensetzung, wie es Chlifford 
und Mitarbeiter befürworten, wesentlich ab- 
geändert werden, indem an Stelle der 
Fehlinglösung die Ostsche Kupferkarbonat- 
lösung gesetzt wird, stehe zu befürchten, daß 
der Vergleich der Kupferzahlwerte verschie- 
dener Forscher zur Unmöglichkeit werde. Er 
hält es auch nicht für richtig, daß man zu- 
gunsten der Kupferkarbonatmethode anführe, 
daß sie niedrigere Werte bei der amerikani- 
schen sogenannten Standard-Baumwollcellu- 
lose ergābe. Denn aus einer Zahlentafel 
Braidys gehe hervor, daß dieser Forscher 
eine wirklich einwandfreie Standardcellulose 
nicht in der Hand gehabt haben könne. Auch 
mit der Originalvorschrift für die Kupfer- 
zahlmethode bekomme man Standardcellu- 
losewerte von 0,15—0,05, während Braidy 
0,7 angegeben hat. Dies sei ein Beweis dafür, 
daß Braidys Standardcellulose noch unrein 
gewesen sei. 


Professor Heuser: Herr Kollege 
Schwalbe hat offenbar an die Braidysche 
Methode gedacht. Diese ersetzte die Seignett- 
Salzlösung durch die bei uns so genannte 
Ostsche Lösung. Dadurch soll die schädliche 
Adsorption von Seignettsalz vermieden wer- 
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den, die chemisch zu einer Reduktion von 
Ferrisulfat in schwefelsaurer Lösung führt 
und somit zu hohe Werte für die Kupferzahl 
ergibt. In solchen Fällen also, wo eine Ab- 
änderung der Methode Fehler eliminiert, 
sollte man eine solche Abänderung gelten 
lassen. | 

Professor Schwalbe betont nochmals, 
daß die Standardbaumwollcellulose Braidys 
bei der Schwalbeschen Kupferzahlmethode 
so hohe Werte ergeben habe, daß sie nicht 
als rein gelten kann. Reine Standardbaum- 
wollcellulose dürfe nur 0,25—0,15 an Kupfer- 
zahl zeigen, wie dies Freiberger festgestellt 
hat. Es kommt bei der Reindarstellung von 
Baumwollcellulose darauf an, daß entspre- 
chend den Erfahrungen der Baumwollindu- 
strie die alkalische Kochung unter sorgfäl- 
tigster Ausschaltung des Luftsauerstoffes 
durchgeführt wird. Bei. der von Schwalbe 
und Robinoff durchgeführten Reindarstellung 
von Baumwollcellulose im Jahr 1911 habe 
man diesen völligen Luftabschluß noch nicht 
erreicht, während Freiberger die Ausschal- 
tung des Luftsauerstoffes gelungen sei. 

Professor Heuser meint, es gehöre 
aber zu den seltensten Fällen, daß die noch 
so sorgfältig gereinigte Baumwolle so 
niedrige Kupferzahlen aufweise, wie sie 
Schwalbe genannt habe. 

Professor HeB: Bezüglich der Schwalbe- 
schen Kupferzahlmethode möchte ich mich 
den Ausführungen des Herrn Kollegen 
Schwalbe durchaus anschließen und betonen, 
daß die Schwalbesche Methode als ver- 
gleichende Kontrollmethode unbedingt bei- 
behalten werden muß. Die von uns modifi- 
zierte Methode (Weltzien und Nakamura, 
Liebigs Annalen Bd. 440, S. 290 [1924]) ist 
nur aus dem wissenschaftlichen Bedürfnis 
hervorgegangen, für alkalilösliche Cellulosen 
eine Kupferzahlbestimmung ausführen zu 
können, die der Tatsache Rechnung trägt, 
daß die alkalilösliche Cellulose beim Kochen 
mit Alkalilösung auch unter den Bedingungen 
der Bestimmungsmethode nach Schwalbe 
chemisch angegriffen wird. 


Oxycellulose: 


Professor Heuser: Zu den Bemerkun- 
gen des Herrn Kollegen Heß über die 
Glukuronsäurehypothese möchte ich bemer- 
ken, daß ich und Stöckigt diese auch nur als 
eine Arbeitshypothese betrachtet haben. Wir 
haben ja auch versucht, durch vorsätzliche 
Hydrolyse den vermuteten Glukuronsäurerest 
aus der eigentlichen Oxycellulose abzuspalten, 
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erhielten aber das Salz einer zweibasischen 
Säure; diese könnte möglicherweise eine 
zweibasische Aldehyd - Carbonsäure sein, 
wenn man die Cellobiose als Grundkörper 
der Cellulose betrachtet. Jedoch ist dies auch 
heute noch nur eine Vermutung, ein Ge- 
danke, dessen Richtigkeit nur durch weitere 
Versuche sichergestellt werden könnte. 


Professor Schwalbe macht darauf auf- 
merksam, daß nach Knecht bei der Per- 
manganat - Oxycellulose die Zunahme der 
Kupferzahl zunächst proportional dem Ver- 
brauch an Permanganat sei, später aber die 
Proportionalität nicht mehr bestehe. Knecht 
führt dies auf das Vorhandensein einer 
Karboxylgruppe in der Oxycellulose zurück. 
Professor Schwalbe fragt deshalb den Herrn 
Vortragenden, wie er sich die Bindung der 
Kohlensäure in den Oxycellulosen denke. 

Professor Heß setzt auseinander, daß es 
sehr leicht sei, sich vorzustellen, daß aus 
durch Dehydrierung etwa entstandener De- 
ketone bei der hydrolytischen Spaltung 
Kohlensäure, ohne daß eine Karboxylgruppe 
vorhanden ist, erzeugt werden. 

Professor Schwalbe bespricht die 
Furfurolspaltung aus Oxycellulosen. Er be- 
tont, daß die Chlorkalkoxycellulosen nach 
den Feststellungen von Schwalbe und 
Becker kein Furfurol ergeben, während die 
mit sauren Agentien hergestellten Cellulosen 
eine Furfurolabspaltung erkennen lassen. Es 
sei demnach die Furfurolabspaltung kein 
Kriterium für die Oxycellulosen. 

Der Redner führt dann aus, daß man die 
Oxycellulosen zumindest in zwei, wahrschein- 
lich drei Gruppen trennen müsse. Die durch 
Hypochlorit entstehenden Cellulosen verhal- 
ten sich in manchen Eigenschaften gegensätz- 
lich zu den Oxycellulosen, welche mit Hilfe 
saurer Agentien hergestellt sind, während 
die Oxycellulose mit Caliumpermanganat eine 
Sonderstellung einnehme. Leider werde in 
den Literaturangaben häufig nicht genau an- 
gegeben, wie die Oxydation beispielsweise 
mit Permanganat durchgeführt werde, ob in 
saurer oder alkalischer Lösung. 

Professor Heß: Ich glaube nicht, daß es 
vom wissenschaftlichen Standpunkt aus be- 
sonders ersprießlich ist, eine Einteilung der 
Oxycellulosen vorzunehmen. Will man eine 
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„Oxycellulose“ definieren, so muß man die 
ganze Vorschrift für die Darstellung, für die 
Reinigung und für die Trocknung mit an- 
führen, denn ein und dasselbe Oxydations- 
mittel liefert die verschiedensten Präparate 
je nach dem Zustand des Celluloseausgangs- 
materials, der Einwirkungsdauer und der 
Reinigung. Permanganat in saurer Lösung 
wirkt wesentlich schwächer als Permanganat 
in alkalischer Lösung, das eines unserer 
stärksten Oxydationsmittel ist. So kommt es 
darauf an, in welcher Weise hier oxydiert 
worden ist, wie lange oxydiert worden 
ist, wie man sein Oxydationspräparat, 
ausgewaschen hat, um später bei der Be- 
handlung mit Säuren gar keine oder größere 
Furfurolwerte zu erhalten. „Oxycellulosen“ 
sind nach dem Urteil von Professor Heß 
keine bisher wissenschaftlich definierbare 
Präparate. 

Jentgen erwähnt die durch Perchlor- 
säure entstehenden Oxycellulosen, die wesent- 
lich weiter abgebaut zu sein scheinen als die 
üblichen, indem sie vollkommen in Alkali 
löslich sind. 

Professor Schwalbe weist auf die 
kolloide Oxycellulose hin, die man erhalten 
könne, wenn eine mit Natron getränkte 
Zellstoffpappe einer Chloratmosphäre ausge- 
setzt werde. Hier ginge die Reaktion soweit, 
daß man die Cellulose kaum noch abscheiden 
könne, sondern nur in kolloider Lösung 
erhalte. 


Um 1710 Uhr ist die Aussprache über 
Hydro- und Oxycellulose erschöpft. Der Vor- 
sitzende stellt fest, daß der mit Einrichtung 
des Diskussionsabends verfolgte Zweck er- 
reicht sei. Weitere Diskussionsabende über 
schwierige Begriffe der Cellulosechemie oder 
über wichtige Verfahren der Zellstoff. und 
Papierindustrie würden folgen. 

Da im März die Hauptversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure stattfindet und im April die 
Cellulosewoche (Fortbildungskursus für Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure) 
vorgesehen ist, soll Ende März oder Anfang 
April nur eine Vorstandssitzung zur Erledi- 
gung geschäftlicher Angelegenheiten abge- 
halten werden. Die nächste Mitgliederver- 
sammlung wird für den Monat Mai angesetzt. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstofi- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 8, S. 219.) 


Der Wärmeverbrauch der Kochung unter 
verschiedenen Bedingungen. 


Im folgenden soll an Hand des früher 
Gegebenen zunächst sowohl für das direkte 
als auch das indirekte Kochverfahren unter 
bestimmten Voraussetzungen der Wärme- 
verbrauch bei der Kochung errechnet werden. 
Anschließend daran soll dann gezeigt wer- 
den, wie durch Veränderung eines oder 
mehrerer Faktoren das wärmetechnische Ver- 
halten und der Wärmeverbrauch beeinflußt 
werden. 


l. Grundlegende Beispiele. 
Die Voraussetzungen für diese sind die 
folgenden: 
Kochergröße: 200 cbm netto oder 220 cbm 
brutto; 
Isolierung: keine vorhanden, 
Kocliholzspäne: Wassergehalt 30 %, 
Temperatur 20, 
Lauge: Temperatur 30°. 


Die Kocher werden beidesmal voll- 
gelaugt. 
Endtemperatur: beim direkten Verfahren 


142°, 
beim indirekten 136°; 
Dämpfen: wird nicht vorgenommen; 
Koc. auer: beim direkten Verfahren 15 Std., 
beim indirekten 18 Std.; 
Leerungsart: beidesmal Spülleerung;, 
Zellstoff: starker Stoff, 
Ausbeute roh: 50% abs. trocken, 
Ausbeute rein: 48,2% abs. tr., 
Ausbeute aus 1 cbm Nettovolu- 
men: 73,4 kg abs. tr. oder 
81,5 kg 90% iger Stoff. 
Hiermit ergeben sich folgende für die 
weitere Rechnung notwendige Zahlen: 
Holzfüllung in 1 cbm: 153,0 kg abs. tr., 
Wärmeaufwand je 1 cbm für 1 Grad Tem- 
peratursteigerung: 
Holz 118 WE, 
Lauge 670 WE. 
Zu überwindende Temperaturdifferenz bei 
der Kochung: 


direktes indirektes 
Verfahren 
für Holz 1220 116° 
für Lauge 1120 106° 


Hiermit errechnet sich in abgerundeten 
Zahlen ein Wärmeverbrauch für: 


direktes indirektes 
Verfahren 


Kocherfüllung 17 887 000 WE 16 941 600 WE 


Kocher 425 000 „ 425000 „ 
Strahlung 825000 „ 1 020 000 „ 
Abgasen 2 100 000 „ 850 000 „ 
Insgesamt . 21237000 WE 19 242 600 WE 


Dies führt bei der genannten Ausbeute 
zu einem direktes indirektes 
E Verfahren 
Wärmeverbrauch für 1 kg 


lufttr. Stoff von co 1305 WEO 1180 WE 
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Abb. 25. Diagramm des Wärmeverbrauches der 


direkten Kochung. 


Vom Wärmebedarf 
sind produktiv 
für andere Zwecke 
werden verbraucht O 210 „ O 140 „ 

Damit wird n: co 0,84 co 0,88 
Wird nun angenommen, daß die Kochung 
beide Male mit Sattdampf von 8 atü, dessen 
Gesamtwärmeinhalt i — 662,5 WE ist, durch- 
geführt wird, so ist: 


1095 „ O 1040 „ 


1 0,785 0,787 
Sonach der Dampf- 
verbrauch für I kg 

Zellstoff 2,52 kg W 2, 26 kg 
Wirtschaftlicher | 
Wirkungsgrad ) 


co 0,66 co 0,69 
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Abb. 26. 
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Schaubilder 25 und 26 stellen 
Diagramme des Wärmeverbrauches bei den 
beiden Kochungsmethoden dar. 
Der niedrigere Wert für n ist beim direk- 
ten Verfahren hauptsächlich auf die hier we- 
sentlich größeren Abgasverluste zurückzu- 


führen. 


2. Ueber den Ausnutzungsgrad 
des Kochdampfes. 


Ein Teil der Versuche und Bemühungen, 
günstigere wärmetechnische Verhältnisse bei 
der Kochung zu schaffen, läuft darauf hinaus, 
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Diagramm des Wärmeverbrauches der 
indirekten Kochung. 


den wirtschaftlichen Wirkungsgrad Nw 80 
hoch als möglich zu machen. 


Eine Verbesserung dieses Wertes kann 
Offensichtlich auf zwei prinzipiell voneinander 
verschiedenen Wegen erreicht werden, ent— 
weder durch Maßnahmen, die eine Erhöhung 
von ņ zur Folge haben, oder durch solche, 
welche ein Anwachsen von n mit sich 
führen. 

Wir betrachten zunächst die Möglichkei- 
ten / zu verbessern und deren Einfluß auf 
den absoluten Dampfverbrauch für 1 kg 
Zellstoff. 

Nach früherem gelten für die beiden Ver- 
fahren folgende Werte für den Ausnutzungs- 
grad des Kochdampfes: 
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NRK = 5 oder = 1 se 
beim direkten Verfahren und 
M = — oder 1 — | 


beim indirekten Verfahren. 

Wie aus diesen Beziehungen leicht er- 
kennbar, sind beim direkten Verfahren die 
Möglichkeiten zur Verbesserung von y 
ziemlich beschränkt. tę ist hier im wesent- 
lichen festgelegt, nämlich auf das Intervall 
zwischen 140 bis 150°. Demnach läßt sich 
praktisch der erwünschte Zweck nur durch 
Erhöhung von i bewirken. Bei Sattdampf 


40 aló 
? 


9 


Abb. 27. Werte von bei Sattdampf verschiedener 
Spannung. 

Ausgezogene Linie = direkte Kochung. 

Giestrichelte Linie = indirekte Kochung ohne Dämpfung. 

Strichpunktierte Linie = indirekte Kochung mit 
Dämpfung. 


steigt i in dem für die Kochung in Frage 
kommenden Gebiet nur ganz unbedeutend 
mit steigendem Druck. Demgemäß erhält 
man auch nur geringfügige Verbesserungen 
von , wenn man zu Sattdampf höherer 
Spannung übergeht. Man vergl. Schau- 
bild 27. 

Ins Gewicht fallende Erhöhung des Aus- 
nutzungsgrades läßt sich erst durch Ueber- 
gang zu überhitztem Dampf erzielen. Im 
allgemeinen sieht man Dampftemperaturen 
bis zu 220 und 240°, ja teilweise noch höhere, 
noch als zulässig bei der direkten Kochung 
an. Berechnet man für Dampf verschiedener 
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Spannung und variierender Ueberhitzung bei 
gleichgehaltenem te (142% , so ergeben sich 
hier merkbar höhere Werte. Wie nicht 
anders zu erwarten, sind diese Werte um so 
günstiger, je höher die Ueberhitzung ist. 
(Siehe Schaubild 28.) 


Beim direkten Verfahren ist man. 


hinsichtlich der Wahl der Dampfspannung 
nicht ganz frei; man wird aber gemäß vor- 
stehendem durch folgende Maßnahmen n 
auf den günstigsten Wert bringen können: 

Kochungstemperatur und Dampfdruck so 
niedrig, Ueberhitzung so hoch, als den Um- 
ständen nach möglich. 


/80 200 20 240 
E 
28. Werte von %, bei überhitztem Dampf. 
(Bezeichnungen wie bei Abb. 27.) 


Abb. 


Aus der beim indirekten Verfah- 
ren den Ausnutzungsgrad bestimmenden 
Gleichung läßt sich folgern, daß mit stei- 
gender Spannung bei Sattdampf y absinken 
wird, denn q und damit q’ steigen mit zu- 
nehmendem Druck rascher als i. 
bild 27 veranschaulicht dieses Verhalten 
sowohl für Kochung mit als ohne Dämpfung. 


Wesentlich anders verhält es sich mit n 
beim Uebergang zu überhitztem Dampf. 
Ohne daß q’ sich ändert, nimmt i je nach 
dem Grade der Ueberhitzung erheblich zu, 
womit wie beim direkten Verfahren sich auch 
hier ein Ansteigen von n ergibt. Schau- 
bild 28.) 

Im Gegensatz zum direkten Verfahren 
kann hier noch in anderer Weise als durch 
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Aenderung der Eigenschaften des Frisch- 
dampfes n beeinflußt werden, nämlich durch 
Aenderung des Wertes q? bzw. ť. 


An dieser Stelle sollen nur solche dies- 
bezügliche Bestrebungen Erwähnung finden, 
welche sich auf die eigentliche Kochung 
beziehen. Ohne auf die verschiedenen, tech- 
nisch möglichen Lösungen dieser Aufgabe 
eingehen zu wollen, sei hier nur das Grund- 
sätzliche und der gewinnbare Vorteil erörtert. 


780 200 


eLO l4 
8 


Abb. 29. Werte von 7 beim indirekten Verfahren 
beim Arbeiten mit Ausnutzung der Sekundärwärme. 
(Bezeichnungen wie früher.) 


Von der Gesamtwärme des Dampfes wird 
der größte Teil in einem Kocher ausgenutzt, 
ein Teil des Restes, Sekundärwärme, in an- 
deren Aggregaten. Man wird naturgemäß 
die Sekundärwärme nur für Kocher im 
Ankochzustand verwenden können. 

Der Wert von q' oder t’ in der Gleichung 
für den Ausnutzungsgrad des Dampfes hat in 
verschiedenen Stadien der gleichen Kochung 
unterschiedlichen Wert. Bezeichnen wieder 
die Gleichungen: | 


g“ . q bezw. t“ Net 
den Zusammenhang zwischen der tatsächlich 
zu beobachtenden Temperatur- bzw. Flüssig- 
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keitswärme und der zu dem Druck des Damp- 
fes gehörigen beiden Werten, so kann man 
für mittlere Verhältnisse gemäß Beobach- 
tungen im Ankochstadium bis etwa 100 bis 
105° setzen 

bei ungedämpften Kochern 7 W 0,4, 

bei gedämpften Kochern à W 0,6. 

Aus dem Schaubild 30 kann ersehen 
werden, welcher Druckverlauf in den Heiz- 
spiralen während des ersten Teiles der 


s 
Sundern 
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Es ist einleuchtend, daß derartiges Zu- 
sammenkuppeln von Kochern nicht nur ge- 
wisse Voraussetzungen hinsichtlich ihrer 
Anzahl macht, sondern auch verschiedene 
technische Einrichtungen und auch die 
Aufmerksamkeit des Personals in höherem 
Maße als sonst erfordert. Leider tragen auch 
einige mehr die Durchführung der eigent- 
lichen Kochung erschwerende Umstände mit 
dazu bei, daß dieser Weg zur Ersparnis von 
Dampf nicht allgemein in Fabriken, die nach 
dem indirekten Verfahren kochen, in An- 
wendung steht. 


Abb. 31. Dampfverbrauch für 1 kg Zellstoff (90/100). 
Ausgezogene Linien = direktes Verfahren. 
Gestrichelte = indirektes Verfahren. 

A = Verbrauch bei Anwendung von Sattdampf. 


B = Verbrauch bei Anwendung von auf 220° über- 
hitztem Dampf. 

C = Verbrauch bei gekuppelten Kochern und An- 
wendung von auf 220° überhitztem Dampf. 


Abb. 30. Verlauf des Gegendruckes in den Heiz- 
spiralen während der Ankochperiode. 
Ausgezogene Linie = Frischdampfdruck, gestrichelte 
Linie = Gegendruck. Oberer Teil des Schaubildes 


bei Frischdampf von 6 atü., unterer bei 8 atü. 


P bezeichnet den Zeitpunkt, wo der Kocher W 115° 


erreicht hatte. 


Kochung bei einem gedämpften Kocher auf- 
tritt. Es ist dieser Gegendruck bis 105° 
durchschnittlich 0,5 bis 0,53 vom Frisch- 
dampfdruck. 

Man erreicht nun durch genannte Ver- 
fahren nichts anderes, als daß während der 
ganzen Kochung derartige niedrige Werte für 
gelten. Wie hoch dann unter bestimmten 
Bedingungen der Ausnutzungsgrad für den 
Dampf werden kann, veranschaulicht Schau- 
bild 29. 


Die Werte für vermögen noch kein ein- 
wandfreies Bild davon zu geben, wie sich 
der Verbrauch an Dampf veränderlicher Be- 
schaffenheit für 1 kg Zellstoff stellt. Bezeichnet: 


W den Wärmeverbrauch in WE für 1 kg 
Zellstoff, | 
D den Dampfverbrauch für I kg Zellstoff, 
so ist offenbar: 
W 


— : 
— 
* 


1 7 

Da nun i und , für verschieden beschaf- 
fenen Dampf andere sind, kann y in der Tat 
D nicht eindeutig bestimmen. 
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Nimmt man W zu den Größen an, die 
sich bei der Durchrechnung der Grund- 
beispiele ergeben haben, und berechnet hier- 
mit D für wechselnden Dampf, erhält man 
für gewisse Fälle Werte, wie sie in Schau- 
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bild 31 dargestellt sind. Aus ihm ist 
erkennbar, daß niedrige Dampfspannung zu- 
meist die kleinsten Werte für den Dampf- 


verbrauch ergibt. 


(Fortsetzung folgt.) 


U 


Einige Bemerkungen über Flachsstroh. 


Im nachfolgenden werden einige, anschei- 
nend offiziell inspirierte Bemerkungen zu die- 
sem derzeit sehr aktuellen Thema aus der 
Zeitschrift „Paper“ vom Januar 1925 wieder- 
gegeben. Wenn die Schilderung auch im Grunde 
auf amerikanische Verhältnisse zugeschnitten 
ist, so deckt sich doch ein grober Teil der 
angeführten Ueberlegungen und Bedenken mit 
den für deutsche Verhältnisse obwaltenden 
Bedingungen. Die Frage der Verwertung von 
Flachsstroh und Spinnereiabfällen mit starkem 
Schäbengehalt zur Verarbeitung auf hochfeine 
Papierrohstoffe ohne mechanische Vorreinigung. 
die den Prozeß nur verteuern würde, ist zur- 
zeit Gegenstand zahlreicher Versuche in den 
verschiedensten Betriebsstätten. Das Problem 
darf als gelöst betrachtet werden, wenn auch 
aus patentrechtlichen Gründen vorerst hierüber 
nichts weiter mitgeteilt werden kann. Dr. W. 

Sehr häufig trifft man die Meinung vor- 
herrschend, daß die amerikanischen Papier- 
fabrikanten eine günstige Gelegenheit nicht 
beachten, wenn sie die Kultivierung gewis- 
ser annuierender, grasartiger Pflanzen als 
Papierrohstoff außer acht lassen. Ohne sich 
die Mühe zu geben, festzustellen, was auf 
diesem Gebiete geleistet worden ist, fordern 
im übrigen sehr wohl informierte Leute die 
Kultivierung von Flachs in erhöhtem Maße 
im Hinblick auf die Verwendung des Strohs 
in der Papierfabrikation. Augenblicklich wird 
Flachs in den Vereinigten Staaten, wie be- 
kannt, nur zur Erzeugung von Samen ange- 
pflanzt, weil die heimische Leinenindustrie 
nicht nennenswert ist. 

Es ist eine von den Eigentümlichkeiten 
des Flachsanbaues für Zwecke der Samen- 
erzeugung, daß das Stroh hierbei meisten- 
teils für textile Verwendungszwecke un- 
brauchbar befunden wird, und daß seine 
einzige Verwendung im Augenblick der 
Herstellung von Werg für Tapezierzwecke, 
Putzlumpen und Wärmeisolationsmaterial be- 
steht. Die Nachfrage für diese Zwecke 
erreicht bei weitem nicht den außerordentlich 
großen Anfall an Material. Man schätzt die 
jährlich für die genannten Verwendungs- 
zwecke gereinigte Menge an Flachsstroh auf 
200 000 tons, während die Faser von 1 Mil- 
lion tons vollständig verlustig geht. Die 
Farmer finden es daher für notwendig, das 
Stroh zu verbrennen, um ihre Felder für die 
nächste Pflanzung freizubekommen. 


Es scheint notwendig, solche Tatsachen 
festzustellen, weil es sogar Leute mit wissen- 
schaftlicher Vorbildung gibt, die keine Kennt- 
nis von den papiertechnischen Versuchen 
haben, die in Madison, Wisconsin in den 
Laboratorien des Forest Service ausgeführt 
worden sind. Man muß an diese Arbeiten 
erinnern, weil sie den Beweis erbracht haben, 
daß die Kosten für die Aufbereitung und 
Kochung von Flachsstroh seiner Verwendung 
als Papierrohstoff im Wege stehen. Die 
Ursache hierfür liegt in dem großen Ver- 
holzungsgrad und dem Gehalt an Schäben, 
die im Flachsstroh, das für die Zwecke der 
Samenerzeugung angebaut wird, enthalten 
sind. Es ist wohl möglich, Zellstoff dadurch 
herzustellen, daß das Stroh zu Werg gereinigt 
wird und die Kochung mit Alkalisulfiden 
ausgeführt wird. Derartiger Zellstoff kann 
für die Herstellung von feinen Papieren Ver- 
wendung finden, aber die Herstellungskosten 
machen ihn konkurrenzunfähig. 


Die Versuche der Zellstoff- und Papier- 
ingenieure in Gemeinschaft mit den Forest 
Products Laboratory in Madison sind in der 
Zeitschrift „Paper“ vom September 1924 ver- 
öffentlicht. Die Versuche wurden in der 
Absicht ausgeführt, einen Ersatz für Leinen- 
lumpen zu finden und außerdem eine Abhilfe 
für den außerordentlich großen Verlust zu 
schaffen, der jährlich im Nordwesten durch 
das Fehlen einer geeigneten Verwendungs- 
möglichkeit für das zur Samenerzeugung 
angepflanzte Flachsstroh entsteht. Man war 
der Meinung, daß es sehr wünschenswert 
und vorteilhaft sein müsse, Flachsstroh für 
die Fabrikation von hochwertigen Papieren 
verwenden zu können, und es wurden daher 
im Laufe eines oder mehrerer Jahre Unter- 
suchungen und Versuche ausgeführt. Die 
Resultate waren nicht sehr ermutigend. Wäh- 
rend es sehr leicht möglich ist, Reinigungs- 
und . Aufschlußverfahren dann mit Erfolg 
anzuwenden, wenn das Endprodukt ein hoch- 
wertiges Textilmaterial darstellt, kann man 
dasselbe nicht behaupten, wenn es sich um 
einen Papierrohstoff dreht. Es ist leicht 
ersichtlich, daß der Preis, den der Papier- 
fabrikant für ein nach solchem Verfahren 
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hergestelltes Rohmaterial bezahlen kann, die 
Kosten der Herstellung nicht decken wird. 
Zusammenfassend kann über die Versuche 


gesagt werden, daß das Flachsstroh mit den 


augenblicklich zur Verfügung stehenden Auf- 
schlußverfahren in weitem Maße zur Her- 


stellung von gewissen Klassen von Karton 


und Papier geeignet ist. Es konnte ferner 
gezeigt werden, daß mit besseren mechani- 
schen Reinigungsvorrichtungen zur Trennung 
der Schäben von der Faser es sehr wohl 
möglich sein würde, einen Zellstoff für die 
Herstellung von Banknoten und anderen 
hochwertigen Papieren zu erzeugen, obwohl 
es eine Frage ist, ob die Kosten des Her- 
stellungsverfahrens geringer sind als bei 
den augenblicklich unter Verwendung von 
Leinenlumpen geübten FHalbstoffverfahren. 
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Die Ursache für die Bevorzugung von 
Leinenlumpen bei der Herstellung hoch- 
wertiger Papiere durch die Fabrikanten ist 
in der Reinigung begründet, welche die 
Leinenfaser im Verlauf der zahlreichen 
verschiedenen Behandlungen bei ihrer Her- 
stellung erleidet. Bei der Verwendung von 
Leinenlumpen oder textilen Abfällen drückt 
sich der Vorteil der außerordentlichen Rein- 
heit des Textilmaterials allein im Lumpenpreis 
aus. Diese Tatsachen sind im Bericht in der 
Zeitschrift „Paper“ vorangestellt; das Stu- 
dium dieses Berichtes kann all denjenigen 
ernstlich empfohlen werden, die sich Ge- 
danken darüber gemacht haben, daß das 
Flachsstroh als Rohmaterial für die Papier- 
erzeugung bislang vernachlässigt wird. 


Flüssiges Chlor zur Herstellung von Bleichflüssigkeit. 


In Nr. 8 d. J. bringen Sie eine Abhand- 
lung von B. Smärt: „Die Anwendung von 
flüssigem Chlor zur Herstellung von Bleich- 
flüssigkeiten.“ 

In diesem Aufsatz wird gesagt, daß man 
in Amerika seit einigen Jahren dazu über- 
gegangen ist, flüssiges Chlor zur Bearbeitung 
von Hypochloritlösungen zu verwenden, und 
daß man heute auch in Deutschland zu 
diesem Verfahren übergehe. 


Diese letztere Behauptung kann ich nicht 
unwidersprochen lassen, insoweit sie den 
Eindruck erwecken kann, daß das erwähnte 
Verfahren von Amerika auf Deutschland 
herübergegriffen habe. Dem steht entgegen, 
daß unter anderen meine Firma seit 15 
Jahren ohne Unterbrechung flüssiges Chlor 
in Kesselwagen bezieht und zur Herstellung 
von Hypochloritlösungen verwendet. 

J. W. Zanders, Berg.-Gladbach. 


Zeitschriften- und Patentschau. 


Ueber den Ligningehalt von 
Nadelhölzern. Astrid Cl. v. Euler 
(Svensk Papers Tidning 3, 52, 1925). 

Eingehende Erwiderung auf die Auslas- 
sungen Klasons (Sv. Pap. Tidn. 15, 1923) 
über die Arbeit des Verf. in Skogsvars- 
föreningens Tidskrift 1923, S. 112 und 346. 


Die Chlorbehandlung von 
Kraftzellstoff. I. A. Papineau-Cou- 
toure (Paper Trade 1925, S. 462). 

Im Anschlusse an Veröffentlichungen De 
Vains über dessen Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff durch Chlorierung (vgl. Franz. 
Pat. 449 497) wird ein Verfahren zum Blei- 
chen von Kraftzellstoff empfohlen, das darin 
bestehen soll, daß bisher als unbleichbar 
anzusehende hartgekochte Zellulose durch 
Behandlung mit Chlorwasser und nachfol- 
gende alkalische Bleiche bleichbar gemacht 
wird. 

Der Artikel berichtet in seinem ersten 
Teil über ausgeführte Kochungen mit Aetz- 


natron und Schwefelnatrium, Einfluß von 
Druck und Temperatur auf Ausbeute und 
über die verschiedene Art der mechanischen 
Aufbereitung des gekochten Stoffes. 


Weltversorgung mit Jute. W. 
Sch. (Spinner und Weber 13, 31, 1925). 


Der Artikel, der allen Jute verbrauchenden 
Industrien wertvolle Aufschlüsse geben kann, 
bringt interessante Zusammenstellungen über 
den Weltjuteverbrauch und die Juteerzeu- 
gung Ostindiens. Danach stand vor dem 
Kriege England an der Spitze der Jutever- 
braucher, während im Jahre 1923 Deutsch- 
land, trotzdem sein Friedensverbrauch noch 
nicht wieder erreicht ist, die Führung über- 
nommen. Die indische Juteerzeugung hat 
sich trotz der erhöhten Anforderungen durch 
Verminderung der Anbauflächen und teil- 
weise Mißernten noch nicht anpassen können, 
doch wird dem Juteanbau neuerdings großes 
Interesse geschenkt. Dr. W. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Der Zellenfilter-Saugtrockner. 


Eine neue Hochleistungsmaschine für die Zellstoff-, Holzstoff-, 
industrie. 


Wasser ist das Medium der Papierherstel- 
lung, Filtern und Trocknen sind wohlbekannte, 
wichtige physikalische Vorgänge in den 
Papier- und Papierstoffabriken. Ein Zellen- 
filter-Saugtrockner darf also schon seines 
bedeutungsreichen Namens halber das Inter- 
esse der ganzen Papierindustrie beanspru- 
chen. Die glänzenden Erfolge dieses Zellen- 
filter-Saugtrockners in anderen Industrien, in 
der chemischen Industrie, in der Kaliindustrie, 
zum Entwässern von Kohlenschlamm u. dgl., 
von denen in technischen Zeitschriften zu 
lesen war, veranlaßten mich, gelegentlich 
einer Ferienreise mir den Apparat in der 
Maschinenfabrik R. Wolf A.-G. in Magdeburg, 
Zweigwerk Aschersleben in natura anzusehen 


wohnen. 
Um gleich das Resultat vorauszunehmen: 


Meine Erwartungen wurden weit übertroffen. ` 


Der kleine Apparat von nur 1%, qm Filter- 
fläche hatte bei 50 % Vakuum eine stündliche 
Leistung von 300 kg 45% abs. tr. Stoff aus 
einem Stoffbrei von etwa 114% Trocken- 
gehalt, das entspricht 150 kg lufttrockenein 
Stoff. Umgerechnet auf 1 qm Filterflache pro 
Stunde ergibt dies eine Leistung von 300 kg 
lufttr. gedacht. Der Stoff war ungebleichter 
Mitscherlich-Zellstofi. 


Ein Apparat von 10 qm Filterfläche würde 


also täglich entwässern: 10 X 300 X 24 = 
72000 kg Stoff, also rund 7 Eisenbahn- 
waggons auf einen Trockengehalt von 45% 
abs. tr. und rund 50% lufttr. Ueber diese 
Leistung ist nichts zu sagen, sie dürfte den 
meisten Fabriken vollauf genügen; die Firma 
baut aber auch Apparate von 20 qm Filter- 
fläche, die mit der doppelten Leistung, also 
14 Waggons im Tag, selbst die Erzeugung 
der größten Papiermaschinen übertreffen. 
Noch bemerkenswerter ist aber der Grad 
der Entwässerung, der mit dem Apparat 
ohne nachfolgende Filzpressen erreicht wird. 
Daß es sich um ganz gewaltige Wasser- 
mengen handelt, die dem Stoffbrei entzogen 
werden, ist offenbar. Sie verschwinden 
blitzartig und werden dabei filtriert. Man 
sieht nicht viel von dem Entwässerungs- 
vorgang, nur die dicke Stofischicht auf 
der Filterfläche, die beim Verlassen des 
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und dem Ent wässern von Zellstoff 
in der Versuchsanstalt des Werkes beizu- 


Papier- und Pappen- 
Apparates etwa 12 mm dick war und sich 
fast trocken anfühlte. Dabei war diese 
Pappe nicht dicht, sondern locker, sie ließ 
sich leicht zerfasern, was allerdings in erster 
Linie auf den sperrigen Charakter der unge- 
mahlenen langen Zellstoffasern zurückzu- 
führen ist. Die Filtertrommel machte dabei 
eine Umdrehung in der Minute gleich rund 
44 m Arbeitsgeschwindigkeit. Die Um- 
drehungsgeschwindigkeit läßt sich erhöhen, 
für das Trocknen der Zellstoffbahn auf 
Trockenzylindern wird es zweckmäßig sein, 
die Schicht bei größerer Arbeitsgeschwindig- 
keit dünner zu machen. 
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Abb. 1. Filtertrommel. 


Ehe ich mich dazu äußere, wie diese hohe 
Leistung zu erklären ist, möchte ich den 
Apparat kurz beschreiben: Der Zellenkörper 
(Filtertrommel), Abb. 1, ist ein einziges 
Gußstück. Die radial verlaufenden Zellen 
sind an der Mantelfläche des Zylinders mit 
einem 5 mm starken Blech mit schrägen 
Schlitzen abgedeckt. Der Mantel ist sauber 
abgedreht. Für saure Flüssigkeiten sind die 
Bleche aus Phosphorbronze oder wird auch 
der ganze Apparat, soweit er mit der Flüssig- 
keit in Berührung kommt, homogen verbleit. 
Die 24 Zellen verjüngen sich und verlaufen 
im Bogen parallel zur Achse, wie Abb. 1 
zeigt. Der anschließende Lagerhals ist auf 
der Abbildung weggelassen. An den End- 
flächen der Lagerhälse liegt der feststehende 
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Steuerkopf, Abb. 2, an. Die Dichtungsflächen 
sind aus Bronze und können ausgewechselt 
werden. Da aber nur filtriertes Wasser mit 
ihnen in Berührung kommt, vor allem aber 


Abb. 2. Steuerkopfi. 


weil der Steuerkopf nicht angepreßt, sondern 
vom Vakuum angezogen und festgehalten 
und sie 


wird, ist der Verschleiß minimal, 
halten viele Jahre absolut dicht. 


Abb. 3. Schematische Darsteliung. 


Wie die Abb. 2 zeigt, sind im Steuerkopf 
4 Kammern verschiedener Größe. Die eine 
große Kammer ist ständig mit den Zellen 
verbunden, die gerade die Ansaugzone 
durchlaufen. Diese liegt im Stoffbrei und 
reicht noch etwa 20 cm über den Stofistand 
an der aufsteigenden Seite der Filterfläche 
hinauf. Dann schließt die sogenannte 
Trockenzone an, die mit der zweiten großen 
Kammer des Steuerkopfes verbunden ist. 
Hierauf folgt eine kleine Kammer, durch die 
Außenluft in die Zellen tritt und dann 
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eine weitere Kammer, durch die Wasser, 
Luft oder Dampf von innen durch das Sieb 
oder Filtertuch hindurchgedrückt werden 
kann, um dieses zu reinigen. Die Wand 
im Steuerkopf zwischen Ansauge- und 
Trockenkammer kann versetzt werden, wo- 
durch die Ansaugzone auf Kosten der 
Trockenzone vergrößert werden kann und 
umgekehrt. 

Die Arbeitsweise des Zellenfilters ist 
folgende: Verfolgen wir den Weg der Filter- 
fläche über einer bestimmten Zelle. Beim 
Eintauchen in den Stoffbrei im Kasten be- 
deckt sie sich in der Ansaugzone dick mit 
Stoff. Die Saugwirkung in dieser Zone kann 
abgedrosselt werden, um eine bestimmte 
Dicke der Stoffschicht zu erhalten. Dann 
tritt die betreffende Filterfläche in die 
Trockenzone, wo das volle Vakuum wirkt 
und die Stoffschicht intensiv entwässert wird. 
Nach Durchlaufen der Trockenzone läßt sich 
die Stoffschicht, wenn die Zelle durch den 
Steuerkopf mit der Außenluft in Verbindung 


R = Mischwerk 
Fg! = Filtergutleitung 


(7 28 = Zellenfilter- 
Saugtrockner 

| SI = Saugleitung 
VK = Vakuumkessel 
FI = Filtratleitung 
W = Wasserablauf- 

rohr 
WA = Wasserab- 
— f scheider 


LI = Luftleitung 

LP = Trockenluft- 
pumpe 

VI = Vakuumaus- 
gleichsleitung 


PP = Filtratpumpe 


ESO 


var 


WOLF 
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kommt, von Hand ohne weiteres abnehmen 
und auf ein Förderband überführen zur 
Weiterleitung auf den ersten Trockenzylinder 
oder nach einem Querschneider, der die 
feuchte Pappenbahn in Bogen schneidet. Für 
andere Stoffe dient ein Schaber, der dicht an 
die Filterfläche herangestellt werden kann, 
oder eine. Gummiwalze zum Abnehmen. 

An den Steuerkopf schließen die weiten 
Rohrleitungen nach dem Vakuumkessel und 
die Preßluit- und Dampfleitungen an, Ventile 
und Schaugläser sind eingeschaltet. Aus dem 
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Vakuumkessel wird oben die Luft von einer 
Luftpumpe abgesaugt und unten das Wasser 
von einer Kreiselpumpe. In Abb. 3 ist die 
Anordnung schematisch dargestellt. Die 
Einzelheiten der Konstruktion sollen hier 
übergangen werden. Das Zellenfilter ist sehr 
stabil und solid konstruiert. Es stellt sozu- 
sagen ein Rundsieb mit Saugwirkung in 
hoher Vollendung dar. Besonders hervor- 
gehoben seien die weiten, bogenförmig ver- 
laufenden Zellen, die große Wassermengen 
durchlassen, im Gegensatz zu Röhren, und 
die großen Lagerzapfen, die auch hohe 
Drucke aufnehmen können. Die Auflage des 
Filtertuches oder Siebes auf die genau 
zylindrische Abdeckung der Zellen ohne jedes 
Zwischengewebe wurde schon erwähnt. Da- 
durch sind die Siebe vollständig entlastet 
und halten sehr lange, wenn sie nicht durch 
chemische Einflüsse zerstört werden. 


Um die Entwässerung der Stoffschicht | 


aufs höchste zu steigern, waren an dem Ver- 
suchsapparat für die Entwässerung von Zell- 
stoff in der Trockenzone zwei Druckwalzen 


angeordnet, die mittelst Spindeln unter Ein- 


schaltung von Spiralfedern gegen die Filter- 
fläche gepreßt wurden. Vor der ersten Preß- 
walze zeigte sich etwas ausgepreßtes Wasser 
auf der Stoffschicht, das aber sofort durch 
den Stoff wieder verschwand, vor der zweiten 
Preßwalze war kein Wasser zu sehen. 


Es ist ohne Zweifel, daß die Auspressung 
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liegende Sieb des Zellenfilters ist außerdem 
geringer Abnutzung unterworfen im Gegen- 
satz zum umlaufenden Langsieb. Erwähnen 
möchte ich noch die sinnreiche Befestigung 
der Siebe, die das Auswechseln in ganz 
kurzer Zeit ermöglicht. Die Ersparnis an 
Filzen allein dürfte den Apparat in kurzer 
Zeit bezahlt machen. 

Bei den Versuchen wurde ein enges 
Tressengewebe benutzt. Es kann aber auch 
ein einfaches Sieb Nr. 150 und feiner ver- 
wendet werden. Jeder Stoffverlust wird 
durch die Anwendung feiner Siebe vermieden, 
das Filtrat (abfließendes Wasser) ist klar. 

Die Teilung der Saugzone in zwei Teile, 
eine Ansaugzone und eine Trockenzone, hat, 
wie erwähnt, den Vorteil, daß man das 
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die Entwässerung durch Saugung unterstützt 


und umgekehrt die Absaugung des ausge- 


preßten Wassers die Wirkung des Aus- 
quetschens erst ganz zur Geltung bringt. 
Ja, ich bin der Meinung, daß die gleich- 
zeitige Auspressung und Ab- 
saugung des ausgepreßten Was- 
sers neben der Durchsaugung von Luft in 
der Trockenzone die Ursache des erreichten 
sehr hohen Trockengehaltes ist, den man 
sonst nur mit 2 oder 3 Filzpressen oder durch 
Pressen der Stoffblätter in hydraulischen 
Pressen oder mit der Hochdruckpresse er- 
zielen kann. 

Welche Vorteile bringt nun der Zellen- 
filter Saugtrockner gegenüber der Langsieb- 
entwässerungsmaschine? Er tritt an die Stelle 
der Siebpartie und der Filzpressen. Das 
bedeutet den Fortfall der Pressen mit An- 
trieben und Filzen und die Verkleinerung 
der Siebfläche auf etwa ein Fünftel, denn ein 
Zellenfilter-Saugtrockner von 6 qm Filter- 
fläche leistet mindestens das gleiche wie ein 
Langsieb von 30 qm Fläche. Das ist eine 
bedeutende Vereinfachung. Das fest auf- 


nn — 


Abb. 4. R. Woli-Zellenfilter-Saugtrockner. 


Vakuum in der Ansaugzone durch Drosse- 
lung des Durchflusses vermindern und so 
die Dicke der Stoffschicht beliebig regeln 
kann. Sie hat aber auch noch einen andern 
Zweck, nämlich, wenn man den Stoff auf 
dem Filter auswaschen will. Dann kann man 
das erste Filtrat getrennt in einen zweiten 
Vakuumkessel abführen. Das hat für die 
Zellstoffentwässerung keine Bedeutung, wohl 
aber, wenn das Filtrat wertvoll ist, wie die 
Mutterlaugen der Kalisalze oder der Zucker- 
industrie. In der Zellstoffindustrie ist aber 
das Auswaschen des gebleichten Stoffes wich- 
tig und dafür dürfte der Apparat einem 
längst gefühlten Bedürfnis genügen. Ich 
möchte dabei auf das D.R.P. Nr. 405 004 
von Prof. Dr. Schwalbe und Dr. Herm. 
Wenzl hinweisen (W. f. P. Nr. 6/1925, 
S. 168). Das Auswaschen geschieht in der 
Trockenzone, indem aus Sprühdüsen Wasser 
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aufgespritzt wird. Da der größte Teil des ver- 
brauchten Bleichbades vorher in der Ansaug- 
zone abgesaugt ist, tritt keine Mischung mit 
dem Waschwasser ein. Das Waschwasser mischt 
sich auch in der Trockenzone nicht mit dem 
noch im Stoff enthaltenen, sondern verdrängt 
dieses. Dieses Verfahren spart viel Wasch- 
wasser und kürzt die Zeit des Waschens auf 
ein Minimum ab, ist also ideal zu nennen. 

Selbstverständlich ist der Apparat auch 
zum Entwässern von Holzschliff 
geeignet. Die Vermeidung jeglichen Stoff- 
verlustes durch die Anwendung feiner Siebe 
und der hohe Grad der Entwässerung dürften 
ihm auch dort Eingang verschaffen. Er ist 
sozusagen Entwässerungsmaschine und Ab- 
wasserfilter in einem. 
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Abb. 5. R. Wolf-Zellenfilter-Saugtrockner. 


Der Zellenfilter-Saugtrockner dürfte wei- 
terhin für die Herstellung von 
Pappen, die aus einer Schicht bestehen, 
also nicht aus dünnen Schichten zusammen- 
gegautscht sind, z. B. Strohpappe, 
Rohdachpappe, von Bedeutung sein, 
also Pappen, die gewöhnlich auf der Lang- 
siebmaschine hergestellt werden. Er würde 
dabei die Siebpartie mit Obersieb und die 
Filzpressen mit allen Antrieben ersetzen und 
bedeutende Ersparnisse bringen, besonders 
an Bespannungsmaterialien. Strohpappe 
könnte wie Zellstoff in der Trockenzone 
ausgewaschen werden. Die Abbildungen 4 
und 5 zeigen verschiedene Ausführungen 
des Apparates. 

Zum Schluß sei noch der Verwendung 
des Zellenfilter-Saugtrockners als Abwas- 
serfilter gedacht. Bei der kolossalen 
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Leistung des Filters — es können auf den 
Quadratmeter Filterfläche in der Stunde 
20 000 Liter und mehr Abwasser filtriert 
werden — ist auch für große Abwasser- 
mengen nur ein kleiner Apparat erfor- 
derlich. Der Apparat arbeitet automatisch. 
der Fangstoff kann mit Gummiwalze oder 
Schaber abgenommen werden, je nach dem 
Grade seiner Entwässerung. Die Verwen- 
dung feiner Gazesiebe oder Filtertücher 
garantiert ganz klares Abwasser. Die kon- 
tinuierliche Reinigung des Filtertuches mit 
Wasser, Preßluft oder Dampf schließt das 
Verschmutzen des Filtertuches aus. Weitere 
Vorteile sind gegenüber den Absitztrichtern 
und Stoffängern dieser Art: kleiner Raum- 
bedarf, besonders in der Höhe, keine großen 
Wasserbehälter, keine Stoffverluste und Stö- 
rungen der Fabrikation bei Stoff- und Farb- 


Wechsel und gegenüber anderen Filtern die 


- 


kleinen Filtertücher. 


Damit dürfte der Apparat auch für die 
Papierfabrikation im engeren 
Sinne Gegenstand des Interesses werden. 
Mit etwas Phantasie kann man sich 


Ä vorstellen, daß er auch das Langsieb und 
die Filzpressen der Papiermaschine ersetzen 


kann, wenn es nämlich möglich ist, eine 


PFilterschicht anzusaugen, die so gut verfilzt 


und gleichmäßig im Gefüge ist wie die auf 
dem Langsieb gebildete Papierschicht. Theo- 
retisch sind dafür wohl Möglichkeiten vor- 
handen. 

Die Firma R. Wolf A.-G. Zweigwerk 
Aschersleben baut die Apparate in 6 Größen 
mit 1%, 114, 3, 6, 10, 20 qm Filterfläche. Der 
Kraftbedarf dieser Apparate und der Hilfs- 
maschinen ist in der nachstehenden Tabelle 
angegeben. | 


| Gesamt- 

an Feen Luttpumpe Kreisel | kraft- 
er- filter | pumpe 
fläche ' bedarf 


Größe 


3 qm 125 PS | 140 ebm /st 2,5 PS | 0,75 Ps | 45 PS 
6. 280 47. 1.3 8 
10 „ 3 „%% d ^2 1 


lch hatte Gelegenheit, die Apparate in 
verschiedenen Stadien der Herstellung in den 
ausgedehnten Hallen des Werkes zu sehen. 
Gegenwärtig sind über 100 Apparate in ver- 
schiedener Ausführung im Bau, z.B. homo- 
gen verbleit, mit Sieben, Filtertüchern, Filter- 
steinen, Abnahmewalzen, Schabern für ver- 
schiedene Industrien. Die ersten Apparate 
wurden von der Firma vor mehr als 10 Jahren 
gebaut. Goy. 
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Auslands-Rundschau. 
Norwegen. | letzten 25 Jahre zugenommen. Die neuen 


Der norwegische Papierexport im Jahr 
1924 beträgt 135405 tons Zeitungsdruck- 
papier und 60 680 tons Packpapier, zusammen 
196 085 tons gegen 211 400 tons im. Vorjahr. 
Nach einer aus Buenos Aires eingetroffenen 
Nachricht sind soeben 10 000 tons Zeitungs- 
druckpapier nach Argentinien verkauft wor- 
den. — 


Zeitungsdruckpapier in Nordamerika. 


In Nordamerika wurde im Jahr 1924 in 
der Herstellung von Zeitungsdruckpapier ein 
neuer Rekord von 2 800 000 tons aufgestellt, 
wobei Kanada der entscheidende Faktor war. 
Die Jahresproduktion der Vereinigten Staaten 
beträgt 1 471 000 tons (14 000 tons weniger 
als 1923), Kanada erzeugte, wie bereits 
früher erwähnt, 1 353 000 tons (87 000 tons 
mehr als 1923). Die einzige moderne Zei- 


tungsdruckpapierfabrik in Mexiko erzeugte 


etwas mehr als 11 000 tons, während Neu- 
fundland 65 000 tons zu der genannten Ge- 
samtproduktion Nordamerikas beitrug. Die 
Vereinigten Staaten verbrauchen am meisten 
Zeitungsdruckpapier in der Welt. Es wurden 
im Jahr 1924 verbraucht: 


Fabrikation im eigenen Land 


etwa . es 1 450 000 tons 
von der kanadischen Pro- 

duktion 1220 000 „ 
Einfuhr aus Europa 156 000 „ 


zusammen etwa 2 826 000 tons, 


das macht 50 lbs pro Kopf der Bevölkerung. 
Es gibt mehr als 20 000 Zeitungen in Nord- 
amerika. Die englischen Tageszeitungen der 
Vereinigten Staaten haben eine Auflage von 
33 000 000. Es kommt jetzt eine Tageszeitung 
auf 3 Einwohner der Vereinigten Staaten. 
Die Zeitungsdruckpapierfabrikation hat durch- 
schnittlich jährlich um 7% während der 


Fabriken und die Erweiterungen bestehender 
Anlagen werden die Tagesproduktion Nord- 
amerikas im Jahr 1926 auf 12 000 tons 
bringen, falls nicht die eine oder andere 
Fabrik es vorziehen sollte, sich einem anderen 
Fabrikationszweig zuzuwenden. S. 


Wasserkraft in Kanada. 


Die hydro-elektrischen Anlagen in Ka- 
nada haben nach dem jährlichen Bericht des 
kanadischen Innenministers im Jahre 1924 
eine außerordentlich starke Vermehrung 
erfahren, nämlich mehr als 300 000 PS, mit 
einem Kapitalaufwand von etwa 45 Millionen 
Dollar. Die Gesamtleistung der ausgebauten 
Wasserkräfte in Kanada kommt damit auf 
3 569 275 PS. Weitere große Projekte nahen 
ihrer Vollendung, wodurch die genannte 
Ziffer sich im Jahre 1925 um 600 000 PS 
erhöhen wird. Auch die ganze Industrie von 
Britisch-Nordamerika ist auf Wasserkraft auf- 
gebaut. | 8. 


China. ä 
Die Ho Fong Paper Manufactu- 
ring Co. in China baut eine Fabrik zur 
Herstellung von Strohpappe, die Arbeit soll 
zeitig in diesem Jahr aufgenommen werden. 
Als Tagesleistung sind 18 t auf einer 20 m 
langen Maschine vorgesehen. Das Kapital 
beträgt £ 100 000. S. 


Tasmanien. 


Im tasmanischen Parlament ist eine Vor- 
lage durchgebracht worden, welche die Grün- 
dung einer Holzmasse- und Papierfabrik zum 
Ziel hat. Konzessionen hiefür sollen der 
Amalgameted Zinc (De Bavay’s) Co. erteilt 
werden. Das Kapital für dieses Unternehmen 
soll £ 500 000 betragen. 


xPapierholz 


J. F. Müller & Sohn A.-6.. 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein ieh werisär 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Autworten vor. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung steilen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines unzenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3184. Verbrennen von Feinkies. 
Gibt es ein Verfahren, den Feinkies, der beim Bre- 
chen des Schwefelkieses für Stückkiesöfen anfällt. 
in diesen Oefen mit zu verbrennen? Schwefelgehalt 
45%. P. A. 


Frage Nr. 3185. Wolkenblldung in gestriche- 
nen Papieren. An einem einseitig grün gestrichenen 
Papier erkennt man eine Ranken- und Wolkenbildung, 
die man besonders beim Halten gegen Licht leicht 
erkennen kann. Man kann sie aber auch bei Aufsicht 
erkennen, da der Farbton dadurch beeinträchtigt 
wird. Wir bitten, uns die Ursachen der Wolken- 
bildung mitzuteilen, und ob man diesen Mangel, da 
er vor dem Streichen des Rohpapieres nicht zu 
erkennen ist, als „versteckte Mängel“ bezeichnen 
kann. Der Streichpapierfabrikant behauptet, daß die 
Wolkenbildung durch ungleichmäßigen Farbaufstrich 
käme, wir wissen aber genau, daß es nur auf das 
Rohpapier zurückzuführen ist. F. 


Antwort. Die Wolkenbildung an gestrichenen 
Papieren, welche sich öfters bemerkbat macht, ist 
auf die Lagerung der Rohpapierrollen zurückzuführen. 
Die Rohpapierrollen werden im Lager übereinander- 
gelegt und die untersten dadurch stark gedrückt, so 
daß das Papier an den Rändern kleine Einsenkungen 
erhält. Man kann dies vor dem Streichen gar nicht 
wahrnehmen, das Papier ist zu stark gedrückt wor- 
den, und erst nach dem Strich machen sich diese 
Wolkenbildungen bemerkbar, da in die tiefer ein- 
gedrückten Stellen mehr Farbe kommt, so daß sich 
diese dann bei der Durchsicht des Papieres unange- 
nehm abzeichnen. Ein ungleichmäßiger Farbaufstrich 
kommt hierbei nicht in Betracht, da sich dieser auf 
der ganzen Fläche bemerkbar machen würde. Diese 
Wolkenbildungen werden von den Streichern als 
„Ohren“ bezeichnet. Es trägt hierbei der Papier- 
fabrikant keine Schuld, auch nicht der Buntpapier- 
fabrikant, sondern der Fehler liegt eben an der 
Lagerung der Papierrollen. W.R. 


Selbstentzündung von Papler. 
Antwort auf Frage Nr. 3170 in Nr. 6, S. 170. 


I. Mir ist in meiner langen Praxis kein ein- 
ziger Fall bekannt geworden, in welchem sich 
Bücher- oder gestrichene Papiere selbst entzündet 
hätten. In einem Falle hatte es zwar auf den ersten 
Blick den Anschein, daß sich Papierspäne von selbst 
entzündet hätten, doch war die Ursache eine Selbst- 
entzündung von öligen Putzlappen, welche 


unter den Spänen lagen und diese entzündeten. Wenn 
tatsächlich das Panzerrohr sowie die Isolierung der 
durchgeführten Sitze keinerlei Anlauffarben, Gewebe- 
zerstörungen usw. zeigen, so kann auch keine ge- 
fährliche Erwärmung derselben erfolgt sein. Da 
aber die Leitung mehrere Kurzschlüsse durchmachte, 
vermute ich sehr stark, daß die genannten Unter- 
suchungsergebnisse unrichtig sind und es 
dennoch zu einer gefährlichen Erhitzung des Panzer- 
rohres, wenn auch nur für kurze Zeit, kam. Sie 
würde vollauf genügt haben. um das sie berührende 
Bücherpapier in Brand zu setzen. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Transparenz. 
Antwort auf Frage Nr. 3173 in Nr. 7, S. 204. 


I. Transparenz wird vermieden, wenn der Stoff 
möglichst wenig schmierig gemahlen und die Faser 
lang gelassen wird, Baumwolle, Holzschliff und 
Papierabfälle sind die geeignetsten Stoffe, um die 
Transparenz zu vermindern, Ing.-Chem. O. Kück. 


II. Bei 20 g'am Durchschlagpapier aus Zellstoff 
wird sich bei 10% Zusatz von Talkum die Trans- 
parenz sofort verringern und das Papier ein viel 
schöneres Aussehen bekommen. 

Prasch, Seebach. 


Rohstoff für Kreppapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3176 in Nr. 8, S. 235. 


I. Für die Herstellung von Seidenkrepp auf der 
Krepp- und Färbmaschine wird durchweg einseitig- 
glatter Stoff in der Stärke von 18—19 glam ver- 
wendet. Für Blumentopf-, Dekorations- und wasser- 
dicht Krepp muß der Rohstoff 30—32 g'am schwer 
sein. Es kommen in jedem Falle 3 Stoffsorten in Be- 
tracht, und zwar hell, mittel und dunkel, eventuell 
auch vorgefärbt. Reinweiß hell wird nur für helle 
Farben, mittel Stoff für mittlere Farben und dunkel 
oder vorgefärbt für dunkle, leicht deckbare Farben, 
welche auch etwas trüb ausfallen können, verwendet. 

Für Kreppservietten kommen nur helle Rohstoffe 
in Betracht, und zwar in der Stärke von 17—24 g/qm. 
Falls diese nicht direkt auf der Papiermaschine 
gekreppt werden, was bedeutend billiger zu stehen 
kommt, empfiehlt es sich, auch einseitigglatten Stoff 
zu verwenden. Auch maschinenglatter Stoff gibt 
weiche Servietten, doch muß der Schaber auf der 
Kreppmaschine sehr genau eingestellt werden. Ueber 
weitere Kreppartikel gebe ich brieflich Auskunft. 

Fachmann. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhan) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V. Cöthen-Anhalt. 
17. Stiftungsfest am 20. und 21. Februar 1925 in Cöthen. 


Nachdem mit vieler Umsicht und nicht immer 
leichter Arbeit die Vorbereitungen getroffen. waren, 
brachen die Tage unseres diesjährigen 17. Stiftungs- 
festes an. Froh konnte nochmals der hinter uns 
liegenden Vorarbeit und mit Dankbarkeit der für das 
Stiftungsfest eingegangenen Spenden wohlwollender 
Firmen gedacht werden. Auch erfüllte uns besondere 
Freude über die neuauflebenden Beziehungen zur 
auswärtigen Abteilung, mit der uns wieder feste 
Bande gemeinsamer Interessen zusammenhalten 
sollen. Mit dem Wiegenfeste unserer Vereinigung 
durften wir somit gleichzeitig die Wiedergeburt neuen 
Zusammenlebens mit unserer auswärtigen Abteilung 
begehen. Viele Mitglieder der Abt. A und geladene 
Gäste, unter ihnen auch unser Ehrenmitglied, Herr 
Geh. Kommerzienrat Dr. h. c. Füllner, die Herren 
Vertreter des V.D.I. sowie der Fachpresse folgten 
mit den Mitgliedern der Abt. C wieder einmal den 
Worten unseres Ehrenmitgljedes, Herrn Castorf: 


„Nun weg mit Feder und Papier. 
Klappt schnell die Bücher zu! 
Heut ist die Freude das Panier. 
Das Rührscheit hat heut Ruh!“ 


Zum Begrüßungsabend, Freitag, den 20. Februar, 
im großen Saale des Landbundhauses hatte der 1. Vor- 
sitzende, Herr E. Kehrer, die Freude, eine statt- 
liche Versammlung und die Gäste willkommen zu 
heißen, darunter vor allem den Ehrenvorsitzenden. 
Herrn Prof. Dr. v. Possanner, die Vertreter 
des V. D. I. und alle Gäste, die uns die Ehre ihrer 
Anwesenheit zuteil werden ließen. In seinen Be- 
grüßungsworten führte er aus, daß die Fachvereini- 
gung nach schweren Zeiten, die nicht spurlos an ihr 
vorübergingen, durch stetes, unermüdliches Schaffen 
wieder die alte Höhe erklommen habe. Er gab in 
erster Linie dem Wunsche Ausdruck, daß unsere 
auswärtigen Mitglieder in engster Zusammenarbeit 
durch Rat und Tat mit uns kämpfen möchten im 
Dienste unseres edlen Handwerkes. Das Wort er- 
griffen noch Herr Dr. Ludewig als Vertreter des 
V. D. I. und für die auswärtigen Mitglieder Herr Dir. 
Hartung, Hainsberg, und sprachen der Fach- 
vereinigung zum 17. Geburtsjubiläum von Herzen 
kommende Wünsche aus. Auch gedachten sie in 
ihren Ausführungen der vornehmsten Pflicht des 
deutschen Mannes, mitbauen zu helfen am deutschen 
Zukunftsbau und gaben dabei dem Wunsche Aus- 
druck, es möge der Fachvereinigung immer vergönnt 
sein, pflichtgetreue, tüchtige Kämpfer fürs Leben zu 
erziehen. Im weiteren Verlauf des Abends durchzogen 
fröhliche Kommersgesänge, unterbrochen von heiteren 
Vorträgen den Saal. Es zeigte sich, daß die Papier- 
macher rechten Frohsinn entwickeln können, so daß 
dieser anregende. lebendige Ton am Begrüßungs- 
abend als stimmungsvoller Auftakt zu den folgenden 
Veranstaltungen angesprochen werden konnte. 

Am folgenden Tage ging dem angenehmen Teile 
Erst ein Stück Arbeit voraus in Gestalt der Jahres- 


Sichel-Klebstoffe ... Raltleime 


breiartig und trocken kaltwasserlösiich 


chel Komm.-Ges,., 


| Ferdinand Si 


versammlung, die 10.30 Uhr vormittags im Friedrichs- 
Polytechnikum durch Herrn Kehrer eröffnet wurde. 
Der Geschäftsbericht erzählte von der Tätigkeit des 
Vorstandes, von Versammlungen, Exkursionen und 
Neuaufnahmen. Wir sahen, daß die Arbeit dieses 
Semesters im wesentlichen unter dem Zeichen: Aus- 
bau der Abt. A stand. Zur ersten Generalversamm- 
lung dieses Semesters fanden sich deshalb auch die 
Herren Orth, Hamburg, und Karl Merkel, 
Ullersdorf, vom kommissarischen Vorstande ein. 
Diese waren einverstanden, um intensive Arbeit 
leisten zu können, die Geschäftsführung der Abt. A 
einem Herrn der Abt. C zu übertragen. Herr Alfred 
Haag wurde dazu bestellt. Zur Erleichterung des 
Verkehrs mit den auswärtigen Mitgliedern gelang es 
durch Rundschreiben, Unterlagsmaterial zu einem 
Mitgliedsverzeichnis zu sammeln. Das Verzeichnis ist 
nunmehr erschienen und wird bald eine verbesserte, 
vervollständigte Neuauflage erfahren. Herr Haag 
entwickelte uns von seinem neuen Arbeitsfelde schon 
ein schönes Bild, aus dem wir ersehen, daß es noch 
manche Mühe kosten wird, endlich ein ideales Ar- 
beitsverhältnis zwischen den beiden Abteilungen A 
und C herbeizuführen. Mit Freuden wurde der Plan 
einer Sommersemesterexkursion nach Süddeutschland 
aufgenommen, die uns gleichzeitig zur Verkehrsaus- 
stellung in München führen soll. Auch der Kassen- 
bericht des Herrn Kassierer Klotz zeugt von regem 
Geschäftsverkehr im vergangenen Semester. Er 
führte aus, daß in Anbetracht der hochinteressanten 
Vorträge, die im folgenden nochmals berührt werden. 
und des günstigen Verlaufes unseres Festes, die 
säumigen Zahler hoffentlich einsehen werden, daß 
wir imstande sind, den Herren aus der Praxis wirk- 
lich Interessantes zu bieten, und es sich daher lohnt, 
seinen Obolus pünktlich zu entrichten. Andererseits 
ist der gute Erfolg der Ferienstellenvermittlung, die 
in den Händen des Herrn Tramer lag, auf die 
dankenswerte Unterstützung unserer auswärtigen und 
außerordentlichen Mitglieder sowie der übrigen Pa- 
pier- und Zellstoffabriken zurückzuführen. 


Diesem Geschäftsbericht folgte programmäßig 
der Vortrag des Herrn G. Blaser von der Badi- 
schen Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen: ‚Der 
Einfluß der Papierrohstoffe auf die Echtheitseigen- 
schaften der Färbungen.“ Mit großer Spannung 
wurde diesem Vortrage, der durch treffende Demon- 
strationskarten noch besser veranschaulicht wurde, 
gefolgt. Anschließend fand unter Führung des Herrn 
Architekt Heinze eine Besichtigung des Erweite- 
rungsbaues des Friedrichs-Polytechnikums statt, unter 
dessen Dache vor allem die Papiermacher schöne 
Arbeitsräume finden werden. 2 Uhr nachmittags 
sprach Herr Dr.-Ing. Friedr. Merkel, Privat- 
dozent an der Technischen Hochschule, Dresden. 
über: „Die Eigenschaften der Dampfluftgemische als 
Grundlage der Trocknung, Entnebelung und Rück- 
kühlung.“ Auch hier galt es, scharf aufzumerken; 
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denn gar zu oft begegnen uns in der Praxis auf 
diesem Gebiete Schwierigkeiten. Der folgende Vor- 
trag von Herrn Ing. Zapf i. Fa. Bleichert & Co., 
Leipzig: „Neuzeitliche Transportanlagen im Dienste 
von Papier- und Zellstoffabriken“ erregte vor allem 
durch die guten Lichtbilder über die kühnen und 
großartigen Transportmöglichkeiten unser Erstaunen. 
Ebenso fand die Vorführung der betriebsfähigen 
Elektrokarre „Eidechse“ große Aufmerksamkeit und 
Beifall. Herr E. Kehrer sprach im Auftrage der 
Fa. J. M. Voith, Heidenheim, an dem betriebsfähigen 
Modell eines Stetigen Schleifers. Diese viel von sich 
reden machende Erfindung erregte hohes Interesse. 
Ueber diese Vorträge, die unserem Fest den Cha- 
rakter einer wissenschaftlichen Tagung verliehen, 
werden noch Einzelheiten und Auszüge der Fach- 
presse übergeben werden. 

Die anregende geistige Arbeit räumte nun den 
angenehmen Stunden des Festes den verdienten Platz 
ein. Im Kaffee Karius hatten sich die auswärtigen 
Damen zu einem Damenkaffee eingefunden. Um 6 Uhr 
öffneten sich die festlich geschmückten Säle des 
Hotels Rumpf, um eine recht stattliche Anzahl von 
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Teilnehmern an den gastlichen Tafeln aufzunehmen. 
Unser Ehrenvorsitzender, Herr Prof. Dr. v. Pos- 
sanner, begrüßte in seiner Festrede die Gäste 
und brachte dem 17jährigen Geburtstagskinde seine 
besten Glückwünsche dar. Anschließend ergrifien 
das Wort als Vertreter der Stadt Herr Oberbürger- 
meister Dr. Damerow und für das Dozenten- 
kollegium Herr Rektor Prof. Michel, um die 
Cöthener Papiermacher zu ihrem heutigen Feste zu 
beglückwünschen. Gleichzeitig gaben sie ihren Wün- 
schen Ausdruck, daB die deutsche Papier- und Pa- 
pierfabrikationsmaschinenindustrie sich rege an der 
Ausgestaltung der Räume der Papiertechnischen 
Abteilung im Neubau beteiligen möchten. Wie sich 
am Nachmittage die Geister in angestrengtem 
Nachdenken und Lauschen fanden. so vereinte nach 
aufgehobener Tafel die Herzen aller Teilnehmer. 
Stunde um Stunde verrann gewürzt von Humor und 
Tanz, und erst am frühen Morgen ertönten die letzten 
Klänge der Musik. Mögen diese Melodien hinein in 
die kommenden Werktage klingen und bei allen 
angenehme Erinnerungen an unser 17. Stiftungsfest 
wachhalten. 
Der Pressewart: i. V. Hans Berger. 


Geschäftsberichte. 


Papieriabrik Sebnitz Aktiengesellschaft. 1924. 

Die Nachwehen des Währungszusammenbruches 
machten sich im Geschäftsgang bis weit in die zweite 
Hälfte des Berichtsjahres sehr empfindlich fühlbar. 
Lange Zeit lähmte die durch Krediteinschränkung 
verschärfte Geldnot das Geschäft fast vollständig. 
Gegen Ende des Jahres belebte sich die Nachfrage 
wieder und brachte uns reichliche Beschäftigung, die 
für längere Zeit ausreicht. Im Hinblick auf die un- 
geheuren öffentlichen Lasten und das fortgesetzte 
Steigen der Knappheit und des Preises des Papier- 
holzes kann man aber der weiteren Zukunft nicht 
ohne Sorge entgegensehen. 

Dem Rechnungsabschluß für das Jahr 1924 haben 
wir die Reichsmark-Eröffnungsbilanz zum 1. Januar 
1924 vorangestellt. Wir schlagen vor, aus dem aus- 
gewiesenen Reingewinn von R.-M. 236 884 eine Divi- 
dende von 10 v.H. = R.-M. 230 000 zu verteilen und 
den Rest von R.-M. 6884 auf neue Rechnung vor- 
zutragen. 

Mehrfach an uns ergangenen Wünschen entspre- 
chend, haben wir uns bereit erklärt, die noch nicht 
eingelösten Teilschuldverschreibungen schon jetzt mit 
10 v. H. des Papiermark-Nennbetrages = R.-M. 30 
unter der Bedingung, daß auf weitere Ansprüche 
verzichtet wird, bei der Dresdner Bank in Dresden 
oder unserer Kasse einzulösen. 


In der Aufsichtsratssitzung der Papierfabrik Reis- 
holz Aktiengesellschaft zu Düsseldorf vom 25. Fe- 
bruar 1925 wurde beschlossen, der Hauptversammlung 
die Umstellung des Aktienkapitals von P.-M. 50 000 000 
Stammaktien und P.-M. 25 000 000 Vorzugsaktien auf 
R.-M. 6 000 000 Stammaktien und R.-M. 180 000 Vor- 
zugsaktien unter Bildung des gesetzlichen Reserve- 
fonds in Höhe von R.-M. 618 000 vorzuschlagen. 
Diese außerordentliche Hauptversammlung wird zum 
26. März 1925 einberufen werden. 


Die Winterschen Papierfabriken in Hamburg haben 
nachträglich einen Antrag auf Kapitalerhöhung auf 
die Tagesordnung ihrer Generalversammlung gesetzt. 

Die Papierfabrik Carl P. Fues A.-G. in Hanau a. M. 
stellt ihr Kapital auf R.-M. 700 000 um. 


Die Maschinenfabrik Germania vorm. Schwalbe 
& Sohn in Chemnitz beantragt 4% Dividende. 


Wayss & Freytag A. 


Beton- und Eisenbeton- 
Hock- und Tiefbauten + Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, 


Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, Hall 
Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königsberg 
Leipzig, München, Nüruberg, Stettin, Stuttgart, Wien, Innsbruck, 


Brünn, Triest, Budapest, Buenos-Alres, Rio de Janelro. 


Stoffänger Papierfabrik Ammendori. 


Ausführung 


von Fabrikgebäuden „ Lagerhäusern + Silos aller Art Maschine 
fundamenten „ Wasserbehältern © Holländern + Stofibütteg 
Klär- und Fliteranlagen * Stofängern + Rührbütten © Kohles 
bunkern + Kesselunterbauten % Wasserkraitanlagen u. a. Si 


Chemnitz 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Februar 1925, 


(in Billionen Prozenten) 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . A 
Ammendorfer Papierfabrik . . 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik R . 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A. a . 
Heidenauer Papierfabrik 5 A 
Kartonpapierfabriken Oroß-Särchen Bes 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. . 
Papier- und Druckindustrie . 
Natronag, Berlin 8 
Pinnau, Königsberg . 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4-0. 
Reisholz, Papierfabrik 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A A. 6. 
Schlesische Papierfabrik . . ER 3 
Simonius’sche Cellulosefabriken Í ; 
Stettiner Papier- und F 
Varziner Papierfabrik . . 
Ver. Bautzner Papierfabriken è 
Verein für Zellstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof . RE PEN 

$ = Vorzugsaktien 


Franklurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach i 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstofi-Fabriken 
Winter’sche Papierfabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer R A. Rn 
Papierfabrik Hegge 9 
Teisnacher Papierfabrik š 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 1,50 1,40 1,40 1.25 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn 12.— 12.— 12.40 12.— 
Thodesche Papierfabrilt; k 0.33 0,30 0.30 0,30 
Patentpapierfabrik zu Penig 6.60 6,30 6,50 - 6,60 
Leipzig. i 
Limmritz-Steina Holzpappen . Na er 9.30 9,75 9.— 118.— 


Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema N 153.— 155.— 156.— 154.— 


Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 


Gummi-Walzen- Bezüge 


| für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


aa Keinshagen. e 


3 == Gegrandek. 1868. RE 


RT 


Ey 

* 
— 

— 


FLACH, MUTHER & CO. HAMBURG! 
ZELLULOSE „ HOLZZ STOFF 


FINNISCHER CELLULOSE VEREIN, HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 


80 
; 
J. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Hannoversche Paplerfabriken Alfeld-Gronau. Herr 
Direktor R. Staudenmayer ist als Vorstand 
ausgeschieden. An seiner Stelle ist eingetreten Herr 
Direktor A. Puppe. 

Auf Grund freundschaftlicher Vereinbarung hat 
Herr Dipl.-Ing. Oskar Lenz sein Amt als Vor- 
stand und technischer Direktor der Koholyt Akt.- 
Ges., Abtig. Paplerfabrik Halbrock, Hillegossen i. W., 
niedergelegt. 

Herr E. Englbrecht hat die Holzstofi- und 
Pappenfabrik Auerschmiede bei Miesbach, Ober- 
bayern, übernommen, 

Die Geschäftsaufsicht über die Zellstoflwerke 
Regensburg A.-G. in Regensburg ist aufgehoben. 


Brandunglück (Berichtigung). Zu der Notiz 
in Nr. 8, S. 238, über ein Schadenfeuer in der Zellu- 


iosetabrik Zernest der Fabrica de Celulozä Zärnesti . 


S.-A. schreibt uns die Verwaltung in Bukarest, daß 
die Auswirkungen sich glücklicherweise nicht so 
schwerwiegend zeigten, als ursprünglich angenommen 
werden mußte. Der Brand entstand auf dem un- 
mittelbar bei der Fabrik gelegenen Holzlagerplatz 


Herabsetzung des Reichsbankdiskonts. 
Die Reichsbank hat den Wechseldiskont von 10 
auf 9% und den Lombardzinsfuß von 12 auf 11% 
herabgesetzt. 


Anerkennung treuer Mitarbeit. Am 
15. Februar wurde 85 Beamten und Arbeitern, welche 
35--50 Jahre im Dienste der Firma Steinbach & Co., 
Papierfabrik A.-G. in Malmedy. Belgien, stehen, die 
industrielle Auszeichnung für langjährige Dienste 
überreicht. Vorstand und Aufsichtsrat hatten bei 
diesem Anlaß eine Feier veranstaltet, bei welcher 
den Jubilaren von seiten der Firma passende Geld- 
geschenke übergeben wurden. Von den 460 Ange- 
stellten und Arbeitern der Firma Steinbach können 
über die Hälfte auf eine mehr als 25jährige Dienst- 
zeit zurückblicken. 


Württembergische Papiergeschichte von Frledr. 
v. Hößle. Die auf dem Umschlag dieser Nummer 
angekündigte Fortsetzung mußte leider wegen bei 


und vernichtete etwa 250 Waggons Holz sowie Redaktionsschluß eingegangener wichtiger Artikel 
andere Rohmaterialien. Dank des Umstandes, daB wegbleiben. 

vollkommene Windstille herrschte, und daß anderer- 

seits die sämtlichen benachbarten Feuerwehren So- i ? ß 

gleich am Brandplatz eintrafen, konnte das Feuer Beilagen-Hinweis. 


lokalisiert werden, so daß die Fabrik an und für sich 
nicht beschädigt ist. Der Betrieb wird nach kurzer 
Produktionseinschränkung ungestört fortgeführt. 


Auszeichnung. Herrn Ernst Prinzhorn, 
Gesellschafter der Firma W. Hamburger in 
Pitten, N.-Oe. wurde das silberne Ehrenzeichen 
für Verdienste um die Republik verliehen. Herr Prinz- 
horn erhielt diese Auszeichnung in seiner Eigenschaft 
als erster Vizepräsident des österr. Handelsmuseums. 

(Zentralbl, f. d. Papierind., Wien.) 

75. Geburtstag. Am Montag, den 16. Fe- 
bruar, feierte der Werkführer, Herr Heinrich Noke, 
seinen 75. Geburtstag. Fast 60 Jahre hat dieser treue 
Mann der Fabrik Kade & Co. in Sänitz, O.-., 
seine Arbeitskraft gewidmet und den Aufstieg der 
Fabrik aus kleinen Anfängen heraus miterlebt. Von 
seiten der Fabrikleitung. seiner Mitarbeiter, des 
Militärvereins, ja der ganzen Gemeinde, wurden ihm 


Der. Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
ein Prospekt der Firma Dr. med. H. Schröder 
G. m. b. H., BerI!fn W 35, bei. 


Briefe eines Papiermachers 
an seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die interessanteste und lehrreichste 
Neuerschelnung der Fachliteratur. 


Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes 
4 3.50 portofrei. Da die Auflage nur klein ist, emp- 
fiehlt sich sofortige Bestellung. Zahlungen auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Buchabtellung 


herzliche Ehrungen zuteil, 


— — yo 


Caly’? 


Güntter-Staib, Verlagsgeselischait m. b. H. 


0 | hochwertige 
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Gumm 


Schopper Trockengehallsprüler 


wie an das Staatl. Materlalprüſungs- 
amt Berlin-Lichtertelde geliefert. 


für Gas-, Dampf-, oder elektr. Heizung l 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe 


Festigkeitsprüfer 


für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, 
Papiergarn und Papiergewebe 


Dickenmesser :: Veraschungsapparate 
Präzisions-, Papier- und Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 3 


Bayerschestr. 77 und Arndtstraße 27. 
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©  Siebleder 


hervorragende 
Qualitäten 


bug Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen 


Haile a. d. Saale. 
a nn 


Anschluß- 
gleise, 


Lieferung sämtlicher 
Gleismaterialien, 
Weichen, 
Drehscheiben, 
Prellböcke, 

gebraucht und nen, 
Paul Schreck, 


Aktlengesellschalt 
Fabrik für Bahnbedar! 


Halle (Saale). 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen 
Fernsprecher 5745. 


wissenschaftliche und technische Apparate. 


Sämtliche Fil Ze 


für die Pappen- und Holzstoff-Industrie 


liefert 


C. F. Riehle, . Waldheim i. Sa. 


Filtration 


Enteisenung 4 
ntölung 


Entmanganung 
Entgasung Enthärtung 
Entsäuerung Entkeimung du, 


HA LVO RBR E DA he} | A. G. CHARLOTTENBURG 2 


Eigene Fabriken in Crimmitschau (Sachsen). 


PP 
Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Dür en. 
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* Marktberichte. 


Der englische Papieraußenhandel im Januar. 


Die euglische Papier- und Pappeneinfuhr stieg 
im Januar 1925 auf 1 217039 cwts gegenüber 925 049 
im gleichen Monat des Vorjahres. Dabei hatte der 
deutsche Anteil eine Einbuße zu erleiden, wie über- 
haupt die europäischen Staaten von Kanada: und 
Neufundland stark zurückgedrängt wurden. Beson- 
ders in den beiden Sorten Packpapier und Pappe, 
die bei der Gesamteinfuhr eine erhebliche Steigerung 
aufzuweisen haben, treten die beiden amerikanischen 
Staaten mit ganz bedeutenden Ziffern auf. Im ein- 
zelnen stellte sich die Einfuhr wie folgt: Druck- und 
Schreibpapier 291 006 cwts, Umschlag- und Pack- 
papier 386 452 cwts, gestrichenes Papier 17 146 cwts, 
Pappe 468 400 cwts. Bei der letzten Position ging 
der deutsche Anteil von 33 695 auf 22 252 cwts gegen 
Januar des Vorjahres zurück, Kanadas Anteil stieg 
dagegen von 7050 auf 15488 cwts. Die Ausfuhr- 
posten haben im einzelnen folgende Höhe: Druck- 
papier 281 587 cwts, Schreibpapier 16 538 cwts, Um- 
schlag- und Packpapier 30525 cwts, Seidenpapier 
1348 cwts, gestrichenes Papier 23 186 cwts, Um- 
schläge 3940 cwts, anderes Buchpapier 15 353 cwts, 
Tüten 5048 cwts, Schachteln 5239 cwts, Pappe 9022 
cwts, Spielkarten 250 cwts und andere Erzeugnisse 
9451 cwts. Die Gesamtausfuhr stieg auf 401 535 cwts 
gegen 357 267 cwts im Januar des Vorjahres. Z. 


Der italienische Papiermarkt. 


In den letzten Wochen war der Papiermarkt in 
Italien sehr lebhaft, und die Preise tendieren nach 
oben. Der Bedarf, der sich nunmehr nach der langen 
Zurückhaltung der Käufer im Sommer eingestellt 
hat, zeitigt eine günstige Lage für die Papierfabriken, 
dic große Aufträge in Nota haben und weitere zur 
sofortigen Lieferung nicht gerne annehmen. Es ist 
riskiert, dic gegenwärtigen Preise für Lieferungen 
auf weiter hinaus anzunehmen, da es schwierig ist, 
die zukünftige Lage vorauszusehen. S. 


Lage des französischen Papiermarktes. 


Auf dem französischen Markt hält die ruhige 
Lage unverändert an. Trotzdem die Fracht- und 
allgemeinen Transportkosten gestiegen sind, ver- 
bleiben die Preise auf ihrem alten Stand. Die Roh- 
stoffnotierungen sind jedoch nicht höher geworden, 
im Gegenteil sind Chiffons- und gewisse Spezial- 
lumpen etwas nachgiebig gewesen. Etwas beunruhi- 
zend wirkte das Anschwellen der Papiereinfuhr. 


Papier und Pappe über 30 g/qm überschritten im 


Jahre 1924 eine Einfuhrziffer von 150000 t gegen 
145 000 t im Vorjahr. Dabei war Deutschland an 
erster Stelle vertreten, nämlich mit über 38 000 t. 
während Norwegen mit 32 000 t an zweiter Stelle 
zu ſinden ist. Gerade die verstärkte Einfuhrtätigkeit 
läßt an einer nachhaltigen Belebung der Industrielage 
für vorerst Zweifel. Die Preisbasis ist indessen fest. 
Man notiert per 100 kg folgende Preise: Zeitungs- 
druckpapier in Rollen Fr. 160, do. in Bogen Fr. 185, 
gewöhnliches Druckpapier Fr. 210, Plakatpapier 
Fr. 220, Strohpapier Fr. 95, gewellte Strohpappe 
Fr. 120, gewellte Graupappe Fr. 125, graue Ma- 
schinenpappe. geglättet und ungeglättet Fr. 95--130, 
Sulfitpapier Fr. 525. 


Amerikanischer Marktbericht, 
New York, II. Februar 1925. 


Papier. Die allgemeine Geschäftslage ist 
günstig, allerdings betreffen die meisten Käufe nur 
den Augenblicksbedarf. Besonders lebhaft ist das 
Geschäft in Zeitungsdruckpapier; manche der großen 
Zeitungen decken ihren Bedarf auf längere Zeit 
hinaus. Wertzeichenpapiere erfreuen sich der größten 
Nachfrage, und einzelne Fabriken berichten, daß sie 
überverkauft seien. Dagegen stellen sich Packpapiere 
nicht so gut, der Verkauf in dieser Sorte ist schlep- 
pend. Dasselbe gilt auch für feine Papiere, für 
welche ebenfalls keine besonders starke Nachfrage 
herrscht. 

Holzschliff. Die Preise sind fest, die 
Marktlage ist normal. Die Nachfrage hat eine leichte 
Belebung erfahren. 

Zellstoff. Es kommen ständig belangreiche 
Aufträge herein. Die Preise sind gut behauptet, und 
Preiskonzessionen werden nur wenige gemacht. 

Der Lumpenmarkt lag sehr ruhig in der 
vergangenen Woche, einzelne Sorten haben im Preis 
etwas nachgegeben, 

Altpapier. Die Sammeltätigkeit war infolge 
schlechten Wetters und starken Schneefalls gering. 
Die Preise sind fest und tendieren nach oben. S. 


Elektrische Entstaubung 
u. Gasreinigung 


nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
fester und flüssiger Schwebekörper 
| aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen- und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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(CO,, CO- undH,-Messer) 


zum 
unmittelbaren Anzeigen 


des CO. —, CO— und H»-Gehaltes der 
Abgase 


am Hleiz erstand. 


Verlangen Sie unsere Druckschriften! 


SIEMENS & HALSKE 


Wernerwerk, Berlin-Siemenss.adt 


ermann Finckh 
Reutlingen 


Mod. F. | 


DRM. 248271. Ausl.-Patente 


Der beste 


Vorsortierer 
für Zellstoff. 
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Vom internationalen Holzmassemarkt. 


Das englische Zellstoffgeschäft ist zurzeit 
recht unbeständig und war in der letzten Woche 
etwas abgeschwächt. Zellstoff hat beständige Preis- 
basis, doch wird Klage darüber geführt, daß die 
gegenwärtigen Preise nur einen sehr geringen Ver- 
dienst lassen. Holzschliff hat sehr ruhige -Marktlage. 
Die weitere Verschiffungsmöglichkeit von den skan- 
dinavischen Häfen und der plötzliche Rückgang der 
schwedischen Währung hat zu einem erneuten Preis- 
nachlaß geführt. 


Am norwegischen Markt hat Zellstoff eine 
sehr günstige Geschäftslage. Umfangreiche Abschlüsse 
lagen in der letzten Woche vor. Auch Holzschliff 
hat guten Umsatz, nahezu 755% der diesjährigen 
Produktion, soweit sie für den Export vorgesehen 
war, sind bereits untergebracht. 


In Schweden ist das Zellstoffgeschäft nach 
wie vor lebhaft. Der Umfang der Verkäufe in Zell- 
stoff hat sich gehalten, auch die Preisbasis ist un- 
verändert. Eine Ausnahme macht leichtbleichbarer 
Sulfitzellstoff,” der wegen des Bestrebens einiger 
Exporteure nach schnellstem Absatz in der letzten 
Woche zu niedrigeren Preisen gehandelt wurde. 
Sobald diese Vorräte erschöpft sind, dürfte sich die 
Preisbasis wieder erholen. Starker Sulfatzellstoff zog 
wieder starkes Interesse auf sich. Trockener Holz- 
schliff behielt die feste Tendenz, die Preise neigen 
nach oben. Feuchter Holzschliff hat eine Geschäfts- 
belebung erfahren. Hier ist es besonders die deut- 
sche Nachfrage für sofortige Verschiffung, die den 
Anlaß dazu gab. 


In dn Vereinigten Staaten ist die 
Stimmung für Zellstoff recht günstig. Man glaubt an 
ein Versteifen der Preisbasis. Für Holzschliff ver- 
langen die hiesigen Produzenten Doll. 30—35, die 
kanadischen Doll, 28—29. 


Ingenieurbüro Dr: Wol ‚Cöln 


` Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


Pet Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papier fabriken. 


„ Max Schüler & Co. 


S * p HAMBURG, Mönckebergstraße 9. % 8 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 7 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 


Vom internationalen Schleifholzmarkt. | 


Oesterreich. Die Preise für Fichtenschleii- 
holz, entrindet, betragen zurzeit Kö 240 000—250 000 
pro rm ab niederösterreichischen Stationen. Die 
Lage des Schleifholzmarktes ist sehr fest. Die Nach- 
frage nach Schleifholz ist eine sehr starke. Der 
beste Beweis dafür ist, daß die Wiener Holzbörse 
kürzlich keine der vielen Nachfragen nach Schleifholz 
befriedigen konnte. In der Zeit vom 1.—15. Januar 
1925 wurden 38 Ladungen Schleifholz ausgeführt, 
davon nach Italien 25 und nach Deutschland 13 
Ladungen. 


Finnland, Papierholz ist sehr gesucht. Die 
Preise stellen sich auf finn. M. 680—720 je Kubik- 
faden fob. Durch die milde Witterung ist der Holz- 
abtrieb höchst ungünstig beeinflußt worden, die 
Waldarbeiten konnten nicht ernstlich in Angrifi ge- 
nommen werden. Man schätzt die dadurch leider 
entstandene Verminderung der Holzfällung in Finn- 
land auf 200 000—250 000 Standards. Die Verkäufe 
in finnischen Hölzern gestalteten sich in den letzten 
2 Monaten sehr lebhaft. Gegen Ende Januar waren 
etwa 260 000 Stds. verkauft, gleich 80 000 Stds. mehr 
als im gleichen Zeitpunkt des Vorjahres. Der be- 
deutendste Abnehmer ist England mit 80 000 Stds. 
Nach Deutschland gingen 33 000 Stds. 


Papierholzmarkt. 


Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Gersfeld (Rhön) 
(14. 2.) 229 rm Fichtenpapierholz, entrindet, mit Rinde 
berechnet, für Scheiter & 11.90, für Knüppel & 10.50; 
Oberförsterei Altenau im Reg.-Bez. Hildesheim 
(16. 2.) 582 rm Fichtenpapierholz, für Scheiter 
M 18.90, für Knüppel A 16.50; Hohenwiese im 
Reg.-Bez. Liegnitz, Privatforst (21. 2.) 332 rm Fichten- ° 
knüppel & 13.40. 


Trichter-Stoff-Tänger, 


“ 
„Patent Kropp“, 
für 200 m/l Leistung bei 99.5% gar. Rückgew. ab Stando: 
Nähe Riesa (Elbe) Umstände halber preisw. zu verkaufe 
Anfr. unter D. 6852 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 


— 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoli-Industrle: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoif- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Februar 1925. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich zum Teil etwas gebessert; es 
besteht aber noch weiterhin ein fühlbarer Mangel an Holzstoff, dessen Preis erneut 
anzog. Holzstoff und Zellstoff mußten vermehrt aus dem Auslande hereingeholt 
werden. 

Auch die Holzpreise zeigten im Berichtsmonat noch steigende Tendenz. 

Beschäftigungsgrad und Auftragserteilung blieben im allgemeinen günstig, 
die erzielten Preise entsprachen aber meist kaum den Gestehungskosten. 
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Sitzungstafel. 
Der Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten hält folgende Sitzungen ab: 
Freitag, den 13. März nachm. 3½ Uhr, Vorstandssitzung in den Geschäfts- 


räumen des V.D.Z. 


Sonnabend, den 14. März, vorm. 10 Uhr, ordentliche Hauptversammlung in 
Berlin, Hotel Continental. 


Handelspolitik. 


1. Italien. 


Bei den deutsch-italienischen Handelsver- 
tragsverhandlungen, die nach Abschluß des 
Provisoriums vom 10. Januar 1925 unter 
Hinzuziehung von Sachverständigen der ein- 
zelnen Industrien in Rom geführt werden, 
stoßen die berechtigten Wünsche Deutschlands 
auf außerordentlich hartnäckigen Widerstand 
bei der italienischen Regierung, der hierbei 
von der Industrie des Landes der Rücken 
gesteift wird. Von der italienischen Seite 
wird dabei darauf hingewiesen, daß der 
Abschluß eines endgültigen Handelsvertrages 
unmöglich ist, solange Deutschland nicht 
auf Grund eines vom Parlament genehmigten 
Zolltarifs verhandeln könnte. Leider ist aber 
im Augenblick hauptsächlich aus innerpoliti- 
schen Gründen noch gar nicht abzusehen, 
wann die deutsche sogenannte „Kleine Zoll- 
tarif-Revision“ in Kraft gesetzt werden kann. 
Die völlig ungenügende deutsche Zollrüstung 
macht sich also auch hier wieder in bedenk- 
lichster Weise bemerkbar. 

Die Verhandlungen der einzelnen Indu- 
strien in Rom haben sich derart verzögert, 
daß die deutschen Sachverständigen für das 
Papierfach statt am 5. März nicht vor Mitte 
April verhandeln werden. Unter diesen 
Umständen ist natürlich ausgeschlossen, daß 
der deutsch-italienische Handelsvertrag noch 
vor Ablauf des Provisoriums — also vor 
dem 31. März 1925 — zum Abschluß gelangt. 
Da der italienische Industrieverband auch 
gegen eine Verlängerung des Proviso- 
riums Sturm läuft, müssen die deutsch- 
italienischen Handelsbeziehungen zweifellos 
als gefährdet angesehen werden. 


2. Finnland. 


Finnland gehört bekanntlich zu den Län- 
dern, mit denen Deutschland nicht im 
Verhältnis der gegenseitigen Meistbegünsti- 
gung steht. Die Verhandlungen über einen 
endgültigen Handelsvertrag werden voraus- 
sichtlich erst aufgenommen werden, wenn 
Deutschland mit den wichtigsten Ländern, 
wie Frankreich, Belgien, Italien usw., zum 
Abschluß gelangt ist. 


Bei der Bedeutung der deutsch-finnlän- 
dischen Handelsbeziehungen — Deutschlands 
Anteil am finnländischen Export ist von 6,2% 
im Jahre 1923 auf 9,1% im Jahre 1924 
gestiegen; der deutsche Anteil an der finn- 
ländischen Einfuhr von 34% auf 30% im 
Laufe des Jahres 1924 zurückgegangen — 
und im besonderen Finnlands für die deut- 
schen papiererzeugenden Industrien als 
Lieferant von Roh- und Halbstofien und als 
Konkurrent auf dem deutschen Inlandmarkt, 
folgt untenstehend ein Auszug aus dem 
finnländischen Zolltarif mit Geltung für das 
Jahr 1925 (Gesetz vom 30. Dezember 1924). 

Die Zollsätze verstehen sich in Finnmark 
auf 1 kg; 100 Finnmark — 10.50 Reichsmark. 

Der Buchstabe P bedeutet, daß die Um- 
schließung ganz oder teilweise zum Gewicht 
der Ware gehört. 


Auszug aus dem finnischen Zolltarif mit 
Aenderungen für das Jahr 1925. 
IV. Paplerindustrie. 


A. Papiermasse, Vulkanfiber, Pappe 
und Karton; auch Papierabfälle. 


Lfde. Zollsatz 
Nr. Warenbenennung Finn. M 

per kg 
400 Papiermasse frei 


401 Vulkanfiber und andere chemisch hergerich- 
tete Fiberpappe, in Scheiben oder Platten 
(Bogen) : i . ; í ; N 

Anmerkung. Vulkanfiber in Röh- 
ren oder Stangen gehört zu den Waren 
aus Papiermasse. 

402 Asphaltdachpappe und andere mit Asphalt, 
Teer oder Teeröl bestrichene oder impräg- 
nierte Pappe und Karton; ferner Asphalt- 
und Teerfilz . 1 . . —15 

403 Karton- und Malerpappe ; : 1.50 

Anmerkung. Karton wird aus 
zwei oder mehr durch Bindemittel ver- 
einigte Papierbogen (Lamellen) herge- 
stellt. 

Pappe. nicht besonders genannt: 
nicht gefärbt oder in der Masse gefärbt: 

404 nur aus Holz- oder Strohmasse . —.20 

405 ganz oder teilweise aus Zellstoff . —.20 

406 ganz oder teilweise aus Lumpen . . —.90 

407 anders als in der Masse gefärbt, be- 

strichen oder imprägniert mit anderen 
Stoffen als Asphalt, Teer oder Teeröl 
(auch sogen. Kriterad-papp), lackiert, 
gefirnißt, mit Papier überzogen, mit Me- 
tall belegt, gestanzt (nicht mit Mustern) 


—. 90 
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sowie geprägt (mit gepreßten Mustern 
versehen) . g . 3 ; p . 
408 Papierabfälle, Papierausschuß und Makula— 


tur von Drucksachen . f R ; frei 


Z= 


B. Papier. 
409 Zeitungspapier . : ; ; ’ . frei 
Anmerkung. Bei der Verzollung 
von Zeitungspapier haben die Waren- 
eigentümer in einer schriftlich auf Ehre 
und Gewissen gegebenen Versicherung 
zu erklären, daß das Papier zum Druck 
von Zeitungen bestimmt ist. 
Papier, bestrichen oder imprägniert: 
410 mit Asphalt, Teer oder Teeröl . . P--3 
411 mit Fett, Oel, Wachs, Gummi, Leim, 
Chemikalien sowie Desinfektionsmitteln 
und ähnlichen nicht zu den Farben ge— 
hörenden Stoffen 6 ; e . P 3. 
Papier, nicht besonders genannt: 
nicht gefärbt oder in der Masse gefärbt: 


412 nur aus Holz- oder Strohmasse P —-.55 
413 ganz oder teilweise aus Zellulose P —.90 
414 ganz oder teilweise aus Lumpen P 2.10 


415 anders als in der Masse gefärbt, lackiert. 
gefirnißt, vergoldet, versilbert oder mit 
anderen Metallen belegt, Papier mit 
Kreideüberzug, mit gedruckten Mustern 
in einer Farbe oder mehreren Farben 
versehenes, gefälteltes, gepreßtes oder 
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gestanztes Papier; Kohle- und Kalkier- 
papier ausgenommen ; y . P 24. - 

Anmerkungen zu den Nummern für 

Pappe und Papier. 

1. Zwischen Pappe und Papier wird in der 
Weise unterschieden, daß die Ware als Papier an- 
zusehen ist, wenn sie weniger als 300 g für 1 Ge- 
viertmeter wiegt, andernfalls als Pappe. 

2. Papier in Rollen wird wie Papier verzollt. 
wenn es breiter als 20 cm ist, und auch sonst, wenn 
die Verwendung des Papiers zur weiteren gewerbs- 
mäßigen Bearbeitung oder Verarbeitung, z. B. zum 
Bedrucken, zur Herstellung von Tüten, zum Be- 
kleben von Zündholzschachteln, nachgewiesen wird. 

3. Ist eine sonst als Papier, Pappe oder Karton 
anzusehende Ware durch Schneiden oder sonstwie 
in Abmessungen von höchstens 12mal 20 em (Visiten- 
kartenblätter und dergleichen) geteilt worden, so 
gehört sie zu den Blanketten ohne Buchstabendruck. 
Brief- und Visitenkarten, die mit Umschlägen in 
Schachteln aus Pappe, Papier oder Holz eingehen, 
gehören zu den nicht besonders genannten Waren 
aus Pappe oder Papier. 

4. Druck oder Etiketten auf Papier, Pappe oder 
Karton, die ersichtlich nur als Hüllen bestimmt sind, 
bleiben bei der Verzollung außer Betracht. 

5. Bei der Verzollung von Papier wird für 
Schachteln und Papierhüllen kein Gewichtsabzug ge- 


währt. 
v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 5. Monopolstellung der Reichsbahn Im 
Speditionsgewerbe. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


In der letzten Zeit ist in der Tagespresse wieder- 
holt über den Versuch der Reichsbahn-Gesellschaft 
geschrieben worden, sich eine Monopolstellung im 
Speditionsge werbe zu schaffen. Der Verein Deutscher 
Spediteure hat sich im Benehmen mit den Spitzen- 
verbänden dafür ausgesprochen, daß die Freiheit des 
Speditionsgewerbes gewahrt bleiben müsse. Unter- 
dessen ist von einigen Reichstagsabgeordneten im 
Reichstage der folgende Antrag eingebracht worden, 
der von dem zuständigen Ausschuß auch bereits 
gebilligt wurde: 

„Der Reichstag wolle beschließen: 

Der Reichstag gibt seiner einmütigen Ansicht 
dahin Ausdruck, daß das Reichsverkehrsministerium 
zur Ausübung der dem Reich auf dem Gebiet der 
Verkehrshoheit im Land-, Wasser- und Luftverkehr 
zustehenden Rechte und zur Pilege der vom Reich 
zu verwaltenden oder zu überwachenden Ver- 
kchrseinrichtungen als solches erhalten bleiben 
muß. — 

Der Reichstag ersucht die Reichsregierung. 
darüber zu wachen, daß die bestehenden Einrich- 
tungen und geltenden Bestimmungen genügen, um 
die Hoheitsrechte des Reiches auf den verschiedenen 
Gebieten des Verkehrs unter Anerkennung des 
Grundsatzes der Verkehrsfreiheit zu wahren. 

Rechtliche oder tatsächliche Monopole auf dem 
Gebiet der Verkehrsversicherung, Kreditorganisa- 
tion, Spedition und Frachtenwerbung sind als im 
Widerspruch zum Grundsatz der Verkehrsfreiheit 
stehend abzulehnen. 

Soweit die zu ihrer Verhinderung erforderlichen 
staatlichen Befugnisse nicht ausreichen, ist die 
Ergänzung der gesetzlichen Bestimmungen zu 
fordern, 

Berlin, den 2. Februar 1925.“ 


In der Reichstagssitzung vom Mittwoch, den 
18. Februar, hat zu dieser Angelegenheit der Reichs- 
verkehrsminister erklärt, daß die Reichsbahn-Gesell- 
schaft sich eine Monopolstellung im Speditionsgewerbe 
nicht verschaffen dürfe, und daß der bisherige Zu- 
stand erhalten bleiben solle. Der Reichsverband 
wird die Angelegenheit weiter verfolgen und ge- 
gebenenfalls darüber berichten. 


Nr. 6. Verhandlungen der Anschlußgleisinhaber über 
grundsätzliche Fragen der Anschlußgleisbedingungen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Die Verhandlungen des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie mit den zuständigen Stellen 
wegen Ermäßigung der Anschlußgleisgebühren und 
Pauschvergütungen für Anschlußgleisinhaber sind 
noch nicht abgeschlossen. Diese Verhandlungen 
schweben noch und der Reichsverband erwartet auf 
das bestimmteste, daß auf Grund der eingehenden 
Selbstkostenberechnungen des Reichsverbandes diese 
Gebühren bedeutend ermäßigt werden. Jedenfalls 
wird sich die Reichsbahn-Gesellschaft den gerechten 
und aufs äußerste eingeschränkten Forderungen der 
Industrie auf die Dauer nicht verschließen können. 

Solange diese Erörterungen noch schweben, hält 
es der Reichsverband für zweckmäßig, wenn alle 
Verhandlungen zwischen Anschlußgleisinhabern einer- 
eits und Reichsbahndienststellen andererseits über 
grundsätzliche Fragen der Anschlußgleisbedingungen 
unterbleiben und die einzelnen Dienststellen ge- 
gebenenfalls an den Reichsverband verwiesen werden. 
Unter allen Umständen würde der Reichsverband 
eine sofortige Benachrichtigung an seine Geschäfts- 
führung für dringend eriorderlich nalten. 


Nr. 7. Ursprungszeugnisse bei der Ausfuhr nach 
Italien. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Von der deutschen Delegation für die deutsch- 
italienischen Handelsvertragsverhandlungen gehen dem 


un. 


Reichsverband die nachstehenden Bestimmungen über 
die Ausstellung von Ursprungszeugnissen für die 
Einfuhr deutscher Waren nach Italien zu: 

„Deutsche Waren, die auf Grund des deutsch- 
italienischen Handelsvertragsprovisoriums vom 10. Ja- 
nuar 1925 die italienische Meistbegünstigung genießen, 
müssen mit Ursprungszeugnissen versandt 
werden. Berechtigt zur Ausstellung der Zeugnisse 
sind die deutschen Handelskammern, deutsche städti- 
sche Behörden und Zollstellen sowie die italienischen 
Konsulate und Handelskammern ın Deutschland. In 
den Ursprungszeugnissen muß der deutsche Ursprung 
der Waren von der ausstellenden Behörde und nicht 
etwa vom Absender oder einem anderen Interessier- 
ten bestätigt werden. Ferner muß das Zeugnis ent- 
halten: Vor-, Zuname und Wohnsitz des Absenders 
und des Empfängers, Menge, Bezeichnung und Zahl 
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der Kolli, handelsübliche Bezeichnung der Waren. 
Bruttogewicht der Kolli oder audere für genaue Be- 
zeichnung der Warenmenge hinreichende Angaben. 
Transportart und Datum. Angabe über Art und 
Menge der Ware kann durch entsprechende Beglau- 
bigung einer beigefügten Faktura durch die aus- 
stellende Behörde ersetzt werden. Das Zeugnis muß 
Unterschrift und Stempel der ausstellenden Behörde 
unmittelbar unter der Beschreibung der Waren 
tragen. Eine Beglaubigung der von deutschen Stelien 
ausgestellten Zeugnisse durch den italienischen Kon- 
sul ist zwar nicht erforderlich, aber zweckmäßig. 
Da die italienischen Zollbehörden bei Ursprungszeug- 
nissen in fremder Sprache, außer ın französisch. 
amtliche Uebersetzung fordern können, empfiehlt es 
sich, die Zeugnisse deutsch und italienisch oder 
deutsch und französisch auszustellen.‘ 


Ne — 


Bericht über die Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure in Berlin am 5. März 1925. 


Nachdem am Mittwoch, den 4. März, vor- 
mittags, eine Vorstandssitzung stattgefunden 
hatte und nachmittags die Fachausschüsse 
interessante, arbeitsreiche Sitzungen, über 
die wir später berichten werden, abgehalten 
hatten, trafen sich am Abend die bereits in 
Berlin zahlreich eingetroffenen Mitglieder im 
Restaurant „Unter den Linden 44“. In den 
gemütlichen Stunden dieses Beisammenseins 
wurde manche Bekanntschaft gemacht und 
manches Wiedersehen gefeiert. 


Am folgenden Tage hatte sich eine außer- 
ordentlich ansehnliche Versammlung in den 
Räumen des Hauses des Vereins Deutscher 
Ingenieure eingefunden. 


Um 10 Uhr vormittags eröffnete der 
Vorsitzende, Herr Komm.-Rat Dr. Clemm, 
die Versammlung mit einer Begrüßung der 
zahlreich erschienenen Gäste des In- und 
Auslandes, darunter die Herren Prof. Heß, 
Prof. Herzog, Ing. Smärt, Geheimrat Prof. 
Müller, Prof. Dr. Jonas, Prof. Dr. v. Possan- 
ner. Begrüßungsschreiben und Telegramme 
waren eingegangen vom Ehrenmitglied 
Herrn Dr. Max Müller, von J. Spiro, Kom- 
merzialrat Dir. Heigis, vom Verein Finnischer 
Papier- Ingenieure, vom Technisch-Oekonomi— 
schen Rat der Papierindustrie in Moskau. 
Der Verein Deutscher Ingenieure, dessen 
dankbar begrüßtem Entgegenkommen der 
Verein die Zur-Verfügungstellung der Räume 
verdankte, hatte ebenfalls Grüße überbringen 
lassen. 


In seiner weiteren Rede führte Herr Komm.- 
Rat Dr. Clemm aus, daß das letzte Jahr mit 
seinen vielen Schwierigkeiten dem Praktiker 
nicht erlaubt hätte, den Wissenschaftler so 
zu unterstützen und ihm zu folgen, wie dies 


unbedingt nötig sei. Man werde hoffentlich 
im neuen Jahre vieles nachholen können. 

Herr Prof. Heuser brachte in seinem Be- 
richt zum Ausdruck, daß viel Arbeit geleistet 
worden sei, wenn auch die Erfolge äußerlich 
nicht dementsprechend in Erscheinung ge- 
treten seien. Er widmete dann der Vereins- 
zeitschrift längere anerkennende Ausfüh- 
rungen und gedachte der verstorbenen 
Mitarbeiter des Verlages Elsner, Kratz und 
Bohlmann. An Stelle des letzteren sei Herr 
Dr. Opfermann getreten. 

Stand der Preisarbeiten. Durch die In- 
flation sind die für Preise zur Verfügung 
stehenden Gelder entwertet, und es macht 
sich eine Neuregelung erforderlich. 

Anfragen sind an den Verein im ver- 
gangenen Jahr 5 gestellt und nach Möglich- 
keit beantwortet worden. Eine Anfrage 
betreffend Aufstellung von Leistungsnormen 
soll durch den Papierfachausschuß eingehend 
studiert und beantwortet werden. 

Der Verein war auf der Hauptversamm- 
lung der Schwedischen Papier- und Zellulose- 
Ingenieur-Vereinigung in Stockholm ver- 
treten. 

Der Redner streifte dann die Sommer- 
versammlung des Vereins in Stuttgart und 
erwähnte die Gründung der Berliner Be- 
zirksgruppe, welche schon eine rege Tätig- 
keit entfaltet hat. Auch die Gründung des 
kraft- und wärmewirtschaftlichen Ausschusses 
wurde in diesem Zusammenhang erwähnt. 

Herr Prof. Schwalbe berichtete nun- 
mehr über die Tätigkeit der Berliner Bezirks- 
gruppe, die ja den Lesern durch die Ver- 
ölfentlichungen in unserem Blatte bekannt 
ist. Besonders wurde die neueste Einrich- 
tung besprochen, die Fortbildungskurse für 
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die in der Praxis stehenden Zellstofi- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure, welche bei 
genügendem Besuch eine dauernde Einrich- 
tung werden sollen. 

Zu Punkt III berichteten Herr Direktor 
Schark und Herr A. Wendler über 
die wirtschaftliche Lage des Vereins. Es 
ergibt sich daraus, daß der Verein bei einer 
Einnahme von A 15138 und einer Ausgabe 
von AM 792 ein Vermögen von AM 7146 
besitzt. Dies ist eine erfreuliche Verbesse- 
rung der Finanzlage gegenüber dem Vor- 
jahr. Der Voranschlag für das neue Jahr 
sieht eine Einnahme von etwa A 17000 vor 
und hofft mit einem Ueberschuß von „A 3000 
abzuschließen, welcher dem Vereinsvermögen 
zufließt. Die Mitgliederzahl beträgt 
717 und weist gegenüber dem Vorjahr einen 
Zuwachs von 46 auf, davon sind 440 Einzel- 
mitglieder und 142 Firmenmitglieder im In- 
land und 111 Einzelmitglieder und 24 
Firmenmitglieder im Ausland. 

Die Mitgliedsbeiträge werden 
unverändert gelassen. 


Der Bericht über die Kassenprüfung er- 
gab, daß die Kassengeschäfte einwandfrei 
geführt wurden. Dem Säckelwart wurde 
darauf Entlastung erteilt und der Dank für 
seine Mühewaltung ausgesprochen. 

Es erfolgten nunmehr die satzungsgemäß 
vorzunehmenden Ersatzwahlen für den Vor- 
stand und die Fachausschüsse. Soweit die 
ausscheidenden Herren nicht den Wunsch 
ausgesprochen hatten, nicht wieder gewählt 
zu werden, fand Wiederwahl statt. Für 
Herrn Prof. Krais wurde Herr Prof. 
Jonas von der Technischen Hochschule 
Darmstadt in den Vorstand gewählt. Herr 
Direktor Schark wurde in Anerkennung 
seiner Verdienste um den Verein, wie das 
satzungsgemäß vorgesehen ist, in den Vor- 
stand berufen. Eine freie Stelle im Vorstand 
wurde Herrn Dr. v. Laßberg übertragen. 
Herr Prof. Dr. Heuser legte die 
Geschäftsführung nieder. An sei- 
ner Stelle soll Herr Dr. v. Laßberg vielleicht 
mit einem zweiten Herrn gebeten werden, 
die Geschäftsführung zu übernehmen. 


Zu Punkt VII Anträge wurde zunächst 
die Eingabe des Herrn Dr. Klein betreffend 
gleichmäßige Behandlung der 3 
Fachzeitschriften bekanntgegeben. 
Ein Beschluß konnte nicht gefaßt werden, 
da, wie der Vorstand erst jetzt bekanntgab, 
der mit dem Verlag des „Papier-Fabrikanten“ 
abgeschlossene Vertrag erst 1926 gekündigt 
werden kann. Herr Dr. Klein nahm bei 
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Begründung seines Antrages Gelegenheit, zu 
beanstanden, daß den Mitgliedern bei Ab- 
schluß dieses Vertrages keinerlei Mitwirkung 
möglich gemacht wurde. 

Ein weiterer Antrag, die österreichischen 
Mitglieder des Vereins in einem Zweigverein 
zusammenzufassen, wird angenommen. 

Ein Antrag, die Hauptversammlung zu- 
künftig wieder Ende November oder Anfang 
Dezember abzuhalten, wurde angenommen. 


Ueber die Tätigkeit des im vorigen Jahre 
gegründeten Fachausschusses für Kraft- und 
Wärmewirtschaft berichtete dessen Vor- 
sitzender, Herr Direktor Rinderknecht, 
in kurzen Worten, Herr Dr. v. Laßberg 
in einem interessanten Vortrag. Wir ent- 
nehmen seinen Ausführungen, daß sich in 
bezug auf die Verwendung von Höchst- 
druckdampfanlagen für unsere 
Industrie die Verhältnisse geklärt haben. 


. Höhere Kesseldrucke wie 30—35 Atmosphä- 


ren haben sich nicht bewährt. In bezug auf 
die Feuerungsanlagen habe man 
mehr und mehr die großen Vorteile der Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft schätzen 
gelernt, und es sei zu hoffen, daß wir das 
Ausland, welches uns in dieser Beziehung 
etwas voraus ist, einholen werden, besonders 
nachdem die Kohlenfrage für uns keine so 
unüberwindlichen Schwierigkeiten mehr bie- 
tet, wie in der Kriegs- und Inflationszeit. 
Ganz besondere Bedeutung hat die Vor- 
wärmung der Verbrennungsluft bei der im 
Ausland sehr gut ausgebildeten Kohlenstaub- 
feuerung. Der Vortragende ging dann auf 
die Brünner-Turbine näher ein, 
welche durch starke Unterteilung der 
Stufen auch im Hochdruckteil sehr vor- 
teilhaft arbeitet und die etwas höheren 
Anschaffungskosten dadurch reichlich ver- 
zinst. Ueber die Wärmespeicher 
hörten wir, daß ihre Einführung weitere 
Fortschritte macht. In Deutschland bestehen 
zurzeit 11 solche Anlagen, 5 davon sind im 
Jahre 1924 in Betrieb gekommen. 

Sehr große Vorteile bringt nach Angabe 
des Redners die An wär mung der 
Frischlauge in Sulfitzellstoffabriken 
durch die Kocherabgase. Diese Vorwärmung 
bedeutet eine außerordentliche Entlastung der 
Kesselanlage, so daß in gewissem Sinne eine 
Dampfspeicheranlage entbehrt werden kann. 
Die Ausnütz ung der Vrasen- 
Wärme in Papierfabriken muß auch in 
Deutschland weiter gefördert werden. 


Im Anschluß an diese Ausführungen gab 
Herr Komm.-Rat Clemm bekannt, daß die 
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Firma Borsig in Tegel den Verein zu einer 
Besichtigung ihrer Höchstdruckdampfanlage 
nebst Brünner- Turbine einlädt. Ueber die 
dortige Anlage berichten wir später an 
anderer Stelle. 

Programmgemäß folgten nun 
die Vorträge der Herren Prof. Wis- 
licenus, Dr. Rudolf Lorenz, Prof. 
Eberle und Direktor Eichmann. Wir 
berichten über dieselben an anderer Stelle 
ausführlich. 

Gegen 146 Uhr konnte der Vorsitzende 
die in allen Teilen interessante und befriedi- 
gend verlaufene Hauptversammlung schließen. 
Jeder konnte aus der Fülle des Gebotenen 
das entnehmen, was für ihn besonders wert- 
voll war. 

Am gleichen Abend fand man sich voll- 
zählig zum gemeinsamen Abendessen mit 
anschließendem Tanz im Hotel „Kaiserhof“ 
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ein. Auch die Damen waren zahlreich er- 
schienen. Herr Komm.-Rat Clemm nahm 
hier nochmals Gelegenheit, die Erschie- 
nenen zu begrüßen, und konnte ein Be- 
grüßungstelegramm des Ehrenmitglieds, des 
Herrn Prof. Peter Klas on, Stockholm, zur 
Verlesung bringen. 

In einer weiteren Ansprache sagte Herr 
Prof. Heuser den Vortragenden und allen 
denen, die zum Gelingen des Tages bei- 
getragen hatten, Dank. Herr Prof. Wis- 
licenus erwiderte darauf, und noch 
manche mit Ernst und Humor gewürzte Rede 
folgte, bis man sich allgemein dem angeneh- 
men Vergnügen des Tanzes hingab. 

So blieb man bis in die frühen Morgen- 
stunden in angeregtester Unterhaltung bei- 
sammen und versprach beim Abschied- 
nehmen, noch in diesem Jahr zur Haupt- 
versammlung sich wiederzusehen. Ki. 


Neuere Forschungen auf dem Gebiete der Papierleimung. 
Autorreferat des gleichnamigen Vortrages auf der Hauptversammlung des Vereins der 


Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure in Berlin am 5. März 1925. 
Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


Auf der vorjährigen Hauptversammlung 
hat Herr Dr.-Ing. Tei cher über technische 
Nutzan wendungen der kolloidchemischen 
Harzleimungstheorie bei Bekämpfung der 
durch hartes Betriebswasser verursachten 
Leimungsschäden vorgetragen. Die von 
Teicher empfohlenen kolloidchemischen 
Maßnahmen werden im allgemeinen als 
zweckmäßig anerkannt, bis auf einige Punkte, 
die einer theoretisch und experimentell be- 
gründeten Kritik unterzogen werden. Tei- 
cher rät bei Leimungsschwierigkeiten durch 
hartes Fabrikationswasser, „stark konzen- 
trierte Leimmilch herzustellen, ja am besten, 
wo keine Qualitätsbedenken gegenüberstehen, 
die Harzseife direkt in den Holländer ein- 
zutragen, da jede größere Menge Wasser 
auch eine entsprechend größere Menge 
Hlärtesalze mitführt, die die Leimung schä- 
digen“. Aus gleichem Grunde fordert Tei- 
cher, daß „die Holländer möglichst steif 
eingetragen werden“. 

Verfasser- kommt zur gegenteiligen An- 
sicht, daß nämlich durch höhere Stoffdichte 
die vorzeitige Flockung des Harzes nur ge- 
fördert wird. Kolloide Lösungen, wie die 
Leimmilch im Holländer, neigen desto mehr 
zu selbsttätiger Vergröberung und Aus- 
flockung und werden auch um so leichter 
durch Elektrolyte (z. B. Härtesalze im Be- 
triebswasser) koaguliert, je konzentrierter sie 


sind. Gibt man gar nach Teichers Rat 
die zähe Harzseife ohne vorherige Bereitung 
einer Harzleimmilch in den Holländer, so 
kommt es erst recht zu keiner gleichmäßigen 
Vermischung mit der Fasermasse, da die 
Vergröberung und Flockenbildung schon auf 
der Oberfläche der ungelösten Harzklumpen 
vor sich geht, die von dem harten Betriebs- 
wasser umspült werden. 

Auch eine hohe Stoffdichte, die Teicher 
empfiehlt, scheint aus ähnlichen Gründen 
nicht ratsam. Denn nicht auf die Gesamt- 
menge des harten Wassers kommt 
es an, sondern lediglich auf die Konzen- 
tration der Härtesalze, d. h. ihre 
Menge in der Volumeinheit, in jedem Liter 
des Holländerwassers, technisch gesprochen: 
auf die Härtegrade des Fabrikwassers. Die 
Härtegrade vermindern sich aber keineswegs, 
wenn durch steiferen Eintrag eine geringere 
Menge harten Wassers auf die gegebene 
Harzmenge angewendet wird. Ja, im Gegen- 
teil: durch die größere Wassermenge wird 
die Harzsuspension im Holländer stärker 
verdünnt, und verdünntere Sole haben ja 
höhere Flockungsschwellen als konzentrier- 
tere. Freilich wird einer allzu weitgehenden 
Verdünnung des Holländerinhaltes durch 
technische und wirtschaftliche Rücksichten 
eine Grenze gezogen. 

Durch die Flockung selbst wird allerdings 
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das Wasser ein wenig enthärtet, da die 
flockenden Kationen der Härtesalze ihre 
Flockungswirkung durch Adsorption 
an den Harzteilchen ausüben und mit den 
Harzflocken aus der Lösung verschwinden. 
Tatsächlich wird hierdurch bei steiferem 
Holländereintrag eine weitergehende Ent- 
härtung erreicht als bei stärkerer Verdün- 
nung; der Verbrauch an flockenden Kationen 
durch die Flockung eines Teiles des Harzes 
ist aber viel zu gering — nur etwa 3% vom 
Gewichte des Harzniederschlages entstammen 
den Härtesalzen —, als daß hierdurch eine 
nennenswerte Enthärtung zu erzielen wäre. 
Und auf alle Fälle ist eine Maßnahme un- 
zweckmäßig, die einen Teil des Harzes der 
Flockung opfert, um einen anderen Teil 
eventuell davor zu bewahren. 


Mit zunehmender Stofidichte nimmt auch 
die Wahrscheinlichkeit und das Ausmaß 
chemischer Hydroxydausscheidungen von 
Ca(OH):, Mg(OH):, Al(OH)s usw. zu, die 
durch Verbindung der Kationen der Härte- 
salze mit den aus dem Harzleime stammen- 
den Hydroxylionen entstehen und nachweis- 
lich Harz mit niederreißen. 


Wenn Teicher empfiehlt, man solle 
durch Neutralisation der Hydroxylionen mit- 
tels einer bemessenen Säuremenge derlei 
chemische Nebenreaktionen ausschließen, so 
ist dies ein zweischneidiges Schwert; denn 
man beraubt gleichzeitig das Harzsol seiner 
wesentlichsten Stütze: eben der Hydroxyl- 
ionen, die auf disperses Harz peptisierend 
wirken und es vor autogener Vergröberung 
und Ausflockung schützen. Nur sehr ver- 
dünnte Harzsole (unter etwa 1 g/l) sind auch 
ohne Alkali stabil. Durch den Säurezusatz 
erreicht man außerdem gegen die flockenden 
Kationen gar nichts, und jeder Säureüber- 
schuß verstärkt die Flockung. 


Zu billigen ist statt dessen die Zufügung 
geeigneter Mischungen von Schutz- 
kolloiden, die Teicher fernerhin 
anrät. Bei der Auswahl dieser Mittel im 
einzelnen muß man sich den örtlichen Be- 
sonderheiten, vor allem dem Fabrikwasser, 
anpassen. 


Anschließend werden die Flockungsvor- 
gänge beim Zusatz des Tonerdesulfates 
untersucht. Heuser, in Uebereinstimmung 
mit seinen Schülern Stöckigt und 
Klingner, vermutet, daß keine Ka- 
tionenkoagulation durch Aluminium- 
ion vorliege, sondern statt dessen eine 
sogenannte Kolloidkoagulation, 
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d. h. eine gegenseitige Adsorption und Aus- 
flockung der elektrisch entgegengesetzt ge- 
ladenen Kolloide Harz und Tonerdehydrat, 
welch letzteres durch Hydrolyse in jeder 
Tonerdesulfatlösung vorhanden ist. 


Verfasser schließt sich dieser Ansicht auf 
Grund seiner Versuche nur insoweit an, als 
er die von Heuser angegebene positiv- 
elektrische Harz-Tonerde-Adsorptionsverbin- 
dung bestätigt. Diese Adsorptionsverbindung 
liegt aber gewöhnlich in disperser Form 
vor, bleibt also kolloid gelöst. Sie flockt nur 
dann aus, wenn Harz und Tonerde in einem 
Mischungsverhältnisse aufeinander wirken, 
welches einem Ausgleich der Ladungen ent- 
spricht. Dies ist aber der Fall, wenn auf 
etwa 25 Moleküle Harz — rein statistisch 
berechnet — 1 Molekül Tonerdehydrat ein- 
wirkt. Nur eine solche isoelektrische 
Adsorptionsverbindung flockt aus. Ange- 
sichts der schwankenden Konzentrationsver- 
hältnisse im Holländer ist nicht anzunehmen, 
daß Harz und Tonerde durchweg in iso- 
elektrischer Mischung auftreten. Da aber 
weder bei einem Tonerdeüberschusse noch 
bei einem Harzüberschuß Kolloidflockung 
erfolgt, tritt eine solche im Holländer sicher 
nur lokal und vorübergehend auf im Verlaufe 
der Beimischung des Tonerdesulfates. Die 
Flockung durch Aluminiumionen ist dagegen 
an kein bestimmtes Verhältnis zwischen 
Harz- und. Flockungsmittel gebunden; je 
höher der Tonerdesulfatüberschuß, desto 
rascher und sicherer erfolgt die Kationen- 
flockung. Aber auch bei größtmöglicher 
Verdünnung des Holländerinhaltes verbürgt 
die außerordentlich große Flockungskraft des 
Aluminiumions — eine Folge seiner Drei- 
wertigkeit — den technischen Flockungs- 
erfolg, wenn nur das Tonerdesulfat in dem 
technisch gebräuchlichen Ueberschuß ange- 
wendet wird. Ferner tritt bei der Tonerde- 
sulfatflockung die Ausscheidung eines chemi- 
schen Niederschlages Al(OH);, welcher Harz 
mit niederreißt, als Ursache einer primären 
Flockung auf. 


Die drei genannten Flockungsursachen, 
welche im technischen Prozesse, obgleich 
überragt von der Kationenflockung, zusam- 
menwirken, hat Verfasser einzeln untersucht, 
indem er Flockungsreihen an reinem Harzsol 
sowie an technischer Leimmilch durchführte 
mit Tonerdesulfat, Tonerdeazetat und Ton- 
erdehydratsol als Flockungsmitteln. 

Zum Schluß kommt Verfasser kurz auf 
seine Versuche zur Harzleimung auf mecha- 
nischem Wege zu sprechen. Nach Kennzeich- 
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nung des Problemes und Schilderung der 
Plausonschen und Ostermannschen 
Kolloidmühlen wird über Papierversuche 
mittels dieser Mühlen berichtet. Die Harz- 
leimung durch bloßes Vermahlen des Kolo- 
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phoniums mit dem Zellstoffe ist im Ausmaße 
technischer Versuche geglückt. Die Nutz- 
anwendung im Fabrikbetriebe dürfte noch 
vielen Schwierigkeiten begegnen, die indessen 
nicht unüberwindlich scheinen. 


Verein der schwedischen Zellstoff- und Papier-Ingenieure. 


Die Wintertagung der schwedischen In- 
genieure wurde in Stockholm am 27. Fe- 
bruar eröffnet, gegen 150 Mitglieder nahmen 
daran teil. Nach dem Bericht des Ausschus- 
ses hat die Zahl der Mitglieder von 256 auf 
269 im Jahre 1924 zugenommen; der Verein 
war in enger Verbindung mit ausländischen 
korrespondierenden Vereinen. Im Laufe des 
Jahres wurde ein Ausschuß gebildet, der alle 
Patentanmeldungen prüfen soll, um die 
Patentierung bereits bekannter Erfindungen 
zu verhindern. Herr Grewin wurde ein- 
stimmig wieder zum Vorsitzenden gewählt. 
Es wurde beschlossen, daß die Sommer- 
zusammenkunft in Västeras abgehalten wer- 
den soll. Es waren auch zwei Gäste aus 
Norwegen und Prof. Emil Heuser aus 
Deutschland anwesend, die vom Vorsitzenden 
begrüßt wurden. Herr Karl Linderstam 
hielt einen Vortrag über: Heizung und Lüf- 
tung, an den sich eine Diskussion anschloß. 
Der Vorsitzende gab dann Auskunft über 
kontinuierliche Schleifer und Herr Smärt 
eine Uebersicht über einige technische Neue- 
rungen in der Papierindustrie. 


Am Samstag wurde die Tagung durch 
einen Vortrag von P. Albert Fresk über 
eine neue Methode des Füllens der Kocher 
eröffnet. Der nächste Redner war Prof. Emil 
Heuser. Sein Vortrag über Kunstseide 
fand großen Beifall. Nach einer Pause sprach 
Karl Kullgren, Professor an der Tech- 
nischen Hochschule in Stockholm, über die 
Adsorption des Sulfatzellstoffes für Natrium- 
hydrat in Natronlaugen und Ablaugen. Der 
nächste Vortrag betraf die Rotationszeitungs- 
pressen und Zeitungsdruckpapier. Herr 
Oemann hielt dann einen Vortrag über 
analytische Indikatoren in der Zellstoffindu- 
strie und Herr Robert Karlberg über die 
Wirkung der Luftfeuchtigkeit bei der Be- 
stimmung des Prozentsatzes der Papierfeuch- 
tigkeit. Der Vorsitzende schloß dann den 
offiziellen Teil der Tagung. 

Bei dem darauffolgenden Essen betonte 
der Vorsitzende, daß man die Ziele des 
Vereins in immer größerem Maße zu ver- 
wirklichen bestrebt sein müsse. R. Grewin 
brachte einen Toast auf die ausländischen 
Gäste und Redner aus. 


Verwendung der öffentlichen Gelder. 


Der Vorstand des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie hat in 
seiner Sitzung vom 27. Februar folgende 
Resolution gefaßt: 

Die in der Verwendung der öffentlichen 
Gelder bekannt gewordenen Mißgriffe sind 
dem Reichsverbande der Deutschen Industrie 
Veranlassung, für die Zukunft schärfste 
Kontrolle und genaueste Rechnungslegung 
über die Verwendung der fast restlos aus der 
Wirtschaft stammenden überschüssigen Gel- 
der durch wirtschaftliche Sachverständige zu 
verlangen. An sich muß in Zukunft die Ent- 
stehung von Ueberschüssen über das unbe- 
dingte Erfordernis hinaus durch rationelle 
Steuer- und Tarifpolitik unter allen Um- 
ständen vermieden werden. 

Fernerhin ist insbesondere auch die bis- 
herige Bilanzpolitik und Finanzgebarung der 
im Besitze des Reiches und der Länder 
befindlichen industriellen und kaufmännischen 


Betriebe und ihre Versorgung mit öffentlichen 
Mitteln zum Gegenstand einer Untersuchung 
zu machen. Es müssen Garantien dafür 
geschaffen werden, daß an sich lebensunfähige 
Gebilde dieser Art nicht zum Schaden der 
Allgemeinheit durch öffentliche Mittel künst- 
lich weiter am Leben erhalten werden. 

Zur Durchführung dieser Aufgaben müs- 
sen bereits in einer unter Mitwirkung der 
Reichsbank zu schaffenden Stelle selbst, der 
die künftige Anlage der öffentlichen Gelder 
obliegen wird, Kautelen dafür geschafien 
werden, daß etwa verfügbare Mittel ohne 
unnötige Verteuerung der legitimen Wirt- 
schaft zugeführt werden. 

Mit der Prüfung der hierfür geeigneten 
Maßnahmen und mit der Berichterstattung 
an den Vorstand des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie wird eine Kommission 
des Ausschusses für Bank- und Kreditfragen 
beauftragt. 


Een — 
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Württembergiſche Papiergeſchichte. 
Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Archiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
[Fortſetzung zu Nr. 7, S. 199.) ö 
Nur aus Waſſerzeichendaten kann welche die Wappen zweier Ellwanger 
ſchätzungsweiſe feſtgeſtellt werden, daß Fürſtpröbſte darſtellen. Dieſe Bullinger— 


etwa um papiere ſind aus guten Lumpen hergeſtellt 
1785 Franz Xaver Bullinger. und ſchön gearbeitet. 
des vorigen Sohn und in alten Akten Im Februar 1793 wurde die Papier- 
W. -Z. 191. 


Wappen des Fürſtprobſtes 
Franz Ludwig Pfalzgraf bei Rhein etc, Wappen des Fürſtprobſtes 
Regierungszeit: 1694 — 1732. Anton Ignaz Graf Fugger-Glött etc. 


Regierungszeit: 1756— 1777. 
Bürger, Papierfabrikant, auch Schloß— 
güterpächter genannt, Beſitznachfolger wurde. mühle von einem ſchweren Anglück be— 
Dieſen beiden verdanken wir die großen, troffen: 
figurenreichen W.-Z. 191 und 192, aus Vermutlich durch gelegtes Feuer, wel— 
Akten und Kirchenbüchern der Ellwanger ches morgens um %6 Ahr im dritten 
Gegend und Schwäbiſchen Alb ſtammend, Hängboden aufging, ſank das ganze ſchöne 


IH 
wet 
3 


— 2 ha. un nn 


Bild 50. Papiermühle Anterkochen. 
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Anweſen in Schutt und Aſche. Zum 
Wiederaufbau wurden Steine von den 


Mauern der etwa 50 Jahre vorher zer— 
ſtörten Kocherburg verwendet.“ 

Auf Bild 30 darf wohl das Gebäude 
mit den Türmchen für dieſen Neubau an— 
geſehen werden; die langen Dachluken der 
Hängboden ſind nicht mehr da. 

Als im Jahre 1794 der Gemeinde 
Anterkochen herrſchaftliche Fiſchwäſſer ver— 
kauft wurden, wurde mit § 6 des Kauf— 


* 


W.⸗3. 193. 


½ der wirklichen Größe. 


briefes der Papiermühle die Zuleitung 
reinen Waſſers aus des Schulkaſpers (Leh— 
rers) Weiher für alle Zeit geſichert, weil, 
wie es wörtlich heißt, „ohne Waſſer die 
Papiermühle nicht geführt werden kann“. 

1796 erfreute ſich auch dieſe Gegend 
eines Beſuchs von Soldaten der „Grande 
Nation“, welche die Ortſchaften gründlich 
ausplünderten. 

Wegen frühzeitigen Ablebens des Franz 
Xaver Bullinger kam anno 1803 ſein ſeit 


Dies iſt der dritte Fall, daß Steine von 
hiſtoriſchen Ruinen zum Bau von Papiermühlen 
fortgeſchleppt wurden; erſt 1836 erfolgte eine K 
Verordnung zur Schonung alter Baudenkmale. 
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1772 auf der Chriſtgartener Papiermühle 
anſäſſig geweſener Bruder 
lohann Constantin Bullinger 

mit feiner Familie nach Anterkochen her— 
übergezogen, ſtarb aber nach fünf Jahren. 
Erſt zur Zeit des Franz Xaver Bullinger 
erſcheint das eingangs beſchriebene Wappen 
der Probſtei, die Inful im Papier, W. -Z. 
193, ſpäter auch die Buchſtaben I C B 
tragend. 

Der amtlichen Statiſtik von 1823 iſt zu 
entnehmen, daß das Geſchäft nach Conſtan— 
tin Bullingers Tode, alſo ſeit 1808 unter 
der Firma 
Xaver Bullinger Wittwe & Co. 
weiterbetrieben wurde. Der Papiermühle 
ſtand der größte Lumpenſammelbezirk des 
Königreichs mit 65 915 Einwohnern des 
ausgedehnten vormaligen Fürſtentums zur 
Verfügung; an zwei Bütten wurden mit 
16 Arbeitern jährlich 90 Ries Poft, 2300 
Ries Kanzlei, 850 Ries Konzept und 1000 
Ries ſchwarz Konzeptpapier hergeſtellt (aus 
farbigen Lumpen — grau-, blau- und rot: 
meliert). 

1833 kam des Alois Bullinger von 
Chriſtgarten erſte Frau, geb. Neeb, auf das 
Geſchäft und betrieb es mit ihrem damals 
erſt 18 Jahre alten Sohn 

Franz Karl Bullinger 

bis zu ihrem Tode 1834. Dieſer ließ 1837 
durch Wagner in Heilbronn eine Papier— 
maſchine (nach Angaben Schaeuffelens) 
aufſtellen, hatte aber infolge mehrfacher 
Waſſer⸗ und Brandſchäden kein Glück und 
zog 1846 fort (er war noch lange Direktor 
der Papierfabrik Paſing bei München). 

Spätere Firmenänderungen bzw. Be— 
ſitzer: 

1846 C. C. Egelhaaf, 

1850 Leihkaſſe Aalen, 

1855 Friedr. Ebbinghaus, 

1865 deffen Erben, 

1881 Ebbinghaus, Hüber & Co., 
1892 Aktiengeſellſchaft. 

Seit 1899 Papierfabrik Anterkochen, 
G. m. b. H., welche 1913 ein 300jähriges 
Papiermacherjubiläum feiern konnte und 
eine reich illuſtrierte Jubiläumsſchrift druk— 
ken ließ. 

(Fortſetzung folgt.) 


An die Bezieher und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho-Slowakei. 
Um den zahlreichen Lesern und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho— 
Slowakei Zahlung an uns zu erleichtern, haben wir bei der Kreditanstalt der 
Deutschen in Prag Il, Krakauergasse 11. ein Konto eröffnen lassen und ersuchen 
fernerhin Zahlungen unter Mitteilung durch Karte an uns nur noch an diese Bank 


zu leisten. 
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Erhitzen von Hohlkörpern — lebensgefährlich! 


Im Bezirk der Sektion VIII der Papier- 
macher-Berufsgenossenschaft sind vor einiger 
Zeit zwei bemerkenswerte Unfälle beim Er- 
wärmen metallener Hohlkörper über dem 
Schmiedefeuer vorgekommen. 

In dem einen Falle erwärmte der Schmied 
den hohlen Kolben einer Wasserpumpe, um 
ihn von altem Schmieröl leichter reinigen zu 


können. Die Kolbenstange wurde plötzlich 


explosionsartig aus dem Kolben getrieben 
und traf den Oberschenkel des Mannes. 
Quetschwunden am Bein sowie zahlreiche 
Brand- und Rißwunden im Gesicht, an der 
Brust und an der Hand waren die Folge. 
Im anderen Falle erwärmten ein Schlosser 
und ein Schmied zusammen am Herdfeuer 
der Schmiede einen Pumpenkolben, um den 
Kolben leichter von der daran befindlichen 
Welle herunter zu bekommen. Plötzlich zer- 
sprang der Kolben. Die umherfliegenden 
Sprengstücke verletzten den Schlosser schwer 
am rechten Auge, leichter am linken Auge 
und mehrfach am Halse, während der 
Schmied durch umherfliegende Koksstücke 
im Gesicht und an den Augen verletzt und 
von der gleichzeitig losgerissenen Herdplatte 
so unglücklich getroffen wurde, daß der Tod 
eintrat. Die Leute hatten angenommen, daß 


der Pumpenkolben massiv sei. Nach Ansicht 
des staatlichen Aufsichtsbeamten war diese 
Annahme nach Aussehen und Gewicht des 
Kolbens berechtigt. Die Untersuchung er- 
gab, daß der Kolben hohl war, sowie daß 
Löcher hineingebohrt und wieder verschraubt 
waren. Die bei der Erwärmung erfolgende 
Ausdehnung der im Hohlkörper eingeschlos- 
senen Luft führte zum Zerreißen der Metall- 
wandung und zur Explosion. 

Ein dritter Unfall dieser Art kam in 
jüngster Zeit vor. Ein Dreher sollte eine 
Rotgußhohlkugel von 200 mm äußerem 
Durchmesser durch autogenes Aufschweißen 
von Metallegierung an der Oberfläche aus- 
bessern. Zu diesem Zwecke wärmte er die 
Metallkugel vor dem Beginn der Schweißerei 
im Schmiedefeuer an. Beim Wenden der 
Kugel erfolgte eine Explosion, wobei der 
Dreher durch herumfliegende glühende Koks- 
stücke an beiden Augen verletzt wurde. Der 
linke Augapfel mußte später entfernt werden. 
Als Grund der Explosion kann wohl die 
Erwärmung und erfolgte Ausdehnung der 
in der Kugel eingeschlossenen Luft ange- 
sehen werden. 

Aeußerste Vorsicht bei Bearbeitung ge- 
schlossener Hohlkörper ist daher geboten. 


— T T a e O A A 


Die „Laufrichtung“. 


In der Zeit, da der Buchhalter sich noch 
vom Lehrling am Vormittag seine Tasse 
Bulljong bringen ließ und vom hohen Pult 
herab über die Brille zornig auf deren Fuß- 
bad sah, spielte sie eine große Rolle, die 
„Laufrichtung“. Ob damals auch so wenig 
Leute wußten, was sie eigentlich darstellt 
und wozu sie gemacht wird, wie heute, ent- 
zieht sich meiner Kenntnis. Heute ist sie 
eine Sache, die der Steindrucker und der Ge- 
schäftsbücherfabrikant manchmal zum Gegen- 
stand einer Beanstandung macht, die aber 
im übrigen den meisten ein Geheimnis ist, 
etwa ebenso wie der Aschengehalt, eine 
Reißlänge von 10 000 m oder andere schleier- 
hafte Dinge, die in das Gebiet der „Wissen- 
schaft“ fallen. Bahnbreite und Anlegeseite 
und Falzseite und ähnliche Ausdrücke bilden 
ein Mysterium um den Begriff „Laufrich- 
tung“. 

Früher, als man noch „Median“, „Royal“ 
und „Bischof“ verlangte, stellte der Buch- 
binder im allgemeinen das Verlangen, die 
Papiere müßten in schmaler Bahn gearbeitet 


sein. Bei dem Format 42/53 cm hätte also 
die Laufrichtung parallel zu der 53 cm langen 
Seite liegen müssen. Heute weiß das keiner 
mehr so ganz genau. Auf eine Umfrage bei 
verschiedenen Geschäftsbücherfabriken er- 
hielt ich widersprechende Angaben. Die 
Frage ist dadurch schwieriger geworden, 
daß man allgemein zur Verarbeitung der 
doppelten und vierfachen Bogengrößen über- 
gegangen ist und ferner mit dem „amerika- 
nischen Journal“ ein Querformat in der 
Buchhalterei Eingang gefunden hat. Damit 
ist das Gesetz der „schmalen Bahn“ vielfach 
durchlöchert worden. 

Dem Unbeteiligten drängt sich die Frage 
auf: Spielt denn bei Bücherpapieren über— 
haupt die Laufrichtung die Rolle, die ihr 
bisher zugeteilt wurde? Unter der Voraus- 
setzung, daß wirkliche Bücherpapiere Ver- 
Wendung finden, dürfte es wohl ziemlich 
gleichgültig sein, ob der Bogen aus der 
schmalen oder breiten Bahn geschnitten 
wurde. Die Sorgfalt, die bei der Herstellung 
dieser festen und harten Papiere verwendet 
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wird, läßt wohl Schwierigkeiten aus der 
Dehnbarkeit und Schäden durch Falzbruch 
nicht entstehen. 


Von den Verarbeitern und Buchhaltern 
wird neuerdings sogar ein dem alten ent- 
gegengesetzter Standpunkt eingenommen. 
Man stößt sich an dem elastischen Zurück- 
fallen der Blätter eines aufgeschlagenen 
Buches und sucht es zu verhindern. Dieser 
Umstand tritt bei einem Papier, dessen Lauf- 
richtung parallel zum Buchrücken liegt, 
schon nicht so sehr in Erscheinung. Um 
den alten Grundsätzen die Treue erhalten zu 
können, hat man jetzt auch versucht, ein 
glattes Umfallen der Blätter dadurch zu er- 
leichtern, daß man in geringem Abstand 
vom Feftfalz Wasserlinien im Stoff ange- 
bracht hat. Die somit erzielte Verdũnnung 
des Papieres an diesen Stellen nimmt ihm 
naturgemäß einen Teil seiner unerwünschten 
Elastizität. 

Die ganze Frage, soweit sie in das Ge- 
biet des Buchbinders fällt, dürfte dadurch 
immer mehr an Bedeutung verlieren. Abge- 
sehen davon, daß die Hauptgründe für die 
eine oder andere Forderung nach dem 
vorerwähnten nicht als besonders schwerwie- 
gend angesehen werden können, führt sich 
mit der immer mehr gebräuchlichen Ver- 
wendung der Schreibmaschine und der 
schreibenden Rechenmaschine das Loseblatt- 
system in der Buchhaltung in wachsendem 
Umfange ein und macht die Frage der Lauf- 
richtung im gleichen Maße belanglos. 


Anders liegt der Fall für den Steindrucker. 
Wenn auch der Steindruck wegen seiner 
hohen Kosten heute stark in den Hinter- 
grund gegenüber anderen Verfahren getre- 
ten ist, so kann man doch noch nicht ganz 
auf seine saubere und korrekte Arbeit 
verzichten. Besonders im Vielfarbendruck, 
u. a. für Landkarten, feine Plakate usw., hat 
ihn weder der Buch- noch der Offsetdrucker 
bisher ersetzen oder verdrängen können. Die 
Eigenart dieses Verfahrens erfordert ge- 
naueste Beachtung der Laufrichtung, denn 
eine Dehnung beim Druck soll so gut wie 
ganz vermieden werden, damit auch bei der 
30. Farbe Passer noch haarscharf auf Passer 
sitzt. Verringert auch der Papierfabrikant 
die Möglichkeit einer Dehnung schon durch 
kreuzweises und mehrfaches Glätten des 
Bogens, so hält es doch der Drucker noch 
für nötig, auf richtige Laufrichtung großen 
Wert zu legen, sofern er Papiere oder unge- 
klebte Kartons verwendet. Im allgemeinen 
wird hier der Bogen aus der breiten Bahn 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1925 


geschnitten verlangt. Jedoch ist dies eine 
Regel mit vielen Ausnahmen, und es emp- 
fiehlt sich daher, in jedem Falle restlose 
Klarheit über diesen Punkt zu schaffen. 


Die Laufrichtung ist aber unter Umstän- 
den auch in anderen Fällen von Belang. 
Die Wirtschaftlichkeit und die saubere, 
ansprechende Arbeit des Gummidruckes ha- 
ben diesem einen großen Teil unserer Zeit- 
schriften als Arbeitsfeld zugewiesen. Bisher 
wurde in der Regel ein maschinenglattes 
oder mattes Papier für den Gummidruck 
verwandt, und aus Preisgründen mußte für 
die Massenauflagen der bekannten Wochen- 
schriften ein billiger Stoff herangezogen 
werden. Dabei macht sich der Umstand 
bemerkbar, daß die stark holzhaltigen Er- 
zeugnisse, die bei Maschinenglätte natur- 
gemäß eine geringere Falzfestigkeit aufweisen, 
beim Heften im Bruch leicht platzen oder 
jedenfalls den Drahtklammern nicht genügend 
Halt bieten. Wenn die Laufrichtung quer 
zum Rücken liegt, wird dieser Mangel jedoch 
auf ein ausreichendes Mindestmaß zurück- 
geführt. Es ist auch hier empfehlenswert, 
mit dem Drucker bzw. Buchbinder eine Ver- 
ständigung herbeizuführen. 


Ein weiterer Punkt ist zu beachten. Bei 
den eben erwähnten Verwendungszwecken 
wird, wie gesagt, meist ein billiger, stark 
holzhaltiger Stoff verdruckt, der einen mehr 
oder weniger hohen Aschengehalt aufweist 
und demgemäß, besonders bei schneller 
Arbeit der Papiermaschine und infolgedessen 
manchmal ziemlich hohem Feuchtigkeits- 
gehalt, häufig eine weiche und lockere Ober- 
fläche besitzt. Tritt hierzu der Fall ein, daß 
das Papier in der Laufrichtung eine verhält- 
nismäßig geringe Dehnung, quer dazu aber 
eine hohe Dehnbarkeit und entsprechende 
Schrumpfung hat, dann gibt es auch im 
Mehrfarben-Offsetdruck hübsch vorbeigegan- 
gene Passer. Wenn man noch mehr Pech 
hat und vielleicht auch die Druckwalzen 
nicht astronomisch genau parallel arbeiten, 
dann kommt es sogar vor, daß sich das 
Papier beim ersten oder spätestens beim 
zweiten Druckgang in malerische Falten legt, 
die nichtsdestoweniger herzlich unwillkom- 
men sind und die viel Geld kosten können. 
Es ist demnach ein dringendes Erfordernis, 
daß das Papier auch geringerer Stoffklassen 
in der Laufrichtung nicht Festigkeitseigen- 
schaften besitzt, die gänzlich andere sind 
als diejenigen quer zu ihr. 

Mit einem Wort sei noch gestreift, daß 
das Papier beim Gummidruck ziemlich stark 
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der Adhäsion ausgesetzt wird. Seine Ober- 
fläche darf infolgedessen nicht zu locker sein, 
da sonst abstäubende Fasern das Druckbild 
beeinträchtigen und vor allem durch Ver- 
unreinigung des Gummituches Verluste an 
Zeit, Material und guter Laune verursachen. 

Sobald eine bestimmte Laufrichtung ver- 
langt wird, ist es für den Fabrikanten die 
erste Frage, wie sich das entsprechende 
Format auf seiner Papiermaschine einteilen 
läßt. Die Notwendigkeit einer wirtschaft- 
lichen Ausnutzung der Siebbreite ist heute 
größer als je, so daß eine schlechte Format- 
einteilung jeden kalkulatorisch errechneten 
Nutzen tatsächlich aufzehren kann. Unter 
diesen Umständen wird es auf jeden Fall 
besser sein, derartige Aufträge abzulehnen. 
Wenigstens aber ist es gefährlich, ohne aus- 
drückliches Einverständnis des Bestellers die 
Formate willkürlich auf die Maschinenbreite 
zu legen oder gar in Wechselbahnen zu 
arbeiten. Es ist immerhin möglich, daß sich 
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der Steindrucker und gegebenenfalls auch 
der Offsetdrucker nach einer vorhandenen 
Laufrichtung richtet. Ausgeschlossen ist es 
jedoch, daß er eine Lieferung, deren Bogen 
zum Teil in schmaler und zum anderen Teil 
in breiter Bahn gelaufen sind, schon im 
Zweifarbendruck ohne Schwierigkeiten ver- 
wenden kann. Um die vielfachen Ungelegen- 
heiten, die durch unpassende Laufrichtung 
des Papieres heraufbeschworen werden kön- 
nen, von vornherein auszuschalten, ist es auf 
jeden Fall notwendig, in allen in Betracht 
kommenden Fällen, also auch bei den Liefe- 
rungen des bereits erwähnten holzhaltigen 
Offsetdruckpapieres für Mehrfarbendruck, den 
Abnehmer nach seinen Wünschen zu fragen 
und ein Einverständnis mit ihm herbeizu- 
führen. Die dadurch vermiedenen Mißhellig- 
keiten wiegen um ein Vielfaches die wenigen 
Worte auf, die in dieser Beziehung gewechselt 
werden müssen. Ctf. 


— 00 nn ne 


Zeitschriften- und Patentschau. 


Neue Faserstoffe und Aufschließungs- 
verfahren. 


EineneueSchnellmethode zur 
Bestimmung des Mahlgrades. 
P. M. Hoffmann- Jacobsen (Paper Trade Re- 
view 1925, S. 434). 


Es wird eine neue Methode zur Schnell- 
bestimmung und Beobachtung des Mahl- 
effektes beschrieben. Mittels eines unscharfen, 
messerartigen Bronzestreiiens von 25 cm 
Länge und 2 cm Breite und einer Rücken- 
dicke von 2 mm werden aus dem Holländer 
Stoffproben gezogen und diese Proben zur 
Wägung gebracht. Das Ergebnis wird in 
Gramm/Meter ausgedrückt. Die Methode 
gestattet nach Angabe des Verfassers eine 
schnelle Uebersicht über die Mahlverhältnisse 
des Holländers und ist bei Stoffkonzentratio- 
nen über 3% praktisch von der Stoffdichte 
unabhängig. Vergleichsversuche durch Mahl- 
gradbestimmung nach dem Schopper-Riegler- 
schen Sedimentationsverfahren haben zufrie- 
denstellende Ergebnisse gezeitigt. 

Vergl. hierzu auch Smith: „Die Theorie 
des Ganzzeugholländers“ S. 169 und „Le 
Papier“ 1923, S. 580. 


Aktivin. R. Feibelmann (Spinner und 
Weber 13, 12, 1925). 


Der Artikel bezweckt eine Einführung des 
von der Chemischen Fabrik Pyrgos, Rade- 


beul bei Dresden, hergestellten Toluolsulfo- 
chloramids, dessen Salze unter dem Namen 
„Aktivin“ als Bleich- und Lösungsmittel für 
Stärke im Handel sind. Es wird die Bedeu- 
tung des chlorkalkähnlich riechenden Pro- 
duktes für Bleich- und Appreturzwecke, wie 
auch zum Entschlichten und Entfernen von 
Stärke besprochen. „Aktivin“ ist ein sehr 
beständiges, in Wasser lösliches Produkt, das 
seine Wirkung durch Abspaltung von akti- 
vem Sauerstoff nach: 


CH» . C. H.. SO. N N + H:O = CH; 


CH. . SO: . NH; + NaCl + O 
ausübt. Aktivin soll besonders zur Herstel- 
lung klarer Stärkelösung im Gegensatz zu 
Stärkekleister sehr geeignet sein, aber auch 
dann seine Anwendung sich empfehlen, wenn 
es sich um die Entiernung von Stärke aus 
Geweben usw. handelt. 

(Für die Papierfabrikation hat Aktivin ge- 
gebenenfalls für Leimzwecke Interesse, aber 
auch zum Entschlichten von Faserstoffen, 
die, wie z.B. Filtermasse, stärkefrei sein 
müssen. 

Was die Bleicheffekte mit Aktivin anbe- 
trifft, so muß darauf hingewiesen werden, 
daß die bleichende Wirkung des Toluolsulfo- 
chloramidnatriums bereits früher bekannt 
war, und z. B. in der Münchner Mediz. 
Wochenschrift 1921, 68, S. 431 u. ff. beschrie- 
ben wurde. D. Ref.) Dr. W. 
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An die persönlichen Mitglieder des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir erklären uns bereit, den persönlichen Inland-Mitgliedern dieses Vereins 
das Wochenblatt für Papierfabrikation für das Jahr 1925 zum Vorzugspreise von 


nur A 10.— zu liefern. 


Für die 9 Monate April bis Dezember stelit sich der 


Preis auf M 7.50, wobei die anläßlich der Papiermachertage in Hamburg erscheinende 
Sonderfestnummer kostenlos mitgeliefert wird. 

Für die persönlichen Mitglieder im Auslande ermäßigen wir den jährlichen 
Bezugspreis bei postfreier Zusendung für 1925 auf jährlich & 15.—, für die 9 Monate 


April bis Dezember 1925 einschließlich der Sonderfestnummer auf A 11.—. 


Betrag ist im voraus einzusenden. 


Dieser 


Verlag des Wochenblattes für Papierfabrikation, 


Biberach-Riß. 


Geschäftsberichte. 


Wintersche Papierfabriken A.-G., Hamburg. Der 
Generalversammlung wird Umstellung des jetzt 
A 120 Mill. betragenden Aktienkapitals im Verhält- 
nis von 200 zu 1 auf R.-M. 600 000 vorgeschlagen 
(Vorkriegskapital Æ 1,95 Mill.). Die Gesellschaft 
habe im abgelaufenen Jahr noch stark unter den 
Nachwirkungen der Inflationszeit zu leiden gehabt, 
neuerdings hätten sich aber die Verhältnisse ge- 
bessert, und das Geschäft verlaufe verhältnismäßig 
befriedigend. 


In der Aufsichtsratsitzung der Vereinigte Stroh- 
stoff-Fabriken A.-G. in Dresden wurde der Vorschlag 
des Vorstandes angenommen und beschlossen, der 
Generalversammlung (27. März) die Verteilung einer 
Dividende von 18% in Vorschlag zu bringen. 


Die Russische A.-G. Zellstofffabrik Waldhof beruft 


nach Pernau eine Gencralversammlung, um ge- 
mäß den estländischen Gesetzen die Satzungen abzu- 
ändern und die Registrierung der Gesellschaft vor- 
zunehmen. 


Generalversammlung. 

Papierfabrik Reisholz, Aktlengesellschait zu Düs- 
seidorl. Außerordentliche Generalversammlung am 
Donnerstag, den 26. März 1925, nachmittags 4 Uhr. 
in Düsseldorf, Parkhotel, Corneliusplatz J. Auf der 
Tagesordnung steht: 1. Vorlegung der Reichsmark- 
eröffnungsbilanz. 2. Genehmigung der Reichsmark- 
eröffnungsbilanz zum 1. Juli 1924 und Beschlußiassung 
über die im Prüfungsbericht vorgeschlagene Um- 
stellung. Verteilung des in Reichsmark umgestellten 
Vermögens auf die Vorzugs- und Stammaktien. Neu- 
regelung des Stimmrechts. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Diplom-Ingenieur Oskar Lenz, seither 
in Hillegossen, ist als technischer Direktor und Vor- 
standsmitglied in die Badische Holzstofi- und Pappen- 
fabrik in Obertsrot (Murgtal) eingetreten. 


Gebrüder Schmitz A.-G., Düren. Das Geschäfts- 
aufsichtsverfahren ist bis zum 1. Mai 1925 ver- 
längert worden. 


Schadenfeuer. Die Leipziger Wellpapler- 
fabrik J. Moll in Lucka teilt uns mit, daB ihre Papier- 
fabrik in Dessau am 3. März durch einen Brand 
zerstört worden ist. Ihr Luckaer Hauptbetrieb mit 
den dazugehörigen Nebenbetrieben, Herstellung von 
Wellpapier und Wellpappe in Rollen und Bogen. 
Wellpappkartonnagen, Prägepapier, Umdruckpapier 
usw. wird dennoch glatt weiterarbeiten, da iniolge 
der getroffenen Dispositionen jede Verzögerung ver- 
mieden werden könne. (Die abgebrannte Papier- 
iabrik hat mit einer Selbstabnahmemaschine und 
einer Langsiebmaschine Stroh- und Schrenzpapier für 
eigenen Bedarf hergestellt.) 


Paplermacherschule in Polotniani Savod, Ruß- 
land. Herr Paul Nissen, Diplom-Ingenieur, Lei- 
ter dieser Schule, schreibt uns, daß er sich sehr 
gefreut habe, daB das weltbekannte Wochenblatt, 
„unser vieljähriger alter Lehrer und Freund‘, einen 
Bericht in Nr. 50/1924 unter „Auslands-Rundschau“ 
über die dortige Papiermacherschule gebracht habs». 


— Wir sind gern bereit, auch fernerhin Berichte 


hierüber zu veröffentlichen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Vereinigte Ringfreie Zeitungsdruckpaplerlabriken 
G. m. b. H. in Beriin. Das Stammkapital ist infolge 
Umstellung auf 15000 Reichsmark festgesetzt. Die 
Prokura des Herrn Müller ist erloschen. 


Zellstoffiabrik Waldhof in Mannheim mit Zweig- 
niederlassung in Tliisite Willy Schön, Mann- 
heim, und Fritz Krüger, Oberingenieur. Mann- 
heim, sind als Gesamtprokuristen in der Weise 
bestellt, daß jeder in Gemeinschaft mit einem Vor- 
standsmitgliede oder mit einem Prokuristen zur 
Zeichnung der Firma berechtigt ist. 


Papierfabrik Osthofen, Aktiengeselischaft, Ost- 
hofen a. Rhein. Das Grundkapital ist auf 245 000 
Reichsmark umgestellt worden und eingeteilt in 4900 
auf den Inhaber lautende Stammaktien im Nennbetrag 
von je 50 Reichsmark. Vorzugsaktien sind ein- 
gezogen, 

Oberösterreichische Papler-, Pappen- und Holz- 
fasernfabrik „Rittmühle“ Johann Woiczik, Einsiedling 
(Gmunden). Offene Handelsgesellschaft seit 9. Juli 
1924. Gesellschafter: Joh. Woiczik, Andreas 
Woiczik, beide in Wien V, Hamburgerstraße 14. 
Vertretungsberechtigt: Jeder Gesellschafter selbständig. 
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| Pappenpreise. 


Die neue Strohpappenkonvention hat in ihrer 
kürzlich stattgefundenen Sitzung neue Preise be- 
schlossen. Die Verkaufsvereinigung Deutscher Pap- 
penlabrikanten dagegen beschloß trotz Erhöhung der 
Holzstoffpreise um & 2 je 100 kg ab 1. März zu 
versuchen, mit den gegenwärtigen Preisen auszu- 
kommen. 


Aus Jugoslavien. 


Tengers Papier- und Schreibwaren-Zeitung zu- 
iolge, hat sich eine der größten Papierfabriken von 
Jugoslavien, die Firma Smith & Meynier in Susak, 
welche durch 50 Jahre hindurch nicht nur das Inland 
mit ihren Erzeugnissen versorgte, sondern auch eine 
bedeutende Ausfuhr zu verzeichnen hatte, am 1. Fe- 
bruar gezwungen gesehen, den Betrieb in nicht 
unbedeutendem Maße einzuschränken; es soll sogar 
die vollständige Sperrung vielleicht unausbleiblich 
sein, wenn nicht baldige Hilfe komme. Auch die 
Papierfabrik in Vevce habe gleichfalls eine bedeutende 
Betriebseinschränkung vorgenommen. Als Haupt- 
ursache wird bezeichnet, daß die industrielle Lage 
der Papierindustrie in Jugoslavien sich infolge des 
geringen Entgegenkommens der maßgebenden Re- 
gierungsstellen sehr trübe gestalte. Dazu sei noch 
die Dinarhausse gekommen, so daß die Industrie sich 
jetzt in einer prekären Lage befinde. Die Folge davon 
seien schlechte Zahlungsverhältnisse, die durch den 
hohen Zinsfuß und Geldmangel der meisten Banken 
noch verschlimmert werden. 


Die amerikanische Fachzeitung „Paper 
Trade Journal“ hat anläßlich der Tagung der ame- 
rikanischen Papiermacher eine Sondernummer von 
326 Seiten mit vielen Illustrationen herausgegeben. 
Die Nummer ist vornehm ausgestattet, sie enthält 
außer den laufenden Nachrichten Berichte über die 
verschiedenen Sitzungen und Festessen, wertvolle 
Berichte und Abhandlungen der technischen Abteilung 
und Beschreibungen einzelner Werke. S. 


Beilagen-Hinweis. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
ein Prospekt der Firma Gustav F. Gerdts, 
Bremen, bei. 


Einweihung eines Fabrikneubaus der Firma Friedrich 
Haver, Thlergarten (Schlesien). 


Am Eingang von Thiergarten rechts von dem 
aus Ohlau kommenden Wege, liegt die neuerbaute 
große Papierfabrik von Friedrich Ha- 
ver. Früher war die Haversche Papierfabrik miet- 
weise in den gegenüber liegenden Baulichkeiten der. 
Schlesischen A.-G. für Hüttenbetrieb untergebracht. 
Als dann das Thiergartener Zinkwalzwerk seinen Be- 
trieb erweiterte, mußte die Papierfabrik verlegt 
werden, und der alten Fabrik gegenüber entstand in 
Eisenbeton ein großer, moderner Fabrikneubau. Die 
Haversche Packpapier- und Tütenfabrik, die schon- 
seit dem Jahre 1879 besteht, ist mit ihrer Ueber- 
siedlung in den Neubau fast um das Doppelte er- 
weitert worden. Sie ist auf eine Tagesproduktion 
von 10—12 000 kg eingestellt. 


Vor 2% Jahren, am 1. September 1922, wurde 
der erste Spatenstich getan. Heute ist der neue Be- 
trieb vollständig eingerichtet. Neben einer Anzahl 
Hilfsmaschinen sind zwei Papiermaschinen aufgestellt. 
Anschließend an den großen Maschinenraum ist ein 
geräumiger Sortierraum. Die Bureauräume liegen 
durch den Hofraum getrennt. 


Zu der am 7. März veranstalteten Eröffnungs- 
feier der neuen Fabrik war im großen, geräumigen 
Sortierraum zu einem Essen gedeckt. Außer dem 
Fabrikpersonal war auch noch eine große Zahl ge- 
ladener Gäste erschienen, im ganzen nahezu 200 
Personen. Die Fabrikeinweihung gestaltete sich zu 
einer Feier, deren schöner und stimmungsvoller Ver- 
lauf dem Geiste, der in Havers Industrieunternehmen 
lebendig ist, und der die Arbeiter- und Beamtenschaft 
mit der Betriebsleitung treu und organisch fest ver- 
bindet, das denkbar beste Zeugnis ausstellt. 


Nach dem gemeinsamen Essen hielt der Fabrik- 
inhaber Georg Haver an die anwesenden Arbeiter, 
Beamten und Gäste eine längere Begrüßungs- 
ansprache, in der er allen Mitarbeitern und Förderern 
des Neubaues dankte. 


Zu kaufen gesucht: 


Rirchner. Das Papier 
Teil I, II, III A. HIB u. C, u. III D u. E. 
Angebote erbeten an 


Güntter-Staib, Verlagsges. m. b. H. 
Buchabtellung Biberach / RIB. 


Bezug des Wochenblattes. 
Trotz Erhöhung der Papier-, Satz- und Druckpreise und der sonstigen Ge- 
stehungskosten beträgt der Postbezugspreis des Wochenblattes für den Monat April 


nach wie vor nur & 1.20. 


Das Wochenblatt kann außer in Deutschland auch wieder 
der Schweiz, Dänemark, Finnland, Holland, Norwegen, 


der Tschechoslowakei, 


in Oesterreich, 


Schweden, Polen und Rumänien durch die Post bezogen werden, und zwar viertel- 
jährlich zum Preise von & 3.60 zuzüglich der jeweiligen Postgebühren. 
Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 im Inland und in Oesterreich & 18.—, für das Ausland A 20.—. 


Die 


ab 1. April bis Ende des Jahres noch erscheinenden 39 Nummern liefern wir ein- 
Schließlich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinenden 
Sonderfestnummer im Inland und Oesterreich postfrei zugesandt zu & 13.50, in 
das Ausland zu & 15.—. Die jeweiligen Beträge bitten wir uns bei Bestellung 
einzusenden. 

Verlag des Wochenblattes für Papieriabrikation. 
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Leipziger Frühjahrsmesse mit Technischer 
Messe. 

Die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. 
(M. A. N.) führt auf der Leipziger Frühjahrsmesse in 
Halle 11 auf eigenem Stand (604) als älteste und 
erfahrenste Dieselmotorenfabrik der Welt drei kom- 
pressorlose Dieselmotoren zusammen mit 
Gleichstromdynamos der Siemens-Schuckert-Werke 
im Betrieb vor. Der größte davon ist ein Sechs- 
zylinder-Schiffsdieselmotor von 185—255 PS. Moto- 
ren dieser Art sind in größerer Zahl auf Rhein- und 
Donaugüterbooten eingebaut. Eine technische Neue- 
rung bildet der M.A.N.-Fahrzeugdieselmotor, der 
durch die Verwendung von Schwerölen für Last- 
kraftwagen eine bisher unerreichte Wirtschaftlichkeit 
gewährleistet. Ein Dreizylinder-M.A.N.-Dieselmotor 
von 70 PS Leistung für ortsieste Anlagen ist mit 
Wasser- und Luiterwärmer zur Ausnützung der Ab- 
wärme verbunden. Die erzeugte Warmluft wird 
durch einen Exhaustor über den Stand geblasen. 
Solche Exhaustoren haben sich für Trocknung, Luft- 
heizung, Absaugung, Entstaubung, Saugzug und 
Unterwind in allen Industrien seit langem bewährt. 

Ferner enthält der M.A.N.-Stand eine besondere 
Versuchsbahn für Kraftkarren (Elektrokarren), 
auf der die außerordentlich große Wendigkeit des 
M.A.N.-Kraitkarrens im Fahren von engen Kurven, 
Einfahren in eine Aufzugskabine usw. gezeigt wird. 
Der Kraftkarren hat wegen seiner vielseitigen Ver- 
wendbarkeit und seiner großen Wirtschaftlichkeit zur 
Lastenbeförderung in Fabrikhöfen, im Bahnhof- und 
Haienverkehr schnelle Verbreitung gefunden. Ein 
zweiter M.A.N.-Kraitkarren ist noch auf der Frei- 
fläche Nord, vor Halle 11 auf Stand 132 zu sehen. 
Dort arbeitet er zusammen mit einem fahrbaren 
Förderband, das als Lademittel für Kohle, Koks und 
sonstiges Schütt- oder Kleinstückgut, namentlich in 
Gaswerken, Kohlenzechen, Ziegeleien usw. vorteil- 
haft verwendet werden kann. 

In Halle 9 des Vereins Deutscher Werkzeug-. 
maschinenfabriken stellt die M.A.N. eine Anzahl Ma- 
terialprüfungsmaschinen aus, darunter Betonprüfungs- 
maschinen, Prüfmaschinen für Zug und Torsion, zur 
Erprobung des Abnützungswiderstandes usw. 

Mit einer umfangreichen und interessanten Aus- 
stellung ihrer Erzeugnisse ist die bekannte Pumpen- 
und Armaturenfabrik Klein, Schanzllu & Becker A.-G., 
Frankenthal, Pfalz, vertreten. 

Eine originelle Gruppierung von 300 Flügel- 
pumpen aller Größen in lebhaften Farbenkontrasten 
lenkt von weitem die Aufmerksamkeit auf den Aus- 
stellungsstand und versinnbildlicht die Massenherstel- 
lung dieser Handpumpen. Praktische Anwendungs- 
beispiele von Flügel- und Frankoniahandpumpen er- 
gänzen diesen Teil der Ausstellung. 

Die zur Schau gebrachten 
Kraftbetrieb geben einen Ueberblick der 
Kraftpumpenfabrikation der Firma. Neben einfach- 
und doppeltwirkenden Plungerpumpen, letztere unter 
dem Namen Original-Una-Pumpen allgemein bekannt, 
sind weiter ausgestellt: Eine schwungradlose Dampf- 
pumpe (Simplexpumpe) und eine liegende einstufige 
Schieberluftpumpe für Riemenbetrieb mit Kreuzkopf- 
führung, sowohl als Vakuumpumpe wie auch als 
Kompressor lieferbar. Von den zahlreichen Ausfüh- 
rungen auf dem Gebiete des Zentrifugalpumpenbaues 
sind 4 Modelle ausgestellt: Eine fünfstufige Hoch- 
druck-Zentrifugalpumpe, Modell HM, zur direkten 
Kupplung mit einem Elektromotor oder einer Dampf- 
turbine und zwei Niederdruckpumpen, Modell NB und 
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NE. Besondere Aufmerksamkeit findet das selbst- 
tätige Haus-Wasserwerk mit Klein-Zentrifugalpumpe. 
das im Betrieb vorgeführt wird einen vollkommenen 
Ersatz für den Anschluß an eine gemeindliche Wasser- 
versorgung bildet. 

Eine Reihe von Armaturen: Absperrschieber. 
Ventile und Kondenstöpfe — unter diesen der neue 
durch D. R. P. geschützte und hohe wirtschaftliche 
Vorteile bietende Kondenstopf mit Schieberabschluß 
— vervollständigen das anschauliche Bild, das der 
Leistungsfähigkeit der Firma ein gutes Zeugnis aus- 
stellt. P. 


10. Deutsche Ostmesse. 

Die 10. Deutsche Ostmesse, die im Beisein des 
Reichswirtschaftsministers von Reichskanzler Dr. 
Luther eröffnet wurde, wirkt eindrucksvoller als 
die Messen des Vorjahres. Die Ostmesse ist bis auf 
den letzten Stand ausverkauft. Der Besuch lieb am 
Eröffnungstage nichts zu wünschen übrig. Vom Aus— 
lande sind Litauen, Pommerellen und Lettland stark 
vertreten. Soweit sich das Geschäft am Eröffnungs- 
tage übersehen läßt, ist das Interesse für alle lebens- 
notwendigen Waren groß. In Textilien werden mehr 
Stoffe als verarbeitete Waren gekauft. Stapelartikel 
und mittlere Artikel sind bevorzugt. In der Leder- 
halle ist der Umsatz in Schuhen größer als in 
Lederwaren. Bei den Haus- und Küchengeräten 
entwickelt sich das Geschäft langsamer. In der 
technischen Halle werden die kleineren Objekte melır 
beachtet. Das Handwerk erweist sich als kauf- 
kräftiger, als man angenommen hatte. Die Nahrungs- 
und Genußmittelabteilung ist erheblich vergrößert 
worden. Der Andrang der Interessenten ist dort, 
wie immer, stark. In Papierwaren geht man zögernd 
an den Abschluß. Bei Chemikalien, kosmetischen 
Artikeln und Musikinstrumenten macht sich eine 


Belebung des Geschäftes bemerkbar. Für Edel- 
metall- und Schmuckwaren besteht nur geringes 
Interesse. 


Insgesamt gibt der Messesonntag Anlaß zu einer 
günstigeren Beurteilung der Geschäftslage, als bei 
der Geldknappheit zu erwarten war. 


Endlich Ordnung im Ausstellungs- und Messewesen 
auch in Deutschland? 

Nachdem in der Inflationszeit eine rechnungs- 
mäßige Beurteilung des Erfolges der Beschickung 
von Ausstellungen und Messen unmöglich geworden 
war, hat die Stabilisierung darin jetzt gründlich 
Wandel geschaffen. Viele Firmen haben sich infolge- 
dessen auch veranlaßt gesehen, dem Ausstellungs- 
und Messeamt der Deutschen Industrie (Berlin W 10, 
Königin-Augusta-Str. 28) beizutreten. Das deutsche 
Wirtschaftsleben muß entschieden Einspruch dagegen 
erheben, daß von Jahr zu Jahr neue „Messen“ auf- 
tauchen und Ausstellungen veranstaltet werden, die 
keinerlei Bedeutung haben. Als zentrale Stelle zur 
Beobachtung aller Vorgänge auf dem Gebiete des 
Ausstellungs- und Messewesens hat sich die genannte 
Organisation seit nunmehr fast 20 Jahren bemüht, 
eine genaue Ueberwachung aller Vorgänge auf dem 
Gebiete des Ausstellungs- und Messewesens inner- 
halb und außerhalb Deutschlands durchzuführen, 
überflüssige und schädliche Veranstaltungen zu be- 
kämpfen und das als gut Anerkannte zu fördern. 
Was in Spanien und Oesterreich mit Hilfe der Wirt- 
schaftsgesetzgebung erreicht werden soll, müßte in 
Deutschland durch die Selbsthilfe der Wirtschafts- 
organisationen geleistet werden. 


ee Br E en 
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Auslands-Rundschau. 
Schweden. fertige Erzeugnisse. Die Kymmene Co. von 
Die angedrohten Aussperrungs- heute umfaßt eine Gruppe von Fabriken, 


maßnahmen sind weiterhin auf den 
16. März verlegt worden. Die Aussichten 


auf eine Einigung sind jetzt günstiger ge-. 


worden, und daher wurde von beiden Seiten 
eine Aufschiebung der Verhandlungsfrist 
verlangt. Die erste Aussetzung sollte be- 
kanntlich nur bis zum 25. Februar gehen. 


Finnland. 


In einem Artikel über Industriegedenktage 
in dem Kymmenetal erwähnt die Finnische 
Exportzeitung einige Papiermasseunterneh- 
mungen. Zu den ersten Männern, welche die 
Möglichkeit, Holz aus dem Innern Finnlands 
an die Küste zu schaffen, erkannten und aus- 
nützten, gehört der Norweger Hans Gut- 
zeit, der im Jahr 1871 einwanderte. Das 
Holzgeschäft der Firma Gutzeit nahm be- 
ständig zu und im Jahr 1906 wurde in 
Kotka eine Sulfitzellstoffabrik errichtet 
zwecks Verwertung des Abfallholzes aus der 
Sägerei. Drei Jahre später brachte die Firma 
den Plan zur Gründung einer Holzschleiferei 
durch den Kauf von Pankakoski zur 
Ausführung. Im Jahr 1911 kaufte sie die 
Aktien der Enso Träsliperi A.-B. Die riesige 
Ausdehnung dieser Firma kann schon daraus 
ersehen werden, daß sie gleichzeitig Wälder 
aufkaufte, bis sie schließlich im Besitz von 
440 000 Hektar finnischen Bodens war. Um 
die Schwierigkeiten, die eine ausländische 
Gesellschaft beim Landerwerb hat, zu ver- 
meiden, wurde die Firma bereits im Jahre 
1891 in eine finnische Gesellschaft umgewan- 
delt. Ihr Kapital betrug zu jener Zeit zwei 
Millionen finn. Mark, im Jahre 1908 wurde 
es auf 10,8 Millionen erhöht und im Jahre 
1911 auf 18 Millionen. Im Jahre 1918 kaufte 
die finnische Regierung 4400 Aktien zum 
Preise von 15300 norw. Kronen pro Stück 
und hat dadurch einen bestimmenden Einfluß 
auf die Gesellschaft gewonnen. 


Ein weiteres großes Fabrikationsunter- 
nehmen im Kymmenetal ist die Kym- 
mene Aktiebolaget, welche in dem- 
selben Jahr wie die Firma Gutzeit entstanden 
ist und weit über die Grenzen Finnlands 
hinaus bekannt ist. Ein leitender Grundsatz 
dieser Firma ist, so wenig als möglich Roh- 
produkte aus den Wäldern oder geringwertige 
Halbfabrikate auszuführen, sondern möglichst 


von denen die bedeutendsten die Kymmene-, 
Kuusankoski- und Woikka-Fabrik sind. Die 
Verschmelzung dieser ursprünglich getrenn- 
ten Unternehmungen ging im Jahre 1904 vor 
sich. Durch das Zusammentreffen verschie- 
dener unglücklicher Umstände mußte die 
Firma im Jahre 1908 unter Geschäftsaufsicht 
gestellt werden, die 10 Jahre lang währte. 
Aber auch diese Zeit wurde gut ausgenützt 
durch den inneren und äußeren Ausbau der 
Firma. Im Jahre 1915 hatte sie eine Jahres- 
produktion von 61300 tons Papier und 
55000 tons Holzmasse. Die Jahre 1917 und 
1918, nach dem Zusammenbruch des russi- 
schen Marktes, waren schwierige Zeiten, die 
Firma mußte sich im westlichen Europa ganz 
neue Absatzgebiete suchen, aber trotzdem 
war wieder ein Fortschritt zu verzeichnen, 
bis im letzten Berichtsjahr die Jahresproduk- 
tion auf 65000 tons Papier, 26800 tons 
Holzstoff und 34900 tons Zellstoff stieg. 
Eine große amerikanische Papiermaschine 
wurde im letzten Jahr aufgestellt und die 
Zellstoffabrik im Kymmenetal ist umgebaut 
worden, wodurch die Leistungsfähigkeit 
dieses Unternehmens sich noch erhöht. Das 
Kapital der Firma beträgt nun 60 Millionen 
finnische Mark. 8. 


Die Papierindustrie in Jugoslavien. 


Obgleich dieses Land einen großen Holz- 
reichtum besitzt, ist die Papierfabrikation 
doch nur auf 7 Konzerne beschränkt, von 
welchen 3 seit dem Krieg wieder in Be- 
trieb kamen. Bis zum Jahr 1914 besaß Ser- 
bien überhaupt keine Papierfabrik, aber im 
Jahr 1918 erhielt das neue Königreich 
4 Fabriken, die auf früherem österreichisch- 
ungarischen Boden waren. Fast alle Papier- 
sorten werden hergestellt, aber ein Teil des 
Rohstoffes (Zellulose) muß eingeführt wer- 
den, was die Produktionskosten vermehrt. 
Die vereinigten Fabriken von Vevce, Gori- 
cane und Medvode mit einer monatlichen 
Produktion von 900 Tonnen sind der größte 
Konzern. Die einzige Fabrik auf eigentlichem 
serbischen Gebiet wurde durch deutsche 
Ingenieure auf Reparationskonto gebaut, 
wobei der Staat die Hälfte des Kapitals 
zeichnete. Weitere Fabriken bestehen in 
Susak, Domzale, Zagreb und Slatka Gora. 
Die gesamte Leistungsfähigkeit ist etwa 
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20 000 Tonnen im Jahr, aber der Verbrauch 
hat den der Vorkriegszeit noch nicht er- 
reicht und die Einfuhr spielt trotz der 
Schutzzölle eine große Rolle. S. 


Vereinigte Staaten. 
Exportbestrebungen nach Südamerika. 


In den Vereinigten Staaten hat sich jetzt 
eine Organisation gebildet, die die großen 
Märkte in Mexiko, Mittel- und Südamerika 
gründlich bearbeiten will. Diese Organisa- 
tion will in erster Linie die Herrschaft 
Deutschlands auf der Mehrzahl dieser Märkte 
brechen. Die neue Gesellschaft lautet nach 
dem Hauptorganisator Considine „Consi- 
dine & Co.“ und hat ihren Sitz im Con- 
sidineGebäude in Philadelphia (28, 
North Sixth Street). Der Präsident äußerte 
sich dahin, daß es ihm sicher gelingen 
würde, die Handelsvormachtstellung in den 
in Aussicht genommenen Staaten zu er- 
langen. Z. 


Deutsche Papierausstellung in New York. 


Am 15.—27. Juni findet zum erstenmal 
eine Papier-Einfuhrausstellung von deutschen 
Waren statt. Der Veranstalter ist Edward 
D. Selden, der im Frühjahr des Vor- 
jahres mit großem Erfolg eine französische 
Ausstellung leitete. Auch die Halle ist die- 
selbe wie im Vorjahr, nämlich der Grand 
Central Palace. Man verspricht sich von der 
Ausstellung in New Yorker Fachkreisen sehr 
viel. — Z. 


Das bekannte technische Fachblatt der 
amerikanischen Papierindustrie „Paper“ ist 
von der Lockwood Trade Journal 
Companyin New York angekauft und 
mit dem älteren Fachblatt dieses Verlages 
„aper Trade Journal“ vereinigt 
worden. G. 


Neufundland. 


Lord Rothermere machte als Vorsitzender 
in der Generalversammlung der Anglo-New- 
foundland Development Co. Ltd. in London 
interessante Mitteilungen über die Zeitungs- 
druckpapierfabrikation in Neufundland. Die 
Betriebserweiterung sei beinahe beendet. Der 
Gewinn wurde durch die vertraglichen Lie- 
ferungen an englische und schottische Zei- 
tungen erzielt. Nach Ablauf der Verträge in 
5 Jahren muß die Gesellschaft ihre Produk- 
tion auf dem offenen Markt verkaufen, und 
zwar werde der Hauptmarkt die Vereinigten 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1925 


Staaten sein, die soviel Zeitungsdruck ver- 
brauchen als alle übrigen Länder der Welt 
zusammen. 


Ohne diese vertraglichen Lieferungen 
nach England hätten die letzten Jahre der 
Gesellschaft viele Enttäuschungen gebracht. 
Das Sinken der Papierpreise war andauernd 
und gänzlich unvorhergesehen, und zurzeit 
werde skandinavisches Zeitungsdruckpapier 
zu £ 16.10.— in London angeboten. Ob- 
gleich die Herstellungskosten in Grand Falls 
beträchtlich reduziert wurden, geschah dies 
doch nicht in dem Maße, wie die Marktpreise 
sanken. Denn man hat dort besonders zwei 
Schwierigkeiten im Vergleich zu Kanada zu 
begegnen: den hohen Einfuhrzöllen auf viele 
Materialien und Maschinen, die zur Papier- 
fabrikation benötigt werden, und den Trans- 
portschwierigkeiten, da die Schiffahrt von 
Januar bis Mai stillgelegt ist. S. 


Kanada. 
Jahresversammlung der Papiermacher 


Die kanadische Pulp and Paper Associa- 
tion hatte am 30. Januar (einige Tage vor 
der Papiermachertagung in New York) ihre 
jährliche Zusammenkunft in Montreal, Que. 
Die Versammlung nahm einen Bericht der 
Holzstofisektion des Vereins entgegen, der 
entweder ein Ausfuhrverbot oder Ausfuhr- 
zölle auf Papierhölzer befürwortet. Auf 
Grund dieses Berichts wurde dann eine 
Resolution gefaßt, in welcher gestaffelte Aus- 
fuhrzölle auf Papierhölzer gefordert werden. 
Die Entschließung lautet im Auszug: Die 
Abholzung der kanadischen Wälder hat einen 
gefährlichen Grad erreicht. Die unbeschränkte 
Ausfuhr von Papierholz verschlimmert die 
Lage, ohne dem Land einen entsprechenden 
Ersatz zu bringen. Die Ausfuhr von Wald- 
produkten in ihrem ursprünglichen Zustand 
ist wirtschaftlich ungesund und führt zur 
Verschwendung der natürlichen Hilfsquellen 
des Landes, ohne der Industrie des eigenen 
Landes zu dienen. Es wird daher beschlos- 
sen, daß, bis wirksamere Mittel vereinbart 
werden, ein angemessener Zoll auf die Aus- 
fuhr von Papierholz gelegt werden soll, der 
jährlich erhöht werden soll, damit die ver- 
schiedenen Interessenten Gelegenheit haben, 
die notwendigen Vorkehrungen zu treffen. 
Der Ertrag dieser Zölle soll zur Erhaltung 
und zum Schutz der Wälder verwendet 
werden. 

George Chahoon jr. sagte seitens der 
Zeitungsdruckpapier-Abtei- 
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lung, daß die kanadischen Fabriken zwar 
im Jahr 1924 eine hohe Produktionsziffer 
erreicht hätten, daß aber die Nachfrage mit 
der vermehrten Erzeugung nicht Schritt ge- 
halten habe, so daß die Fabriken nicht voll 
beschäftigt waren. In den letzten 5 Jahren 
wurden folgende Mengen erzeugt: 


1920 875 696 tons 
1921 . 805134 „ 
1922 1 081 364 „ 
1923 1 266.000 „ 
1924 1353 000 „ 


Die Bücher- u. Schreibpapier- 
Abteilung klagte über Ueberproduktion 
und beschränkten Absatz im In- und Aus- 
land. Die Jahresproduktion 1924 beläuft sich 
auf 50 614 tons. 

Der Berichterstatter der Pap pe-Ab- 
teilung sagte, daß die Nachfrage nach 
Pappe während des vergangenen Jahres 
durch die allgemeine Flaue beeinflußt war. 
Kanada hatte auch unter der starken Kon- 
kurrenz der Vereinigten Staaten Zu leiden, 
deren Fabriken ihren Ueberschuß zu sehr 
niedrigen Preisen nach Kanada ausführten. 
Die Produktion belief sich 1924 auf 98 000 to. 

Packpapier. Wenn auch der Umfang 
des Geschäfts im vergangenen Jahr nicht so 
groß war, so blieben doch die Preise ziemlich 
unverändert, womit sowohl den Fabrikanten 
als den Käufern gedient war. Die Einfuhr 
von den Vereinigten Staaten, Schweden und 
Deutschland machte sich auch fühlbar. 

Sulfitzellstoff. Der wichtigste 
Faktor auf dem Sulfitzellstoffmarkt des ver- 
flossenen Jahres war die vermehrte europäi- 
sche Einfuhr von gebleichtem und unge— 
bleichtem Sulfitzellstoff nach den Vereinigten 
Staaten. Insbesondere Schweden hat es ver- 
standen, einen neuen Rekord seiner Produk- 
tion zu erreichen, wobei sein bestes Absatz- 
gebiet die Vereinigten Staaten waren. Die 
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Nachfrage seitens dieses Landes blieb das 
Jahr durch ziemlich gleich, aber die stetige 
Einfuhr aus Europa drückte auf die Preise. 


Der wichtigste Beschluß des Vereins war, 
daß eine mit der Regierung gemeinsame Ver- 
waltung und Unterhaltung der Pulp and 
Paper Division der Forest Products Labora- 
tories angestrebt werden soll und für diesen 
Zweck vorläufig jährlich Doll. 20000 vom 
Verein zur Verfügung gestellt werden. S. 


Aus Japan. 


Infolge des anhaltenden schlechten Wech- 
sel-Kurses des Yen, sollen die Preise aller 
Papiere, die nach ausländischer Art herge- 
stellt werden, um etwa 10% erhöht werden, 
ein Beschluß ist aber noch nicht gefaßt. Die 
Marktlage hat sich fast nicht geändert. 

Der Ankauf von drei Stetig-Schleifern, 
von dem vor 6 Wochen berichtet wurde 
(Nr. 6) ist jetzt perfekt geworden, außerdem 
ist eine Papiermaschine in Deutschland be- 
stellt worden. R. 


Im November 1924 führte Japan 9 738 080 
Kin Papier im Werte von 2 083 210 Yen ein. 
Davon kamen aus Deutschland 2 307 045 Kin 
im Werte von 468318 Ven. Hervorzuheben: 
sind Kunstdruckpapier mit 353900 Kin, 
Pack- und Streichholzpapier mit 774 500 Kin, 
Pappen mit 569400 Kin. Deutschland steht 
bei der Einfuhr an zweiter Stelle nach 
Schweden, an dritter Stelle folgt England. 

R. 


Die Fuji Seishi K. K. erzielte im 
zweiten Halbjahr 1924 einen Reingewinn von 
4192413 Yen bei 77,7 Millionen Yen Aktien- 
kapital und rund 6 Millionen Yen Reserve- 
fonds und verteilt 3420 184 Yen Dividende 
— 15% pro Jahr. R. 


= Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn . 


von Generaldirektor Strobach. 


m Die interessanteste und lehrrelchste Neuerscheinung der Fachliteratur. 


Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes .Æ 3.50 portofrei. 
Zahlungen auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 


ist, empfielt sich sofortige Bestellung. 


wi erbeten. 


Da die Auflage nur klein 2 


Buchabtellung Güntter-Stalb, Verlagsgesellschaft m. b. H. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Steinmahlzeuge. 


Eine Studie von Ing. 


Kurze Uebersicht: Der Youngchild- 
Holländer im Vergleich zum deutschen Stein- 
mahlzeug, Vorteile der Steingarnituren, Vor- 
schläge nach geänderten Messerzellen, Stein- 
material, die Basalte und Basanite, Gewinnung, 
Verarbeitung, Kraftverbrauch und Mahldauer, 
messerlose Steinwalzen, hohe Umfangsgeschwin- 
digkeiten. 


Die neue Youngchild-Holländer- 
walze Abb. 1, welche in der Papierfabrik der 
Nekoosa-Edwards Paper Comp. 
nach den Mitteilungen des Wochenblattes 
für Papierfabrikation, Nr. 31/1924, an 14 
Holländern erprobt ist, soll einen um 50 % 
geringeren Kraftbedarf haben, als 
andere Mahlmaschinen (Holländer und 
Kegelstoffmühlen) dieser Firma. 


Abb. 1. 


Betrachtet man unvoreingenommen die 
aus Abb. 1 deutlich ersichtliche Konstruk- 
tion der Messerzellen, so drängt sich 
geradezu wuchtig der Vergleich mit den 
bekannten Steinwalzen und Steingrundwerken 
der Firma Knoeckel, Schmidt & 
Cie. in Lambrecht in der Rheinpfalz auf 
(Abb. 2 im Vordergrund). Auch die Young- 
child-Holländer sind mit Steingrundwerken 
(Granit) ausgerüstet. Die Vorzüge, welche 
Mr. B. T. McBain so begeistert schildert, 
haben wohl auch die deutschen Basaltlava- 
mahlzeuge schon seit 25 Jahren aufzu- 
weisen. 

Diese sind: Lange, feine Fasern, schmie- 
riger Stoff, schonendes Mahlen in etwa drei 
Fünftel der Zeit wie mit gewöhnlichen Mahl- 
werkzeugen, dadurch erzielbare Produktions- 
erhöhung und Vergrößerung der Holländer- 
anlage. Guter Zug im Holländer und Ver- 
hinderung des Totmahlens, geringste Ab- 
nützung (Abb. 2 mittlere Walze), längere 


E. Belani, Villach. 


Ausdauer des Geschirres als bei Bronze- oder 
Stahlmessern, reine Stoffe, keine Trübung 
hochfeiner weißer Eintragungen, keine Me- 
tallteilchen im Stoffe, kein Rosten, kein 
Grünspan, höchster Widerstand gegen Che- 
mikalien (Säuren). 

Wenn Mr. B. T. McBain sagt, daß das 
Auseinanderziehen der Fasern ein Haupt- 
vorzug des Youngchild-Mahlzeuges ist, so 
kann ich wohl behaupten, daß die deutschen 
Basaltlavageschirre den gleichen Vorzug 
aufweisen. Bezüglich der Reißlänge dürfte 
das Kabelkraftpapier einer bekannten großen 
sächsischen Papierfabrik mit 15 000—16000 m 
Reißlänge wohl auch von den Papieren der 
Nekoosa-Edwards Paper Comp. 
nicht übertroffen werden. 

Ich habe die Ueberzeugung, daß wenn 
die Steinwalzen herstellenden deutschen Fir- 
men die kleinen Zellen der Steinmesser in 
Zickzackform oder wellenförmig ausbilden, 
um dadurch den „Faserwisch“ bedeutend zu 
erweitern, die Leistung im Verhältnis zum 
Kraftverbrauch sich noch günstiger stellen 
müßte! Meines Wissens wurden Versuche in 
dieser Richtung mit Stahlmessern in Deutsch- 
land schon gemacht, und auch in Dänemark 
befaßte man sich mit diesem Problem. Das 
D. R. P. 390 889 hat indirekt dieses Bestreben 
zum Gegenstand. 

Die Wirkung eines Steinmahlzeuges ist 
sehr wesentlich abhängig von der Art des 
Materials, aus dem es besteht. Während 
Granit sich vorzüglich für photogra- 
phische Papiere (Hadernpapiere) be- 
währt, welche eine weniger schmierige 
Mahlung verlangen, erfordern die Zell- 
stoffpapiere aller Art de poröse 
Basaltlava. Diese ist nach ihrem Ge- 
winnungsorte verschieden in ihrer Qualität. 

Basalt selbst ist ein scheinbar dichtes, 
schwarzes, kieselsäurearmes Eruptivgestein 
und teilt sich in zwei große Gruppen ein: 

1. Tertiäre Basalte (alt), 
2. Lava-Basalte (neu). 


Die tertiären Basalte bilden Kuppen und 
Kegel, wie z. B. in der Eifel, Hessen, Sieben- 
bürgen, böhmisches Mittelgebirge. Die Ba- 
salte dieser Fundorte sind Plagioklas- 
basalte, wogegen die Basalte von Irland, 
Zentralfrankreich und Island als Nephe- 
linbasalte bezeichnet werden. 
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Der Pöhlberg besteht aus Leuzit- 
basalt, welcher ebenso wie die Leuzite 
der norditalienischen erloschenen Vulkane 
auch noch in anderer Hinsicht für den Pa- 
piertechniker Interesse hat. 

Eine Gruppe für sich bilden die Basalt- 
tuffe, schmutziggraue und gelbliche Erup- 
tivgesteine mit zahlreichen Einschlüssen von 
Olivin, Augit und Hornblende. Sie kommen 
vergesellschaftet mit basaltischen 
Konglomeraten vor. 

Basaltjaspis ist ein Schieferton, 
welcher durch flüssigen Basalt umgewandelt 
wurde. Die Lava-Basalte (Vesuv-Lava), wozu 
auch die Basaltlava gehört, sind die 
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Dielstein oder Framm. Darüber erstehen 
die erwähnten Stämme oder Schienen, die 
den eigentlichen Gegenstand des Abbaues 
bilden, darüber zerklüftete Lava, häufig in 
kleinen, durch die wellige Beschaffenheit der 
Polyederflächen gewissermaßen miteinander 
verzahnten Säulen abgesondert. Die durch 
die bei der Erstarrung entwichenen Gase 
zerrissene und zerborstene Oberfläche des 
Stromes zeigt ein wirres Haufwerk von Lava 
und Schlackenblöcken, sogenannten Mucken. 

Ueberlagert wurden die Ströme von 
jüngeren Bildungen. Die Gewinnung der 
Lava geschieht durch Loskeilen der Stämme 
durch den „Leyer“. Elektrische Hebekrane 


TE e O 
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Linke Walze 
vorher als Messerwalze 
gelaufen, nach 9jähriger 

Betriebszeit herausgenommen. 


Basanite, die jüngsten unter den Erup- 
tivgesteinen, welche vielfach mit Bimsstein— 
schichten überlagert sind (Abb. 3). 

Die Basaltlava wird in der Eifel gefunden 
und besonders im Rheinland. Das Gestein 
zeigt allgemein eine schöne, blaugraue Farbe 
und blasige, poröse Struktur. Es ist poly- 
edrisch, in senkrechten, dicken Säulen, soge- 
nannten Stämmen oder Schienen, abgesondert, 
eine zahlreichen Ergußgesteinen eigene Er— 
scheinungsform. 

Der Aufbau der Lavaströme von Liegen- 
dem zu Hängendem zeigt in weitgehendster 
Uebereinstimmung folgendes Bild: Die 
untersten, rasch entgasten und daher dichten 
und sehr zähen Schichten sind technisch 
unverwertbar. Sie führen die Bezeichnung 


Mittlere Walze 
nach I12ijiähriger Betriebszeit 
herausgenommen. 


Neue Walze 


fördern die gewonnenen Blöcke auf den 
Bruchrand, wo sie der Bearbeitung oder 
Verarbeitung zugeführt werden, die in der 
Regel auf Werkplätzen in unmittelbarer Nähe 
der Brüche erfolgt. Die großpolyedrische 
Absonderungsform der Basaltlava gestattet 
die Gewinnung großer, oft mehrere Kubik- 
meter messender Blöcke. Demgemäß hat 
ursprünglich die Herstellung von Mühlsteinen 
unter den Basaltlavaerzeugnissen den breite- 
sten Raum eingenommen. Seit 20 Jahren 
wird dieselbe auch vorzugsweise für Hol- 
länderwalzen verwendet. 

Was die Basaltlava zur Verwendung als 
Werkstein besonders geeignet macht, ist ihre 
gleichmäßige, poröse Struktur, die besonders 
zu Mahlzwecken für Holländer geeignet ist. 


Bimssteinschichten 


Säulenſörmige Basaltlava 


Die erste Erfindung bestand in sogenannten 
„Ganzsteinwalzen“, das waren massive 
Blöcke, welche rund behauen und dann auf 
einer Stahlachse vergossen wurden. Diese 
sogenannten Ganzsteinwalzen haben sich 
aber in der Praxis nicht bewährt, denn die 
Basaltlava ist ein natürliches Gestein, und es 
ist vorgekommen, daß kleine Kiesel mit ein- 
geschmolzen waren, von welchen aus sich 
kleine, während des Betriebs immer größer 
werdende Risse bildeten, bis schließlich eines 
Tages sogar die Walze in Stücke zerflog. 


Dies war vor etwa 20 Jahren, daß man diese 
Ganzsteinwalzen infolge ihrer nicht genü- 
genden Betriebssicherheit vollständig ver- 
lassen hat und dazu übergegangen ist, die 
Basaltlava als Segmente an dem Umfang 
eines gußeisernen Walzenkörpers zu garnie- 
ren. Diese Konstruktion hat sich ganz vor- 


züglich bewährt. Ein Herausfliegen der 
schwalbenschwanzförmig eingesetzten und 
mit Zement vergossenen Segmente aus dem 
sußeisernen Walzenkörper ist vollständig 
ausgeschlossen, was man am besten erkennt, 


338 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 11 1925 


wenn man bei einer Neugarnierung die 
alten abgenützten Segmente nach Jahren 
entfernen muß. Es kostet viel Mühe und 
Arbeit, dieselben mit den schärfsten Meißeln 
herauszuhauen. 

Die Segmente sind an der Mahlfläche mit 
Mahlnuten versehen, die mittelst Meißel von 
Hand eingehauen werden (Abb. 2). Durch 
diese Segmentenkonstruktion ist es möglich, 
Walzen in jeder Größe mit jedem beliebigen 
Durchmesser und jeder Breite herzustellen. 
Im Holländer selbst werden diese Walzen 
gewöhnlich mit 10 m Umfangsgeschwindig- 
keit laufen gelassen. | 

Weit über 3000 Stück Basaltlava- und 
Granitwalzen sind in den Papierfabriken des 
In- und Auslandes im Betrieb, und zwar 
sowohl in Pergamin- als auch in Druck- 
papier herstellenden Fabriken. 


Außer zu diesen Papiersorten eignen sich 
die Steingarnituren ganz besonders gut für 
Spinn-, Kabel-, Kraft- und Florpost- sowie 
zu dünnsten, extrafesten Papieren, wie Sei- 
den-, Tissus- und andere. 


Was den vielumstrittenen Kraftver- 
brauch des Steinmahlzeuges anlangt, so 
hat man denselben doch stets in Beziehung 
zur Mahldauer zu setzen. Behauptungen von 
übermäßigem Kraftverbrauch durch Stein- 
walzen sind stets aus der Luft gegriffen und 
noch niemals einwandfrei bewiesen worden. 
Es liegen mir Betriebsprotokolle großer 
westfälischer und rheinländischer Papier- 
fabriken im Original vor, aus welchen 
zu ersehen ist, daß diese Relation im Durch- 
schnitt auf drei Fünftel und oftmals auf die 
Hälfte gegenüber Metallgarnituren absinkt, 
und in diesem Sinne ist wohl auch die Mel- 
dung der 50% igen Ersparnis an Kraft beim 
Youngchild-Holländer zu ver- 
stehen. 

Er leistet eben genau soviel, 
als unsere deutschen Steinmahl- 
zeuge leisten, d. h. er verbessert das 
Produkt aus Kraft mal Zeit um 50%. 

Ich bin der Ansicht, daß das Holländer- 
problem noch nicht völlig gelöst ist, wie es 
die Versuchsergebnisse mit kleinen, gläsernen 
Holländern und außerordentlich hohen Um- 
fangsgeschwindigkeiten der messerlosen 
Walzen aufzeigen. 

Es sind die Wege der Kolloidchemie, 
welche in diesem Falle noch zu manch neu— 
artigen Erscheinungen führen werden. 
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Briefpapier aus Holz. 
(Nachdruck verboten.) 


In der Tat, es handelt sich wirklich um Brief- 
papier aus Holz, denn daß Holz auch bei der Fabri- 
kation unseres europäischen Papiers eine große Rolle 
spielt, ist allgemein bekannt. Aber vor mir liegt 
wirklich ein Briefbogen in der Größe von 11 cm 
Breite und fast 18 cm Länge aus Japan, der aus 
ganz dünnem Holz besteht. Das Blatt hat etwa die 
Stärke unseres Kanzleipapiers und läßt den Holz- 
charakter deutlich, unter anderem auch an den quer- 
verlaufenden Adern, erkennen. Sicherlich müssen 
früher — der Brief stammt aus dem Jahre 1902 — 
die Japaner eine große Kunstfertigkeit im Schälen 
papierdünner Holztafeln besessen haben. Der Brief- 
bogen zeigt auf beiden Seiten die gleiche Beschaffen- 
heit, und da der zu diesem Briefe gehörige Brief- 
umschlag ebenfalls aus Holz auf der Rückseite 
stumpf ist, so muß der Schreibbogen genau wie die 
Außenseite des Kuverts in irgendeiner Weise von 
den Japanern derart behandelt worden sein, daß 
sie etwa den Glanz unseres Konzeptpapiers haben. 
Die innere Seite des Briefumschlages sieht ungefähr 
wie unser Druckpapier aus. Von der Behandlung der 
Außenseite dieses Holzes hängt aber nicht die 
Schreibfähigkeit ab. Auf beiden Seiten läßt sich auch 
heute noch mit jeder gewöhnlichen. Tinte ohne das 
geringste Auslaufen schreiben. 


Der Briefschreiber hielt sich damals in Asahi- 
gawa auf und teilte einer Verwandten in Deutsch- 
land mit. daB er in dieser nördlichsten Stadt Japans 
einen strengen Winter mit 25° R Kälte im Januar und 
gar 27° R Kälte im Februar bei 1 m Schneehöhe 
verlebt habe. Die Schrift ist heute noch in allen 
Einzelheiten erkennbar, anscheinend mit Tinte, jeden- 
falls nicht mit chinesischer Tusche geschrieben. Für 
die Brieikultur der Japaner ist charakteristisch, daß 
der eine Rand mit einem lustigen Froschmotiv in 
blauer Farbe verziert ist. Dieses Froschmotiv ist 
ebenfalls auf der inneren Seite des Umschlags an— 
gebracht und scheint durch das dünne Holz hindurch. 
Auch eine Art Querleiste hat der Briefbogen, indem 
mit einigen blauen Strichen der Horizont, das Meer 
und die aufgehende Sonne angedeutet sind. Obwohl 
der Brief seit 1902 einmal in der Mitte geialzt ge- 
lagert hat und durchaus nicht sorgfältig aufbewahrt 
wurde, ist die Falzstelle nur an der einen Seite etwa 
I cm lang durchbrochen. Auch zum Radieren ist 
dieses Schreibmaterial aus Holz geeignet, wie eine 
Verbesserung auf der Adresse beweist. Der Brief- 
schreiber teilte mit, daB es in Asahigawa keine An- 
sichtskarte gab, und daß er erst von Jokohama aus 
solche schicken könne. Dort gebe es Karten mit 
verschiedenen Ansichten von der Stadt oder mit 
einer gemalten Japanerin darauf. Der „Holzbrief“ 
wurde gewissermaßen als Ersatz für eine Ansichts- 
karte aus Nordjapan nach Deutschland als Rarität 
gesandt. 


Der Holzbrief mit Kuvert wurde 1902 in einem 
besonderen Papierbriefumschlag nach Deutschland 
geschickt, teils wohl, um die Rarität vor der Ent- 
wendung durch Liebhaber merkwürdiger Schreib- 
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utensilien zu schützen, teils auch, weil er mit einer 
Sammelsendung von der Insel Jesso nach Jokohama 
ging, wo er zwecks Beförderung mit der japanischen 
Post die europäische Adresse in japanischen Lettern 
erhielt. P. Max Grempe, Berlin-Friedenau. 


Neuer, ausgiebiger, widerstandsfähiger 
Farbstoff. | 


Speziell aus Frankreich und Italien sind in letzter 
Zeit Briefpapiere und andere Papiere zu uns ge- 
kommen, die leicht rosa bzw. orangerot, einen ganz 
neuen Farbton haben. Die Polytechnische Versuchs- 
anstalt für Papierfabrikation der Universität Gre- 
noble hat sich mit dieser Farbe, genannt Elektro- 
Rot, speziell befaßt und ein sehr günstiges Gutachten 
über ihre Verwendbarkeit zum Färben und Füllen 
von Papier erstattet. Das Sonnenlicht, sagte der 
Gutachter, hatte auf mit dieser Farbe hergestellte 
Papiere auch nach tagelangem Einwirken absolut 
keinen Einfluß. Die Farbe ist also lichtecht! 


Hohe Temperaturen haben keinen Einfluß auf die 
Färbung; bei wiederholtem Eintauchen in verdünnte 
Säuren und Alkalien bleibt die Farbe beständig. 


Elektro-Rot eignet sich daher ausgezeichnet zum 
Färben von Papier, und es empfiehlt sich ganz be- 
sonders in allen den Fällen, wo es sich darum handelt, 
nicht zu dunkle Farbtöne zu erhalten und große 
Beständigkeit gegen physikalische und chemische 
Einwirkungen gefordert wird. 


Infolge seines leichten spezifischen Gewichtes ist 
seine Verarbeitung einfach und die Aufnahme durch 
die Papiermasse eine fast restlose, daher auch die 
Ausgiebigkeit und Billigkeit. Im Verbrauche keine 
Rückstände und Verluste. So der Gutachter! 


Der neue Farbstoff wird von den Chemischen 
Werken Dr. E. Roth, Berlin-Schbg., Königsweg, 
geliefert. i 


Die Braunkohle in der Großkraftwirtschaft. 


Durch die Ruhrbesetzung und die Errichtung von 
(Giroßkraftwerken unmittelbar am Gewinnungsorte 
der Braunkohle nahm die Ausdehnung der Braun- 
kohlenbetriebe gewaltig zu. Großkraftwerke, wie 
Leuna, das Goldenberg-Werk, Fortuna, Lauta und 
Trattendorf, verschlingen täglich Tausende von Wag- 
gons dieses Betriebsstoffes. Das Goldenberg-Werk, 
Deutschlands größtes Kraftwerk mit 300000 KW 
Leistung, verfeuert in seinen 68 Hanomag-Kesseln 
ausschließlich Rohbraunkohle, dabei sind die Kessel 
seit Jahren Tag und Nacht im Betrieb. Mit weit 
über 100 Kesselanlagen für Betriebsdrücke von 20 
bis 35 at. steht der Hanomag-Kessel auch bef der 
Einführung des Hochdruckdampfes an führender 
Stelle, Ein ausgezeichnetes Modell, das die in Hun- 
derten von Anlagen bewährte Bauart zeigt, wird auf 
der II. Fachmesse des Mitteldeutschen Braunkohlen- 
syndikates in Leipzig vom 1.—11l. März vorgeführt. 

E. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Wiedergewinnung der über- 
schüssigen schwefligen Säure und der Wärme 
aus Abgasen von Zellstofikochern. 
Zellstofffabrik Waldhof und Dr. 
Hans Clemm in Mannheim-Waldhof. 
Klasse 55b, Gr. 3. D.R.P. Nr. 404 325. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Wieder- 
gewinnung der überschüssigen schwefligen Säure und 
der Wärme aus Abgasen von Zellstoffkochern, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Dampf-Gasgemisch 
mittels eines Kompressors unmittelbar aus dem 
Dampfraum des Kochers abgesaugt und durch den 
Konipressor der Weiterverwendungsstelle, z.B, einem 
Frischlaugebehälter, zugeführt wird. 


Verfahren zur Erzeugung von Halbzellstoffen 
aus schwach verholzten Pflanzen, wie Stroh, 
Typha, Phragmites und ähnlichen Pflanzen. 
C. A. Braun in München. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 408 409. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Er- 
zeugung von Halbzellstoffen aus schwach verholzten 
Pilanzen, wie Stroh, Typha, Phragmites und ähnlichen 
Pflanzen, dadurch gekennzeichnet, daß das gehäckselte 
Rohmaterial zunächst mit kalten oder erwärmten 
Kalklaugen getränkt und nach Beseitigung des 
Laugenüberschusses mit schwachen Sodalaugen in 
geschlossenem, rotierendem Kocher bei erhöhter 
Temperatur und Druck gekocht wird. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55b, 1. Sch. 68 989. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Herstellung dichter, 
fester Papiere. 17. 11. 23. 

Kl. 55b, 1. S. 63 991. G. A. Serlachius Aktiebolag, 
Mänttä, Finnland; Vertr.: W. Zimmermann und Dipl.- 
Ing. E. Jourdan, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Ver- 
fahren zur Herstellung von Sulfitzellstoff aus harz- 
reichen Hölzern. 5. 10. 23. Finnland 20. 7. 23. 

Kl. 55b, 1. Sch. 68 202. Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt, 
Niederlößnitz b. Dresden. Verfahren zur Gewinnung 
von Faserstofibrel aus Faserpflanzen unter Ausschluß 
der für die Herstellung von Papier und Pappe üblichen 
Hölzer. 13. 7. 23. 

Kl. 55b, 2. K. 84 930. Koholyt Akt.-Ges., Berlin. 
Verfahren zur Kochung von Holz zur Darstellung von 
Zellstoff unter Verwendung der üblichen Kochlaugen. 
10. 5. 22. 


Kl. 55b, 3. Sch. 68895. Dr. Carl G. Schwalbe, 


Eberswalde. Verfahren zur Aufarbeitung von Sulfit- 
zellstoffablauge, 6. 11. 23. 
Kl. 55b, 4. B. 114718. Dr. Paul Bourcet und 


Henri Regnault, Paris; Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner 
und Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. 
Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze aus 
Altpapier. 1. 7. 24. Frankreich 19. 7. 23. 

Kl. 55d, 27. F. 53832. Max Freitag. Pinneberg, 
Westholstein. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von verschieden starkem, gegebenenfalls auch 
verschieden gefärbtem Papier auf der Papiermaschine. 
9. 4. 23. | 

Kl. 55f, 1. R. 53 765. H. H. Robertson Company, 
Pittsburgh, Penns.. V. St. A. Vertr.: P. Müller, Pat.“ 
Anw., Berlin SW 11. Vorrichtung zum doppelseitigen 


Bekleben von Blechtajeln mit Papier. 20. 8. 21. 
V. St. Amerika 23. 2. 18. 

Kl. 55f, 11. F. 52 744. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zur Herstellung von naßfesten Papieren. 
13. 10. 22. Jugoslavien 29. 10. 21 und 12, 8. 22. 

Kl. 55f, 13. C. 34693. Chemische Fabrik von 
Heyden, A.-G., Radebeul-Dresden. Herstellung eines 
besonders festen Blattmetallersatzes. 2. 4. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55a, 2. 410699. Gustav Alcher und Uel S. 
Mc Millan, San Francisco, Kalif., V. St. A.; Vertr.: 
Dr.-Ing. J. Friedmann, Pat.-Anw., Berlin W 15. Zer- 
faserungsmaschine für Holz zur Erzeugung von Holz- 
stoff für die Papier- und Pappenfabrikation. 26. 5. 23. 
A. 40 003. 

Kl. 55b, 1. 4107062. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Vorbehandlung von Holz 
beim Sulfitkochverfahren. 11. 10. 23. Sch. 68 743. 

Kl. 55b, 1. 410824. Dr. Richard Wolfenstein, 
Berlin-Dahlem, Lucciusstr. 7b. Verfahren zur Dar- 
stellung von Zellstoff aus Holz und verholzten Stof- 
fen. 7. 3. 23, W. 63 319. 

Kl. 55d, 3. 409 747. Kosmos G. m. b. H., Rud. 
Pawlikowski, Görlitz. Plansichter mit Sortier- 
schwingsieb für die Papier- und Zelluloseiabrikation. 
22. 9. 22. K. 86 019. 

Kl. 55d, 3. 409748. Kosmos G. m. b. H., Rud. 
Pawlikowski, Görlitz. Plansichter mit Sortier- 
schwingsieb, insbesondere für die Papier- und Zellu- 
losefabrikation. 22. 9, 22. K. 86 020. 

Kl. 55d, 17. 409 556. Paul Erkens, Niederau bei 
Düren. Einrichtung zur Herstellung von den hand- 
geschöpften ähnlichen, einbahnigen Papieren mit 
Wasserzeichen auf der Papiermaschine. 5. 10. 22. 
E. 28 571. 

KI. 55f, 11. 409 822. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zum Wasserfestmachen von Vulkanfiber. 
21. 1. 23. F. 5334. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
KI. 55b, 1. K. 85 583, Verfahren zum Kochen von 


Holzzellstoff u. dgl. 14. 8. 24. 

Kl. 55d, 16. W. 60759. Sauger für Papier-, 
Pappen-, Zellstoffentwässerungs- und ähnliche Ma- 
schinen. 3. 7. 24. 

Kl. 55f, 11. B. 108 109. Verfahren zur Unquell- 
barmachung von Bahnen, Körpern, Preßstücken, 
plastischen Massen usw. aus Zellstoffabkömmlingen 


und intermolekular veränderten Zellstoffen. 7. 8. 24. 


Patent-Versagungen. 


Kl. 55b, 1. B. 105 954. Verfahren zur Darstellung 
von Zellstoff aus Holz oder holzartigen Stoffen. 
10. 1. 24. 

Kl. 55f. 13. B. 107850. Verfahren zur Herstel- 


lund von Silberpapier. 14. 2. 24. 
Kl. 55f. 4. A. 38 233. Verfahren zur Herstellung 
von gemusterten Papieren und Pappen. 17. 1. 24. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55a. 896 304. Firma J. M. Voith, Heidenheim 
a. d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von Holz- 
schleifern. 6. 12. 24. V. 19888. 


Kl. 55e. 895 562. Firma Chn. Mansfeld, Leipzig. 
Selbsttätige Preßvorrichtung an Schneidemaschinen 
für Papier, Pappe u. dgl. 12. 12. 24. M. 82 749. 

Kl. 55e. 895 920. Firma Chn. Mansfeld, Leipzig. 
Automatischer Vorschub an Schneidemaschinen für 
Papier, Pappe u. dgl. 15. 12. 24. M. 82 825. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir dehalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3186. Gummiwalzen für Pappen- 
maschinen. In Holzschleifereien werden jetzt vielfach 
Preßwalzen mit Gummiüberzug wie in den Papier- 
maschinen verwendet. Sind solche Walzen mit 
Gummiüberzug geeignet für die Pappen- und Ma- 
trizenfabrikation? Welche Härte der Gummiwalze 
kommt in Frage? Ist für Pappen und Matrizen eine 
verschiedene Härte des Gummiüberzuges notwendig? 

Antwort. Die Preßwalzen mit Gummiüberzug 
eignen sich sehr gut auch für die Pappenfabrikation. 
Die Härte des Gummibezugs hängt jeweils ab von 
den Betriebsverhältnissen und von den hergestellten 
Pappen. Es ist am besten, wenn die Pappenfabrik 
der Gummifabrik die genauen Betriebsverhältnisse 
mitteilt und Muster der hergestellten Pappen ein- 
sendet, worauf die Bestimmung des Härtegrades 
erfolgen kann. G. B. 


Frage Nr. 3187. Glycolsäure. Wofür dient 
(ilycolsäure, nicht Glycol, in der Papiererzeugung 
und Papierverarbeitung? M. 


Frage Nr. 3188. Erwärmen des Stoffs im 
Holländer. Bei einem neuen (gut eingeschliffenen) 
Holländer von 8000 Liter Fassungsvermögen, welcher 
eine mit Stahlmessern versehene Walze von 1,5 m 
Breite und 1,6 m Durchmesser mit einer Umdrehungs- 
zahl von 95 Touren/min. hat, erwärmt sich der Stoff 
(Jute) nach etwa vierstündiger Mahlzeit auf ungefälır 
60—70° C. Das Grundwerk besteht aus zwei Bün- 
deln von je 15 Messern von 5 mm Dicke, die Messer 
der Walze in der Zahl von 95 sind gleichmäßig ver- 
teilt angeordnet. Die Kropikrone liegt etwa 25 cm 
über der Wellenmitte. Der Spalt zwischen den Messern 
der Walze und dem Kropfe bei gesenkter Walze 
mißt 10 mm, Der Kraftverbrauch des Holländers 
beträgt beim Mahlen etwa 75 PS. Die Stoii- 
geschwindigkeit beträgt nach sechsstündiger Mahlzeit 
15 cm/sek. 

Woher rührt die Erwärmung des Stoffes? Ist 
diese übermäßige Erwärmung von schädlichem Ein- 
fluB auf den Stoff? Wie kann dieselbe verhütet 
werden? Dr. S. 


Frage Nr 3189. Geschmeidigmachen von 
Papier. Welches Mittel kann an Stelle von Glyzerin 
zum Geschmeidigmachen von Streich- und ähnlichen 
Papieren benutzt werden? In welchem Verhältnis 
wird dieses Mittel angewendet? A. 

Frage Nr. 3190. Füllen der Zellulosekocher. 
Wie kann man eine vollkommene Füllung der Zellu— 
losekocher erreichen? Bekanntlich muß man infolge 
des Umstandes, daß das Kochgut sich während des 
Kochens setzt und im Kocher hierdurch ein ziemlich 
großer leerer Raum entsteht, wiederholt nachfüllen, 
was unbequem und mit Umständen verknüpft ist. L. 


Frage Nr. 3191. Abwasserwiederverwendung 
in Pappenfabriken. Ich beabsichtige, das Abwasser 
von 3 einzyl. Pappenmaschinen, sowohl Stoff- als auch 
Spritz- und Filzwasser, welches ich bisher nur in 
einem Klärbassin geklärt habe, wieder für die Fabri- 
kation, also als Schleifer- und Stofiwasser zu ver- 
wenden und zu diesem Zweck eine Pumpe aufzu- 
stellen. Wieviel Liter pro Minute muß die Pumpe 
liefern, um Wasser auf zwei Gewichtsschleifern mit 
je 5 Pressen und 50 cm Arbeitshreite, Stoifwasser 


für 3 Holzpappen- und 1 Graupappenmaschine, bei 
einer Zylinderlänge von 1500 mm und von 850 ınm 
Durchmesser und je 3 Holländer von je 150 kg 
Eintrag, zu haben? C. 


Frage Nr. 3192. Absolut ölfreier Abdampf. 
Auf welche zuverlässige Weise kann der Abdampf 
aus überhitztem Frischdampf einer Dampf- 
maschine oder Lokomobile (bis 3200 absolut und 
völlig entölt werden? Trotz eingeschalteter 2 Ab- 
dampfentöler war bisher der Abdampf nicht ganz 
ölfrei zu bringen und setzte sich das Oel an den 
Lauiflächen der Trockenzylinder an und verursachte 
dadurch nasse Stellen in der Papierbahn. 

Papierfabrik. 


Frage Nr. 3193. Kraftversorgung einer Pa- 
pierfabrik. Welche Kraft ist am billigsten und emp- 
fehlenswertesten für eine kleine Papierfabrik mit 
einem Kraitbedarf von etwa 130 PS, 7 Trockenzylin- 
dern à 1,60 m breit und 1.20 m Durchmesser und 
1 Kocher, alles für Abdampfheizung eingerichtet? 
Empfiehlt sich: 

1. Hochdrucklokomobile mit Abdampfverwertung an- 
zuscliaffen. Genügt dieser Abdampf für obige Ein- 
richtung? Preis bester Steinkohlenbriketts «A 1.28 
pro 50 kg frei Hof. Anschaffungspreis der Loko- 
mobile / 25 000. 


2. Elektrischer Antrieb (Ueberlandzentrale)? Preis 
pro KWSt. 8 Pfennig. 
3. Etwa 130-PS-Wasserkraftanlage im Mittel auszu— 


bauen, Kostenvoranschlag / 50 000, unter Berück- 
sichtigung, daß die Steuerbehörde 1 PS mit & 500 
bewertet? B. 


Halbchemische Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3144 in Nr. 50/1924, S. 2335. 
(Siehe auch Nr. 7, S. 204.) 

III. Unter „Halbchemische Zellulose“ (auf spa- 
nisch übersetzt „Pasta Semiquimica“) versteht man 
braunen Holzstoff, also Holz gekocht und 
dann geschliffen, 

Reinbacher, Puerto del Sauce. 


Dampf’erbrauch einer Trockenpartie. 
Antwort auf Frage Nr. 3161 ın Nr. 5, S. 138. 
(Siehe auch Nr. 7, S. 205.) 

IH. Zum Trocknen von 100 kg Papier von 
S0 gjum benötigt man durchschnittlich 360 kg Frisch- 
dampf oder 670---700 kg Abdampf, was einem Kohlen- 
verbrauch von 120—125 kg Kohle von 5600 Kal. 
Heizwert entspricht. Im übrigen verweise ich den 
Fragesteller auf die ausgezeichnete Arbeit von Ing. 
F. Strauch im Wochenblatt für Papierfabrikation 
Jg. 1921, Nr. 2 „Wärmetechnische Studie über Hei- 
zung der Trockenpartie“. Ing. E. Belani, Villach. 


Wolkiges Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3167 in Nr. 6, S. 170. 
(Siehe auch Nr. 8, S. 236.) 

V. Geben Sie Ihrem Sieb ein Gefälle von 8 bis 
10 em und Ihr Papier wird bessere Durchsicht be— 
kommen. Beachten Sie den Stoff auf dem Sieb. Das 
letztere wird unter dem Stoff fortschießen, d. h. der 
Stoff läuft langsamer als das Sieb und erzeugt 
Wellen, die nach den Schaumlatten zurückschlagen. 
Umgekehrt: ist zuviel Gefälle, schlagen die Wellen 
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nach vorn. Der Stoff bekommt eine größere Ge- 
schwindigkeit als das Sieb. 

Ich arbeite auf einer Langsiebmaschine ohne 
Tisch 105—110 m 70--80gr. Papier, habe 10 cm Ge- 


fälle und erhalte ein vorzügliches Papier. Die Stoff- 
verdünnung muß man aber auch dementsprechend 
vornehmen. Bei obigem Grammgewicht habe ich 


eine 212—235fache Verdünnung. Ob die Schaumlatten 
abgeschärft sind oder nicht, hat in diesem Fall nichts 


zu sagen. 
Der Einfluß der Siebneigung oder Steigung sollte 
allbekannt sein, ist es aber nicht. S. 


Feinklesoiten. 
Antwort auf Frage Nr. 3168 in Nr. 6, S. 170. 
(Siehe auch Nr. 8, S. 236.) 

II. Mit einem Kiesdurchsatz von 7—10 t/Tag 
arbeiten die mechanischen Feinkiesröstöfen der Firma 
Wagner & Co., Cöthen, seit vielen Jahren anstands- 
los. Die Oefen dieser Firma besitzen heute neben 
den Verbesserungen, welche Hersteller anderer 
Oefen getroffen haben, noch eine auffallend einfache 
und leicht lösbare Rührarmbefestigung und eine 
intensive Kühlung der Hohlwelle und der Rührarme. 

Anton D. J. Kuhn. 


Ganzzeugholländer. 

Antwort auf Frage Nr. 3169 in Nr. 6. S. 170. 
(Siehe auch Nr. 8. S. 236. und Nr. 9, S. 275.) 
V. Der Kraftverbrauch im Holländer setzt sich 

bekanntlich zusammen aus: 1. der Leerlaufsarbeit, 
2. der Arbeit für den Stoffumlauf, 3. der eigentlichen 
Mahlarbeit. 

Es soll hier nicht auf die einzelnen Vorgänge und 
auf die verschiedenen Theorien (Kirchner, Haußner, 
Smith) des Mahlprozesses eingegangen werden, als 
vielmehr mögen die aus praktischen Versuchen ge- 
fundenen Werte für die Energieverbräuche für die 
unter 1., 2. und 3. angeführten Arbeiten genannt sein. 
Vom Gesamtenergieverbrauch eines Holländers ent- 
fallen auf die Leerlaufsarbeit etwa 5%, auf die Arbeit 
des Stoffumlaufes etwa 55% und auf die eigentliche 
Mahlarbeit etwa 40%. Vollkommen genaue Werte 
lassen sich nicht angeben, da die Energieverbräuche 
von der Stoffzusammensetzung, dem Mahlungsgrad 
und von der Holländerbauart abhängen. Analog an- 
gestellten Versuchen bei Halbzeug- und Ganzzeug- 
holländern (von Rehn) würden die einzelnen Energie- 
verbräuche sich bei einem Eintrag von etwa 200 kg 
ungefähr wie folgt stellen: 


1. für die Leerlaufsarbeit etwa 1— 1.5 KW 
2. für den Stofflumlauf . . . „ 12—135 „ 
3. für die Mahl arbeit „ 9— 10,0 „ 
Gesamtenergie verbrauch etwa 22—25 KW 
== 30—34 PS. 
Dipl.-Ing. S. V. 


Auskleidung von Sulfitkochern, 
Antwort auf Frage Nr. 3171 in Nr. 6, S. 170. 
(Siehe auch Nr. 9, S. 274.) 

IV. Unter Auskleidung eines Sulfitzellstoffkochers 
versteht man: 

l. Ein 1 oder 2 Stein starkes, säurefestes Mauer- 
werk, versetzt und ausgefugt mit einem Mörtel aus: 
a) 2 Teilen Spezial-Schamotte + 1 Teil bestem Ze- 
ment oder b) 2 Teilen Spezial-Schamotte + 1 Teil 
hydraulischem Zement, eventuell angemacht mit 
Wasserglas. Vielfach findet man als Mörtel auch die 
teurere Mischung aus Glyzerin und Bleiglätte im 
Gebrauch. ; 

2. Eine etwa 8-9 cın starke Schicht aus säure- 
festem Spezialbeton, welche nach einem patentierten 
Verfahren gegen die Kocherbleche gestampft wird. 


Die unter 1. genannte Kocherauskleidung bringt 
dem Kocherinnern eine Unmenge von Fugen, welche 
des öfteren kostspielige und zeitraubende Reparaturen 
verursachen, während das unter 2. erwähnte fu- 
genlose Stampfen einer Schutzschicht sich bereits 
bei über 100 Kochern hervorragend bewährt hat. 
Bei vielen dieser Kocher ist selbst nach einem 
15jährigen Dauerbetrieb diese Auskleidung noch völlig 
rißfrei. AntonD. J. Kuhn. 


Runzein im Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3172 in Nr. 7, S. 204. 
(Siehe auch Nr. 9, S. 274.) 

II. Die Ursache ist an der Siebpartie zu suchen. 
Wenn die Papierbahn Gewichtsdifferenzen aufweist, 
sei es durch mangelhafte Einstellung oder durch 
schlechtes Abdichten des Deckelwagens, so wird das 
Papier an den Rändern schwächer sein. Nachdem 
nun für schmierige Stoffe, deren Trocknung lang- 
samer vor sich geht, bei raschem Arbeiten eine 
höhere Temperatur erforderlich ist, so ist es leicht 
erklärlich, daß die dünnen Ränder rascher trocken 
werden; die Folge sind Spannungsunterschiede, die 
sich an den Rändern in Form von Runzeln bemerk- 
bar machen. Beobachten Sie in erster Linie die 
Siebpartie auf obige Ursachen und ermitteln Sie, ob 
Ihre Trockenpartie für besser gemahlenes Papier bei 
erhöhter Geschwindigkeit ausreichend ist für lang- 
same Trocknung. H. 


III. Die Ränder Ihrer Papierbahn sind entweder 
dünner oder stärker getrocknet als die übrige Bahn, 
und dadurch bilden sich die Runzeln. Die Papierbahn 
fällt an den Rändern dünner als gegen die Mitte aus., 
wenn der Stoff im Brustkasten nicht hoch genug ge- 
staut und durch die Schaumlatten nicht gleichmäßig 
verteilt wird oder wenn das Siebleder nicht voll- 
ständig flachliegt. 

Uebertrocknet werden die Ränder der Papierbahn 
dann, wenn sie dünner als der übrige Teil der Bahn 
sind. die Walzen der Gautsch- sowie Naßpressen an 
den Rändern mehr als der Mitte zu entwässern und 
die Trockenfilze in der Mitte einen sogenannten Bauch 
haben, daher nur mit den Rändern die Papierbahn 
an die Zylinder pressen. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Aus Ihrer Frage geht nicht hervor, ob sich 
die Runzeln bei den verschiedenen Papierstärken bei 
schmaler oder breiter Stellung zeigen. Wenn Sie 
beim langsamen Gange keine Runzeln bemerken, die 
bei schnellem Gange bei derselben Papierstärke auf- 
treten, so ist das leicht erklärlich durch das forcierte 
Trocknen und schlechteres Auspressen des Papiers. 
Der Uebelstand kann nur behoben werden, wenn Sie 
alle Fehler an der Papiermaschine beseitigen. Wenn 
die Naßpartie nicht zu kurz, die Sauger gut ziehen, 
die Gummipreßwalzen richtige Bombierung haben 
und die Trockenfilze an den Rändern nicht straffer 
sind als in der Mitte, dann können Sie auch bei gut 
gemahlenen Stoffen langsam oder schnell arbeiten, 
ohne daß der Uebelstand auftritt. vorausgesetzt, daß 
die etwaigen Füllstoffe in genügender Menge zuge- 
setzt werden, denn bei schnellem oder langsamem 
Gange ist der Füllstoffverlust verschieden. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Transparenz. 
Antwort auf Frage Nr. 3173 in Nr. 7, S. 204. 
(Siehe auch Nr. 10. S. 308.) 

III. Eine gute Deckung bei Durchschlagpapieren 
erzielt man, wenn man 20—30% feine weiße Schlämm- 
kreide. in 30-—-35° warmem Wasser aufgelöst, dem 
Stoff im Holländer oder noch besser vor der ersten 
Schaumlatte mittels Düsenzerstäubers zusetzt, Bei 
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letzterer Methode darf der erste Sauger nicht zu 
stark ziehen. Ich habe 18 g/qm schwere Schreib- 
maschinendurchschlag-Postpapiere gearbeitet und habe 
im Anfang stets mit der verwünschten Transparenz 
zu kämpfen gehabt, Bei federleicht Dickdruck tritt 
die Transparenz besonders stark in Vordergrund, 
weil dieses Papier die vorgeschriebene Dicke bei 
dem vorgeschriebenen Quadratmetergewicht haben 
muß und deshalb nicht mit Füllstoff gearbeitet werden 
kann. Betriebsleiter Richter, Rottenburg a.N. 


IV. Höchste Undurchsichtigkeit von Durchschlag- 
papier und jeder anderen Papiersorte wird durch Zu- 
teilung, in richtigem Verhältnis, von kohlensaurer 
Magnesia und kohlensaurem Kalk zum Stoff erzielt. 
Die hohe Undurchsichtigkeit von Dünndruckpapier, 
wie es zu Missionsbibeln usw. verwendet wird sowie 
der verschiedenen Zigarettenpapiere wird nur durch 
kohlensaure Magnesia und kohlensauren Kalk erzielt. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Eine Verringerung der Transparenz erzielt 
man”durch Zugabe eines Füllstoffes, die jedoch bei 
20 g/qm starkem Papier weniger in Betracht kommt; 


jerner durch geeignete Zellulosearten und entspre- 
chende Mahlung. Ueber ein bewährtes Verfahren 
gebe ich schriftlich Auskunft, H. 


Pergamentersatz. 

Antwort auf Frage Nr. 3174 in Nr. 7, S. 204. 
l. Für fettdichte Papiere (Pergamentersatz) 
rechnet man im allgemeinen mit einem Leistungs- 
faktor K = 50 kg/aqm Trockenfläche und 24 Stunden. 
Sollten Sie jedoch dafür interessiert sein, den Lei- 
stungesfaktor rechnerisch zu bestimmen, so bin ich 
nicht abgeneigt, Ihnen den Rechnungsgang brieflich 
folgen zu lassen. In dem Falle müßte ich Sie jedoch 
um Angabe der Tagesproduktion in kg, der Maschinen- 
geschwindigkeit in m pro Min., Quadratmetergewiclıt 

in g, Arbeitsbreite der Maschine in m bitten. 
R. B.. Warmbrunn. Schles. 


II. Man rechnet bei fettdichten Pergament- 
papieren mit einem verdampfbaren Quantum von 
3009—3500 g pro 1 qm Trockenzylinderfläche. Diese 
Ziffer ist als Durchschnittsziffer zu werten, denn die 
Verdampfung innerhalb der Trockenpartie geht in 
langsam ansteigender Kurve vonstatten, wenn die 
Trocknung richtig geführt wird. Diese richtige Füh- 
rung ist nach Ing. C. Strobach nicht mit dem 
Manometer, sondern mit dem Thermome- 
ter zu erreichen. Die Leistung der Trockenzylinder 
wird nicht durch den Kalorienwert des Heizdampfes. 
sondern durch das Temperaturgefälle be- 
stimmt. Es ist dies so zu verstehen, daß die Leistung 
der Zylinder im Beginne der Trocknung eine wesent- 
lich höhere ist als am Ende, weil eben am Anfange 
der Trocknung das Papierblatt gegenüber der 
Zylinderfläche eine wesentlich größere Temperatur- 
differenz (75° C) aufweist als am Ende (15° C). 
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Das neue Metallthermometer zur Kontrolle der 
Trockenzylindertemperatur, welches von einer Ham- 
burger Firma erzeugt wird, heißt „Thermindex“. 
Das D. R. P. 407 701 ermöglicht eine fortlaufende 
Kontrolle und selbsttätige Anzeige des Wärmegrades 
und der Feuchtigkeit laufender Papierbahnen und 
stellt eine, besonders für den Pergamentpapiermacher, 
sehr wichtige Neuerung dar, auf welche ich die 
Kollegen aufmerksam mache. 

Ing. E. Belani, Villach. 


III. Wenn genügend Naßpressen vorhanden sind 
und mit diesen die Stoffbahn auf etwa 45% ent- 
wässert werden kann, ist es möglich, pro Quadrat- 
meter Heizfläche 75 kg glattes, flachliegendes Per- 
gamentersatzpapier in 24 Stunden zu trocknen. 
Kommt aber das Papier feuchter auf die Trocken- 
partie, so sinkt nicht nur die Leistungsfähigkeit der- 
selben, sondern es wird auch die Qualität des 
Papieres ungünstig beeinflußt. 

H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


Trocknen von Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3175 in Nr. 7, S. 204. 

J. Wenn die Pappe tatsächlich eine Schwindung 
von 15% als 15 cm auf 100 cm Formatbreite zeigt, 
was ich nicht gut glauben kann, da 5% schon sehr 
viel ist, so bleibt nur eine Aenderung des Formats 
selbst übrig, d. h. es müssen die Formatbänder am 
Aufnahmezylinder um die entsprechende Breite weiter 
entfernt aufgenäht und eine größere Formatwalze 
eingelegt werden, deren Umfang der 15 %igen 
Schwindung Rechnung trägt. Dieser großen Schwin- 
dung ist weder mit der Stoffmahlung, noch mit der 
Arbeitsgeschwindigkeit beizukommen, wenn anderer- 
seits die Eintragung, die nicht angegeben ist, nicht 
geändert werden soll und die Trocknung der 
Pappe richtig geführt wird. Erfolgt 
jedoch die Trocknung in falscher Weise, zu rasch 
und zu energisch anstatt langsam ansteigend und 
vorsichtig, so ist allerdings eine so groBe Schwindung 
des Formats möglich. Dies zu bestimmen, ist nur 
nach der Kenntnis der örtlichen Arbeitsverhältnisse 
und dem Aussehen der getrockneten Pappe möglich. 
Ich empfehle dem Fragesteller die Berufung eines 
tüchtigen Fachmannes, er wird die Kosten einer 
solchen Beratung sicherlich sehr bald durch ersparten 


Aerger und vielleicht auch an Kohle hereinbringen. 


Ing. E. Belani, Villach. 


II. Pappe, darunter auch stark beschwerte, soll 
nicht mehr als höchstens 8% in der Länge und 4% 
in der Breite schwinden, die Ursache der abnormalen 
Schwindung von 15% ist lediglich auf eine viel zu 


rasche Trocknung bei Anwendung zu hoher Tempe- 


ratur zurückzuführen, auch sehr schmieriger Stoff 
schwindet mehr als röscher Stoff, eine normale 


Arbeitsweise wird den Uebelstand rasch beseitigen. 
Prasch, Seebach. 
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HI. Das Schrumpfen bzw. Eingehen der Pappen 
während des Trocknens verringert sich, wenn man 
die Pappen zwischen Tüchern auf 45—55% auspreßt 
und bei einer Temperatur von nicht über 25“ C und 
bei geringer Luftbewegung trocknet. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Rohstoff für Kreppapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3176 in Nr. 8, S. 235. 
(Siehe auch Nr. 10, S. 308.) 

II. Am besten läßt sich ein Papier von 18 bis 
20 gam mit guter einseitiger Glätte verarbeiten. 
Das Papier muß rösch gearbeitet sein, der Stoff soll 
nicht zu lang sein, da die Weiterverarbeitung 
schwierig ist und das Papier im gekreppten Zustande 
keinen guten Griff erhält. Am besten bewährt sich 
mittellange Faser; die Mahlung darf nicht schmierig 
sein, in welchem Falle die Glätte nicht gut wird. 
Maßgebend für die Glätte ist weiter die richtige 
Temperatur des Abnahmezylinders. H. 

III. 20—50 g/qm schwere, ganz aus gebleichter 
Nadelholzzellulose oder zum Teil aus solcher, zum 
anderen Teil aus gebleichter Baumwolle bestehende 
Papiere werden für Seiden-, Dekorations- sowie 
Serviettenkrepp ausschließlich auf der Papier- 
maschine gekreppt. Die nachträgliche Kreppung auf 
einem besonderen Apparat würde sich viel zu teuer 
stellen. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Harzilecke im Streichpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3177 in Nr. 8, S. 235. 
J. Das wirksamste Mittel dagegen ist, wenn 
Ihre Zellulose- und Holzstofflieferanten nur gut ab- 
gelagertes, trockenes Holz, aus welchem die harz- 
reichen Aeste besser aussortiert werden müßten, zur 
Herstellung der Stoffe verwenden. Das in der Zel- 
lulose sowie im Holzstoff enthaltene Harz kann 
dadurch unschädlich gemacht werden, daß man diese 
Stoffe mit feinst pulverisierter Kreide, wie solche 
seit längerer Zeit erhältlich ist und vielfach als Füll- 
stoff verwendet wird, möglichst trocken kollert. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Wenn Sie das Schleifholz den Sommer über 
auf luftigem Platze lagern, so verändert die Sonne 
das Harz soweit, daß der Uebelstand beseitigt ist. 
Wollen Sie jedoch die Lagerzinsen vermeiden, so 
müssen Sie den Holzstoff kollern und 1 kg gutes 
Petroleum und 10 kg gutes la. Kaolin trocken auf 
etwa 250—300 kg Holzstoff im Kollergang zusetzen. 
Sie können dann beobachten, daß sich das Harz an 
den Schabern und Wänden ausscheidet und somit 
entfernt werden kann. Bei ungeleimten Papieren 
können Sie im Kollergang auch etwas Soda auf- 
gelöst, etwa % zugeben. Sie müssen dann aber 
die Soda im Holländer mit Alaun wieder neutrali- 
sieren. 

Auch in der ungebleichten Sulfitzellulose Ib, wie 


nicht gelagertem Holz, und zwar sind es am häufig- 
sten die kienholzharzigen Aeste, die ich früher für 
feinere gestrichene Kunstdruckpapiere in der Schä- 
lerei ausbohren ließ. 

R., Betriebsleiter, erf. Streichpapierfachmann. 


Senken des Papierblattes. 
Antwort auf Frage Nr. 3178 in Nr. 9, S. 273. 


I. Die geschilderte Beobachtung, daß nach Ein- 
ziehen eines neuen Siebes, insbesondere bei schwa- 
chen Papiersorten, ein Heben und Senken der 
Papierbahn an der Gautsche in genau wiederkehren- 
den Perioden stattfindet, beweist, daß die Ursache 
dieser Erscheinung in der Ausgautschung zu 
suchen ist. 

Bekanntlich gautschen an sich schon neue Siebe 
bei dünnen Papiersorten weniger gut aus, als schon 
etwas verlegte Siebe. Die Ungleichmäßig- 
keit der Abnahme beruht aber darauf, daß zu dem 
in Rede stehenden Siebe ungleiche Drähte 
verwendet wurden. Die Tatsache, daß stets auf 
einer Strecke von etwa 5—6 m die Abnahme sinkt, 
ist ein Beweis, daß die Papierbahn auf dieser Sieb- 
strecke schlechter ausgegautscht ist als 
die übrigen. Nach der obenerwähnten Beobachtung, 
daß neue Siebe schlechter ausgautschen als alte, ist 
deshalb zu schließen, daß die Strecke, auf welcher 
die Abnahme sinkt, weitere Maschen besitzt, als 
die andere Strecke, also andere Drahtstär- 
ken enthält. 


Die gleiche Erfahrung, wie vom Fragesteller 
geschildert, habe ich an einer 3 m breiten Druck- 
papiermaschine gemacht, und auf eine Reklamation 


bei der Siebfabrik wurde auch die Tatsache festze- 
stellt, daß innerhalb des betreffenden Siebes die 
Dralitstärke gewechselt hatte. Das war aber in der 
Kriegszeit und sollte heute nicht mehr vorkommen. 
Der verhältnismäßig hohe Aschengehalt bewirkt 
auch ungleichen Ausfall im Quadratmetergewicht, 
denn die ausgepreßte Siebstrecke verliert 
mehr Erde als die weniger gut ausgegautschte. 
Pauli. 


lose Stelle in der Größe 
der aufgetretenen Senkung des Papierblattes. Durch 
stärkeres Anspannen des Siebes gleicht sich zwar 
der Fehler aus, das geht aber auf Kosten der Lebens- 
dauer des Siebes. Diesen Siebfehler müssen Sie aber 
schon beim ersten oder zweiten Sauger bemerken. 
Das Nachspannen des Siebes geschieht am besten, 
wenn man das Sieb langsam laufen läßt (etwa 8 bis 
10 m/min.) und bei dieser Gangart auf beiden Seiten 


besser 


II. Ihr Sieb hat eine 


genau gleichmäßig, aber ganz langsam nachspannt. 
Durch unvorsichtiges Spannen läuft man Gefahr, 
Faltenbildung zu verursachen. Bei Falten- oder 


Längsbeulenbildung hat sich meine Ausgleichsmethode 
elänzend bewährt, über die ich gegen mäßiges 


auch in la Ware, kommen diese Harzflecke vor. Honorar direkt Auskunft gebe. 
Die Harzflecke kommen von harzreichem, grünem, Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


= Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 5 


Gegr. 1869 Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Das Umsatzsteuergesetz vom 24. Dezember 1919 
nebst Ausführungsbestimmungen in der am 
1. Januar 1925 geitenden Fassung mit Hin- 
weisen auf die Abänderungsgesetze und -Ver- 
ordnungen. Verlag von Otto Liebmann, Berlin 
W 57, Potsdamer Str. 96. Preis kart. A 4.50. 


Jeder Steuerpflichtige bedarf für die Umsatz- 
steuererklärungen, insbesondere die für 1924, der 
neuesten Texte, da wegen der zahlreichen Aenderun— 
gen die Bestimmungen überhaupt nicht mehr zu über- 
sehen sind. Diese neue Ausgabe enthält außer dem 


wörtlichen Abdruck des Umsatzsteuergesetzes und 
der Ausführungsbestimmungen auch sämtliche Ab- 
änderungsgesetze und -Verordnungen sowie auch 


bereits den neuen wichtigen Erlaß vom 10. Januar 
1925. Regierungsrat im Reichsfinanzministerium 
Grießbach hat die Ausgabe durchgesehen, mit, 
Hinweisen auf die erfolgten. Aenderungen versehen 
und eine kurze geschichtliche Einleitung dem Buche 
vorausgeschickt, das den Steuerpflichtigen wie Fi- 
nanzämtern und deren Beamten für die bevorstehen- 
den Arbeiten die besten Dienste leisten wird. Diese 
Textausgabe bildet zugleich eine Ergänzung zu dem 
gleichzeitig ausgegebenen Neudruck des 1921 er- 
schienenen 1. Bandes des seit lange vergriffenen 
großen Kommentars zum Umsatzsteuergesetz vom 
damaligen Geh. Reg.-Rat und Ministerialrat, jetzigen 
Staatssekretär im Reichsfinanzministerium Dr. Po- 
pitz. — 


Die Belastung von Handel und industrie nach den 


Gesetzen zur Durchführung des Sachverständi- 
gen-Gutachtens. Von Dr. Carl Becher, 
Rechtsanwalt in Berlin. Verlag von Otto Lieb- 
mann, Berlin W 57, Potsdamer Str. 96. Preis 
H 4.50. 


Der auf dem Gebiete des Steuerwesens bekannte 
Rechtsanwalt Dr. Carl Becher, Berlin, gibt im 
vorliegenden Buch kurz und bündig in allgemein- 
verständlicher Weise Antwort auf die Frage: Was 
muß ich vom Industriebelastungsgesetz wissen? Der 
Verfasser löst dabei zahlreiche Zweifelsfragen, unter- 
sucht u. a, die Bedeutung der Vermögenssteuerver- 
anlagung für die neue Belastung, die Bedeutung von 
Vermögensverschiebungen und gibt eine lehrreiche 


Gegenüberstellung der Haftung und Zahlungsverpflich- 
tung nach dem Industriebelastungs- und dem Auf- 
bringungsgesetze, wie überhaupt beide Gesetze in 
jeder Beziehung geklärt werden. Im Anhang sind alle 
Gesetze einschließlich der Durchführungsbestimmun- 
gen, die Materialien und Muster wörtlich abgedruckt. 
Die Schrift ist nicht nur für diejenigen von hohem 
Werte, die von der Industriebelastung betroffen 
werden, sondern gerade auch, weil sie auch darüber 
Klarheit bringt, für diejenigen, die nach ihrer Ansicht 
nicht der Belastung unterliegen. 


Die Filmnummer der „Gebrauchsgraphik“. 


Die „Gebrauchsgraphik“ — eine im Phönix Illu- 
strationsdruck und Verlag G. m. b. H., Berlin SW 68, 
erscheinende Monatsschrift zur Förderung der Re- 
klamekunst — hat sich diesmal mit ihrer sechsten 
Nummer eine besondere Aufgabe gestellt. Dieses 
Filmheft ist ein Dokument, schön und klar in der 
typographischen Anordnung, auserlesen im Geschmack 
und neu und fortschrittlich in der zugrunde gelegten 
Idee. Hier wird zum erstenmal der Film von der 
Seite des Bildhaften, des Graphischen beleuchtet. 


Bei der Auswahl der gezeigten Künstler ist der 
leitende Gedanke das Selbständig-Schöpferische ge- 
wesen. Künstlern wie Röhrig, Reimann, 
Herlth ist der Film nicht zufälliges Arbeitsfeld, 
sondern künstlerisches Ausdrucksmittel direkt. Und 
so wie die Auswahl der am Film direkt beteiligten 
Kreise getroffen worden ist, so reihen sich auch für 
das Werbegebiet des Films die bisher schöpfe- 
rischen Künstler an, Ueber das bedeutende, virtuose, 
zeichnerische Talent eines Matejko ist wohl hier 
kaum noch etwas zu sagen, ebenso sprechen die 
ästhetische Stilistik eines Arpke und die tiefer schür- 
fende, gut komponierte Plakatkunst einer Kupfer- 
Sachs so überzeugend, daß sie eines Kommentars 
nicht mehr bedürfen. 


Der vierteljährliche Bezugspreis der Zeitschrift 
beträgt R.-M. 10 (für 3 Hefte). 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstofl- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 Goldmark. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Auslandpreis 8 Goldmark 


oder der entsprechende Wert in ausländischen Noten. 
Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Buchabtellung, 


Biberach (Rig), Württbg. 


Leistungslähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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Marktberichte. 


Der englische Papiermarkt. 

Die Lage der Fabriken ist im Vergleich zu der 
vor einem Jahr besser geworden. Die Zeitungs- 
druckpapieriabriken haben auf mehrere Monate 
hinaus Aufträge. Die Frage, ob auch Kanada den 
australischen Vorzugszoll bekommen soll, ist noch in 
der Schwebe, und mittlerweile wird englisches 
Zeitungsdruckpapier bevorzugt. Das Geschäft in 
Espartopapier ist sehr gut und der Beschäfti- 
gungsgrad fast aller führenden Fabriken ist cin nor- 
maler. Die Hersteller feiner Schreibpapiere 
finden in der Heimat eine erhöhte Nachfrage für ihre 
Erzeugnisse, während das Ueberseegeschäft etwas 
nachgelassen hat. Die Fabriken holzfreier Papiere 
sind mäfig beschäftigt. Immerhin sind auch hier 
die Aussichten gute, da die einheimische Nachfrage 
sich verstärkt. — Packpapier. Auch hier ist die 
Lage jetzt befriedigend. Im ganzen hat nun eine 
stärkere Nachfrage nach englischem Packpapier ein- 
gesetzt als seit 1920. Doch darf nicht außer acht 
gelassen werden, daB immer noch sehr viel Pack- 
papier jeden Monat eingeführt wird. 


Der nordische Papier- u. Holzmassemarkt. 
Stockholm, 1. März 1925. 

Papier. Das Hauptinteresse der schwedischen 

Papierindustrie konzentriert sich zurzeit auf die 

Frage, ob es zum Streik oder zur Aussperru.:g 

kommen wird oder nicht. Inzwischen ist die Ent- 


e 


scheidung nochmals, und zwar auf den 16. März ver- 


schoben worden, Beim Ueberblick über den Papier- 
markt im allgemeinen, d. h. des Weltverbrauchs und 
der Papiererzeugung, ist die herrschende Ueber- 
produktion in fast allen Papiersorten bemerkenswert. 
So hat in Kanada z. B. die Zeitungsdruckpapierindu- 
strie in den letzten Jahren eine solche Ausdehnung 
erfahren, daß man sich fragen muß, ob dieselbe im 
gleichen Maße wie bisher fortgesetzt werden kann. 
Heute sind die Preise von Zeitungsdruckpapier bis 
zu einem gewissen Grade stabil, und zwar etwa 
Doll. 3.35—3.45 pro 100 Ibs cif amerikanische Häfen. 

Die Packpapierfabriken haben in der letzten Zeit 
einen normalen Auftragsbestand, nämlich auf 4 bis 
8 Wochen. Eine Preiserhöhung ist jedoch dringend 
erforderlich. Angesichts der Tatsache, daß der Preis 
iür Kraftzellstoff zurzeit £ 12.10.— fob beträgt, sollte 
ohne Zweifel für M.G.-Kraftpapier ein höherer Preis 
als £ 21.15.— bis 22.10.— fob erzielt werden, und 
für M.-G.-Sulfitpackpapier mehr als £ 20.—.— bis 
21.--.— fob, wenn man bedenkt, daß £ 12.—.— fob 
für ungebleichten starkfaserigen Sulfitzellstoff be- 
zahlt wird. 

Die Preise für Pappe haben auf dem Export- 
markt in der letzten Zeit sich nicht verändert. Die 


V gte M 


ereini 


bisher: Chr. Sieinmayer & Carl Bock - Gegr. 1870 


Pappeniabriken haben im allgemeinen Aufträge auf 


2—3 Wochen. 


Zellstoff. Nachdem die englischen Papier- 
fabrikanten im Januar große Abschlüsse gemacht 
haben, hat der Verkauf nach Großbritannien im Fe- 
bruar bedeutend nachgelassen. Immerhin sind die 
englischen Käufer noch am Markte und es verlautet, 
daß verschiedene Abschlüsse hauptsächlich in leicht- 
bleichbarem Sulfitzellstoff getätigt worden 
sind. Die Käufer in Frankreich und anderen Ländern 
des Kontinents sind seit einiger Zeit in der Mehr- 
zahl. Dazu hat hauptsächlich das milde Wetter bei- 
getragen, das die Schiffahrt im Bottnischen Meerbusen 
zum großen Teil ermöglicht. Wenn auch die einzelnen 
Verkäufe nicht umfangreich sind, so war doch die 
Gesamtzahl sehr groß und der Umsatz deshalb ganz 
bedeutend. Die Vereinigten Staaten sind immer noch 
gute Abnehmer und die Verkäufe von Sulfitzellstoff 
nach Amerika betrugen im Februar etwa 6—7000 tons 
in der Woche. Die Tendenz des amerikanischen 
Marktes ist günstig und das Geschäft im allgemeinen 
in den Vereinigten Staaten befriedigend. Die No- 
tierungen für Sulfitzellstoff' blieben während der 
letzten Monate auf der gleichen Höhe, und am eng- 
lischen Markt betragen sie: 

£ 18.—.— bis 19.—.— pro ton cif für gebleichten 
Sulfitzellstoff, 

£ 13.12.6 bis 14.5.— pro ton cif für leichtbleich- 
baren Sulfitzellstoff, 

£ 12. 10.— bis 13.—.— pro ton cif für starkfaserigen 
Sulfitzellstoff. 


Für die kontinentalen Käufer werden notiert 
K 31.50 — 32.50 pro 100 kg cif Amsterdam / Rouen für 
gebleichten Sulfitzellstoff und K 21.50-22.50 für stark- 
faserigen Sulfitzellstoff. Obgleich deutscher und kana- 
discher Sulfitzellstoff auf dem amerikanischen Markte 
zu niedrigeren Preisen angeboten wird, konnten die 
schwedischen Fabriken doch ihre Preise behaupten, 
nämlich Doll. 3.80—4 pro 100 Ibs ex Dock für ge- 
bleichten Sulfitzellstoff und Doll. 2.80—3 für stark- 
faserigen Sulfitzellstoff guter Qualität. 


In Anbetracht der Tatsache, daß gegen 70% der 
mutmaßlichen schwedischen Jahresproduktion von 
Sulfatzellstoff bereits verkauft sind, ist die 
Haltung der Fabriken eine zuwartende. Die Nach- 
frage sowohl von Europa wie von Amerika ist immer 
noch sehr rege und einige kleine Verkäufe wurden 
zu Preisen abgeschlossen, die eine steigende Tendenz 
zeigen. In den Vereinigten Staaten betragen die No- 
tierungen für Kraftzellstoff mindestens Doll. 2.87% 
pro 100 lbs ex Dock. Die Preise in Europa sind: 

£ 14.—.— bis 15.—.— pro ton cif für leichtbleich- 
baren Sulfatzellstoff, 
£ 12.15.— bis 13.10.— pro ton cif für Kraftzellstoff. 


etalltuch- Fabriken 


Reutlingen tin) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Besebatienbeit. 
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Holzstoff. Die Marktlage ist unverändert. 
Die Schleifereien im ganzen Lande, auch in Norwe- 
gen und Finnland, arbeiten voll, dank der reichen 
Wassermenge, infolgedessen sind auch die Preise für 
nassen Holzstoff verhältnismäßig niedrig. Nach Mit- 
teilungen aus London wurden die letzten Abschlüsse 
zu £ 3.15.— bis 3.17.6 pro ton cif gemacht. Die 
Lage für trockenen Holzstoff ist etwas besser und 
die Preise sind ein wenig gestiegen auf K 131—132 
pro ton netto fob Gothenburg. Nach Nachrichten 
aus der Tagespresse werden die Holztransporte in 
vielen Teilen des Landes infolge des Mangels an 
Schnee bedeutend eingeschränkt, und es könnte daher 


sein, daß einzelne Zellstoff- und Holzstoffabriken 
nicht genügend Holz bekommen, um ihre Betriebe 
in vollem Gang zu erhalten. S. 


Der ostpreußische Zellstofimarkt. 

Aus Königsberg wird der Fitr. Ztg. geschrieben: 
Die ostpreußische Zellstoffindustrie bleibt nach wie 
vor gut beschäftigt. Nach dem Auslande sind 
verschiedene neue und gute Abschlüsse getätigt 
worden. Als Käufer traten in erster Linie England 
und Frankreich hervor, aber auch nach Holland, 
Belgien und Italien wurden verschiedene Posten ab- 
gesetzt. Die Ausland- und ebenso die Inlandpreise 
sind allmählich erhöht worden. Auch das Inland- 
geschäft verläuft befriedigend, und zwar sind 
größere Abschlüsse bis Ende dieses Jahres getätigt 
worden, Die ostpreußischen Werke sind zurzeit so 
stark beschäftigt, daß sie verschiedene Aufträge auf 
prompte Lieferung haben ablehnen müssen. 


Amerikanischer Marktbericht. 


Der New Yorker Papierhandel hatte auch 
in den letzten Wochen wieder regeres Geschäft. Auf 
der Papierkonvention, die wie üblich im Februar 
abgehalten wurde, kam dies auch zum Ausdruck, 
jedoch mit der Einschränkung, daß nur eine sehr 
geringe Verdienstspanne gewährleistet ist. 

Die Papierindustrie ist leidlich gut be- 
schäftigt. Die Mehrzahl der Fabriken arbeitet nahezu 
voll. Bei Zeitungsdruckpapier ist die Preisbasis fest, 
die Gerüchte über eine Preisherabsetzung seitens der 
kanadischen Papierfabriken sind endgültig verstummt. 
Feinpapier verkauft sich ziemlich lebhaft, Die Preis- 
erhöhung vor einigen Wochen hat die Nachfrage nicht 
im mindesten beeinträchtigt. Es wird allerdings in 
der Hauptsache für sofortigen Bedarf gekauft, auf 
Vorrat größere Aufträge zu erteilen, scheint dem 
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Buchpapier hat nur 
Hier sind Aufträge nicht so 
leicht hereinzubekommen. Die Preise sind unverän- 
dert 6—7 cents für gewöhnliches, 8%-—-15 cents 
für Lithographen- und 8%—16 cents für satiniertes 
Buchpapier. 

Die Pappenfabrikanten haben noch nicht 
die in dieser Jahreszeit übliche Wiederbelebung der 
Marktlage erfahren, wenn sie auch leidlich gut be- 
schäftigt sind. Auch sind die Preise unverändert. 
Man hofft, daß in den nächsten Wochen der große 
Zug die Tendenz des Marktes lebhafter gestalten 
wird. — 

Der Holzschliffmarkt tendiert nach wie 
vor äußerst lebhaft. Die Nachfrage übertrifft das 
Angebot. Heimischer Holzschliff verkauft sich zu 
32 Doll. pro ton, schwedischer notiert 37 Doll., ab 
Dock New York. Die Notierung für Zellstoff 
war behauptet. Verkäufe in skandinavischen Pro- 
venienzen kamen zu 2.90 Doll. pro 100 lbs, bei sehr 
guten Marken sogar zu 3 Doll. zustande. Ausländi- 
scher ungebleichter Sulfitzellstoff erbrachte zuletzt 
2.85 cents, desgl. gebleichter Nr. 1 3.75 cents und 
mehr. — 


Handel doch noch zu unsicher. 
mittelmäßiges Geschäft. 


Papierholzmarkt. 

Die scharfe Spannung zwischen Angebot und 
Nachfrage dauerte fort. Eine Zunahme der Nach- 
frage bestand nicht, das Geschäft ist in der letzten 
Zeit ruhiger geworden, dafür aber sind die Andienun- 
gen noch weiter zurückgegangen, so daß sich die 
teste Grundstimmung behaupten konnte. Mit einem 
Zurückgehen der Preise wird vorerst auch nicht zu 
rechnen sein, es scheint aber, als ob der Höhepunkt 
in der Bewertung überschritten sei. Die Angebote 
aus dem Ausland waren nicht so umfangreich, daß 
sie die zwischen Angebot und Nachfrage bestehende 
Spannung auslösen konnten, auf der anderen Seite 
waren die geforderten Preise recht hoch, so daß 
angebahnte Kaufverhandlungen vielfach scheiterten. 
Was aus der Tschechoslowakei angeboten wurde, 
stellte sich im Preise meist auf Kc 140—150 ausfuhr- 
frei deutscher Grenzplätze, ohne deutschen Eingangs- 
zoll, während die Gebote von deutscher Seite in den 
wenigsten Fällen über Kc 135 hinausgingen, vielfach 
noch darunter blieben. Solche Gebote brachten aber 
meist keinen Erfolg, und die tschechischen Ablader 
versteiften sich auf ihre Forderungen, und es konnte 
reguläre Ware kaum unter Kc 140 ausfuhrfrei deut- 
scher Grenzplätze beschafft werden. Jüngste Ver- 
käufe in den bayerischen Forsten brachten Erlöse 


Schwefelsaure Tonerde 14115 / u. 17/18°, 


technisch eisenfrei 


Gebrüder Guthro 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 


tn, Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


Sichel-Rlebstoffe n Kaltleime 


breiartig und trocken kalt wasserlöslich 


Ferdinand Sichel Komm.-Ges., Hannover-Limmer 


Klebstoff-Werke 
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von 140—170% der Landesgrundpreise, vereinzelt 
sogar noch mehr. Im Durchschnitt hielten sich die 
Erlöse der Verkäufe in Bayern auf etwa 150% 
der Landesgrundpreise, Das niederbayerische Forst- 
amt Passau-Nord erlöste bei einem Verkauf 
am 20. Februar für Fichtenschleifholz 1. Kl. A 15.40, 
2. Kl. «A 12.60. Die mittelfränkischen Forstämter 
Kinding, Senne ela, Ercehstätt, Hol- 
stetten und Rapperszell erlösten bei der 
gemeinsamen Handelsholzversteigerung vom 26. Fe- 
bruar in Eichstätt 135—166% der Landesgrundpreise, 
im Durchschnitt etwa 147%. Ein Submissionsverkauf 
der fürstlich Castellschen Forstver- 
waltung in Ebnath (Fichtelgebirge) am 19. Fe- 
bruar brachte für 930 Ster Fichtenpapierholz 1.—3. 
Kl. 164% der Landesgrundpreise. Bei einem Frei- 
handverkauf des Forstamts Weisingen wurden 
für 241 Ster 1. Kl. A 18.59, 520 Ster 2. Kl. A 15.21 
und 132 Ster 3. Kl. / 11.83 je Ster ab Wald erlöst. 
Die gleichen Preise (169% der Landesgrundpreise) 
wurden bei einem freihändigen Verkauf des Forst— 
amts Dillingen vom 20. Februar bezahlt. — 
Die Durchschnittserlöse letzter Verkäufe aus würt- 
tembergischen Forsten stellen sich im Mittel 
auf A 13—18.50 je Ster ab Wald. — In Baden 
wurden im gleichen Zeitraum 146—166% der Landes- 
grundpreise bezahlt. Die Durchschnittsergebnisse der 
Fichtenpapierholzverkäufe aus den preußischen 
Forsten im Monat Februar stellten sich auf A 13 
bis 14.30 je rm ab Wald. — Von schweizerischen 
Firmen wurden für süddeutsches Fichtenpapierholz 
Preise bis zu «A 20 je rm frei deutscher Grenzstation, 
unverzollt, geboten. 


— — 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Trotz der andauernd guten Stimmung und der 
befriedigenden Nachfrage konnten die Preise die 
Parität des Monats Januar nicht überschreiten. Die 
nicht unbedeutenden Posten, welche nicht selten zu 
Preisen ersteigert wurden, die einer Verkauisbasis 
von Kc 150—160 entsprechen, und von denen man 
sich damals erhoffte, sie würden noch einen netten 
Verdienst abwerfen, da diese Spekulation mit Preis- 
steigerungen ins Unbegrenzte hinaus zu rechnen 
schien, dürften nunmehr nur mit Verlust realisiert 
werden können. Denn soweit handelsübliche, 1 und 
2 m lange, 8—24 cm starke, geschippte Ware in 
Betracht kommt, ließ sich die Kc-140-Grenze aus- 
fuhrfrei sächsischer Grenzstationen nicht durchbrechen, 
und trotzdem noch zweifellos die Nachfrage das 
Angebot bedeutend überwiegt, haben sich die Preise 
zwischen Kc 135 und Kc 140 pro rm ausfuhrfrei der 
nordwestböhmischen Grenzplätze stabilisiert. Wenn 
man gelegentlich von erzielten Preisen in der Höhe 
von Kc 160 hört, so ist dies bloß ein jrommer Wunsch. 
Tatsächlich erreichen ja die Forderungen der Liefe- 
ranten nicht selten dieses Niveau, aber Abschlüsse 


für kurante Ware in dieser Preislage zu erzielen, 
erwies sich als unmöglich. Da man nun einzusehen 
beginnt, daß der Zenit der Hausse jedenfalls erreicht 
ist und der Konsum zu Preisaufbesserungen weder 
im Inland noch in Deutschland zu bewegen sein wird, 
paßt man sich in der Offertstellung auch mehr und 
mehr der Wirklichkeit an. Es hat auch keinen Sinn, 
mit allzu überspannten Preisforderungen den Käufer 
abzuschrecken, und die Zeiten, wo diese Taktik 
erfolgreich war und der Hausse ständig neue Nah- 
rung zuführte, scheinen vorbei zu sein. Beruhigend 
wirkte auch schließlich die Verflauung des Rundholz- 
marktes, wo man mit den jetzigen Forderungen in 
Deutschland nicht mehr Anklang findet. Da eine 
Fortsetzung der Hausse nunmehr auch in Produ- 
zentenkreisen kaum erwartet wird, kann damit ge- 
rechnet werden, daß das Angebot um einige belang- 
reiche Posten vermehrt wird, die nun an den Markt 
kommen, weil weitere Gewinnaussichten nicht mehr 
bestehen. Dennoch ist es ganz und gar unwahrschein- 
lich, daß die Spitze der Preisbewegung damit nach 
unten abgebogen wird, und der Markt dürfte daher 
auf absehbare Zeit zu den gegenwärtigen Notierungen 
stabil verkehren. Die Preise für Ware aus der 
östlichen Republik bewegen sich zwischen Kc 125 
und Kc 130 ausfuhrfrei schlesischer Grenzstationen. 
W.W. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 6. März 1925. 

Harz. Der Markt in Amerika unterliegt 
kleinen Schwankungen und die Preise sind in Amerika 
ungefähr dieselben wie bei meinem letzten Bericht. 
Das Geschäft in Harz bleibt weiter ganz regelmäßig 
und war in den letzten Tagen etwas lebhaiter in den 
Onalitäten GHI. 


— — — 


Alle Sorten 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VIII. 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird voraussichtlich 
am 18. Mai 1925, nachmittags 1 Uhr, im Hotel „Ritter Bodo“ zu Thale Im Harz 
stattfinden. Die endgültige Einladung erfolgt durch Bekanntmachung in den Fach- 
zeitschriften unter Angabe der Tagesordnung Ende April oder Anfang Mai. 
Berlin, den 14. März 1925. Der Sektionsvorstand: 
G. Stoltze, Vorsitzender. 


Zellstoffpreise für April und Mai 195. 


Die ab 1. Februar gültigen Zellstoffpreise (siehe Nr. 5, S. 118) bleiben auch 
für alle Lieferungen ab 1. April bis einschl. 31. Mai 1925 in Geltung. 

Auch die Zahlungsbedingungen sind die gleichen wie bisher, nur die Verzugs- 
zinsen sind ermäßigt auf / % per Monat über Reichsbank-Lombardzinsfuß. 


Eee 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Rechtsabteilung. 
Betr. Aufwertung von Sicherheiten. 


In einer ganzen Reihe von Fällen hatten 
wir die Frage zu prüfen, ob Sicherhei.en, 
die in Zeiten der fortschreitenden Geldent- 
wertung zu Sicherungs- oder Pfandzwecken 
übergeben waren, aufgewertet werden müs- 
sen oder nicht. 


Das Reichsgericht hat neuerdings in 
seinem Urteil Band 109, Seite 181 ff., ent- 
schieden, daß jemand, der Geld zu Pfand- 
oder Sicherungszwecken übergeben erhält, 
damit eine gewisse Sorgfaltspflicht übernimmt, 
und daß diese verletzt wird, wenn der 
Empfänger von Geld zu Sicherheitszwecken 
in Zeiten fortschreitender Markentwertung 
nicht nach Kräften und unter Anwendung der 
im Verkehr erforderlichen Sorgfalt der Ent- 
wertung entgegenarbeitet. Das wird häufig 
schwierig gewesen sein, denn es bestanden 
oft noch alte Bestimmungen darüber, daß 
die Sicherheiten in mündelsicheren Wert- 
papieren hinterlegt werden mußten. Trotz- 
dem ist der Grundsatz des Reichsgerichts 
von maßgebender Bedeutung. Denn wem 
den Sicherheitsnehmer ein Verschulden darin 
trifft, weil er nicht rechtzeitig für eine wert- 
beständige Anlage der Sicherheit gesorgt 
hat, so ist dem daraus erwachsenden 
Schadenersatzanspruch mit Recht entgegen- 
zuhalten, daß auch der Sicherheitsgever das 
seinige tun muß, um die Sicherheit wert- 
beständig zu belassen. Er konnte die Rück- 
gabe der Sicherheit verlangen und eine 
anderweilige Anlegung oder andere Sicher- 
heit anbieten. Ebenso mußte der S.cherhe.ts- 
nehmer den Schuldner befragen über den 
richtigen Weg, der Geldentwertung entgegen- 
zutreten. Wenn beide Teile, wie es ungeheuer 
oft geschehen ist, die Geldentwertung durch 
die Inflation einfach hingenommen haten, 
ohne sich zu rühren, so liegt ein Verschulden 
auf beiden Seiten vor und ein Schadenersatz- 
anspruch kann zumeist nicht erhoben werden. 
Ferner aber muß man den 8 240 des Bürger- 
lichen Gesetzbuches heute für anwendbar 
ansehen, daß eine Sicherheit, die inzwischen 
durch die Inflation vernichtet worden ist, 
ergänzt oder durch eine anderweitige Sicher- 
heit ersetzt werden muß, wenn sie ohne 
Verschulden des Berechtigten unzureichend 
geworden ist. Wann ein Verschulden des 
Berechtigten ang nommen werden muß, ist 


Tatfrage. 


Das gegenseitige Verhalten des Sicher- 
heitsnehmers und des Sicherheitsgebers wird 
also den Aufschluß dafür geben, ob gewährte 
Sicherheiten heute nur aufgewertet zurück- 
gegeben werden dürfen und ob noch be— 
stehende Sicherheiten vom Schuldner jetzt 
noch aufgewertet werden müssen. 


Die Steuerstelle. 
Betrifft: Einkommensteuer. 


l. Wirtschaftsjahr und 
Kalenderjahr. 

Ein vom Kalenderjahr abweichendes 
Wirtschaftsjahr wird bei fast allen Steuer— 
gesetzen berücksichtigt. Nachdem der Ver- 
anlagungszeitraum gesetzlich das Ka.ender- 
jahr geworden ist, haben wir geraten, aus 
steuerlichen Gesichtspunkten das Kalender- 
jahr auch als Wirtschaftsjahr zu wählen. In 
der gesamten deutschen Industrie arbeiten 
jetzt ungefähr 80% sämtlicher Firmen mit 
dem Kalenderjahr als Wirtschaftsjahr. Die 
Umgestaltung des Wirtschaftsjahres, weiches 
vom Kalenderjahr abweicht, in das Ka- 
lenderjahr als Wirtschaftsjahr kann jederzeit 
vorgenommen werden. Dabei läßt es sich 
nicht vermeiden, daß unter Umständen zwei 
Wirtschafts- oder Geschäftsjahre in einem 
und demselben Geschäftsjahr enden. Der 
Geschäftsinhaber kann nämlich sein Ge— 
schäftsjahr so verlegen, daß für das bisherige 
normale Geschäftsjahr und für das eingelegte 
Rumpfgeschäftsjahr das Ende noch in das- 
selbe Kalenderjahr fällt. Dagegen genũgt es 
nicht, wenn der Steuerpflichtige nach Ab- 
lauf des Kalenderjahrs den Entschluß faßt, 
auf den Schluß des Kalenderjahres nunmehr 
seine Bilanz aufzustellen. Da die Steuer— 
pflicht auf den Schluß des Kalenderjahres 
feststehen muß, so muß auch zu diesem 
Zeitpunkt seitens des Finanzamis beurteiit 
werden können, ob es sich um mehrere Wirt- 
schaftsjahre oder nur um ein Wirtschaf:sjahr 
handelt. Die nach Schluß des Kalenderjahres 
eingetretene Tatsache, daß jetzt das Kalender- 
jahr als Geschäftsjahr gewählt werde, kann 
für die Beurteilung, in welchem Umfang das 
Einkommen zur Besteuerung in die’em 
Kalenderjahr herangezogen werden soll, 
nach Ansicht des Reichsfinanzhcfs nicht mehr 
verwendet werden. Bei Fortsetzung des 
Betriebes über den 31. Dezember hinaus 
muß also der Entschluß des Steuerpflichtigen, 
noch ein zweites Rumpfgeschäftsjahr in dem- 
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selben Kalenderjahr enden zu lassen, schon 
vor dem Schluß dieses Kalenderjahres gefaßt 
sein. Eine nachträgliche Bilanzaufste.lung 
auf den Schluß des Kalenderjahres berührt 
das Wirtschaftsjahr nicht. Es läuft für den 
fortgesetzten Geschäftsbetrieb tatsächlich 
noch weiter, so daß der Steuerpflichtige dem 
Finanzamt gegenüber mit seinem Entschluß 
zu spät gekommen ist. 


2. Gesamtabschreibung. 


Bei der Einkommensteuer ist an sich die 
Einstellung einer Rücklage in die Bilanz 
wegen Rückgangs des Gesamtwerts des 
Unternehmens unzulässig. Echte Reserve- 
pos.en sind zum steuerbaren Einkommen zu 
zählen. Wenn aber die Einnahmen aus dem 
Unternehmen nicht im angemes:enen Ver- 
hältnis zu den Betriebskosten stehen, so daß 
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eines Unternehmens und der schlechten Er- 
tragsaussichten am ganzen Unternehmen 
und damit auch an den einzelnen Bestand- 
teilen des Betriebsvermögens eingetreten 
sind, so kann auch eine solche Wertminde- 
rung für die Einkommensermittlung in Be- 
tracht kommen. Es steht auch nichts im 
Wege, diese Art der Wertminderung durch 
Einstellung eines Passivpostens buchmäßig 
zum Ausdruck zu bringen. Es können aller- 
dings bei Zugrundelegung des niedrigeren 
Werts der Bestandteile des Betriebsvermö- 
gens an Stelle der höheren Anschaffungs- 
kosten keine Absetzungen wegen Abnutzung 
nach bisherigem Recht mehr zugelassen 
werden, so daß die Frage einer Gesamt- 
abschreibung auf den Wert des Unternehmens 
bei der Einkommensteuer reiflichst erwogen 
werden sollte. 


Wertminderungen infolge der Unrentabilität 


— . . ̃—̃ ͤ — —— 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 


Gelegentlich einer geselligen Zusammenkunft des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Inzenieure hatte Herr Fabrikdirektor R. Dieckmann, Gröditz, 
die Freundlichkeit für die Unterstützungskasse desHlilfsvereins für die deutsche 
Papierindustrie e. V. insgesamt R.-Mk. 400.— (i. B. vierhuudert Reichsmark — Pfg.) 


zu sammeln. 


Wir freuen uns außerordentlich über diese reichliche Spende und danken den 
freundlichen Gebern auf diesem Wege herzlichst datür. 
Bei der jetzigen Notlage finden wir für jede Gabe sehr gute Verwendung. 


Chemnitz, den 13. März 1925. 


Der Vorstand der Unterstützungskasse 
des Hilfsvereins für die deutsche Papierindustrie e. V. 


Arthur Prölss, 
Vorsitzender. 


Klemens Pester, 
Kassen- u. Schriftführer. 


Verbandsprüfungen für Papiertechnik 
am Friedrichs-Polytechnikum in Cöthen (Anhalt). 


Am 12, und 13. März fanden Verbands- 
prüfungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten statt, wofür sich 
11 Kandidaten gemeldet hatten. Außerdem 
wurden noch 2 Kandidaten der vorjährigen 
Examina in einigen Fächern nachgeprüft. 


Als Vertreter des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten nahmen an den Prüfungen 
teil Herr Fabrikbesitzer Lange, Bernburg, 
und der Berichterstatter. 


Die schriftlichen und zeichnerischen 
Hauptarbeiten umfaßten nachstehende Auf- 
gaben: 


Entwurf einer Papierfabrik für mittelfeine 
Zellulosepapiere mit 30 t Tageserzeu- 


gung, 


Zigarettenseidenpapierfabrik mit Hadern- 
halbstofiwerk, 

Papierfabriksanlage für die Erzeugung 
mittelfeiner Papiere mit 14 t Tages- 
erzeugung, 

Packseidenpapierfabrik mit Selbstabnahme- 
papiermaschine, 

Rotationsdruckpapierfabrik, 

Papiertabrikanlage für die Erzeugung von 
Zellulosepapieren mit Holzschleifereibe- 


trieb, 
Rotationsdruckpapierfabrik, 
Papierfabriksanlage für die Herstellung 


mittelfeiner Papiere, 
Fabrikanlage für die Erzeugung holzfreier 
und holzhaltiger Druckpapiere, 
Holzschleifereianlage, 
Druckpapierfabrikanlage. 
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Mündlich geprüft wurde in den Fächern: 
Maschinenelemente, 

Maschinenbau, 

Chemische Technologie des Papieres, 
Papierfabrikation, 

Papierfabrikanlagen und 

Papier- und Materialienprüfung. 


Von den 13 Kandidaten haben 11 die 
Prüfungen bestanden. 4 Kandidaten erhielten 
das Prädikat „gut“ und ein Kandidat das 
Prädikat „sehr gut“. | 


Die „mit Erfolg“ geprüften Kandidaten 
waren die Herren: 


Artz, Josef, Aschaffenburg, mit 56 Monaten 
Praxis und 4 Semester Studium, 


von Bistram, Manfred, Riga, mit 25 


Monaten Praxis und 4 Semester Studium, 
Kerschbaum, Walther, Pitten, mit 28 
Monaten Praxis und 4 Semester Studium, 
Merkel, Adolf, Nürnberg, mit 24 Monaten 
Praxis und 4 Semester Studium, 
Padberg, Hans, Ki. Hehlen, mit 27 Mo- 
naten Praxis und 5 Semester Studium, 
Richter, Victor, Wilmersdorf, mit 25 Mo- 
naten Praxis und 5 Semester Studium, 
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Reißenberger, Paul, Hermannstadt, mit 
24 Monaten Praxis u. 5 Semester Studium, 
Rueger, Ehrhardt, Crossen, mit 43 Mona- 
ten Praxis und 4 Semester Studium, 
Seneberg, Ernst, Schobuell, mit 58 Mo- 
naten Praxis und 4 Semester Studium, 
Moser, Erwin, Stuttgart, mit 28 Monaten 
Praxis und 4 Semester Studium, 
Staudenmaier, Anton, Eislingen, mit 
28 Monaten Praxis und 4 Semester Studium. 


Das Polytechnikum wird zurzeit von 1483 
Leuten besucht, und die Abteilung „Papier- 
technik“ weist über 70 Herren auf. Die jetzt 
eintretenden Studierenden werden zukünftig 
der neuen Prüfungsordnung unterliegen. 

Im Anschluß an die Prüfung wurde der 
benachbart gelegene große Neubau des 
Polytechnikums eingehend besichtigt, in 
welchem nach Fertigstellung die chemischen 
Abteilungen und die Papiertechnik unter- 
gebracht werden. Unsere Fachabteilung wird 
damit ausreichende und beste Arbeitsräume 
erhalten. Zum Herbst dürften die Neuanlagen 
fertiggestellt sein. | 

Weimar, den 16. März 1925. 

I. A.: Dr. Willi Schacht. 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier- Chemiker 
und Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe Berlin des 
Vereins der Zellstoff- und 


Papier- Chemiker und -Inge- 


nie ure plant für die Woche vom 20. bis 
25. April in den Räumen der Technischen 
Hochschule zu Berlin einen Fortbildungs- 
kursus für Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
Ingenieure. Viele Zellstoff- und Papier- 
macher sind infolge der örtlichen Lage ihrer 
Fabriken nicht imstande, den Fortschritten 
der Grundwissenschaften und denjenigen 
ihres Sonderfaches zu folgen, viele andere 
können infolge starker beruflicher Inanspruch- 
nahme sich aus Zeitmangel nicht auf dem 
laufenden erhalten. 

Der Fortbildungskursus für Zellstoff. und 
Papiermacher soll Gelegenheit geben, einen 
Ueberblick über die Fortschritte der Grund- 
wissenschaften und diejenigen des Sonder- 
faches zu gewinnen und den etwa verloren 
gegangenen Zusammenhang zwischen Theo- 
rie und Praxis wiederzugewinnen. 

Die geplanten Vorlesungen ergeben sich 
aus nachstehender Uebersicht, die Namen der 
Dozenten werden später bekanntgegeben: 

1. Experimentalphysik . 2X1% Std. 


2. Physikalische Chemie und Kolloidchemie 
mit Demonstrationen i . 2 125, 


3. Anorganische Experimentalchemie . 1% Std. 
4. Organische Chemie . . 1I% ,„ 
5. Wärmelehre f e a a e a 
6. Krafterzeugung „ w e a A 
7. Cellulosechemic ; ; . $ . 1% „ 
8. Ligninchemie . 1% „. 
9. Technische Neue ungen in der Zellstoff- 
fabrikation ; .1% „ 
10. Technische Neuerungen in der Papier- 
fabrikation s . 174 „ 


11. Neue Aufschließungs-, Bleich- und Reini- 
gungsverfahren in der Zellstoffindustrie 1% 
12. Neue Verfahren der Betriebskontrolle in 
der Zellstoffindustrie l S . 1% 
13. Abwässer der Zellstoffabrikation . . 1% „ 
14. Prüfung von Papier und Papierrohstoffen 
mit Demonstrationen im Staatl. Material- 
prüfungsamt i : . 3 K 


Preis der Teile e dare 60 Mark. 


Anmeldungen für den Fortbildungskursus 
unter dem Stichwort „Cellulose-Woche“ sind 
zu richten an den Schriftführer der Bezirks- 
gruppe, Herrn Direktor Dr. Opfer mann, 
Berlin NW, Hindersinstraße 7, Geldsummen 
an den Kassenwart der Bezirksgruppe, Herrn 
S. Ferenczi, Berlin SW 11, Dessauer- 
straße 2. 

Eberswalde, den 12. Febr. 1925. 


Der Vorsitzende der Bezirksgruppe: 
Prof. Dr. CarlG.Schwalbe, 


nn 
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Verein der Eee und Papier-Chemiker und Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


mosk Dr. Kurt, Dresden-Kleinzschachwitz, Moltkestraße 15. | 
Gierich, Dr.-Ing., Walter, Technische Hochschule, Tharandt-Sa. 


Brauer, Dr. phil., 


Bayerische Glanzstoff-Fabrik A.-G., Obernburg-Main. 


Oiser mann, Isaak, Berlin W 50, Kurfürstendamm 231. 


Wallenberger, Fritz, Ingenieur, Gräfl. 


Henckel v. Donnersmarck' sche Papier- 


fabrik A.-G., Frantschach, Post St. Gertraud. 

Kienzl, Dr. Hubert, Betriebschemiker, Gräfl. Henckel v. Donnersmarck’sche Papier- 
fabrik A.-G., Frantschach, Post St. Gertraud. 

Küderling, Dipl. Ing., Muldenthalwerke A.-G., Großenhain-Sa. 


SONS W., 


Dipl. -Ing., Berlin SW 11, Dessauerstr- . 


Adressenänder ungen: 
Scher! er. M., Pr. Ing. bisher Valencia, Calle de Salva 14, jetzt Calle de Ciscar 51 . 
Rose, -Erich, Betriebsleiter, bisher Klingenberg, jetzt Papierfabrik Krappitz A.- G., 


Krappitz O.-Schl. 


Kauffmann, Ing. Walter, früher Varkaus-Finland, jetzt Ebersbach a. d. Fils, Württbg. | 
Malecki, Jakob, Chem., Direktor, bisher Grünhainichen, nn Jülich- Rheinland. | 
— P — . 


Lumpenmarkt und Bautätigkeit. 


Zu den Ausführungen in Nr. 7 erhalten wir 
von dem Zentralverband des deut- 
schen Rohproduktengewerbes e. V. 

eine Erwiderung, deren wesentlichen Inhalt wir 
nachstehend wiedergeben. 

In dem Aufsatz wird für die Verhängung 
einer Sperre bzw. eines Ausfuhrzolles für 
Lumpen plädiert. 

Den Angaben des Aufsatzes über Steige- 
rung der Lumpenpreise und über die Höhe 
der Ausfuhrziffer ist die Unterlage inzwischen 
dadurch entzogen worden, daß 
l. seit Anfang dieses Jahres ein Preisabschlag 

von 25—30% auf Pappenlumpen einge- 
treten ist, 

. de Ausfuhrmengen soweit zurückgegan- 
gen sind, daß man fast von einem voll- 
nn Stocken der Ausfuhr sprechen 

n. | 
Die inländischen Pappenfabrikanten sind 
daher in der Lage, ihren Bedarf voll einzu- 
decken, und zwar zu Preisen, die, gemessen 
am Niveau anderer Rohstoffe, den Friedens- 
preisen vollkommen entsprechen. 

Wir sind in der Lage, nachzuweisen, daß 
die deutschen Pappenfabrikanten Angebote 
wegen genügender Vorräte ablehnen. 

Diesen Tatsachen gegenüber sind also 
die vorgebrachten Klagen hinfällig. Wir 
könnten sie. mit Stillschweigen übergehen, 
wenn nicht der Verband Deutscher Dach- 
pappenfabrikanten seine Darlegungen mit 
folgenden Worten schließen würde: 

„Eine Ausfuhrbeschränkung bzw. ein 

Ausfuhrzoll für Lumpen ist eine Notwen- 

digkeit, die nicht nur im Interesse der 


DD 


deutschen Roh- und Dachpappenindustrie 


liegt, sondern weil zur Hebung der Bau- 


tätigkeit und zur Aktivierung der Handels- 
bilanz beitragend, das Wohl der Allgemein- 
heit angeht.“ 

Es wird also nicht weniger EE als 
daß der Preis der Lumpen die Bautätigkeit 
hemmt, außerdem, daß das allgemeine Wohl 
unter der Ausfuhr leidet. 


Wir haben diese Behauptung nachgeprüft. 
Wir fanden u. a. einen Aufsatz in der „Bau- 
welt“ Nr. 7 (1925, S. 119), aus dem sich er- 
gibt, daß die Kosten mittlerer Berliner Bauten 
sich zusammensetzen aus etwa 45% Arbeits- 
löhnen und 55 % Baustoffen. Letztere be- 
stehen aus ungefähr 30% Steinen, 10% Holz, 
20% Eisen, 20% Zink sowie Tapeten, Maler- 
farben u. dgl. Materialien. | 

In dieser Aufstellung sind die Dachpappen 
nicht einmal namentlich aufgeführt und sie 
entfallen, wie jeder Sachkenner zugeben wird, 
mit wenigen Prozenten in die letzte Gruppe. 


Von großen Baufirmen wird uns bestä- 
tigt, daß die Bedachungsarbeiten in Dach- 
pappe nur einen ganz verschwindenden Teil 
der Gesamtkosten (z.B. auf ein Haus von 
A 120000 Kosten nur A 300) ausmachen. 

In dieser Dachpappe liegt nun aber noch 
das übrige Material an Teer u. dgl. sowie 
Arbeitslöhne. | 

Es kann also gar nicht davon die Rede 
sein, daß der Preis der Lumpen. den gering- 
sten Einfluß auf die gesamte Bautätigkeit 
ausübt. 
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Den Sachverständigen des Verbandes 
Deutscher Dachpappenfabrikanten dürfte nicht 
unbekannt sein, daß die Wohnungsgesetze 
mit ihrem herabgesetzten Satz der Friedens- 
miete und die Lage am Geldmarkt für Bau- 
Interessenten solch gewichtige Faktoren dar- 
stellen, daß dagegen der Preis der Dach- 
pappen bzw. der Rohpappen bagatellenhaft 
erscheint. 
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Bei Siedlungshäusern liegen die Verhält- 
nisse übrigens fast genau so. Zur Bedachung 
wird dort meistens nur Ziegel und Schiefer 
verwendet. 

Bei Nutzbauten zu industriellen und land- 
wirtschaftlichen Zwecken spielt, wie gleich- 
falls allgemein bekannt sein dürfte, eine Preis- 
erhöhung der Dachpappen keine nennens- 
werte Rolle. 


—— —é— 


Bezahlung und Stundung der Holzkaufgelder. 


Baden. 


Nach den Bedingungen des badischen Wald— 
besitzerverbandes ist zurzeit innerhalb der 3., 6, und 
9, Woche vom Zahlungstage ab je ein Drittel der 
Kaufsumme vor Abfuhr zu zahlen. Die zweite und 
dritte Rate wird vom 28. Tage ab mit 1% im Monat 
verzinst. Der Verzugszins beträgt 2% im Monat. 
Die Hingabe von Wechseln gilt nur als Zahlung, 
wenn sie vom Verkäufer ausdrücklich als solche 
vereinbart wird. 


Preußen. 


Die Bestimmungen vom 1. Dezember 1924 sind 
durch Verfügung vom 20. Februar mit Wirkung ab 
I. März dahin geändert worden, daß 

l. der Zinsfuß der Verzugszinsen von / v. T. auf 
16 v.T. herabgesetzt worden ist, so daß also 
der jährliche Zinssatz nicht mehr 24, sondern 
18 v. H. beträgt, 

. der Satz für den Wechselstempel und die Dis- 
kont- oder Lombardspesen durchweg auf 1 v. H. 
für jeden Monat Laufzeit festgesetzt worden ist, 
auch wenn die Laufzeit 4—6 Monate beträgt. 


tu 


Sachsen. 


Die Landesforstdirektion Dresden hat unter Auf- 
hebung der früheren Bestimmungen eine zusammen- 
fassende Verordnung über die Bezahlung und Stun- 
dung der Holzkaufgelder herausgegeben. Als wich- 
tigste Neuerung ist die Herabsetzung des allgemeinen 
Stundungssatzes von 15 auf 11% zu nennen. 

Das Verfahren ist jetzt in großen Zügen folgendes: 
a) Bei Käufen bis «A 100 ist der Betrag sofort bei 

Kaufabschluß zu begleichen. 

b) Kaufgelder von über A 100 bis M 300 sind 
innerhalb einer 20tägigen Zahlungsfrist bar zu 
bezahlen. 

c) Bei Käufen von über 4 300 bis «A 2000 in 

einem Verkaufstermin kann die Forstkasse die 

Bezahlung der Kaufgelder in Teilzahlungen ge- 

statten, wobei ein Viertel der Kaufsumme, min- 

destens aber «Ä 150 bar anzuzahlen und der übrige 

Feil der Kaufschuld in Raten von mindestens 

150 abzutragen sind. Dabei ist der jeweilige 

Rest der Kaufschuld vom 21. Tage nach Kauf- 

abschluß mit 11% jährlich zu verzinsen und 

spätestens 3 Monate nach Erteilung des Zuschlages 
zu bezahlen. 

Bei Käufen über AM 2000 in einem Verkaufs- 

termin ist Barzahlung nach Ziffer 4 oder Stundung 

zegen Wechsel zulässig. Die Stundung gegen 

Wechsel setzt voraus, daß binnen 20 Tagen nach 

Erteilung des Zuschlages mindestens ein Viertel 

der Kaufsumme “zahlt wird. Für den 


—— 
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Rest der Kaufschuld darf ein reichsbankdiskont- 
fähiger Wechsel an Zahlungs Statt angenommen 
werden, der innerhalb 3 Monaten fällig ist. Kann 
er am Verfalltage nicht eingelöst werden, so 
dürfen 50% der Wechselsumme gegen einen Zu- 
schlag von 3% auf die Restsumme auf weitere 
3 Monate, vom Fälligkeitstage ab gerechnet, pro- 
longiert werden. In dem Aufschlag sind die Zinsen 
mit abgegolten. 


e) Stundung gegen Reichsmarkhypo- 
thek,Bankbürgschaftodersonstige 
Sicherheit. Ständigen Holzkäufern kann gegen 
Eintragung einer Reichsmarkhypothek auf ihren 
oder fremden Grundstücken oder Verpfändung 
einer solchen Hypothek ein entsprechender fort- 
laufender Holzkaufgelderkredit auf 6 Monate, vom 
Tage nach dem Kaufabschluß gerechnet, bewilligt 
werden. Die Höhe, bis zu der eine Reichsmark- 
hypothek auf den Grundbesitz eingetragen werden 
darf, bestimmt das Finanzministerium auf Vor- 
schlag der Forstkasse von Fall zu Fall. Die bis- 
herigen Goldmarkhypotheken gelten als Reichs- 
markhypotheken weiter, Ueber die gegen Reichs- 
markhypothek kreditierten Hölzer kann der Käu- 
fer sofort nach deren Erstehung und Anweisung 
verfügen. Der Reichsmarkhypothek gleichzuachten 
ist die allgemeine Bürgschaftserklärung einer 
sächsischen Großbank oder der Deutschen Holz- 
wirtschaftsbank in Berlin, die Bürgschaft der 
Kreditversicherungsbank „Hermes“ A.-G. und die 
Verpfändung von E-Schatzanweisungen in Höhe 
von 80% des Nennwertes. 

f) Für Kaufgelderschulden, die 

bei Barzahlung nach Ablauf der 20tägigen Zah- 
lungsfrist, 
bei Teilzahlung nach Ablauf von 3 Monaten vom 
Verkaufsabschluß gerechnet, 
bei Stundung gegen Wechsel 
Fälligkeit und 
bei Stundung gegen Reichsmarkhypothek, Bank- 
bürgschaft oder sonstige Sicherheit nach Ab- 
lauf von 6 Monaten vom Kaufabschluß ge- 
rechnet, 
noch nicht bezahlt sind, werden Verzugs- 
zinsen vom Eintritt des Verzuges an in Höhe 
von 20% jährlich erhoben. 

g) Die Bestimmungen gelten für alle Käufe, die vom 
1. Februar d. J. an geschlossen werden, die fest- 
gesetzten Stundungs- und Verzugszinsen gelten 
jedoch mit Wirkung ab 1. Februar 1925 auch für 
Holzkauigelder aus noch nicht bezahlten oder nicht 
vollbezahlten Verkäufen, die vor dem 1. Februar 
1925 abgeschlossen worden sind. 


nach dessen 
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Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und 


Papier- Chemiker und -Ingenieure in Berlin am 4.— 5. März 1925. 
Sitzung der Faserstoff-Analysenkommission. 


Man kann es sicherlich als glücklichen 
Gedanken bezeichnen, daß die Fachausschuß- 
kommissionen ihre Beratungen einem größe- 
ren Zuhörerkreis zugängig gemacht haben. 
Es wird dadurch einmal das Interesse für die 
dort besprochenen und bearbeiteten Fragen 
geweckt, andererseits manche gewinnbrin- 
gende Anregung aus dem Kreis der Zuhörer 
der Praxis gegeben. 


Wenn man die Tagung des Vereins in 
ihrer Gesamtheit überblickt, so kann man 
mit dem Ergebnis vom technisch-wissen- 
schaftlichen Standpunkt aus betrachtet wohl 
zufrieden sein. Trotz der noch immer großen 
wirtschaftlichen Hemmnisse haben sich 
äußerst zahlreiche Vertreter von Industrie 
und Wissenschaft zusammengefunden, und 
in Stunden gemeinsamen Beratens wurden 
viele neue Änregungen gegeben und neue 
Wege zu künftiger intensiver Weiterarbeit 
gewiesen. 

Vielleicht wäre es nicht unvorteilhaft ge- 
wesen, den technischen und wissenschaft- 
lichen Teil einer solchen Hauptversammlung 
vom geschäftlich-organisatorischen Beiwerk 
zeitlich besser zu trennen. Die wertvollen 
Vorträge der verschiedensten Autoren und 
Referenten im Anschluß an eine vierstündige 
Geschäftsdebatte zu bringen, ist nicht ganz 
im Interesse aller Beteiligten. Da die Haupt- 
versammlung im allgemeinen jeweils zwei 
Verhandlungstage zu beanspruchen pflegt, so 
würde für die technischen Beratungen ein 
Tag, dieser aber auch ganz und ungeteilt in 
Aussicht zu nehmen sein. Dadurch wäre 
auch zahlreichen Firmenmitgliedern die Mög- 
lichkeit gegeben, für den technischen Sit- 
zungstag ihre Mitarbeiter zu entsenden, für 
die der geschäftliche Teil weniger von 
Interesse ist. Diese Anregung bleibt für die 
nachste Hauptversammlung offener Wunsch. 

Ueber die äußerst zahlreichen Vorträge 
und Referate in der Hauptsitzung, wie auch 
in den Kommissionen wird noch ausführlich 
Bericht zu erstatten sein. Es sei aber hiermit 
ein Teil, ohne dadurch eine kritische Be- 
urteilung des Materials vorzunehmen, vor- 
weggenommen. 

In der Faserstoff- Analysenkommission 
berichtete Prof. Dr. C. G. Schwalbe 
als Vorsitzender dieser Kommission über das 
bekannte Thema: Alphacellulose, Die 
Alphabestimmung ist für die Kunstseideindu- 


strie noch immer das gewichtige Kriterium 
für die Klassifizierung der zur Verarbeitung 
gelangenden Zellstofle. Schwalbe und Becker 
und später Schwalbe und Wenzl haben der 
Alphacellulose die „Barytresistenz“ gegen- 
über zustellen versucht. Sie sind dabei von 
der Voraussetzung ausgegangen, daß soviel 
Alphacellulosebestimmungen gemacht werden, 
soviel experimentelle Fehler unterlaufen. 


Prof. Schwalbe hat daher an die Mit- 
glieder der „Fanko“ (Faserstof-Analy:en- 
kommission), der auch Mitglieder des Vereins 
Deutscher Chemiker angehören, ein Rund- 
schreiben gerichtet und zu einer Stellung- 
nahme zu der von Jentgen vorgeschlage- 
nen Methode der Alphabestimmung aufgefor- 
dert. Diese Rundfrage sollte darüber Kıarheit 
bringen, ob die Jentgensche Methode als 
einwandfrei anerkannt und empfohlen werden 
kann. Von 12 Mitgliedern der Kommission 
haben sich 10 in bejahendem Sinne ausge- 
sprochen. 

Nach Mitteilung des Vorsitzenden sind 
bei der Ausführung der Alphabest:mmung 
von größter Wichtigkeit der Temperatur- 
faktor, der Zeitfaktor und die Art der mecha- 
nischen Bearbeitung. Es muß eindeutig 
festgelegt werden, bei welcher Temperatur 
die Fasermasse mit der Natronlauge in Be- 
rührung gebracht wird, ferner wie lange die 
Einwirkung dauert, und ob die chemische 
Einwirkung durch mechanisches Kneten (bei- 
spielsweise im Mörser) unterstützt wird. 

Der Vortragende berichtet sodann über 
die Wichtigkeit des Verhältnisses der ange- 
wandten Natronlaugemenge auf das Stoff- 
quantum und empfiehlt das Verhältnis 1: 10, 
um gleichmäßigere Arbeitsbedingungen zu 
gewährleisten. Endlich muß der nachfolgen- 
den Wäsche größte Beachtung gescheakt 
werden, da durch das Auswaschen mit Was- 
ser unter Umständen in Lösung gegangene 
Anteile wieder ausgefällt werden können. Es 
empfiehlt sich daher, der Wäsche mit Wasser 
eine solche mit verdünnter Natronlauge vor- 


her zuschicken. In diesem Zusammenhang 
findet auch die von Waentig kürzlich 
vorgeschlagene Modifikation zur Alpha- 


bestimmung Erwähnung. 


Ueber die Art des Filtrierens der Faser- 
masse herrschen noch Meinungsverschieden- 
heiten. Teilweise wird mit Asbestpolstern 
gearbeitet, teilweise wird ohne Filter abge- 
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saugt und die etwa durchgegangenen geringen 
Faseranteile werden durch Wiederauigeben 
des Filtrates zurückgewonnen. Der letztere 
Weg ist der einwandfreiere. 

Ueber die Vergleichbarkeit von „Baryt- 
resistenz“ und Alphabestimmung lautet die 
technische Auskunft verschiedener Kunst- 
seidenfachleute dahin, daß beide Bestimmun- 
gen nebeneinander wohl von Wert seien, die 
Barytresistenz allein für die Qualifizierung 
von Zellstoff speziell für Kunstseidezwecke 
zu weitgehend sei. 


Auch die Frage der mechanischen Be- 
arbeitung des Faserstoffes in Gegenwart der 
Natronlauge ist dahin versuchsweise be- 
arbeitet worden, daß an Stelle der manuellen 
Tätigkeit die Lampen-Kugelmühle versuchs- 
weise eingeführt worden ist. Der Angriff 
erwies sich jedoch dann als zu weitgehend. 


In der nachfolgenden Aussprache, an 
der sich die Herren Prof. Heuser, Dr. 
Opfermann, Prof. Klemm und Dr. 
Wenzl beteiligen, wird vorgeschlagen, die 
einzelnen Aeußerungen der „Fanko-Mitglie- 
der“ ohne Namensnennung zu veröffentlichen. 
Desgleichen sollen Vergleichsversuche zur 
endgültigen Feststellung der Geeignetheit 
der Jentgenschen Methode in den Labora- 
torien der Firmen Zellstoff Waldhof, 
Deutsche Glanzstoffiwerke, 
Aschaffenburger Zellstoff- 
fabrik, Köln-Rottweil und der In- 
stitute der Herren Schwalbe, Eberswalde, 
Possanner v. Ehrenthal, Cöthen, 
und Jonas, Darmstadt, 
werden. Ueber die Ergebnisse wird der 
Vorsitzende nach Eingang und Sichtung des 
Materials berichten. 

Prof. Klemm macht noch besonders auf 
prägnante Fragestellung aufmerksam, wäh- 
rend Dr. Wenzl auf die Bedeutung des 
Karbonatgehaltes in der zur Anwendung 
kommenden Natronlauge hinweist. 


Im Anschluß hieran berichtet Prof. 
Dr. Schwalbe über das Thema der 
Trockengehaltsbestimmung 
an Faserstofien. Die einfachste Methode der 
Trockenbestimmung ist noch immer die im 
Wägeglas unter Zuhilfenahme des Wärme- 
schrankes. Dabei ist es von ausschlaggeben- 
der Bedeutung, bei welcher Temperatur 
getrocknet wird und wie lange die Wärme- 
einwirkung dauert. Es ist vorgeschlagen 
worden, 4 Stunden zu trocknen, während 
von anderer Seite 8 Stunden als erforderlich 
bezeichnet werden. 
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Je länger die Wärmeeinwirkung dauert 
und je höher die angewandte Temperatur 
ist, um 80 eher ist eine tiefgreifende Ver- 
änderung der Cellulosefaser zu befürchten. 
Es ist dabei auch nicht gleichgültig, welches 
Fasermaterial der Trocknung unterworfen 
wird. Während reine Cellulose ziemlich 
widerstandsfähig ist, werden Pektinsubstan- 
zen bei 105° C bereits merklich zersetzt. 
Harze und Fette können unter Umständen 
verlorengehen und Fehlanalysen entstehen. 
Nach Untersuchungen des Materialprüfungs- 
amtes erleidet allerdings bei der üblichen 
Trocknungstemperatur von 100° die Cellulose 
keine größeren Veränderungen, eine Ansicht, 
der von anderer Seite auf Grund praktischer 
Erfahrungen widersprochen wird. 


Im Anschluß an das Referat des Vor- 
sitzenden berichtet Dr. Obermiller über 
seine ausgedehnten experimentellen Versuche 
zu dieser Frage, die kürzlich in der Zeit- 
schrift für angewandte Chemie veröffentlicht 
worden sind. Dabei wird besonders dem 
Einfluß der bewegten und der ruhenden 
Luftschicht über der zu trocknenden Faser 
Beachtung geschenkt. Nach Obermiller ist 
bei gleichbleibendem Feuchtigkeitsgehalt der 
überstehenden Luftschicht der Feuchtigkeits- 
gehalt der Faser praktisch unabhängig von 
der Temperatur. 

Diese Versuche weisen für die Trocken- 
gehaltsbestimmung der Faser insofern neue 
Wege, als mit dem alten Trockenschrank- 
verfahren gebrochen werden muß. Eine auf 
3% vorgetrocknete Faser konnte unter den 
üblichen Trocknungsbedingungen durch Er- 
hitzen während 10 Stunden nur einen Feuch- 
tigkeitsrückgang um 1 % aufweisen. Nicht 
die Temperatur allein und die Dauer des 
Trocknens sind daher zu berücksichtigen, 
es muß vielmehr durch Erneuerung der Luft- 
schichten und durch Luftbewegung der Faser 
tatsächlich die Möglichkeit gegeben werden, 
ihr Wasser abzugeben. Die Faser ist nach 
Obermiller wesentlich hygroskopischer als 
Chlorkalzium, weshalb die allgemein übliche 
Exsikkatorfüllung zum wenigsten ihren Zweck 
nicht erfüllt, wenn nicht sogar schadet. 


In der nachfolgenden Diskussion, an der 
sich die Herren Prof. Dr. Klemm, Dr. 
Opfermann, Dr. Clemm und Dr. 
Wenzl beteiligen, wird noch dem Spezial- 
gebiet der Trockengehaltsbestimmung von 
Papieren besondere Erwähnung getan. Dr. 
Clemm bittet zu unterscheiden zwischen 
Wasserbestimmungen, wie sie die Praxis 
braucht, um ihre Zellstoffe preismäßig fest- 
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zulegen, und Feuchtigkeitsbestimmungen, wie 
sie die wissenschaftliche Untersuchung er- 
fordert. Dr. Wenzl weist auf den Unter- 
schied zwischen Kapillarwasser und Adhä- 
sionswasser hin und teilt im Anschluß 
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eine nachstehend beschriebene Methode zur 
Schnellbestimmung von Wasser in Faser- 
stoffen mit Kalziumkarbid mit, die aber für 
diesen Spezialzweck noch der Ueberprüfung 
bedarf. Dr. W. 


Ein Beitrag zur Bestimmung des Feuchtigkeitsgehaltes von 


pflanzlichen Faserstoffen und Zellulose. 


Von Dr. O. H. Weber, Griesheim a. M. 
(Mitteilung aus dem Laboratorium der Chemischen Fabrik Griesheim-Elektron.) 


Zur Bestimmung des Feuchtigkeitsgehal- 
tes von Zellulose oder anderem in loser oder 
verarbeiteter Form vorliegenden Fasermate- 
rial bedient man sich bis heute in der Regel 
eines Wärmetrocknungsverfahrens, wie es 
beispielsweise Schwalbe (Zeitschrift für an- 
gew. Chemie 1907, 2166, und 1908, 401) 
beschrieben hat. Die Meinungen gehen noch 
weitgehend auseinander in der Frage, welche 
Temperaturen dabei angewandt werden 
sollen oder dürfen. Besonders schwierig 
gestaltet sich die Entscheidung bezüglich der 
zulässigen Temperatur, wenn neben Feuch- 
tigkeit auch noch gebundenes Wasser (in 
Zellulosehydraten u. dgl.) vorhanden ist. Es 
erscheint daher erwünscht, eine Methode zu 
besitzen, welche bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur und zudem rasch zu arbeiten gestattet. 

Bei Gelegenheit von Feuchtigkeitsbestim- 
mungen auf anderem Gebiet habe ich vor 
etwa 10 Jahren ein Verfahren gefunden, 
welches sich ohne weiteres auf dem Gebiet 
der Zellulosechemie anwenden läßt und als 
Schnellmethode für Laboratorium und Be- 
trieb sehr willkommen sein dürfte. 

Das Prinzip des Verfahrens besteht darin, 
das Feuchtigkeitswasser bei gewöhnlicher 
Temperatur zur Verdampfung zu bringen und 
den Dampf mit Kalziumkarbid reagieren zu 
lassen, so daß Azetylen als unmittelbar meß- 
bares Gas entsteigt. Da ein Raum, in dem 
sich Kalziumkarbid vorfindet, als absolut 
trockener Raum oder als ein Hochvakuum 
für Wasserdampf anzusehen ist, verläuft die 
Verdampfung auch bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur hinreichend rasch; die Zersetzung des 
Karbids wird natürlich da noch beschleunigt, 
wo es auf flüssiges Wasser trifft. 

Für die Ausführung des Verfahrens be- 
dient man sich folgender Mittel: In einem 
Glaskolben (etwa 300 ccm Inhalt) mit weitem 
Hals wird ein Gummistopfen eingesetzt, 
durch dessen drei Bohrungen gasdicht sit- 
zend eingepaßt sind: 1. ein kurzes Glasrohr, 
welches im Kolben am Stopfen bündig endet 
und am äußeren Ende einen engen Gummi- 


schlauch von etwa 15 cm Länge trägt, der 
an seinem Ende durch ein Stückchen Glas- 
stab verschlossen ist. Durch Glasrohr und 
Schlauch zieht sich ein freibeweglicher, nicht 
zu steifer Draht, der im Kolben in einer 
Oese endigt, in welcher ein kleiner Becher 
aus dünnem Blech von etwa 3 ccm Inhalt, 
mit einer Oese am Boden, leicht beweglich 
hält. Becher und Draht müssen im Hals des 


Grsable:itung 
Ter t Nitrom eter 


solau i 
“upferdraht od. 


starke Litze. 


Gum muıstopfen 


Becher fur Carbrd, 
pochgezoger 


Kolbens sich leicht verschieben lassen, beim 
Herunterschieben des Drahtes muß der 
Becher im Kolben zum Umkippen kommen; 
2. ein Thermometer; 3. ein Glasableitungs- 
rohr, das mit der Gasmeßvorrichtung verbun- 
den ist, zweckmäßig mit einem Nitrometer- 
meßrohr für 100 ccm, mit Niveaurohr mit 
Quecksilberfüllung (weniger genau arbeiten 
andere Sperrflüssigkeiten, welche alle Azety- 
len mehr oder weniger zu absorbieren ver- 
mögen). 

Der Glaskolben wird in einem Stativ am 
Hals gehalten derart, daß er, nach Ablauf der 
Reaktion, zur schnelleren Einstellung der 
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Endtemperatur mit Wasser in einer Schal: 
oder einem Becherglas gekühlt werden kann. 

Die Arbeit mit der Vorrichtung gestaltet 
sich nun so, daß zunächst überschlagen wird, 
welche Gewichtsmenge der Probe anzuwen- 
den ist. Da der Feuchtigkeitsgehalt stets der 
Größenordnung nach bekannt sein wird, ist 
es leicht, die Einwage so zu bemessen, daß 
höchstens 100 ccm Gas (unreduziert!) ent- 
wickelt werden. Es wird dann der Becher 
mit etwa 2 g Karbid beschickt, das etwa auf 
die Feinheit von Seesand zerstoßen ist, und 
mit Hilfe des Drahtes bis an die Mündung 
des Stopfens hochgezogen. Der Stopfen 
wird nun dicht aufgesetzt, die Schlauchver- 
bindung mit dem Nitrometerrohr hergestellt 
und das Quecksilber sofort auf die Nullmarke 
gebracht. Hierauf wird der Becher gesenkt 
und gekippt und gegebenenfalls durch 
leichtes Schütteln das Karbid etwas ausge- 
breitet. Die Gasentwicklung beginnt sofort 
und dauert an, bis die letzte Spur Feuchtig- 
keit verbraucht ist (etwa 10 Minuten). Nach- 
dem eine Gasvermehrung nicht mehr festzu- 
stellen ist, wird der Kolben, nötigenfalls 
durch Außenkühlung, auf Zimmertemperatur 
gebracht, die Ablesung vorgenommen und 
mit Hilfe der bekannten Reduktionstabellen 
die Wassermenge errechnet. Bei einiger 
Uebung bringt man es leicht zur Ueberein- 
stimmung der Messungen untereinander bis 
auf 1—2%. 

Die Zersetzung verläuft nach der Glei- 
chung: 

CaCa + 2 H:O = Ca(OH): + C;H;, 
d. h. 2X 18 — 36 g Wasser ergeben ein 
Volumen von 21,89 1 Azetylen (0° 760 mm) 
oder umgerechnet: jeder ccm Azetylen zeigt 
theoretisch 1,645 mg H:O an, oder jedes 
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mg H:O bewirkt die Entwicklung von 
0,608 ccm Azetylen. Da die meisten Karbid- 
sorten etwas überschüssiges CaO enthalten, 
welches ebenfalls Wasser bindet, wird etwas 
zu wenig Gas entwickelt. Man eicht sich 
daher die Meßvorrichtung zuerst einmal für 
jeden Karbidvorrat (den man daher nicht zu 
klein wählen sollte und am besten in mit 
Gummistopfen verschlossenen Flaschen auf- 
bewahrt), indem man ausgeglühten Seesand 
im Kolben mit einer genau gewogenen 
Wassermenge (z. B. aus einer Lunge Rey- 
Pipette) befeuchtet und so den praktischen 
Umrechnungsfaktor für Gas (reduziert) auf 
Wasser ermittelt. 

Nach Beendigung der Analyse wird der 
Kolben sorgfältig gereinigt und getrocknet 
und zweckmäßig über einer CaC, Schicht 
aufbewahrt in einem Exsiccator, der im 
Deckel einen Tubus besitzt, in den ein 
Gummistopfen mit Gluckser mit Schwefel- 
säurebeschickung eingesetzt ist. 

Man kann natürlich die geschilderte Vo- 
lumenmessung auch durch eine Druckmessung 
ersetzen und eine Quecksilberdruckskala 
empirisch auf mg Wasser eichen. 


Ich möchte schließlich darauf hinweisen, 
daß das beschriebene Karbidverfahren sich 
auch zu Feuchtigkeitsbestimmungen bei vielen 
anderen Stofien eignet, grundsätzlich überall 
da, wo reines Wasser als Feuchtigkeit vor- 
handen ist. Das entstehende Ca(OH): hält 
kein Wasser zurück. Die Methode versagt 
nur dann, wenn, z. B. bei stark löslichen 
Salzen, die Wasserdampitension unternormal 
ist. Bekanntlich geht auch bei hochkonzen- 
trierten Salzlösungen, selbst bei direkter 
Berührung mit Karbid, die Gasentwicklung 
nur langsam vor sich. 


— —— 


Betriebsbuchhaltung und Selbstkostenberechnung in der 
Papierindustrie. 


Vortrag von Direktor Rudolf Eichmann, Arnau, auf der Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure in Berlin am 5. März 1925. 


Als ich zum Vortrag das Thema Betriebs- 
buchhaltung und Kalkulation wählte, war es 
mir vor allem Anfang klar, daß ich Ihnen 
nicht irgendein spezielles System bringen 
darf, denn eine solche Monographie eignet 
sich meiner Meinung nach weniger für eine 
vortragsmäßige Behandlung, sondern viel 
besser für eine schriftliche Darlegung, da die 
oft nicht ganz einfachen Abhängigkeiten von 
dem Zuhörer nicht so schnell verfolgt wer- 
den können, und er in vielen Fällen das Ge- 
sagte kritiklos hinnehmen muß. 


Interessanter schien mir das Thema, wenn 
man sich mit den leitenden Gedanken be- 
schäftigt und zeigt, wie man von solchen 
ausgehend die praktische Durchführung ver- 
schieden gestalten kann, ohne die prinzipiell 
festgelegten Grundsätze modifizieren zu 
müssen. 

Als ein Axiom, das unbedingt eingehalten 
werden muß, erscheint mir die Bedingung, 
daß Finanzbuchhaltung, Betriebsbuchhaltung 
und Kalkulation ein geschlossenes Ganzes 
bilden, und das Kalkulieren, wenn die tech- 
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nischen Unterlagen gegeben sind, eine 
schematische Arbeit ist. Ebenso wichtig 


erscheint es, daß auch formal zu ersehen ist, 
daß sämtliche Kosten am Ende schließlich 
auf den Auftrag gebracht werden. 


Das erstere soll Ihnen folgendes einfache 
Beispiel zeigen. Beabsichtigt man z. B. einen 
bestimmten Teil der Kosten durch Benüt- 
zungsstunden der Papiermaschinen auf den 
Auftrag zu bringen, so muß in der Betriebs- 
buchhaltung ein Konto existieren, auf dem 
alle jene Auslagen, die durch Benützungs- 
stunden abgedeckt werden sollen, notiert 
sind. — 

Als Gegenposten müssen die bezahlten 
Papiermaschinenlaufstunden mit dem ange- 
nommenen Preis zu stehen kommen, so daß 
man auf diesem Konto sofort ersieht, ob 
man mit dem angenommenen Preis einer 
solchen Stunde sein Auslangen gefunden hat 
oder nicht. 


Eine andere Möglichkeit, die Kosten der 
Fabrikationssorte auf den Artikel zu bringen, 
ist die, daß man für bestimmte Papier- 
qualitäten je eine eigene Kilogrammregie aus- 
gerechnet hat, mit der die Gesamtregie, die 
auf dem Papier lastet, abgedeckt werden soll 
(diese Art käme hauptsächlich für ein Werk 
in Frage, welches nur sehr wenige Sorten 
herstellt). 

Dann muß in der Betriebsbuchhaltung 
ein Konto existieren, auf das alle Posten 
kommen, die man mit dieser Kilogrammregie 
abdecken will, und zur Ermittlung des Ent- 
lastungsposten für dieses Konto muß eine 
Aufschreibung geführt werden, wo in die 
Kolonnen, welche als Kopf die Kilogramm- 
regie tragen, jene erzeugten Kilogramm einge- 
schrieben werden, welche mit dieser speziellen 
Regie angenommen wurden. Zählt man dann 
die im Monate (Abrechnungsperiode) ge- 
laufenen Kilogramm kolonnenweise zusam- 
men und multipliziert die ausgewiesenen 
Mengen mit dem jeweiligen Regiesatz, so 
soll selbstredend, wenn die Annahmen richtig 
waren, das ganze Regiekonto mit diesem 
Posten abgedeckt erscheinen. 


Im weiteren Verlauf der Ausführungen 
soll gezeigt werden, daß die Belastungsseite 
dieser Konti nicht unbedingt jeden Monat 
geführt werden muß. Der zweite Grundsatz, 
daß sämtliche Kosten auf den Auftrag kom- 
men müssen, wird Ihnen klar werden, wenn 
Sie sich den Auftrag als ein Wägelchen vor- 
stellen, welches von dem Vorkalkulationsbüro 
mit dem zur Herstellung nötigen Geld be- 
laden wird und die Aufgabe hat, sein Geld 
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an den Fabrikationsstätten in Ware umwan- 
deln zu lassen und alle Umwandlungen bar 
zu bezahlen. 

Das Wägelchen fährt zuerst zum Maga- 
zin und holt sich alle jene Dinge, die für den 
speziellen Auftrag gehören, das sind Roh- 
stoffe und Packbretter, kurz und gut alles 
das, was mit der erzeugten Menge in linearer 
Abhängigkeit steht, und zahlt die dem Ma- 
gazin bekannten Preise. Auch Akkordlöhne 
werden vom Auftrag direkt bezahlt. 


Jetzt wird das Wägelchen mit allen diesen 
Stoffen beladen erscheinen und noch einen 
Nest Geld für die Verarbeitung übrig haben. 


Wenn ich bei dem erstangeführten Sy- 
stem bleibe, daß ich einen Teil der Kosten 
durch Stundenregie aufs Papier bringen will, 
so wird das Wägelchen zu den Holländern 
fahren, wird seine Rohmaterialien den Hol- 
ländern abgeben und aus den Rohstoffen 
Papier machen lassen und je nach der Dauer 
der Benützung der Papiermaschine, wenn 
man sehr genau sein will, auch mit Berück- 
sichtigung der Mahldauer, einen bestimmten 
Geldbetrag an die Papiermaschine abführen. 


Eine ähnliche Stundenregie muß ich bei 
diesem System auch für die Kalander, für die 
Querschneider, für das Sortieren, Zählen und 
Packen anwenden und das Wägelchen wird 
nach Maßgabe der Zeit von seinem Geld 
Abstattungen an die speziellen Abteilungen 
leisten und immer vervollkommneteres Pa- 
pier und immer weniger Geld auf sich 
geladen haben. Habe ich falsch kalkuliert 
oder ganz willkürliche Angaben gemacht, 
oder direkt den Verkaufspreis eingesetzt, so 
wird das Wägelchen am Schluß wohl aus- 
gearbeitetes Papier auf sich haben, wenn ich 
zu reichlich kalkuliert habe, noch einen Teil 
Geld, habe ich zu schlecht kalkuliert oder zu 
schlecht verkauft, wohl ausgearbeitetes Pa- 
pier, daneben aber Schulden. 

Da die Kosten der Maschinen nun zum 
erößten Teil Zeitaufwendungen sind oder 
sich auf solche zurückführen lassen, erscheint 
es mir am vorteilhaftesten, die ganze Regie 
auf Stundenregie aufzubauen, weshalb auch 
diese Art im folgenden näher ausgeführt 
werden soll, obzwar gegen die Kilogramm- 
regie, wenn die Unterlagen genau ermittelt 
sind, auch nichts einzuwenden ist. 

Zum Zwecke der Ermittlung der Einkeit, 
welche für die Benutzung dem Auftrag be- 
rechnet wird, muß man die Kosten jeder 
einzelnen Maschine feststellen. Dies ge- 
schieht vorteilhaft durch Kartothekkarten, 
die im Prinzip dem obenerwähnten Konto 
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gleichen, welches der Ermittlung der Papier- 
maschinenstundeneinheit dient. Links stehen 
die Kostenarten, und es dürfte vorteilhaft 
sein, die Posten Abschreibungen, Zinsen, 
Steuern usw. unter irgendeinem Titel als 
Konto gemeinsam zu führen und die einzel- 
nen Abteilungen dann mit je einem Teile 
dieses Kontos als ihrem Anteil an der Ge- 
neralregie zu belasten. 


Die Belastungsseite dieser Karte teilt man 
mit Vorteil durch einen stärkeren Strich in 
zwei Teile. Links vom Strich stehen dann 
alle jene Ausgaben, welche nicht durch eine 
eigene Abteilung entstehen, die innerhalb 
des mittleren Vierecks liegt, sondern nach 
außen gehen, wie Löhne, soziale Lasten, 
Gehälter, Material usw. Dadurch erreicht 
man, daß die Summe aller links vom Strich 
stehenden Monatsauslagen sich mit den 
Gesamtauslagen, die die Finanzbuchhaltung 
auf Regie bucht, deckt, und wenn man bei 
dem Auftrag dasselbe System beibehält und 
ebenfalls alle Auslagen, die der Auftrag an 
Stellen leistete, die außerhalb des mittleren 
Karos liegen, richtig verzeichnet, so muß 
die Summe dieser links stehenden Posten 
die Gesamtauslagen der Fabrik ergeben. 
Ebenso müssen natürlich die Posten, wie 
Kraft, Werkstatt, Transporte usw., die inner- 
halb des Karos liegen, zusammenaddiert, 
sich mit der Gesamtleistung der speziellen 
Anlagen decken. 

Sie werden ohne weiteres einsehen, dal3 
sich in dem Falle, als sich der Regieposten, 
also alle jene Auslagen, die auf den Betriebs- 
karten und nicht auf der Auftragskarte 
stehen, von einem Monat zum anderen Monat 
nicht wesentlich ändert, die Belastungsseite 
der einzelnen Betriebskarten allmonatlich zu 
notieren nicht nötig erscheint, selbst wenn 
kleine Schwankungen eintreten. Aendert 
sich die Kaufkraft des Geldes sprunghaft, so 
kann man, ehe man alle Betriebskarten frisch 
ausgerechnet hat, sich dadurch helfen, daß 
man um denselben Prozentsatz, um welchen 
sich die ganze Summe der Fabriksregie er- 
höht hat, die einzelnen Belastungen der Be- 
triebskarten erhöht. 


Nachdem ich nun die Belastung jeder 
einzelnen Maschine oder Maschinenart kenne, 
handelt es sich jetzt nur noch darum, den 
Preis der Einheit, des Schleppers, festzu- 
stellen, mit dem sie ihre Arbeit an den Auf- 
trag abgibt. Wir hatten vorhin nur von 
Stunden gesprochen. Es kann natürlich 
ebenso gut irgendeine andere Größe sein, 
die man als Maß wählt, z.B. beim Kalander 
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der laufende Meter oder bei der Sortierung 
irgendein Fixpreis pro 1000 Bogen usw. 
Man muß nun, um diesen Einheitspreis 
zu ermitteln, eine Annahme machen, wieviel 
solche Einheiten im Monat erwartet werden 
und allmonatlich kontrollieren, ob die Lei- 
stung eingehalten wurde. Daß diese Unter- 
suchung viel wichtiger ist, als die ständige 
Führung der Belastungsseite, wird Ihnen 
vielleicht durch ein Beispiel aus einem ande- 
ren Gebiet besser erhärtet werden. 


Stellen Sie sich ein Fuhrwerksunterneh- 
men vor, bei diesem ändern sich die Spesen, 
ob ich fahre oder nicht, kaum. Ich muß die 
Pferde füttern, ich muß den Kutscher be- 
zahlen, ich muß das angelegte Kapital ver- 
zinsen und amortisieren. Wenn ich nun einen 
Preis für die Fahrstunde ermitteln will, so 
muß ich annehmen, daß ich innerhalb einer 
beliebig gewählten Zeit — sagen wir der 
Bequemlichkeit halber innerhalb eines Mo- 
nats — so und so viele Stunden fahre. 
Unter normalen Verhältnissen werden sich 
die Spesen des Monats kaum ändern, also 
die Belastungsseite dessen, was wir Betriebs- 
karte nennen, wird von wenig Interesse sein, 
allmonatlich frisch aufzustellen. Hingegen 
wird die Rentabilität dieses Unternehmens 
sehr stark von der Benützungsdauer ab- 
hängen. Die Aufschreibungen werden sich 
also auf folgende Tatsachen beschränken. 
Was hat das Wägelchen direkt im Magazin 
abgeholt, wieviel hat der Betrieb gekostet 
und wieviel Einheiten (Schlepper a Mark), 
also Stunden oder Quadratmeter, hat er ge- 
leistet und wieviel fertiges Papier habe ich 
aus der Anlage herausgebracht, Ia, Ha, IIla 
und Stücke. Alles dies würde wohl eine 
ganz gute Betriebsbuchhaltung und Nach- 
kalkulation ergeben, hingegen wenig ge- 
eignet für eine Vorkalkulation sein. Um das 
ganze System nun für die Vorkalkulation 
geeignet zu machen, bedarf es noch folgender a 
Ueberlegung. 

Es wird sehr vielen von Ihnen im Leben- 
vorgekommen sein, daß jemand an Sie 
herangetreten ist, um Sie zu einer Beteiligung 
bei einer neuen Industrie zu gewinnen, und 
die Richtigkeit seiner Proposition auf fol- 
gendem Weg begründet hat, daß er gesagt 
hat: man braucht zur Erzeugung von 100 kg 
oder irgendeiner Einheit eines bestimmten 
Artikels so und so viel kg Rohstoff a. .-., 
die Arbeitsmaschinen brauchen so und so 
viel KW Kraft a.. ., es sind so und so viel 
Arbeiter notwendig ä&...., es sind so und so 
viele Beamte notwendig a.. ., es wird 
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Betriebsmaterial, d. h. Oel, Riemen, Packungs- 
material usf. etwa um . . . gebraucht, das 
hineingesteckte Geld macht aus.. , davon 
die und die Abschreibungen, Verzinsung, für 
Versicherung ist so und so viel anzulegen, 
für Reparaturen so und so viel, das Ganze 
addiert ergibt die und die Summe, erzeugt 
wird in dieser Periode — gewöhnlich 
immer ein Jahr genommen — so und so 
viel, darin la, Ila, Ha, die Auslagen geteilt 
durch die erzeugte Menge ergibt dann den 
Einheitspreis. 

Aber nicht nur bei Neugründungen, son- 
dern auch ehe Sie sich zur Aufstellung einer 
neuen Maschine entschlossen haben, haben 
Sie sicher eine ähnliche Ueberlegung ange- 
stellt. Merkwürdigerweise verzichtet man 
nun gewöhnlich darauf, die Auslagen im 
gleichen Sinne aufzuschreiben und die Ko- 
sten in demselben Sinne zu ermitteln. 

Dieses System möchte ich „Bewilligungs- 
system“ nennen und die Anwendung des- 
selben leistet für die Vorkalkulation die 
besten Dienste. Wenn Sie beabsichtigen 
irgendein Papier zu erzeugen, so stellen Sie 
sich ja den Stoff vorher zusammen, erwarten, 
daß so und so viel Stunden Papiermaschinen- 
arbeit notwendig sind, um eine bestimmte 
Menge zu erzeugen. 

Sie wissen, daß Ihr Kalander in der Stunde 
so und so viel Meter positiv arbeitet, daß 
Querschneiden irgendeinen Betrag pro Kilo- 
gramm ausmacht (die Zeit, die das Papier 
beim Querschneider läuft, läßt sich zwar ohne 
weiteres ermitteln, spielt aber im allgemeinen 
keine solche Rolle, als daß man nicht sagen 
könnte, das Querschneiden kostet pro Kilo- 
gramm eine bestimmte Summe), die Zeit des 

Sortierens, die man für 1 kg braucht, kann 
man bei Berücksichtigung des Formates und 
Grammgewichtes auch annähernd voraus- 
bestimmen, und man erwartet, so und so viel 
la, Ila, IIla und Abfall zu erhalten. 

Nun kann man sich auf den Stundpunkt 
stellen, daß es den Auftrag gar nicht weiter 
interessiert, ob die betreffende Abteilung mit 
dem ihr zugebilligten Entgelt auskommt 
oder nicht, daß es vielleicht Sache der Ab- 
teilung ist, nicht zu billig mit dem Auftrag 
zu akkordieren. Sie machen dann dasselbe, 
was in der Textilindustrie häufig genug vor- 
kommt, daß irgendein Unternehmer Garn 
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kauft, mit einer Bleiche das Bleichen akkor- 
diert, mit einer Weberei das Weben, mit 
einer Färberei das Färben und mit einer 
Konfektionsanstalt das Konfektionieren, und 
so von Haus aus weiß, was die fertige Ware 
kosten wird. Der Unternehmer überwälzt 
dann die Kalkulation auf die spezielle Pro- 
duktionsstätte. Durch Wahl obigen Systems 
können Sie dasselbe auch im eigenen Betriebe 
erreichen. Die Papiermaschine bekommt bloß 
jene Stunden gutgebracht, die dem Auftrag 
bewilligt waren, der Kalander ebenfalls nur 
diese Bewilligung usf. Am Schlusse vom 
Monat wird man nun nicht einen Gewinn 
oder Verlust an Aufträgen, sondern einen 
Gewinn oder Verlust an den einzelnen 
Produktionsvorgängen sehen, die man stati- 
stisch sehr schön auswerten kann. Die Re- 
sultate der Statistik wird man zu der 
neuerlichen Festsetzung des Akkordes zwi- 
schen Auftrag und Maschine verwenden. Es 
wird dann wenig interessieren, wieviel 
Laufstunden die Papiermaschine hat, 
sondern vielmehr wieviel bezahlte 
Laufstunden die Papiefmianehine ge- 
arbeitet hat. 


Man kann aber natürlich auch so ver- 
fahren, daß man Mehr- oder Minderbenut- 
zung von Maschinen durch einen Auftrag 
als Verlust oder Gewinn des letzteren 
auffaßt. 


Grundsatz der beiden Systeme wird stets 

bleiben müssen: 

1. den durchschnittlichen Erfolg zu er- 
mitteln, 

2. die unvermeidliche Streuung in solchen 
Grenzen zu halten, daß grobe Ab- 
weichungen vom erwarteten Durch- 
schnitt sofort und automatisch aufge- 
zeigt werden. 


Eines kann Betriebsbuchhaltung und 
Kalkulation natürlich nicht ersetzen, und 
dasist die Untersuchungan Ort 
und Stelle. 


Wenn daher ein derartiges System von 
wirtschaftlichem Vorteil begleitet sein soll, 
so ist es unbedingt notwendig, daß im Be- 
triebe dauernd Messungen und Untersuchun- 
gen angestellt werden können, wie die Lei- 


stung zu heben und wie die Betriebskosten 


herunterzudrücken sind. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Zeitschriften- und Patentschau. 


Bericht des Sulfitzellstoff- 
Ausschusses (Technical Association). 
B. D. Summers (Paper Trade J. Februar 
5., 1925, S. 138). 

Der auf der Hauptversammlung der ame- 
rikanischen „Technical Association of the 
Pulp and Paper Industry (TAPPI)“ vorge- 
tragene Bericht enthält eine kurze Zusam- 
menstellung der im Laufe des vergangenen 
Jahres vom Ausschuß bearbeiteten Gebiete. 

Besondere Beachtung wird der Er- 
schließung neuer Rohstoffquellen geschenkt, 
durch Heranziehung harter und harzreicher 
Hölzer. Es werden Versuche unternommen, 
außer Kalzium als Base auch Magnesium 
und Natron heranzuziehen. Anlaß hierzu 
geben Versuche und Mitteilungen aus 
Deutschland, wo eine Fabrik ganz auf Her- 
stellung von Zellstoff mittels neutralem 
Natriumsulfit eingestellt sein soll. (Nach 
Kenntnis des Ref. handelt es sich hierbei 
wohl um eine Strohstoffabrik, die nach den 
von Braun bekannt gewordenen Verfahren 
arbeitet.) 

Aus Schweden werden Versuche mitge- 
teilt, die nur schweflige Säure unter Aus- 
schluß jedweder Base als Kochflüssigkeit 
verwenden. 

Besondere Beachtung schenkt die ameri- 
kanische Zellstoffindustrie wärmewirtschatt- 
lichen Problemen und in diesem Zusammen— 
hang dem Deckerschen Kochverfahren. 

Die Laugeneindampferei zur Gewinnung 
von Gerbstoffen und Leimsubstanzen wird 
weiterhin geprüft und die Verbrennung der 
Ablauge unter dem Kessel befürwortet. 

Auf dem Gebiet der Bleicherei sind be- 
sonders die Versuche zu erwähnen, die auf 
Erzielung extrem hoher Stoffdichte hinzielen. 
(Vgl. hierzu das „Wolff-thick-bleaching sy- 
stem“. D. Ref.) Das Bleichen von Kraftzell- 
stoff ist verschiedentlich ausprobiert worden, 
ohne jedoch bisher befriedigende Ergebnisse 
zu erzielen. 

Im übrigen strebt man die Herstellung 
von Spezialzellstoffen für Spezialzwecke mehr 
und mehr an und will dieses Ziel durch Ver— 
besserung der chemischen Betriebskontrolle 
erreichen. 


Bericht des Sulfatzellstoff- 
Ausschusses (Technical Association). 
O. S. Egan (Paper Trade J. Februar 5., 
10925, S. 138). 

Seit Gründung der ersten Sulfatzellstoff- 
fabrik in den Vereinigten Staaten sind im 


Laufe von nunmehr 17 Jahren 40 Fabriken 
entstanden. Es wird noch zu sehr nach 
empirischen Regeln gearbeitet und die Ver- 
luste an Chemikalien sind viel zu hoch. Die 
erzielten Stoffe sind meist dunkelfarbig und 
schwer bleichbar. Die in der Ablauge und 
den Abgasen enthaltenen kostbaren Neben- 
produkte gehen heute noch größtenteils ver- 
loren. Die Frage der Geruchsbeläsigung 
und deren Beseitigung hat vielfach technische 
Ueberprüfung durchgemacht. Einwandfreie 
praktische Erfolge liegen noch nicht vor. 
Auch die Gewinnung von Terpentin krankt 
noch an einem wirklich brauchbaren Ver- 
fahren, die adsorbierten Gerüche zu beseiti- 
gen. Die Bleiche von Kraftzellstoffen ist auch 
hier noch gänzlich unbefriedigend. Es bleibt 
somit noch viel wichtige Arbeit Zu leisten. 


Bericht des Natronzellstoff- 
Ausschusses (Technical Association). 
G. K. Spence (Paper Trade J. Februar 5., 
1925, S. 175). 


Die Einführung von Filterpressen zur 
Besserung der Rückgewinnung der Ablauge 
und damit Verminderung der Eindampfver- 
luste und Kosten macht gute Fortschritte. 

Zahlreiche Versuche beschäftigen sich 
mit der Frage reduzierender Zusätze zur 
Kochlauge, wie Schwefel, Natriumsulfit usw. 
Der Vervollkommnung der Eindampfanlagen 
und der Erhöhung deren Leistungsfähigkeit 
dienen zahlreiche Vorschläge. Auch die 
Frage der Kalkrückgewinnung macht insofern 
Fortschritte, als verschiedene Fabriken sich 
hierzu Kalkbrennanlagen einrichten. 

Besondere Aufmerksamkeit wird dem 
Chemismus der eigentlichen Kochung ge— 
widmet, und hier auf den Bericht von M. L. 
Griffin verwiesen. Die Gewinnung von 
Aceton, Methylalkohol und Ammoniak als 
Nebenprodukte der Kochung wird in zahl- 
reichen Fabriken bereits erfolgversprechend 
ausgeübt. 


Der Ale xandersche Elektri- 
sche Papier trockner. John E. Ale- 
xander (Paper Trade J. Februar 5., 1925, 
S. 131). 

Diese neue Maschine, die von dem 
Prinzip ausgeht, elektrische Energie zur 
Wärmeerzeugung und damit zum Trocknen 
zu benützen, ersetzt die bisherige Zylinder- 
trockenpartie der Papiermaschine durch eine 
Art Wärmekammer mit elektrischen Heiz- 
aggregaten. Durch diese Kammer wird die 
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Papierbahn in Windungen von unten nach 
oben bewegt. Zahlreiche Skizzen erläutern 
die innere Einrichtung. Neben der leichten 
Regulierbarkeit wird vor allem die Beseitigung 
jeder Schwadenbelästigung und die wärme- 
wirtschaftliche Ausnützung der Schwaden- 
wärme hervorgehoben. 


Die Fortschritte auf dem Ge- 
biet der Papiertrocknung im 
Hinblickaufden Alexander- 
schen Papiertrockner. Stephan A. 
Staege (Paper Trade J. Februar 5., 1925, 
S. 134). 


Betrachtungen über Bauart der Maschine, 
über wärmewirtschaftliche Vorteile, Krait- 
bedarf, Wärmeübertragung und Rückgewin- 
nung. 


Bericht des Papiertrock- 
nungs-Ausschusses (Technical Asso- 
ciation). W. N. Baker (Paper Trade J. Fe- 
bruar 5., 1925, S. 167). 


Es werden die neuesten Trocknungstypen 
besprochen, nämlich die auf dem Ogden- 


Minton-Vakuum-System beruhende Vakuum- 


Trockenpartie und die elektrisch beheizte 
Alexandersche Papiertrocken vorrichtung. 


Standard-Methode zur Unter- 
suchung von Lumpen. H. V. Kiely, 
Materials Testing Committee (Paper Trade J. 
Februar 5., 1925, S. 140). 

Es werden Methoden mitgeteilt, die eine 
Prüfung der Lumpen auf Feuchtigkeitsgehalt, 
Oele, Fette und Wachse und endlich auf 
Ausschuß ermöglichen. Die Feuchtigkeits- 
bestimmung geschieht mittels Wärmetrock- 
nungsverfahrens, die Bestimmung der Fette 
und Oele durch Destillation mit Tetrachlor- 
kohlenstoff. Der Ausschuß wird durch 
Probekochungen mit Soda und Kalk oder 
Aetznatron vermittelt. Die Kochung mit Aetz- 
natron wird dann empfohlen, wenn die 
Lumpen nach der Kochung nicht aufgeschla- 
gen werden können. 


Die Chlorierung von Krait- 


zellstoffen. II. A. Papineau-Couture 
(Paper Trade Review Febr. 13., 1925, S. 526). 


In Fortsetzung der im ersten Abschnitt 
mitgeteilten Versuche werden die Zahlen 
über die Chlorierung von Kraft- und Natron- 
zellstoff mitgeteilt. Die Chlorbehandlung 
erfolgt mit Chlorwasser bestimmter Konzen- 
tration bei gewöhnlicher Temperatur. An- 


schließend erfolgt Neutralisation mit Aetz- ` 
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natron und nach erfolgter Zwischenwäsche 
eine weitere Alkalibehandlung und alkalische 
Schlußbleiche. Das geübte Verfahren schließt 
sich also eng an die Versuche De Vains an. 
Die Bleiche von Kraft- und Natronzellstofien 
mittels Chlors stellt sich nach Angaben des 
Verfassers günstiger als die Bleiche mit 
Hypochloriten. Ueber die Verbrauchszahlen 
wird folgendes mitgeteilt: 

Aetznatron (für Kochung) auf lufttr. 


Holz berechnet 15% 
Natriumsulfid (für Kochung) auf lufttr. 
Holz berechnet 7,5% 


Konzentration Aetznatron, g in 100 cem 3 4 
Konzentration Natriumsulfid „ 1,7 
Ueberdruck in g. . 6,3 
Kochzeit: Ankochen 1 Std. 30 min. 

Druck 1 Std. 30 min. 
Ausbeute auf lufttr. Holz: 


mit Sortierrückstand . 44,1% 

ohne Sortierrückstand . 41,6% 
Chemikalienverbrauch auf lufttr. Holz 

berechnet auf NaOH . 135% 


Chlorverbrauch auf ungebl. Zellstoff 
5% und 7,5% 


Einwirkungsdauer . 3Std. 24 Std. 
Aetznatron für Neutralisation | 
auf ungebl. Zellstoff . . 6% 77% 


Aetznatron zur Lösung der 
Inkrusten nach der Chlorie- 


rung auf ungebl. Zellstoff . 3% 4,2% 
Chlor zum Bleichen auf un- 

gebl. Zellstoff re en 20% 4%, 
Bleichtemperatur . . . 300C 300C 
Ausbeute an gebl. Zellstoff 

aus ungebl. . .949% 918% 


Zum Vergleich mit einer gut bleichfähigen 
und normalen Natronkochung werden fol- 
gende Vergleichszahlen mitgeteilt: 

I II. Sulfat 


NaOH zum Kochen . 57% 589% 73% 

(auf gebl. Zellstoff) 
NaOH zum Neutrali- 

sieren . .. 59% 8, 1% — 
NaOH zum Auslösen 

der Inkrusten 3% 41% — 
NaOH-Gesamtverbr. 65,9% 71,1% 73% 
Chlor 11,5% 125% 45% 
Gesamt-Chemikalien- 

verbrauch 77,4% 83,6%, 77,5% 
Ausbeute an gebl. Zell- 

stoff aus Holz 39,4% 382% 38,9% 
Farbe . leicht- hoch- gelb 

gelb weiß 
Reißlänge 5200 m 5740 m — 
Alphacellulose 68.7% 634% 82.7% 
Dr. W. 


— ——— — 
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Auslands-Rundschau. 


Schweiz. 
Die Papierindustrie im Jahre 1924. 


Einem Bericht von Dr. P. Reinhard, 
Sekretär des Verbandes Schweizerischer Pa- 
pier- und Papierstoff-Fabrikanten, Zürich, im 
„Schweizer Exporteur“ entnehmen wir: 

Das Jahr 1924 hat der schweizerischen 
Papierindustrie, welche seit Kriegsende bei- 
nahe ohne Unterbrechung gedrückte Absatz- 
verhältnisse aufzuweisen hat, die erhoffte 
Wendung zum Bessern nicht gebracht. Wohl 
mag da und dort etwelche Hebung des 
Beschäftigungsgrades zu konstatieren sein, 
als Ganzes genommen stellt sich jedoch das 
Jahr immer noch als Krisenjahr dar. Der 
Grund der Unterbeschäftigung liegt in erster 
Linie darin, daß der Verbrauch an Papier 
infolge der Stagnation bei vielen Wirtschafts- 
zweigen immer noch ein stark verkleinerter ist, 
dies insbesondere bei den Exportindustrien, 
welche in normalen Zeiten naturgemäß be- 
deutende Papierabnehmer sind. Eine Wieder- 
belebung des Geschäftsganges bei diesen 
Industrien würde unzweifelhaft eine günstige 
Rückwirkung auch auf die Papierindustrie 
ausüben. 

Die Absatzstockung ist im Berichtsjahr 
verschärft worden durch die Monat für 
Monat stärker gewordene Einfuhr von Papier 
aus dem Ausland. Beim Druck- und Schreib- 
papier übersteigt diese Einfuhr diejenige der 
Vorkriegszeit trotz Einfuhrbeschränkung ganz 
erheblich; auch bei verschiedenen Spezial- 
papieren ist dies der Fall. 

Welche Rückwirkung unter diesen Um- 
ständen der Anfang Dezember 1924 erfolgte 


Abbau, oder für viele Positionen die völlige 


Aufhebung, der Einfuhrbeschränkungen in- 
folge des Wirtschaftsabkommens mit Deutsch- 
land haben wird, ist heute schwer abzusehen. 
Sicher ist, daß die schweizerische Papier- 
industrie eine schwierige Zeit zu überwinden 
haben wird. Gegenüber dem Ausland be- 


findet sie sich stark im Nachteil infolge der, 


höheren Arbeitslöhne, der kürzeren Arbeits- 
zeit, der teureren Rohmaterialien und speziell 
auch der hohen Bahnfrachten, die das 2—3- 
fache derjenigen vor dem Krieg betragen. 
Die Frachten fallen für die Papierindustrie 
um so mehr ins Gewicht, als beinahe alle ihre 
Roh- und Hilfsmaterialien, wie Papierholz, 
Kohle, Zellulose, Holzschliff usw., Schwer- 
güter sind, deren Transport jedes Jahr 
enorme Summen erfordert; auch die Frachten 


für die Lieferung des Papiers an die Kund- 
schaft belasten die Fabriken empfindlich. Es 
ist zu hoffen, daß das kommende Jahr den 
dringend notwendigen Frachtabbau endlich 
bringe. 

Die ungünstige Lage der Papierindustrie 
wird verschärft durch die sich in letzter Zeit 
geltend machende Ueberproduktion. Wäh- 
rend des Krieges hatte sich die Nachfrage 
nach einheimischem Papier infolge der Un- 
möglichkeit, solches aus dem Ausland zu 
beziehen, derart gesteigert, daß die schwei- 
zerischen Fabriken ihr nur mit Mühe nach- 
kommen konnten. Dies hatte zur Folge, daß 
mancherorts Neuanlagen entstanden und 
bestehende Einrichtungen erweitert wurden. 
Die Produktionsfähigkeit wurde damit von 
rund 55 Millionen kg Papier vor dem Krieg 
auf 80—85 Millionen kg in der gegenwärti- 
gen Zeit gesteigert. Diese Mehrproduktion 
kann heute vom schweizerischen Markt nicht 
aufgenommen werden, und die Folge ist, daß 
die Fabriken ihre Anlagen nicht voll aus- 
nützen können. Dies drückt selbstredend 
auch auf die Verkaufspreise, die im Berichts- 
jahr trotz Steigens beinahe aller Rohmaterial- 
preise weiter gesunken sind und zum Teil 
an der Grenze der Gestehungskosten stehen. 


Der Papierexport, obwohl er beträchtlich 
über demjenigen der Vorkriegszeit steht, 
vermochte die Ueberproduktion nicht wett- 
zumachen. Der Export entiällt im Jahr 1924, 
wie überhaupt seit dem Krieg, beinahe aus- 
schließlich auf Zeitungsdruckpapier, dessen 
Absatz aber im Ausland unter äußerst 
schwierigen Konkurrenzverhältnissen vor sich 
gehen muß, so daß von einem lohnenden 
Geschäft kaum gesprochen werden kann. Der 
Export dieses Artikels hat zudem im Berichts- 
jahr gegenüber dem Vorjahr etwas nach- 
gelassen. Wie sich die Ausfuhrverhältnisse 
weiterhin gestalten werden, muß die Zukunft 
lehren. Abnehmer war hauptsächlich Frank- 
reich. Der Export besserer Papiere (Druck-, 
Schreib- und Spezialpapiere) hat sich im 
Jahre 1924 annähernd auf der Höhe des 
Vorjahres gehalten; bei der Leistungsfähig- 
keit der schweizerischen Papierindustrie in 
diesen Qualitätspapieren ist zu hoffen, daß 
sie sich auch im Ausland immer mehr Ein- 
gang verschaffen. 


Im Frühjahr 1924 ist eine der ältesten 
schweizerischen Papierfabriken (Oser & Cie. 
in Basel) in Liquidation getreten, als Folge 
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eines mehrwöchigen Streiks, in welchem 
die Arbeiter unerfüllbare Lohnforderungen 
stellten. Damit ist seit Kriegsende die zweite 
schweizerische Papierfabrik von der Bild- 
fläche verschwunden (im Jahre 1921 wurde 
die Papierfabrik Marly bei Freiburg liqui- 
diert), was wohl zur Genüge dafür spricht, 
daß die Nachkriegszeit der schweizerischen 
Papierindustrie wenig erfreuliche Verhältnisse 
gebracht hat. 


Erfolgreiche Abholzungen in Finnland. 


Aus Sodankylä wird gemeldet, daß die 
Waldarbeiten in vollem Gange sind. Die 
Zahl der eingestellten Arbeiter ist groß und 
man hat in diesen Tagen wieder mit dem 
Abtransport in einem Fall von 10 500 Stäm- 
men, in einem anderen von 7000 Stämmen 
begonnen. Auch im Gebiet Kajana schreiten 
die Waldarbeiten fort, und man nimmt an, 
daß sie Ende März zum Abschlusse kommen 
werden. Hier hat kein Schneemangel ge- 
herrscht. Im Vergleich zum Vorjahr ist mehr 
Holz gefällt und ausgeführt worden. Neuer- 
dings sind Ernährungsschwierigkeiten ein- 
getreten. Die Holzverkäufe schreiten, ohne 
lebhaft zu sein, gleichmäßig fort. Ende Fe- 
bruar wurde der Gesamtverkauf auf 350 000 
Standards gegenüber 305 000 Standards 
Mitte Februar geschätzt. Ende Februar 1924 
waren nur 260 000 Standards für die Ver- 
schiffung verkauft. England hat in diesem 
Jahr 130 000 Standards gekauft. Dänemark 
38 000 Standards, Deutschland 37 000 Stan- 
dards, Holland 57 000 Standards, Frankreich 
37 000 Standards und Belgien 36 000 Stan- 
dards, während an außereuropäische Länder 
15 000 Standards verkauft wurden. 


Rußland. 


Im ersten Vierteljahr des neuen Finanz- 
jahres, nämlich Oktober bis Dezember 1924, 
betrug die Produktion der dem Zentral- 
Papiertrust unterstehenden Fabriken 16 806 
tons (oder 92% des Programms für 1924/25) 
Papier, 10573 tons Zellstoff (104 %), 1534 
tons Holzschliff (100%) und 338 tons Pappe 


(114%). 


Eröffnung der ersten Zellulosefabrik in 
Petersburg. 

Demnächst wird in Petersburg die erste 
Zellulosefabrik Nordwestrußlands in Betrieb 
gesetzt werden. Die Fabrik, die den Namen 
„Lenin“ erhalten hat, gehört den Holztrusts 
Sewsapljess“ und soll etwa 350 000 Pud 
Zellulose jährlich produzieren. 
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Vereinigte Staaten. 


Die wichtigsten technischen Errungen- 
schaften im Jahre 1924. 


Die amerikanische Zeitschrift „Paper“ 
gibt einen Veberblick über die wichtigsten 
technischen Errungenschaften der Papier- 
industrie im Jahre 1924. Die gemachten 
Fortschritte bewegen sich in zwei Richtun- 
gen, die eine zielt auf die Vermeidung von 
Fabrikationsverlusten (Waste), die andere auf 
die Verbesserung der Maschinen und der 


Arbeitsmethoden. 


Die Rinde der Hölzer galt immer als ein 
Abfallprodukt, in der Verwertung durch 
wirtschaftliches Verbrennen derselben sind 
Fortschritte gemacht worden. Erhöhtes 
Interesse ist der Frage der Gewinnung der 
Faserstoffe aus den Abwässern durch die 
Anwendung verschiedener Absitzmethoden 
zugewendet worden. Das Verderben von 
Holzschliff wird verhindert durch eine 
Cymenenaphthalinmischung, die Kosten hiefür 
betragen nicht mehr als 1 Doll. pro ton. Auf 
diese Weise können die Schleifereien den 
Stoff 6 Monate lang lagern. Unter den rein 
technischen Neuerungen ist der Kebra- Prozeß 
zu nennen, nach welchem in Cloquet, Minn., 
erstklassiges Bücherpapier aus Espenholz 
gemacht wird; ferner das Decker-Kochver-, 
fahren für Sulfitzellstoff, die vermehrte An- 
wendung kontinuierlicher Filter, besonders 
bei dem alkalischen Verfahren. Auf dem 
maschinellen Gebiet ist der elektrische 
Dampfkessel zu nennen, der im vergangenen 
Jahr weitere Verbreitung gefunden hat, dann 
der Briner-Ekonomiser, welcher die Ventila- 
tionsluft mittels der Wasserdämpfe von der 

S. 


Papiermaschine erwärmt. 


Elektrischer Papiertrockner von Alexander. 
(Aus „Paper Trade Journal“ vom 5. 2. 1925.) 


Herr John E. Alexander, zweiter 
Direktor der Nekoosa-Edwards Paper Co., 
hat nach jahrelangen ausgedehnten Versuchen 
in der Papierfabrik in Port Edwards, Wis., 
in Verbindung mit einer gewöhnlichen Lang- 
siebmaschine einen elektrischen Trockenofen 
eingerichtet, der nun seit Mitte vorigen 
Jahres im Betrieb ist und sich gut bewährt 
hat. — 

Die elektrische Trockeneinrichtung be- 
steht aus einem Backsteinofen, der etwa 36 
Fuß lang, 17 Fuß breit und 12 Fuß hoch ist. 
Die Backsteinwände sind 14 Zoll dick und 
enthalten eine 6zöllige Isolierschicht. Auf 
diese Weise wird der Wärmeverlust durch 
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Ausstrahlung auf ein Minimum beschränkt. 
Der Ofen ist um ein Traggerüst aus Stahl 
herum gebaut, das die Lager und Maschinen- 
teile trägt. Dieses Gerüst ist gut verstrebt 
und ruht auf Grundplatten wie die gewöhn- 
liche Papiermaschine. Der Ofen ist in drei 
Teile abgeteilt; zwei äußere Kammern von 
je 5 Fuß Länge und eine innere Kammer 
von 27 Fuß Länge, in welcher das Trocknen 
des Papiers geschieht. Das Papier macht 
5 Gänge durch die Maschine hin und her 
zwischen 6 endlosen Sieben, welche über 
die an jedem Ende befindlichen 6 Walzen 
laufen. Die Walzen gegen die Naßpartie 
werden durch Vorgelege angetrieben, wäh- 
rend die Walzen auf der anderen Seite durch 
das Sieb bewegt werden. Diese Walzen ruhen 
in beweglichen Lagern und sind mit Gegen- 
gewichten versehen. Jedes Sieb wird zwi- 
schen den Endwalzen durch eine 8zöllige 
Leitwalze und 6 4zöllige Tischwalzen ge- 
tragen. Die Antriebs- und Leitwalzen befin- 
den sich in den beiden äußeren Abteilungen, 
während die Tischwalzen alle in dem inneren 
Raum sind. Auf diese Weise ist es möglich, 
die Temperatur in dieser Kammer über 450° F 
(— 232° C) zu halten, während die äußeren 
Kammern etwa 250° F warm sind. 


An jeder Ecke des Trockenofens befinden 
sich je eine große Tür, die zu den äußeren 
Abteilungen führt. Wenn dieselben geöfinet 
sind, kühlt die Kammer soweit ab, daß man 
sich darin aufhalten kann. Alle Walzenlager 
haben Wasserkühlung und werden mit 
dickem Fett geschmiert. So ziemlich alle 
Feuchtigkeit des Papiers verdampft in der 
inneren Kammer, die unter leichtem Ueber- 
druck gehalten wird, um das Eindringen 
von Luft zu vermeiden. Die Dämpfe ent- 
weichen in die beiden äußeren Kammern, 
aus denen sie durch Exhaustoren abgezogen 
werden. Die äußeren Kammern sind mög- 
lichst luftdicht gebaut, wodurch das Volumen 
der abziehenden Wasserdämpfe verringert 
wird, und die Rückgewinnung der Wärme 
aus dem Wasserdampf leichter gemacht wird. 


Die Hitze wird auf das Papier durch 
offene Radiator-Heizelemente ausgestrahlt. 
Sie bestehen aus 2 Chrom- Heizspiralen und 
sind auf isolierenden Backsteinen gelagert. 
Diese Elemente haben nominell eine Span— 
nung von 440 Volt; sie befinden sich alle in 
der inneren Kammer. Jede Gruppe von 
Heizelementen wird durch selbsttätige Ther- 
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mostate kontrolliert, welche an der Haupt- 
schalttafel angebracht sind. In dem elektri- 
schen Trockenofen wird die Papierbahn lose 
zwischen zwei Metallsieben gehalten, so daß 
größte Stärke, Zähigkeit und Biegsamkeit 
des Papiers erreicht wird. 


Die elektrische Trockeneinrichtung braucht 
viel weniger Flächenraum als die üblichen 
Dampftrockenpartien, wodurch die Anlage- 
kosten verringert werden. Ein Abreißen der 
Papierbahn kam bis jetzt in dem Trockenofen 
nicht vor. Die Einfachheit und Genauigkeit 
der elektrischen Heizkontrolle liegt auf der 
Hand und braucht keine weitere Erklärung. 


Man braucht so gut wie keine Ventilation 
in einem Maschinensaal mit elektrischem - 
Ofen. Die elektrische Trockeneinrichtung ist 
da am Platze, wo billige elektrische Energie 
zur Verfügung steht. 


Der wichtigste Vorzug dieses neuen 
Trockensystems besteht also darin, daß keine 
Luit zur Fortbewegung der Papierfeuchtig- 
keit erforderlich ist. Da die Feuchtigkeit in 
Form von Dampf aus dem Trockenofen, ab- 
gesehen von geringen Spuren von Luft, 
abzieht, so kann der Dampf leicht konden- 
siert und die frei werdende Wärme für andere 
Zwecke verwendet werden. Der elektrische 
Trockenofen könnte auch mit einem elektri- 
schen Dampfkessel verglichen werden, in 
den die Papierbahn das Wasser bringt, die 
elektrischen Heizelemente liefern die Energie 
zu seiner Verdampfung, der Dampf kann 
anderweitige Verwendung finden. Unter der 
Voraussetzung, daß die Papierbahn mit einem 
Feuchtigkeitsgehalt von 70% in den Trocken- 
ofen eintritt und mit einem solchen von 8% 
ihn verläßt und der Dampf 200° F überhitzt 
wird, errechnet sich der theoretische Kraft- 
verbrauch auf 0,76 KWSt. pro engl. Pfund 
getrocknetes Papier. In der Fabrik in Port 
Edwards stellte sich der Verbrauch durch- 
schnittlich auf 0,84 KWSt., das entspricht 
einem Wirkungsgrad von 90%. S. 


Auf der Papiermachertagung in 
New York sprach sich Senator Moses ge- 
legentlich einer Tischrede in scharfen Worten 
gegen einkanadisches Embargo auf 
Papierholz aus. Die Versammlung selbst 
nahm eine Resolution an, in welcher gegen 
den von dem kanadischen Papiermachertag 
geforderten Einfuhrzoll protestiert wird. 

8. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Selbstansaugende Kreiselpumpen und ventillose Luftpumpen. 
Von Studienrat Dipl.-Ing. Ritter, Stettin. 


Die Tatsache, daß bei Kreiselpumpen der 
üblichen Bauart vor dem Anfahren die Saug- 
leitung mit der Förderflüssigkeit angefüllt 
werden muß, weil diese Pumpen nicht fähig 
sind, die Luft aus der Saugleitung zu ent- 
fernen, macht sie trotz ihrer sonstigen Vor- 
teile für viele Zwecke unbrauchbar. Die 
Möglichkeit, Kreiselpumpen besonderer Aus- 
führung zu bauen, die diesen Mangel nicht 
aufweisen, ist wenig bekannt; ein näheres 
Eingehen auf diese Frage dürfte daher von 
Wert sein. 

Eine Flüssigkeitskolbenpumpe kann be- 
kanntermaßen vorübergehend ohne weiteres 
als Luftpumpe arbeiten und die Saugleitung 
entlüften. Bei einer gewöhnlichen Kreisel- 
pumpe ist das nicht möglich, obgleich es in 
den Schleudergebläsen und Turbokompres- 
soren nach ähnlichen Grundsätzen arbeitende 
Luftpumpen gibt. Die Begründung dafür 
liegt außer in den verschiedenen physikali- 


schen Eigenschaften von Luft und Flüssigkeit - 


darin, daß bei Kreiselpumpen der feste Ab- 
schluß zwischen Saug- und Druckleitung 
fehlt, der bei Kolbenpumpen vorhanden ist 
und ein Rückströmen einmal erfaßter Luft 
unmöglich macht. Eine Konstruktion nun, 
die diesen Mangel beseitigt und eine Lösung 
der Frage nach einer luftfördernden Kreisel- 
pumpe darstellt, ist von der Firma Siemen 
& Hinsch in St. Margarethen (Holstein) 
durch die „Sihi-Pumpe“ geschaffen. 
Die Sihi-Pumpe, die als Flüssigkeitspumpe, 
als Vakuumpumpe oder als Kompressor ver- 
wendet werden kann, arbeitet nach dem 
Grundsatz aller Kreiselpumpen. Während 
aber bei den gewöhnlichen Kreiselpumpen 
das Fördermittel sämtlichen Schaufeln oder 
Zellen des Rades zugeführt wird, wird bei 
der Sihi-Pumpe das flüssige oder luftförmige 
Fördermittel durch eine begrenzte Saug- 
öffnung dı nur einer begrenzten Anzahl der 
Radzellen zugeführt, die in der üblichen 
Weise von einem spiralförmigen Gehäuse 
umgeben sind (vgl. Abb. 1). Die übrigen 
Radzellen sind dagegen durch ein konzen- 
trisches Gehäuse b dicht. umschlossen und 
somit unter sich voneinander getrennt; die 
Pumpe ist also teilweise beaufschlagt. Der 
beaufschlagte Teil der Pumpe stimmt mit 
einer gewöhnlichen Kreiselpumpe völlig 
überein, aber der mit der Spirale e verbundene 


Diffusor f (Austrittsrohr mit allmählicher Er- 
weiterung) ist im Gegensatz zu dieser nicht 
direkt mit dem Druckstutzen verbunden, 
sondern durch eine besondere Eintri«ts- 
öffnung də mit den unbeaufschlagten Rad- 
zellen, die gleichzeitig an einer oder mehreren 
mit dem Druckstutzen verbundenen Druck- 
öffnungen g sich vorbeibewegen. Der beauf- 
schlagte und der unbeaufschlagte Teil der 
Sihi-Pumpe bilden also zwei hintereinander- 
geschaltete Pumpenstufen, wobei die zweite 
Stufe jedoch keine Druckerhöhung bringt, 
weil die vorher erwähnten Eintritts- und 


Drucköffnungen etwa die gleiche radiale Lage 
haben. Die Druckflüssigkeit tritt also aus 
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Abb. 1. 


dem beaufschlagten Teil der Pumpe durch 
den Diffusor zunächst in die durch einen 
konzentrischen Gehäuseteil voneinander ge- 
trennten Radzellen, erzeugt hinter sich einen 
Unterdruck, der ein Ansaugen von Luft oder 
Flüssigkeit bewirkt, und drückt vor sich das 
etwa in den letztgenannten Radzellen befind- 
liche luftförmige Fördermittel zusammen, bzw. 
verdrängt es durch die Drucköffnungen. Da- 
bei nimmt sie selbst den hierdurch frei wer- 
denden Raum ein, so daß beim Weiterdrelien 
des Rades die Radzellen stets mit Flüssigkeit 
gefüllt zur Saugöffnung zurückkehren. Damit 
ist der erstrebte Abschluß zwischen Saug- 
und Druckseite erreicht, und es findet 
infolgedessen eine zwangläufige Förderung 
auch eines luftförmigen Fördermittels statt, 
wobei der erreichbare Unterdruck und die 
erreichbare Kompression von dem Drucke 
der umlaufenden Flüssigkeit abhängen. Eine 
für Flüssigkeitsförderung bestimmte Pumpe 
ist infolgedessen imstande, die Saugleitung 
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selbst zu entlüften und so mit gleicher Sicher- 
heit wie eine Kolbenpumpe als „selbstansau- 
gende Pumpe“ zu arbeiten. 


Die Konstruktion dieser Pumpe läßt 
Abb. 1 erkennen, die Abhängigkeit zwischen 
Förderhöhe und Fördermenge einer heraus- 
gegrifienen Sihi-Wasserpumpe das Schaubild 
in Abb. 2, die untere Kurve für reine Luft- 
förderung, die obere Kurve für reine Wasser- 
förderung. 

Die Sihi-Pumpe für Flüssigkeitsförderung 
saugt bei leerem Saugrohr ohne Fußventil 
und bei offener Druckseite Wasser normaler 
Temperatur bis über 7 m hoch sicher an. 
Daraus ergibt sich ihr besonderer Vorteil 
bei selbsttätigem Betriebe, z. B. zur Kessel- 
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Abb. 2. 


speisung oder für Wasserversorgung. Ein 
Versagen beim Wiederanlaufen infolge Ent- 
leerung der Saugleitung ist unmöglich, da 
die Sihi-Pumpe die Saugleitung in wenigen 
Sekunden selbsttätig luftfrei macht. Nicht zu 
unterschätzen ist der Umstand, daß die An- 
triebsleistung einer Sihi-Pumpe bei etwaiger 
Herabsetzung der Förderhöhe nicht ansteigt; 
der Motor kann daher nicht überlastet wer- 
den, und ein Absperrschieber ist überflüssig. 

Bei der üblichen Ausführung bestehen 
Gehäuse und Deckel aus Gußeisen, das Rad 
aus Bronze und die Welle aus Stahl. Je 
nach den besonderen Anforderungen bei 
Förderung anderer Flüssigkeiten als Wasser 
können aber andere Baustoffe Verwendung 
finden. Ventile, welche sonst hierbei Schwie- 
rigkeiten machen können, sind bei der Sihi- 
Pumpe nicht vorhanden. 
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Das Anwendungsgebiet der Sihi-Pumpe 
für Flüssigkeitsförderung ist äußerst mannig- 
faltig: als Pumpe für kleine Wasserver- 
sorgungsanlagen, als Kondensatpumpe bei 
Dampfkraftanlagen, als Kesselspeisepumpe; 
auch in der chemischen Industrie zum Um- 
füllen von Behältern und bei entsprechender 
Wahl der Baustoffe zur Förderung jeder 
anderen Flüssigkeit. 

Die Sihi-Wasserpumpe wird normal für 
Förderhöhen von 1—80 m, für Förderungen 
von 6 l/min bis 300 l/min gebaut. Ihr Wir- 
kungsgrad ist etwa der gleiche wie der von 
gewöhnlichen Kreiselpumpen gleicher Lei- 
stung. 

Die Sihi-Luftpumpe ist gleichartig 
gebaut wie die Wasserpumpe, nur wird durch 
die Saugöfinung dauernd Luft oder das sonst 
zu fördernde Gas angesaugt und durch die 
Drucköffnung in komprimiertem Zustande 
hinausgedrückt. Da kein schädlicher Raum 
vorhanden ist, so bleibt der Fördergrad bis 
zu einem Vakuum von 95% gleich hoch; das 
höchste erreichbare Vakuum bei geschlosse- 
ner Saugseite beträgt 99,6% des theoretisch 
möglichen Vakuums. Die übliche Ausführung 
besitzt ein Rad aus Rotguß, das zwischen 
Steuerscheiben aus Phosphorbronze läuft; 
auch hier sind an den Steueröffnungen keine 
Ventile vorhanden. Für besondere Zwecke 
können auch andere Baustoffe verwendet 
werden. Als Hiltsflüssigkeit wird im allge- 
meinen Wasser benutzt, doch ist in chemi- 
schen Betrieben zur Förderung von Gasen, 
welche mit Wasser nicht in Berührung 
kommen dürfen oder wenn ein anderer Zweck 


* damit verbunden werden kann, wie 2. B. 


eine gleichzeitige Neutralisierung des Gases 
durch die Hilfsflüssigkeit, auch eine geeignete 
andere Flüssigkeit verwendbar. Natürlich 
muß der Baustoff der Pumpe dann so ge- 
wählt werden, daß er weder vom Gase noch 
von der Hilfsflüssigkeit angegriffen wird. 


Da bei der Sihi- Pumpe nur die Lager 
zu schmieren sind, die Pumpe selbst aber 
nicht, so ist sie als Kompressor besonders 
dann wertvoll, wenn absolut ölfreie Prehluft 
bei mäßigem Ueberdruck verlangt wird, wie 
es in der chemischen, und zwar insbesondere 
in der Lebens- und Genußmittelindustrie 
häufig der Fall ist. 


Eine weitere günstige Eigenschaft der 
Sihi-Luftpumpe ist die, daß sie ohne die 
geringste Störung Flüssigkeit mitfördern 
kann, was manchmal unvermeidlich ist, 
manchmal sogar verlangt wird. 

Die Sihi-Luftpumpen werden für alle 
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möglichen Zwecke verwendet, beispielsweise 
als Entstäubungspumpe bei Wohnungsent- 
stäubung, als Entlüftungspumpe für Herber- 
leitungen,Kreiselpumpen-Saugleitungen, Tränk- 
kessel, Desinfektionsbehälter, Kopierrahmen 
in Lichtpausanstalten, Eindampfanlagen, Kon- 
densationsanlagen, Fäkalientransport, Filter- 
anlagen, Nutschanlagen usw. Besonders 
wertvoll ist die Sihi- Pumpe zum Ansaugen 
von Feuerlösch-Kreiselpumpen; nach erfolg- 
tem Ansaugen läuft sie ohne Kraftvergeudung 
dauernd mit, wenn durch einfaches Oeffnen 
eines Hahnes die Hilfsflüssigkeit abgelassen 
wird, wodurch die Antriebsleistung auf etwa 
0,1 PS sinkt; nach Schließen des Hahnes 
saugt sie in wenigen Sekunden wieder an. 

Die Sihi-Luftpumpe wird gewöhnlich für 
eine Luftförderung von 100—1200 l/min und 
als Vakuumpumpe für Vakua von 13,4 bis 
97,7% gebaut (Höchstvakuum bei geschlos- 
sener Saugseite 99,6 %), als Kompressor für 
Ueberdrücke von 0,1—2,5 at. Abb. 3 zeigt 
die an einer Pumpe üblicher Bauart ge- 
messene Abhängigkeit zwischen Fördermenge 
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Die bereits in großer Zahl im In- und 
Auslande im Betrieb befindlichen Sihi- 
Pumpen haben ihre Leistungsfähigkeit bereits 
aufs beste bewiesen. 


Eine neue Riesendruckmaschine. 


Die bekannte Firma König & Bauer in 
Würzburg hat eine Riesendruckmaschine herge- 
stellt, deren überragende Leistungen Zeugnis dafür 
ablegen, daß deutsche Technik und deutscher Er- 
findungsgeist nicht gefesselt werden können; diese 
Maschine darf vielmehr als ein weiteres Dokument 
deutschen Geistes und deutschen Willens zum Wicder- 
aufstieg bezeichnet werden. Bei der engen Verbindung 
zwischen Druckpapierfabrik und Druckerei wird ein 
großer Teil unserer Leser sicherlich Interesse für diese 
neue Maschine, welche den Schnelligkeitsrekord unter 
den Zeitungsrotationsmaschinen darstellt, haben. Die 
schnellste Rotationsmaschine, die man bisher hatte, 
arbeitete mit einer Papiergeschwindigkeit von 
200 m’min., was dem üblichen deutschen Zeitungs- 
format 200 Umdrehungen der Zylinder in der Minute 
ceder 12 000 fertigen Zeitungsnummern in der Stunde 
entsprach. Die neue Maschine dagegen ist für eine 
Papiergeschwindixkeit von 350 m/min, gebaut und 
macht 18 000 Zylinderumdrehungen pro Stunde. Da 
die Maschine gleichzeitig 6 Rollen zu drucken ver— 
mag, sind dies also 21000 m oder 21 km Papier- 
verbrauch in 10 Minuten. Indem das Papier in dieser 
rasenden Geschwindigkeit die Maschine durcheilt, 
wird es auf heiden Seiten bedruckt, nicht nur mit 
Text, sondern auch mit Bildern und auf einer Seite 
sogar mit einer anderen Farbe. Die Druckerei in 
Oslo (Norw.), welche die Maschine erhält, hat für sie 
einen Neubau errichtet, in welchem für die Maschine 
ein durch zwei Stockwerke gehendes Lokal zur Ver— 
fügung gestellt wird. Die Maschine selbst wird auf 
dem Boden des Kellers montiert. 

Die Maschine besteht aus 6 getrennten Druck- 
werken. wobei unter jedem Druckwerk die zuge- 
hörige Papierrolle gelagert ist. Die Verbindung der 
einzelnen Druckwerke ist nun derart, daß entweder 
je 2 Druckwerke zu einer Maschine verbunden wer- 
den, so daß das Ganze also 3 Aggregate zu je.2 
Druckwerken darstellt. Da jedes Druckwerk 16 Seiten 
druckt, so wird die Maschine hierdurch also in 


3 Maschinen für eine Maximalleistung von je 32 Seiten 
zerlegt. Es können jedoch auch 3 Druckwerke ver- 
kuppelt werden in der Weise, daß dann im ganzen 
2 Aggregate zu ie 3 Druckwerken entstehen. In 
diesem Falle enthält jede Maschine 48 Platten, kann 
also Maximalexemplare von 48 Seiten drucken. 


Bei voller Belegung der Rollenlagerung liefert 
die Maschine demnach stündlich 200 000 Exemplare 
zu 4, 6 und 8 Seiten, 100000 Exemplare zu 8 bis 
16 Seiten, 70000 Exemplare zu 16 bis 24 Seiten und 
50 000 Exemplare zu 28 bis 32 Seiten. Exemplare 
über 32 Seiten müssen mit ctwas verringerter Ge- 
schwindigkeit gedruckt werden, 

Alle Versuche, die man bisher gemacht hat, die 
Rotationsmaschinen der gewöhnlichen Bauart we- 
sentlich schneller als 200 m Papiergeschwindigkeit 
laufen zu lassen, sind an dem Umstand gescheitert, 
daß das Papier bald zu locker und bald zu straff 
war und infolgedessc.ı bei Erhöhung der Geschwin- 
digkeit sofort gerissen ist. 

Bei den Rollensternen der neuen Maschinen wird 
nun jede Rolle durch zwei kräftige Gummibänder auf 
ihrem Umfange mechanisch angetrieben. Der Antrieb 
der Gummibänder erfolgt genau mit der Geschwin- 
digkeit des Zylinderumfanges, und infolgedessen wird 
den Zylindern stets das Papier mit der theoretisch 
richtigen Geschwindigkeit zugeführt. Nur auf diese 
Weise ist es möglich, ohne zu häufiges Reißen des 
Papiers bis zu einer Papiergeschwindigkeit von 350 m 
in der Minute zu gehen. 


Für den elektromotorischen Antrieb sind 3 Mo- 
tore von je 80 PS vorhanden, im ganzen also 240 PS. 
Neben dem Hauptantrieb sind Hilfsmotore vorhanden, 
welche zum Einziehen des Papiers und für sonstige 
Fälle bestimmt sind, in denen ein ganz langsamer 
Lauf der Maschine erforderlich ist. Das Gesamt— 
gewicht dieser Maschine, welche die größte Zeitungs- 
druckmaschine auf dem europäischen Kontinent sein 
dürfte, beträgt 150 Tonnen. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hınaus Berechnung des Honorars tür die einlaufenden Auıwurten vor. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussorache erwünscht" 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleituag dem Pragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Pragestellers bieiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3194. Auskleldung von eisernen 
Stoffängern, Eisenbehältern usw. für Zellulpseabwäs- 
ser. Gibt es hierfür dauerhafte Anstriche. Bleispritz- 
verkleidungen oder dergleichen? Bileiblechauskl:i- 
dungen sind zu teuer. C 


Frage Nr. 3195. Schaumblasen aui dem 
Sieb. Beim Arbeiten von 30/32 g/ um Pergamentrch- 
papier bilden sich nach der letzten Schaumlatte, 
vornehmlich an beiden Rändern der Stoffbahn, kleine 
Blasen, die dann auf dem Weg bis zu den Saugern 
platzen und helle Stellen bzw. kleine Löcher hinter- 
lassen, die im fertigen Pergament Anlaß zu größeren 
Reklamationen geben. Auf was ist die Ursache 
zurückzuführen und wie kann abgeholfen werden? 

C. B. 

Frage Nr. 3196. Holzdämpier. Bei unserer 
Pappeniabrikation haben wir einen Holzdämpfer im 
Betrieb, der infolge seines Alters unter niedereren 
Dampfdruck gestellt werden muß. Die seitherige 
Dämpfdauer von 10 Stunden muß demzufolge erhöht 
werden. 

Hat die erhöhte Dämpfdauer irgendwelche nach- 
teilige Folgen auf die Güte und Farbe der Holzfaser? 

Wie kann die Lebensdauer des durch Ameisen- 
säure angefressenen Kessels verlängert werden? 


Frage Nr. 3197. Lumpenhalbstoff ln Pappen- 
form. Kann Lumpenhalbstoff auf einer Rundsieb- 
pappenmaschine in Pappenform herausgearbeitet 
werden? G. 


Frage Nr. 3198, Schwefelverbrauch. Seit- 
dem ich zur Anfertigung der Sulfitlauge amerika- 
nischen Schwefel, statt wie früher sizilianischen bzw. 
italienischen verbrenne, ist der prozentuale Verbrauch 
gestiegen. Ich stellte fest, daß der amerikanische 
Schwefel viel weniger gut brennt; zur Erzielung des 
gleichen Laugenquantums mußten mehr Oefen in 
Betrieb genommen und auch die Luftzufuhr erhöht 
werden. Trotzdem konnten Verluste in den Abgasen 
der Türme nicht konstatiert werden. Die Analyse 
dieses amerikanischen Schwefels zeigt einen Rein- 
gehalt von 99,5—99,8%. Ich hörte nun jüngsthin, daß 
mit dem sizilianischen Schwefel 10—15 % vorteil- 
hafter gearbeitet werden könne. Ein allerdings etwas 
kurzer Versuch in unserem Betriebe bestätigte diese 
Behauptung. Haben andere Kollegen diese Erfahrung 
auch schon gemacht und besitzen sie hierfür eine Er- 
klärung? A. W. 


Frage Nr. 3199. Einseitige Glätte von Hut- 
pack. Wir verarbeiten sehr viel Altpapier und er- 
zeugen damit zum grölten Teile Hutpack, welches 
jedoch wenig Glanz aufweist. Wir erhöhten densel— 
ben etwas durch Zuteilung von Soda, wodurch auch 
das Papier nicht mehr so fest am Zylinder klebt. 
Dieselbe Kalamität haben wir auch bei holzhaltigen 
Papieren. Unser Zylinder ist blank, hat aber aller- 
dings nur einen Schaber. Wie können wir den Glanz 
des Papieres erhöhen? Wie ist es möglich, mit 
einem Naßfilz länger als sechs kontinuierliche Ar- 
beitstage zu arbeiten? L: 


Transparenz. 


Antwort auf Frage Nr. 3173 in Nr. 7. S. 204. 
(Siehe auch Nr. 10, S. 308, und Nr. 11, S. 342.) 


VI. Das beste Mittel, den beobachteten Uebel- 
stand der Transparenz zu beheben, ist die Verwen- 
dung eines geeigneten Talkums. Nicht jedes Talkum 
eignet sich zu diesem Zwecke. Man untersche det 
nämlich innerhalb des Talkums zwei Gruppen: Tal- 
kum mit grobkristallinischer Struktur und solches 
von feinstkristallinischer Struktur, welches gemein- 
hin als „amorph‘ bezeichnet wird. Die Ware dieser 
letzteren Gruppe nun, deren einzelne Moleküle auch 
die Eigenschaft geringerer Durchsichtigkeit haben, 
was sich schon in der milchig-weiBen Farbe des 
Rohsteines zeigt, läßt sich auf einen weit höheren 
Feinheitsgrad vermahlen als das Material, welches 
der ersterwähnten Gruppe angehört. Dieses Talkum, 
das man als die spezifische Qualität für die Papier- 
fabrikation bezeichnen kann, eignet sich für diesen 
Zweck infolgedessen in weit höherem Maße als ein 
Talk, welcher der kristallinen Gruppe angehört. Bei 
Verwendung eines solchen amorphen Talkums wird 
der Uebelstand der Transparenz nicht mehr auftreten. 


Eduard Elbogen, Talkumgrubenbesitzer, 
Zentralbüro: Wien III, Dampfschiffstr. 10. 


Buchbinderpappen. 
Antwort auf Frage Nr, 3180 in Nr. 9, S. 273. 


IJ. Mit einer Zweizylinder-Rundsiebmaschine kön- 
nen Sie fast das doppelte Quantum herstellen wie 
mit einer Einzylindermaschine, ohne die Qualität zu 
beeinträchtigen, wenn Sie die Formatwalze nicht zu 
stark belasten. Dadurch und durch leichtes Gautschen 
wird die Pappe in der hydraulischen Presse bei vor- 
sichtigem Pressen wesentlich kompakter. Um bei 
Zweizylindermaschinen keine Gewichts- und Dicken- 
schwankungen zu bekommen, muß die Pappe regel- 
mäßig in ein -und derselben Nute abgestochen 
werden, was auch ein richtiger Pappenabnehmer im 
allgemeinen tut. 

Betricbsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


II. Die Zweizylinder-Pappenmaschine ist für die 
Erzeugung gewöhnlicher Buchbinderpappen nur dort 
zu finden, wo es an Raum für die Aufstellung von 
zwei Einzylindermaschinen mangelt. Hingegen ist 
die Zweizylindermaschine für die Herstellung von 
Duplexpappen für die Kartonnagenindustrie - nötig. 

Ich habe mit Zweizylindermaschinen eine Zeit- 
lang Buchbinderpappen gearbeitet. jedoch keine 
merkbar bessere Qualität damit erzielt als mit Ein- 
zylindermaschinen. Die Produktion der Zweizylinder- 
Pappenmaschine blieb in meinem Falle stets eine 
Kleinigkeit gegen die von zwei Einzylindermaschinen 
zurück, obwohl sie theoretisch gleich groB sein 
sollte. Der Arbeitslohn für den Pappenabnehmer ist 
bei beiden Maschinentypen pro Kilogramm fertiger 
Pappe derselbe, nur in puncto Bespannung und Kraft- 
verbrauch schneidet die Zweizylindermaschine bes- 
ser ab. Ing. E. Belani, Villach. 
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Gruppe Südwestdeutschland des Alte Herren-Verbandes der Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg. 


Ein guter Stern hat über der 2. Gruppenver- 
sammlung der Gruppe Südwestdeutschland gewaltet. 
Es waren herrliche Stunden, die wir erlebten! Mit 
freundlichen, schönen Erinnerungen werden die Teil- 
nehmer, mit Genugtuung dürfen die Veranstalter auf 
die verlaufene Tagung zurückblicken. 

Im Zusammenwirken mit den beiden A. H. La- 
broisse und Engelmann aus Neustadt, besonders aber 
durch die so außerordentlich liebenswürdige Ein- 
ladung der Herren Kommerzienrat Marx, Wenz und 
Ressel der Firma J. J. Marx, Lambrecht, ist dafür 
gesorgt worden, daß den zahlreichen Teilnehmern von 
dem vielen Schönen und Nützlichen, was Neustadt 
a. d, Haardt und Lambrecht und die herrliche Gegend 
bergen, den Gästen gezeigt werden konnte. Es wird 
in allen Teilnehmern der Zauber nachwirken, den das 
alte Neustadt, die vorbildlich eingerichtete Filztuch- 
fabrik in Lambrecht und die schöne Haardt aus- 
übten. 

In Einzelheiten alles Gebotene und Erlebte zu 
schildern, ist nicht möglich. Die Stimmung und der 
Geist, in dem die Veranstaltung verlief, verdient 
festgehalten zu werden. 

Kennzeichnend für die Stimmung war die Frische 
und die Freude der Teilnehmer, die sich das Leben 
nicht verkümmern läßt, ihm Inhalt gibt, sich am 
Schönen freut und es genießt, wenn es sich darbietet. 
Vom Geist müden Verzichtens oder geringen Inter- 
esses war nichts zu spüren, es herrschte sprühendes 
Leben. Und nicht vergessen muß werden, daß trotz 
der Besatzung die vaterländische Gesinnung zur Gel- 
tung kam. 

Die Verhältnisse bringen es mit sich, daB unsere 
Tagungen, die immer an anderen Orten sind, nicht 
erst mit der Begrüßung beginnen, sondern mit einem 
zwanglosen Beisammensein der bereits vorher einge- 
troffenen Teilnehmer. Für ein solches war am Abend 
des 7. März im Wintergarten des Hotel „Lamm“ ge- 
sorgt. Ein netter Abend, ein guter Trunk gab Stim- 
mung den ersten Ankömmlingen, zu denen sich die 
Neustädter A. H. gesellten. Solange es erlaubt war, 
saB man beisammen, alte Erinnerungen austauschend 
und neue Bande knüpfend, 

Sonntag, der 8. März, gab Gelegenheit zu 
näherer Bekanntschaft mit den zahlreich mit jedem 
Zuge eintreffenden A.H., Damen und Gästen. Der 
Vormittag wurde im „Lamm“ zugebracht, wo auch 
die offizielle Mittagstafel stattfand, dann besichtigte 
man Neustadt, kletterte auf die Haardt, einen herr- 
lichen Rundblick genießBend.. Um 3 Uhr versammelte 
sich alles in der „Gambrinus-Halle“, wo die offizielle 
Tagung durch A.H. Schürk eröffnet wurde. Der 
Obmann A.H. Schäuffelen mußte infolge telephoni- 
scher Todesanzeige kurz vorher abreisen. Es war 
eine Bierkneipe mit gutem bayerischen Bier arran- 
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giert, und nach den Begrüßungsworten und Glück- 
wünschen erfolgte ein Referat des Gruppengeschäfts- 
führers A. H. Fritsch, Kipsdorf, über die Tätigkeit 
der Gruppen. Hieran schloß sich ein Vortrag „Röst- 
gasanalysen“ von Herrn Dr. Schmidt, Waldhof, 
der außerordentlich interessierte und demnächst im 
Selbstverlag gedruckt und allen A.H. zugesandt 
werden wird. 

Ein schönes Bild bot die lange Tafel, an deren 
oberem Ende u. a. Herr Kommerzienrat Marx, Herr 
Direktor Ressel und verschiedene leitende Herren der 
umliegenden Papierindustrie neben vielen Gästen Platz 
genommen hatten. Die Frauen der A.H. gaben wie 
immer in ihren bunten Gewändern ein heiter-farben- 
reiches Gepräge. Besonders hervorgehoben sein soll 
auch, daß fast alle A.H. der Gruppe, selbst aus 
Hessen-Nassau, Württemberg und Baden, anwesend 
waren, die verheirateten ihre Frauen mitgebracht 
hatten, ein Zeichen, wie stark das Interesse ist. Mit 
Zuversicht kann man auf künftige Versammlungen 
rechnen, die Gruppe wird wachsen, blühen und ge- 
deihen, wie A.H. Fritsch es ihr am Schlusse seines 
Referates herzlich wünschte, 

Es schloß sich nun ein Festkommers an, die alten 
lieben Papiermacherlieder, darunter wieder ein neues, 
herrliches des anwesenden A.H. Hummel, des älte- 
sten Semesters im Kreise, Bezug nehmend auf die 
Neustädter Tagung, stiegen, schöne Festmusik, kräf- 
tige Sprüche und gutes Bier sorgten für frohe Fest- 
stimmung. Um 11 Uhr wurde nach kurzer Fidelitas 
unter A.H. Labroisse die Sitzung geschlossen und 
es schloß sich im „Lamm“ ein zwangloses Bei- 
sammensein aller derer an, die der Strapazen noch 
weitere bestehen konnten. Hier konnte man gehen 
und kommen, plaudern und scherzen, wie es jedem 
beliebte. Der herrliche. Pfälzerwein sorgte für fröh- 
liches Treiben, so daß es den Freunden schwer wurde, 
sich endlich zu trennen, da für Montag doch um 
9 Uhr Abfahrt nach Lambrecht angesetzt war. 

Ein schöner Tag, reich an Erlebnissen, die nie 
wiederkehren und die man nie vergißt. 

Montag. 9. März. Pünktlich 9 Uhr stand eine 
Reihe Automobile vor dem Hotel „Lamm“, aber auch 
ausgeschlafen und bereits gestärkt waren alle Damen 
und Herren ebenso pünktlich zur Stelle. Dahin ging 
es durch Neustadts Straßen, hinaus in ein herrliches 
Gebirgstal, freundliche Bilder zogen bei dieser Fahrt 
vorüber, herrlicher Sonnenschein von wolkenlosem, 
blauem Himmel sorgte für freudige Stimmung. Bei 
der Ankunft vor der Filztuchfabrik von J. J. Marx. 
Lambrecht, wurden wir von Herrn Kommerzienrat 
Marx selbst empfangen. Unter seiner persönlichen 
Leitung und der Führung des technischen Beamten- 
persorals wurde uns die Filztuchfabrikation bis ins 
kleinste gezeigt. Was wir dort gesehen haben, war 
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für uns Papiermacher hochinteressant. Die Filztuch- 
fabrik von J. J. Marx ist eine Firma, die sich in 
bezug auf Größe und moderne Einrichtung sehen 
lassen kann und konkurrenzfähig ist. Das Kennen- 
lernen der Filztuchfabrikation hat uns große Vorteile 
gezeigt, die den Papier- und Filztuchfabriken zugute 
kommen werden. Allen hatte es jedenfalls etwas 
ganz Neues und Interessantes geboten, dieses Unter- 
nehmen zu besichtigen. 

Um 11 Uhr war der Fabrikbesuch zu Ende und 
nunmehr lud Herr Kommerzienrat Marx alle Teil- 
nehmer zur Weinprobe in eine der größten Wein- 
kellereien Neustadts ein. Wieder ging es in sausender 
Fahrt Neustadt zu, wo bei Maucher & Co. Einkehr 
gehalten wurde. In außerordentlich liebens würdiger 
Weise wurden wir von Herrn Kommerzienrat Böhm 
willkommen geheißen. Die großzügigen Einrichtungen 
der Weinbereitung wurden besichtigt, dann wurde zu 
einem reichlichen Frühstück und der Probe von 10 
verschiedenen Weinen geschritten. Alles war größten 


Lobes voll. Den Dank brachte A.H. Barth, stell- 
vertretender Gruppenobmann, zum Ausdruck. Die 
Herren Kommerzienrat Böhm und Marx erwiderten 
in herzlicher Form und gaben der Hoffnung Ausdruck, 
die Gruppe recht bald einmal wieder als Gast will- 
kommen heißen zu können. 

Jetzt herrschte regelrecht frohe Stimmung; es 
schloß sich eine gemeinsame Mittagstafel in der 
„Traube“ an, weiter kam ein Kaffeehausbesuch auf 
Wunsch der Damen zur Ausführung, wo sogar das 
Tanzbein geschwungen wurde. 

Es war später Nachmittag geworden, als alles 
schweren Herzens den Zug bestieg, trotzdem herrschte 
Fröhlichkeit, die Fröhlichkeit, die sich am Ende eines 
harmonisch verlaufenen Festes zu entwickeln pflegt. 

Würdig und schön war die Gruppenveranstaltung, 
sie steht unauslöschlich in unserer Erinnerung! Die 
Gruppe und mit ihr der A. H.-V. dürfen sich seiner 
bis zu Ende und reich an UnvergeßBlichem freuen. 

Sch. 
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Geschäjtsberichte. 


Vereinigte Strohstofi-Fabriken in Dresden. 1924. 

Zum ersten Male nach dem Kriege vermögen 
wir die Jahresrechnung wieder goldmarkmäßig vor- 
zulegen. 

Das Berichtsjahr stand während seiner ersten 
Hälfte als Folge der Währungsumstellung durch 
Mangel an flüssigen Mitteln stark unter dem Einfluß 
außerordentlich verminderter Kaufkraft. Dagegen 
brachte die zweite Jahreshälfte eine stete Besserung 
der Geschäftslage. Am Schluß des Jahres waren 
wir in allen drei Werken bis an die Grenze der 
Leistungsfähigkeit beschäftigt. 

Diese volle Beschäftigung konnten wir auch im 
neuen Geschäftsjahre bis heute aufrechterhalten. 
Sofern die wirtschaftlichen Verhältnisse keine un- 
vorhergesehene starke Erschütterung erleiden, hoffen 
wir, daß solches auch in dessen weiterem Verlauf 
gelingen wird. 

Die Strohbestände betrugen am 31. Dezember 
1924: 12849 t gegenüber 52985 t am 31. Dezember 
1913, dem Tage der letzten Vorkriegsbilanz. Ihrem 
Werte nach sind sie im Fabrikationskonto enthalten. 

Neu erscheint in der Bilanz das Werkabnutzungs- 
konto. Es weist die für das vergangene Geschäfts- 
jahr errechneten Abnutzungen der einzelnen Werk- 
anlagen, soweit sie nicht bereits wieder Ersatz ge- 
funden haben, aus und wird auch weiterhin der 
Bestreitung der Ausgaben für die Instandhaltung der 
Werke dienen. Die Konten für die Anlagewerte, das 
Maschinen- und Apparatekonto unter Abrundung auf 
R.-M. 300 000, sind in der vollen Höhe der Gold- 
markeröffnungsbilanz erhalten geblieben. Zugänge 
haben sie nicht erfahren. 


Auf dem Gewinn- und Verlustkonto verbleiben 
nach Absetzung der erforderlichen Beträge für Ab- 
nutzung, notwendige Rückstellungen sowie der 
satzungsgemäßen und vertraglichen Tantiemen und 
Vergütungen R.-M. 298 299.41 zur Verfügung der 
Generalversammlung. Wir schlagen vor, hiervon zur 
Verteilung zu bringen: R.-M. 288 000 als 18% Divi- 
dende auf R.-M. 1 600 000 Aktienkapital — entspre- 
chend 7,2% des Vorkriegskapitals —, R.-M. 10 299.41 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Die Generalversammlung der Papierfabrik Sebnitz 
A.-G. in Sebnitz i. Sa. beschloß, aus R.-M. 236 884 
Reingewinn eine Dividende von 10% zur Ausschüt- 
tung zu bringen und R.-M. 6884 vorzutragen. Reich- 
liche Beschäftigung liege noch für längere Zeit vor, 
doch bereite die Knappheit des Papierholzes und die 
fortgesetzte Steigerung der Preise für Papierholz der 
Verwaltung Sorge. (Geschäftsbericht in Nr. 10, S. 310.) 


Die Dresdener Chromo- und Kunstdruckpapier- 
fabrik Krause & Baumann A.-G. in Heidenau schließt 
nach Abschreibungen von R.-M. 419982 mit einem 
Reingewinn von R.-M. 520 440 ab. Es wird beantragt, 
8% Dividende auszuschütten auf R.-M. 6,32 Mill. 
dividendenberechtigtes Aktienkapital. Nom. R.-M. 
675 300 Aktien befinden sich noch im Besitz der 
Gesellschaft. Eine Dividende hierauf kommt nicht 
in Betracht. Für das neue Geschäftsjahr sei ein 
reichlicher Auftragsbestand mit herübergenommen 
worden. Die Bestände betragen R.-M. 1845 285, die 
Außenstände R.-M. 1230 306, andererseits die 
schwebenden Verbindlichkeiten R.-M. 720 373 und die 
Akzeptschuld R.-M. 297 525. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, llefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhatt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. | 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Geschäfts aufsicht. Ueber das Vermögen 
der Firma Fr. Halbach Aktlengesellschait in Leer 


An der Technischen Hochschule Darmstadt pro— 
movierte der Dipl.-Ing. Walter Brecht. Assistent des 


wurde die Geschäftsaufsicht angeordnet. Zu Auf— Lehrstuhls für Papierfabrikation, mit der Note „sehr 
sichtspersonen sind bestellt: Bankdirektor Ernst gut“ zum Doktor- Ingenieur. 
Uffen und Kaufmann Heinrich Onnen, beide 


in Leer. 
Zu der Notiz über das Schadenfeuer in der Pa- 


Herr Wilhelm Fritz, Inhaber der Firma Müller 
& Schimpf, Papierfabrik in Gengenbach, 


pierfabrik in Dessau der Leipziger Wellpapieriabrik Baden, ist nach langem Leiden am 12. März ge- 
J. Moll in Luckau teilt uns diese Firma noch mit, storben. Der Dahingegangene ist am 8, Dezember 
daß der Schaden durch Versicherung gedeckt sei, 1874 zu Bingen in Hohenzollern geboren. Nach 


und daß der vom Feuer zerstörte Teil der Fabrik 
sofort wieder aufgebaut wird. 


Seiden- und Zigarettenpaplere. Wie wir hören, 
finden zurzeit in Mailand Besprechungen zwecks 
internationaler Vereinbarungen über Seiden- und 
Zigarettenpapiere statt. 


Lohnkampf in Schweden. 


Nach dem Scheitern langwieriger Verhandlungen 
ist am 16. März die Aussperrung von 130 000 Arbei- 
tern in Schweden in Kraft getreten. Die Aussperrung 
betrifft etwa ein Drittel aller Industriearbeiter und 
berührt hauptsächlich die drei großen Exportindu- 
strien: Holzindustrie, Papierindustrie und Maschinen- 
industrie. Der von einer Regierungskommission 
vorgeschlagene Vergleich war im wesentlichen von 
den Arbeitgebern angenommen, von den Arbeitern 
dagegen in den wichtigsten Punkten abgelehnt wor- 
den. Daraufhin wurde die Aussperrung in Kraft 
gesetzt. Angesichts der bedeutenden Ausfuhr Schwe— 
dens von Papier und Papierstoffen wird die Aus- 
sperrung bei längerer Dauer von besonderem Einiluß 
auf die Papier- und Papierstoffindustrie sein, kann 
aber auch von größter Bedeutung für die Handels- 
bilanz Schwedens werden. 


Aus Argentinien. 

Die Papierfabrik in Zarate unter der Firma 
„La Fabrica de papel La Argentina“ besitzt 9 Pa- 
piermaschinen, von welchen 7 durchschnittlich im 
Betriebe sind. Hergestellt werden in der Haupt- 


Beendigung seiner kaufmännischen Lehrzeit trat er 
im Jahr 1893 in Hausen am Andelsbach als Leiter 
der Zellulosefabrik Hausen in die Firma J. Kraemer 
ein, wo er bis zum Jahre 1910 war, in welchem 
Jahre er die Papierfabrik Gengenbach übernahm. 
Ein langwieriges Leiden behinderte ihn in den letzten 
Jahren in seinem Wirken und Schaffen. Seiner 
schwäbischen Heimat bewahrte er bis zum letzten 
Tage eine treue Anhänglichkeit. 


efe Herr Dr. August Harpi ist am 3. März 1925 nach 
langem Leiden in Pribram im 66. Lebensjahr 
gestorben. Er war früher Dozent an der Bergakade- 
mie in Leoben, dann Professor für analytische 
Chemie an der Bergakademie in Pribram und nach 
Tschechisierung der letzteren Professor an der 
deutschen Technischen Hochschule in Prag, wo er 
bis zuletzt wirkte. Vielen unserer Leser dürfte der 
Verstorbene als früherer regelmäßiger Mitarbeiter 
des Wochenblattes in guter Erinnerung sein. Den 
Doktorhut erhielt er von der Universität Zürich für 
eine Dissertationsschrift über „Schwefeldioxyd‘“. 


Pappenpreise. 

Die Pappenpreiskonventionen haben beschlossen, 
die jetzigen Preise bis Ende April bestehen zu lassen, 
sofern nicht wesentliche Umstände eine Aenderung 
der Preise bedingen. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Thurneisen’sche Papierfabrik G. m. b. H. in Maul- 
burg, Baden. Kar! Schonlau, Fabrikant und 


sache mittlere und Packpapiere. Die gesamte ma- Diplomingenieur in Riehen, ist zum weiteren Ge- 
schinelle Einrichtung stammt fast ausschließlich von schäftsführer mit dem Recht der Einzelzeichnung 
deutschen Firmen, den Hauptanteil daran hat die bestellt. 

Firma Escher WyßB & Cie. in Ravensburg. Die 

Fabrik, welcher ein sehr beträchtliches Terrain i , . 

gehört, ist schön gelegen, direkt an einem schiffbaren Beilagen-Hinweis. 


Fluß, zum Teil modern und geräumig gebaut. Die 
neueste Anlage hat 4 große Dieselmotoren von 
Augsburg, ferner eine große elektrische Licht- aee 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
ein Prospekt der Firma Phönix Armaturen- 
Werk Adolf G. Meyer, Frankfurt a. M. 
Rödelheim, bei. 


nach Weidenkaff-Rieth 


für 


Kraftanlage, alles von Deutschland geliefert. 
Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 


Präzisions-Gärungs-Saccharimeter ee 


Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkranke, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft. Re eine 
nchen 39. 


— — 


FLACH, MUTH ER & CO. HAMBURG! 
ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 


Vertreter für HOLZ STO FF 


FINNISCHER CELLULOSEVE REIN, HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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Fachvereinigung für Papiertechnik, 
Cöthen, Anhalt. 

Am 12. und 13. März 1925 fanden die Ingenieur- 
und Verbandsprüfungen für Papiertechnik am Städti- 
schen Friedrichs-Polytechnikum statt. (Ueber die 
Verbandsprüfung ist in dieser Nummer weiter vorne 
berichtet.) 

Zur Ingenieurprüfung hatten sich gemeldet: 
Fritsch, Theodor, Mariaschein, Tschechoslowakei 
(Jg. 1900, 18 Monate Praxis), und Theile, Horst, 
Polenz b. Neustadt, Sachsen (Jg. 1903, 20 Monate 
Praxis). 


Beltrag für 1924/28. 

Die auswärtigen Mitglieder, welche ihren Beitrag 
für das laufende Geschäftsiahr noch nicht bezahlt 
haben, werden hiermit gebeten, den Beitrag für 
1924/25 baldigst auf unser Postscheckkonto Berlin 
NW 7 Nr. 95 820 einzuzahlen. Von den Mitgliedern, 
welche bis zum 20. 4. 1925 ihren Beitrag nicht bezahlt 
haben, nehmen wir an, daß sie mit dessen Erhebung 
zuzüglich Porto und Nachnahmegebühr durch Post- 
nachnahme einverstanden sind. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen, Anh. 
i. V. gez.: Authenriet h, Schriftführer. 


Holztarif. 


Die Ziffer 1 und 2 Klasse E der Tarifstelle Holz, 
welche für Papierholz dann in Betracht kommt, wenn 
es sich um Hölzer handelt, die nicht über 1,5 m 
lang, aber stärker als 24 cm am dünneren Ende sind. 
ist durch Beschluß der Ständigen Tarifkommission 
etwas geändert worden. Aus dem bisherigen Text 
wurden die Worte „sämtlich auch entrindet, gerissen 
oder gespalten, jedoch nicht weiter bearbeitet“ her- 
ausgenommen und ein neuer 3. Absatz eingefügt, 
welcher wie folgt lautet: 

„Die Hölzer dürfen entrindet, gespalten oder 
gerissen sein. Eine Weiterbearbeitung, die im 
Frachtbrief anzugeben ist, schließt die Abfertigung 
nach diesen Stellen aus. Daubholz siehe Klasse D 
Ziffer 4 und Klasse E Ziffer 5, Stangenholz siehe 
auch Klasse E Ziffer 4.“ 

Es genügt also fernerhin im Frachtbrief anzu- 
geben: 


„Fichtenstammholz, entrindet unter 1,5 m lang.“ 
Eines besonderen Hinweises auf die Nichtbearbei- 
tung bedarf es also nicht. 
Die neue Fassung wird voraussichtlich am 
1. April in Kraft treten. 


Bezug des Wochenblattes. 


Trotz Erhöhung der Papier-, 


Satz- und Druckpreise und der sonstigen Ge- 


stehungskosten beträgt der Postbezugspreis des Wochenblattes für den Monat April 


nach wie vor nur & 1.20. 


Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 im Inland und in Oesterreich «A 18.—, 


für das Ausland & 20.—. Die 


ab 1. April bis Ende des Jahres noch erscheinenden 39 Nummern liefern wir ein- 
schließlich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinenden 
Sonderfestnummer im Inland und Oesterreich postfrei zugesandt zu & 13.50, in 


das Ausland zu & 15.—. 
einzusenden. 


Die jeweiligen Beträge bitten wir uns bei Bestellung 


Verlag des Wochenblattes für Papierfabrikation. 


Heute vormittag wurde mein lieber Mann, 


Herr Wilheim Fr itz, 


Fabrikbesitzer, 


von seinem langen, mit groBer Geduld ertragenen Leiden durch den Tod erlöst. 


In tiefer Trauer, 


im Namen der Hinterbliebenen: 


Berta Fritz, geb. Kræmer. 


Gengenbach (Baden), den 12. März 1925. 


* 
u 
9 
1 


Nr. 12 1925 


‚Wochenblatt für F 


375 


Marktberichte. 


Lage der italienischen Papierindustrie. 


Die Lage der italienischen Papierindustrie ist 
jetzt im großen und ganzen günstig. Die Zellstoff- 
preise haben jüngst angezogen, und daher zeigen 
auch die Papiernotierungen aufwärts gehende Nei- 
gung. Dazu sind die Papiervorräte überall gering, 
die Aufträge recht zahlreich, wenn auch meist von 
untergeordneter Bedeutung. Zurzeit sind die mittel- 
feinen Sorten am begehrtesten. Recht befriedigend 
ist die Marktlage bei den Seiden- und Umschlag- 
papierfabriken. Auch gefärbtes Papier ist ständig 
gefragt. Trotz der verhältnismäßig schwachen Markt- 
lage des Druckgewerbes hat Zeitungsdruck- und 
gewöhnliches Druckpapier ziemlich befriedigenden 
Absatz. Für ersteres wird jetzt 185—220 Lire (je 
nachdem, ob Rollen- oder Flachdruckpapier) und für 
letzteres 250—270 Lire verlangt. Umschlagpapier 
notiert für die gewöhnlichen Sorten 140—190 Lire 
und für die mittelfeinen 240—290 Lire. Für Papier- 
stoffe sind die Preise jetzt ziemlich hoch. Für besten 
Holzschliff verlangt man 90—97 Lire, für ungebleich- 
ten Zellstoff 150—165 Lire und für gebleichten 200 
bis 230 Lire. 


Der chinesische Papiermarkt. 


Nach einem amtlichen amerikanischen Bericht, 
in welchem die bemerkenswerte Steigerung der Nach- 
frage in China nach ausländischem Papier in den 
letzten zehn Jahren betont wird, hat der chinesische 
Papierimport von 32 352 tons im Jahre 1912 auf die 
durchschnittliche Jahresziffer von 80 000 tons wäh- 
rend der letzten vier Jahre zugenommen. Die Be- 
teiligung der Vereinigten Staaten an der Einfuhr 
nach China stieg von 0,5% im Jahre 1913 auf 8% 
im Jahre 1923 der. gesamten Papiereinfuhr, Aus- 
ländisches Papier erfährt wenig Konkurrenz seitens 
der einheimischen Papiermacher, mit Ausnahme we- 
niger Sorten, z. B. Packpapier und Strohpappe. Von 
amerikanischem Papier werden Wertzeichen- und 
otenpapier am meisten verlangt 


apan ist zurzeit der Hauptfaktor im Papier- 


Dr besonders was die billigeren Sorten betrifft, 


dies ist bei seiner Nähe und den damit zusammen- 
hängenden niedrigen Frachten 


und der schnellen 
Lieferung wohl verständlich, doch haben Deutschland 
und Italien ebenfalls in den Jahren 1922 und 1923 
großen Fortschritt in ihrer Papiereinfuhr gemacht, 
Deutschland nähert sich wieder seiner Vorkriegshöhe. 
Das am meisten verlangte Papier ist weißes unge- 
leimtes Zeitungsdruckpapier. Dieses Papier wird, und 
zwar hauptsächlich von Japan und europäischen 
Ländern, in Ballen von 12 Ries zu 500 Bogen ein- 


„ geführt. 


Schwedischer Papiermarkt. 

Wegen der bedeutenden Steigerung der Papier- 
produktion der Welt — besonders Kanada hat seine 
Zeitungsdruckpapierproduktion vervielfacht — ist die 
allgemeine Tendenz auf dem Papiermarkt recht ge- 
drückt. Die Preise für Zeitungsdruckpapier 
sind überall rückgängig. Man notiert in Schweden 
Doll. 3.35—3.45 cif amerikanischer Häfen, eine No- 
tierung, die allerdings noch nicht endgültig ist. Die 
letzten schwedischen Verschiffungen nach in Sterling 
notierenden Ländern fanden zu E 15.—.— bis 15.10.— 
statt. Die Umschlagpapierfabriken sind 
auf 4—8 Wochen hinaus beschäftigt. Man hofft daher 
auf baldige Erhöhung der gegenwärtigen Preise, die 
sich wie folgt stellen: maschinengl, Kraitpapier 
£ 21.15.— bis 22.10.—, maschinengl. Sulfitpapier 
£ 20.—.— bis 21.—.—, alles fob. Auch fettdichtes 
Papier hat verhältnismälig günstige Lage. Die 
Feinpapierbranche, die größtenteils auf den 
heimischen Markt angewiesen ist, macht sich jetzt 
gegenseitig so scharfe Konkurrenz, daß es nicht 
möglich ist, gewinnbringende Preise zu erzielen. 

Der Pappenmarkt tendiert unverändert 
schwach. Braune Pappe notiert etwa £ 14.15.— bis 
15.10.— für Export, weiße £ 14.10.— bis 15.5.— fob. 
Die Fabriken sind im Durchschnitt 2—3 Wochen im 
voraus mit Aufträgen versehen. 


Vom finnischen Zellstoff- und Papiermarkt. 

Die finnische Papierindustrie findet jetzt eine zu- 
friedenstellende Marktlage vor. In der Zellstoffindu- 
strie ist die Lage noch befriedigender. Die Mehrzahl 
der Zellstoffabriken hat ihre Produktion für das 
erste Halbjahr 1925 bereits verkauft. In den Jahren 
1923/24 stellte sich die Zellstoff- und Papierausfuhr 
wie folgt: Holzschliff 62 682 tons (1923) und 101 989 
tons (1924), Zellstoff 198 482 tons und 275 100 tons, 
Pappe 23 465 tons und 32 975 tons, Papier ausschließ- 
lich Zeitungsdruckpapier 173319 tons und 183 332 
tons, Zeitungsdruckpapier 127416 tons und 134 672 
tons. Der Export hat sich also in allen Sorten im 
Vorjahr bedeutend gehoben, 


Ingenieurbüro Dr: Wolf 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ers Wasserprozessen 


Lan jähriger Berater erster Papierfabriken. 


Papierholz 


ständig in großen laufenden Posten abzugeben 


Chamer Holzhandlung Theodor Müller, Steinle 


[6872 


Cham, ras. 


Inhaber: 


Cöln 


Salierring 48 
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Die amerikanische Papierindustrie 
im Jahre 1924. 


Das Geschäft in den ersten 4 Monaten des 
Jahres war ausnahmsweise gut, dann folgten 4 flaue 
Monate. Der Monat September brachte wieder eine 
leichte Erholung, aber erst im Oktober trat eine 
durchgreifende Besserung der Geschäftslage ein, die 
bis zum Jahresschluß anhielt. Fraglos waren die 
politischen Verhältnisse vor allem an der Beunruhi- 
gung des Marktes schuldig (Präsidentschaftswahl und 
die auswärtige Lage). In der Pappschachtelindustrie 
wurde die Sonntagsarbeit abgeschafft und anstatt der 
bisherigen vierschichtigen Arbeitszeit die dreischich- 
tige eingeführt. 


In der Produktion steht das Zeitungs- 
druckpapier an der Spitze, was nicht zu ver- 
wundern ist, wenn man hört, daß es jetzt im ganzen 
22 000 Zeitungen in Nordamerika gibt; etwa 10% 
hievon sind Tagesblätter. Die Gesamtproduktion 
Nordamerikas an Zeitungsdruckpapier beläuft sich auf 
2 900 000 tons. 


Die feinen Papiere hatten ebenfalls unter 
der Ungleichmäßigkeit des Berichtsjahres zu leiden. 
Der Bruttoertrag stellt sich auf Doll. 137 500 000. 
Die Schreibpapierindustrie entwickelt sich weiterhin 
sehr günstig. Die Fabriken produzieren jetzt in 48 
Stunden 5000 tons, die im Lande verbraucht werden. 
Eine Hauptschwierigkeit besteht in der Steigerung 
der Lumpenpreise. Der Durchschnittspreis von 6 
der wichtigsten Sorten ist 97% über dem Januar- 
preis des Jahres 1922. Das Geschäft seit Beginn des 


patent LAMOFI Knotenlänger 


mit gefrästem Zylind 


D. R. P. Nr. 196519 
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neuen Jahres war gut und die Aussichten sind viel- 
versprechend. 

Die Buchpapierfabriken arbeiteten mit 
80—90% ihrer Leistungsfähigkeit. Die Preise waren 
das ganze Jahr durch fest und auch die Abschlüsse 
für das erste Vierteljahr 1925 wurden zu festen 
Preisen gemacht. Einige führende Fabriken haben 
ihre Preisstellung insofern geändert, als sie nicht 
mehr frei ab Fabrik, sondern frei Haus liefern. Eine 
Ermäßigung der Fabrikationskosten ist nicht wahr- 
scheinlich infolge des hohen Standes der Löhne und 
der Knappheit und Verteuerung aller Materialien. 

Seidenpapier. Die meisten Fabriken waren 
mäßig beschäftigt und die Gewinne waren beschei- 
den. Am besten schnitten die Fabriken ab, welche 
Spezialitäten herstellen, Eine Anzahl der Fabriken 
mußte eine Zeitlang den Betrieb einstellen. Meistens 
überstieg die Produktion den Bedarf. 

In den groben Papieren machte sich die 
Konkurrenz besonders fühlbar, es wurde teilweise 
zum Selbstkostenpreis verkauft. 

Holzmasse. Das Jahr brachte viel Schwan- 
kungen mit sich und kann als ein außergewöhnliches 
angesehen werden. Was eingeführte Holzmasse be- 
trifft, so hat der Import einen nie erreichten Umfang 
angenommen. Obwohl die Aussichten nicht günstig 
waren, wurden doch im Anfang des Jahres große 
Abschlüsse gemacht, da die Preise als günstig galten. 
Die Preise gingen nun in die Höhe, und für einige 
Monate wurde dann die Marktlage ruhig. Die Preise 
behaupteten sich aber und von Mitte des Jahres ab 
begann wieder eine regere Kauftätigkeit, die bis zum 


er Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredhi 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Flnckh 


Reutlingen, wirt. 
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Welt- 


Mahlungsgradprüfer 


Ausstellung 

für A 
1 für Papierfaserstoffe. 
Leipzig 1914 Bauart Schopper- Riegler — D. R. P. gibt den 


Feinheitsgrad der Papieriaserstofie zahlenmäßig in 
wenigen Sekunden mit großer Genauigkeit an. An 
Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine 
bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit, Dehnung, Falzzahl and Aschen- 
gehalt für das fertige Papier. 


Vollständige Papier- 
Prüfungs-Einrichtungen 


Staatspreis 


höchste 
Anerkennung. 


> . if Jj wie an das Staatl. Materialprüfungs- 
WEILE RE amt zu Berlin-Lichterfelde-West ge- 
— —— a liefert. Präzisions-Papier- u. Pappen- 
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Ingenieurbüro J- Wenzl, Freiburg-Baden 


(Inhaber: Ober-Ing. J. Wenzl und Dipl.-Ing. Dr. R. Wenzl) 
unabhängige Beratung au anen Gebieten 


neuzeitl. Kraft- und Wärme-Wirtschaft 
Abwärme-Verwertung jeder Art. 
Untersuchungen an besteh. Anlagen und deren Verbesserung. 
Projektierung und leltende Durchführung von Umbauten 
und Neuanlagen elnschl. Bauten. :: Elektr. Zentralen. 


Ständige Berater von zahlreichen industriellen 
Unternehmungen seit 22 Jahren. 


Erstklassige Referenzen. 


Lee 


= Siebleder hervorragende 


Qualitäten 


2 Schläuche Schmidt 8 Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


Lehmann & Voss 
Chemische Fabrik 
gegr. 1894 
Hamburg 
Export Import 


Calicum carbonicum, 
Casein 
Magnesia carbonica, 


Amerik. 
Gasruß. 


A. Danz, des. m. b. H. 


vorm. Karl Roessch & Co, Cosel (0.S.) 


— 


Bauen als Spezialität. vorzüglich 
Kesselspeisepumpen ft: Das. 
elektrischen Pumpen für Wasser- 
Antrieb und Versorgung. 
Kreiskolbenpumpen, Pumpen 


für direkte und saure Flüssigkeiten. 
= Gebläse. = 


Kollergänge, 


modernster, patontierter Koustruktion. _ 
P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Schluß des Jahres anhielt. Eine bisher nie erreichte 
Menge Holzstoff wurde gegen Ende 1924 zur Liefe- 
rung während des Jahres 1925 verkauft. S. 


Vom Papierholzmarkt. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Oberförsterei Zechlin im Reg.-Bez. 
Potsdam (26. 2.) 97 rm Fichtenscheiter A 12.39; 
Oberförsterei Dalheim im Reg.-Bez. Minden (26. 2.) 
314 rm Fichtenpapierholz gemischt A 16.10; Ober- 
försterei Kl. Naujock im Reg.-Bez. Königsberg 
(25. 2.) 480 rm Fichtenpapierholz, Scheiter «A 11.10; 
Oberförsterei Stölzingen im Reg.-Bez. Cassel 
(27.2.) 119 rm Fichtenpapierholz geschält, für Schei- 
ter A 14, für Knüppel A 11.80; Oberförsterei 
Spangenberg im Reg.-Bez, Cassel (27. 2.) 300 rm 
Fichtenpapierholz, für Scheiter «A 16, für Knüppel 
M 15. — 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 13. März 1925. 
Der Terpentinölmarkt bleibt stetig in Ame- 
rika. Savannah notierte gestern 87 cents. 


Im Harz markt ist in Amerika wieder ein: 


Umschwung eingetreten. Seit Dienstag werden von 
Amerika wieder stetig steigende Preise gemeldet. 
Infolge dieser Befestigung im amerikanischen Markt 
ist das Geschäft hier wieder wesentlich lebhafter ge- 


- worden bei steigenden Preisen. Die Qualitäten E und 


F sind in Hamburg inzwischen schon wieder aus- 
verkauft. 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 14. März 1925. 
R.-M. pro 100 kg 


Aetznatron 125/8 Bi. 


Antichlor krist. 16.— 

š Perlform è 19.— 
Chlorkalk 110/15% 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 56.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 74— 

* 40 Vol. % MR 
Glaubersalz krist. 2.90 
3 kalz. 6.80 
Natronlauge 38/40 i 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% C 
55 30/2% 13.— 
Salzsäure arsenfr. 19/21 1.75 
Soda kalz. 96/8 14.50 
„ krist, i . 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
1 17/8 10.75 

Wasserglas, Natron- 38 40 9.50 

Tendenz: unverändert ruhig. e 

Harz amerik. FGH Doll. 8.20 

WG . ; é 1 a „ 9.40 

WW . A ; 35 3 „ 10.60 
Knochenleim A ; f $ ; . R.-M. 98.50 
Lederleim . ; ; A 114.— 
Flockenlederleim à : i ; „ 114.— 
Leinöl, prompt 104.— 
Terpentinöl amerik. Doll. 33.— 


Talg südamerik. A £ 47.—.— bis 48.—— 


Gün 


tter-Staibs Adreßbuch der Papier-, Pappen- und Papierstoff- 


fabriken Deutschlands und seiner Nachbarstaaten XXI. Aufl. 1925. 


Der Versand dieses Buches hat in diesen Tagen begonnen. 


Zur Vermeidung 


unnötiger Rücktragen machen wir hierdurch nochmals bekannt, daß die zum Adreß- 


buch gehörige Karte erst in einigen Wochen nachgeliefert werden kann, 


Diese 


Nachlieferung erfolgt an alle Besteller ohne besondere Anmahnung. Eine entsprechende 
Mitteilung liegt außerdem jedem Adreßbuch bei. 
Güntter-Staib, e m. b. H., Biberach-Riß. 


——— 
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Sichel-Klebstofle . m Kaltleime 


REF? Ye, 


breiartig und trocken kaltwasserlöslich 


Ferdinand Sichel Komm.-Ges., Hannover-Limmer 


niebstoff-Werte 


— mm 
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Druckpapierlieferant: 


Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 

Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 

Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstolf- und Zellstofi-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschait und deren Sektionen + Hilisvereln für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
‚für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier- Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzelgen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.50.: Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. Rig. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschait m. b. H., Biberach a. d. RiB, Württbg. 
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Sitzungstafel. 

Verein Deutscher Papierfabrikanten: Dienstag, den 7. April 1925, vorm. 10 Uhr 
$ Vorstandssitzung in Dresden, Hotel Bellevue. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten: Mittwoch, den 17. Juni vorm. Hauptversamm- 
lung in Hamburg. 
— .. —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion II. 
Wie wir erfahren, wird die diesjährige Sektionsversammlung der Sektion II 
der Papiermacher-Berufsgenossenschaft am Samstag, den 23. Mz. 1925 im Gasthof 


Fezer in Ulm stattfinden. 
— — —ſ— 


382 


— — — 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 

Laut Beschluß der Hauptversammlung vom 5. März 1925 beträgt der Mit- 
gliedsbeitrag für 1925 

für Einzelmitglieder R.-M. 10.—, für Firmenmitglieder R.-M. 40.—; 
Studierende zalılen R.-M. 2.—. 

Um baldige Einsendung entweder durch Ueberweisung auf das Postscheck- 
konto Berlin Nr. 119030 (Alex Wendler, Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure) oder durch Scheck an den Schriftführer: Direktor Richard Schark, 
Berlin NW 7, Friedrichstraße 100, wird gebeten. 


Wochenbiatt für Papierfabrikation Nr. 13 1925 


Der Schriftführer: Schark. 


Herr Prof. Dr. Heuser bittet uns, zu unserem Versammlungsbericht über die 


Hauptversammlung in Nr. 11 nachzutragen: 
Auf die Beanstandung des Herrn Dr. Klein wies Herr Prof. Dr. Heuser 


darauf hin, daß der Vertrag dem Vorstande zur Beschlußfassung vorgelegen habe 
und gutgeheillen worden sei. | 
EEE San 
Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e. V. 
Bei der in Nr. 12, S. 351, erwähnten Sammlung für die Unterstützungskasse 
sind noch weitere Mk. 25.— eingegangen, und wir danken dem edlen Spender auch 


bestens dafür. 
Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie 


j e. V. in Penig, Geschäftsstelle Chemnitz. 
den 19. März 1925. | Arthur Prölß, Vorsitzender. 
———b— 


Papierpreiserhöhungen. 


Die Preise für Packpapler, Briefumschlagpapier, imitiert Pergament, Einseitig 
gtatt, Sackpapier, Spinnpapier wurden um 5'/, erhöht, diejenigen für holzfrel 
Gruppe I um A 3.— für 100 kg. Die übrigen Papiersorten, soweit Konventionen 
dafür bestehen, insbesondere Feinpapiere, Durchschlagpapier, Kopierpapier, Karton- 
papier, Löschpapier, Normalpapier usw. behalten ihre Preise unverändert bei. 

(Fkf. Ztg.) 


Tschechoslowakisch-deutsches Schiedsgericht. 


Es besteht seit einiger Zeit ein Tsche- Fabrikbesitzer Rudolf Eichmann in 


choslowakisches-Deutsches Schiedsgericht in 
Handelssachen, welches zwischen dem Deut- 
schen Industrie- und Handelstage in Berlin 
und dem Aktionsausschuß der Fachkorpora- 
tionen in Prag vereinbart wurde. Das Gericht 
besitzt 2 Sekretariate, der Sitz des einen ist 
in Prag, der des anderen in Berlin. Das 
tschechoslowakische Sekretariat führt die 
Handels- und Gewerbekammer in Prag, das 
deutsche der Deutsche Industrie- und Han- 
delstag in Berlin. 

Das Gericht tagt jeweilig in dem Staate, 
in welchem sich der Wohnsitz des Geklagten 
befindet. Gegen die Entscheidung dieses 
Schiedsgerichtes ist eine Berufung ausge- 
schlossen. Der Senat besteht stets aus 
3 Mitgliedern, dem Vorsitzenden und 2 Bei- 
sitzern. 

Aus der tschechoslowakischen Papier- 
industrie sind zu Schiedsrichtern ernannt die 


Herren: 


Arnau, 

Kommerzialrat Direktor Othmar Heigis 
in Pilsen, 

Direktor Othmar Houdek in Ruzom- 
berok, 


Fabrikbesitzer Karl Kubik m Prag- 
Bubentsch, 

Fabrikbesitzer Karl Menzel in Podol- 
Weißwasser, 

Kommerzialrat Zentraldirektor Karl Mül- 
ler, Prag, 

Generaldirektor Thomas N ecas in Bratis-* 
lava, 


Fabrikbesitzer Dipl.-Ing. Ludwig Piette- 
Rivage in Freiheit, 

Fabrikbesitzer Kommerzialrat 
Spiro in Krumau, 

Fabrikdirektor Geza Talzsch in Turc. 
Sv. Martin. 

Ausführliche Auskünfte erteilen beide 

Sekretariate in Prag und Berlin. 


Emanuel 


— — - 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Steuerliche Erfassung der Wasser- 
kräfte. 


Nach Nachrichten, die wir vom Reichs- 
verband der Deutschen Industrie erhalten, 
soll das Reichsfinanzministerium sich nun- 
mehr dem von uns zuerst und mit aller 
Lnergie vertretenen Standpunkt angeschlos- 
sen haben, daß eine steuerliche Erfassung 
der Wasserkräfte als solcher im Rahmen des 
Reichsvermögenssteuergesetzes nicht zu- 


lässig sei. Darüber soll in den nächsten 
Tagen ein Erlaß des Reichsfinanzministe- 
riums erscheinen. Wir werden sofort, sobald 
der Erlaß veröffentlicht wird, unseren Mit- 
gliedern weiter berichten. Wir würden uns 
sehr freuen, wenn diese einstweiligen Nach- 
richten sich mit.der endgültigen Fassung des 
Erlasses decken würden. Wir hätten dann in 
einer wirklich wichtigen Frage zum Vorteil 
unserer Industrie einen Sieg auf ganzer 
Linie erfochten. 


Handelspolitik. 


1. Italien. 


Die deutsch-italienischen Handelsvertrags- 
verhandlungen nehmen auch weiterhin einen 
sehr langsamen Verlauf, so daß über die 
Papierindustrie kaum vor Ende April in Rom 
verhandelt werden wird. 

Mit einer Verlängerung des Provisoriums 
vom 11. Januar d. J., das der deutschen Pa- 
pierindustrie die italienische Meistbegünsti- 
gung, d. h. die Minimaltarife, gewährt, über 
den Ablauftermin — den 31. März d. J. — 
hinaus, ist mit Bestimmtheit zu rechnen. 


2. Belgien. 


Am 17. März sind die deutsch-belgischen 
Handelsvertragsverhandlungen, die mit Un- 
terbrechungen seit einem halben Jahre in 
Berlin geführt werden, nach Beseitigung er- 
heblicher Schwierigkeiten zu einem vorläufi- 
gen Abschluß gelangt. Es ist zunächst ein 
Provisorium von einem Jahr vorge- 
sehen. Während dieser Uebergangszeit ge- 
währen sich beide Vertragsschließenden die 
gegenseitige Meistbegünstigung mit listen- 
mäßiger Beschränkung. Es tritt also beider- 
seits vorerst für eine Reihe von Positionen 
eine Differenzierung ein. Die Ausnahme- 
listen werden noch von beiden Regierungen 
geheimgehalten; wir nehmen aber mit Be- 
stimmtheit an, daß die Erzeugnisse deı 
Papierindustrie nicht mit zu den differenzier- 
ten Waren gehören. 

Nach Ablauf dieses Provisoriums, also 
ein Jahr nach Inkrafttreten des Vertrages, 
soll automatisch die 


unbeschränkte 


gegenseitige Meistbegünstigung einsetzen, 
die sich auf Niederlassungsrecht, Konsulate, 
Schiffahrt usw. bezieht. Mit einer Ratifizie- 
rung dieses Vertrages durch die belgische 
Regierung ist erst nach Inkrafttreten der 
deutschen „Kleinen Zolltarifrevision“, auf 
Grund derer deutscherseits verhandelt wurde, 
zu rechnen, so daß die deutsche Industrie, 
auch soweit ihre Waren nicht auf der Aus- 
nahmeliste stehen, vorerst noch nicht mit 
dem belgischen Minimaltarif rechnen kann. 


3. Frankreich. 


Verabredungsgemäß haben am 16. März 
die deutsch-französischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Paris wieder begonnen, 
während deren Verlauf beide Länder von 
zollkriegerischen Maßnahmen abzusehen sich 
verpflichtet haben. Für das neunmonatige 
Provisorium muß seitens der deutschen Pa- 
pierindustrie die Meistbegünstigung, d. h. 
der Minimaltarif, ebenso wie selbstverständ- 
lich für den endgültigen Vertrag, der auf 18 
Monate vorgesehen ist, verlangt werden. 
Wieweit darüber hinaus noch Zollbindungen 
und Zollherabsetzungen gefordert werden 
müssen, wird Sache der Einzelverhandlungen 
sein. Deutscherseits gelten auch hier die 
Sätze der „Kleinen Zolltarifrevision“ als Ver- 
handlungsgrundlage. 


4. Polen. 


Die deutsch-polnischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Berlin sind noch nicht über 
die ersten Anfangsstadien hinausgekommen. 

v. W. 
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Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure. 


Herr Professor Dr. Heuser bittet uns 
um folgende Richtigstellungen des Berichtes 
über die 4. Sitzung der Berliner Bezirks- 
gruppe des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in unserer Nr. 10, 
S. 291 und folgende. 

Auf S. 291, linke Spalte, Absatz 3 oben, 
dritte Zeile von unten, muß es heißen: 
„Hauser (nicht Heuser) und Herzfeld“. 


Auf S. 294, linke Spalte, soll der vorletzte 
Absatz lauten: | 


„Professor Heuser: Zweifellos besteht 
ein erheblicher Unterschied, ob man als Aus- 
gangsmaterial für die Darstellung der Hydro- 
cellulose von nativer Cellulose, also etwa 


Baumwollfaser, oder von denaturierter, also 
etwa gequollener Cellulose, ausgeht, wie sie 
z. B. in der Viskosestapelfaser vorliegt. Im 
ersten Fall wird nicht alle Cellulose durch 
den Prozeß erfaßt, und man erhält ein Ge- 
misch von ursprünglicher Cellulose — ab- 
gesehen von der Zertrümmerung der Fasern 
— von Cellulose A und von Abbauprodukten. 
Im zweiten Falle aber, wo die Möglichkeit 
gegeben ist, daß alle Cellulose erfaßt 
wird, erhält man nur eine Mischung von 
Cellulose A und Abbauprodukten.“ 

Auf S. 295, rechte Spalte unten, unter 
„Oxycellulose“ soll es heißen: durch vor- 
sichtige Hydrolyse statt „durch vorsätz- 
liche Hydrolyse“. 


An die persönlichen Mitglieder des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir erklären uns bereit, den persönlichen Inland-Mitgliedern dieses Vereins 
das Wochenblatt für Papierfabrikation für das Jahr 1925 zum Vorzugspreise von 


nur A 10.— zu liefern. 


Für die 9 Monate April bis Dezember stellt sich der 


Preis auf M 7.50, wobei die anläßlich der Papiermachertage in Hamburg erscheinende 
Sonderfestnummer kostenlos mitgeliefert wird. 

Für die persönlichen Mitglieder im Auslande ermäßigen wir den jährlichen 
Bezugspreis bei postfreier Zusendung für 1925 auf jährlich 4 15.—, für die 9 Monate 


April bis Dezember 1925 einschließlich der Sonderfestnummer auf A 11.—. 


Betrag ist im voraus einzusenden. 


Dieser 


Verlag des Wochenblattes für Papieriabrikation, 


Biberach-Riß. 


— .. — 


Die Papierindustrie Oesterreichs im Jahr 1924. 


Aus den im Ministerium für Handel und Verkehr 
erhobenen monatlichen Aufzeichnungen geht hervor. 
daB die Erzeugung der Papier- und Papierstoffindu- 
strie im Jahre 1924 in Waggons zu 10 000 kg betrug: 

1924 mehr 


gegen 1923 
1924 1923 Waggons Prozent 
Papier 17211 15 283 1926 12.6 
Zellulose 14 935 12 813 2122 16,5 
Holzschliff 8 249 8 194 55 0.6 
Pappe 4 542 4 343 199 4.4 
gexenüber der Vorkriegser zeugung: 
1924 1913 Prozent 
Papier 17 211 18 843 91,3 
Jellulose 14 935 12 136 123.0 
Holzschlifí 8 249 7514 109,7 
Pappe 4 542 7 005 64,8 
Rotationsdruck wurde hergestellt: 1924 


4079 Waggons gegenüber 3729 in 1923, also mehr 


350 Waggons = 9,4%. Die Herstellung von Zellu- 
lose zerfällt in: gebl. Sulfit 5812, ungebl. Sulfit 
7912 und Natron 1211. Bei Holzschliff stehen 
8119 Waggons weiß nur 130 Waggons braun gegen- 
über. Pappe zerfällt in 358 Handgrau, 1363 Hand- 
weiß, 1686 Patent und 1135 Wagenladungen Ma- 
schinenpappen. 

Die Papierindustrie hat also erfreulicherweise die 
Vorkriegszeit nahezu erreicht. In Halbstoffen wurde 
dieselbe bereits überschritten. In Holzschliff würde 
dies noch weit mehr der Fall gewesen sein, wenn 
nicht die stetig zurückgegangenen Betriebswässer 
einen sehr ungünstigen EinfluB auf die Erzeugung 
ausgeübt hätten. Gegenüber 805 Waggons Holzschlifi 
ım Juli wurden inı Dezember nur 506 Wagenladungen 
hergestellt, also 300 Wagenladungen weniger. was 
sich auch auf die Papiererzeugung und besonders auf 
die Erzeugung von Rotationsdruck auswirkte. 


(Zentralbl. f. d. Papierind., Wien.) 
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Einfluß des Hochdruckdampfes auf die Dampfanlagen der 
Zellulose-Industrie. | 


Vortrag, gehalten von Prof. Chr. Eberle, 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 


Wilhelm Schmidt und seine Mitarbeiter 
haben durch ihre Arbeiten gezeigt, daß durch 
die Verwendung hochgespannten und hoch- 
überhitzten Wasserdampfes von etwa 60 at. 
und 400° C sowie durch den Ausbau der 
Kolbendampfmaschine deren Wärmeverbrauch 
für die Leistungseinheit bedeutend vermindert 
werden kann. Diese Feststellungen haben 
nicht nur in allen Kreisen der Dampftechnik, 
sondern auch bei der gesamten kraft- und 
wärmeverbrauchenden Industrie größtes In- 
teresse für die Dampfdrucksteigerung geweckt. 
Durch diese Ausführungen soll untersucht 
werden, welche Erfolge die Zelluloseindu- 
strie von der Benützung hochgespannten 
Dampfes erwarten kann. 


Die Eigenschaften hochgespannten Dampfes 


sind, soweit sie für diese Betrachtungen Be- 
deutung haben, in der Abb. 1 dargestellt. 
Diese zeigt, daß die Erzeugungswärme. des 
gesättigten Dampfes bis zu etwa 30 at. steigt 
und von da ab langsam abfällt. Um 1 kg 
gesättigten Dampf von 60 at. zu erzeugen, 
sind 660 WE erforderlich. Das ist etwa die 
gleiche Wärmemenge, welche für 1 kg Dampf 
von 7 at. benötigt wird; auf 400° überhitzter 
Dampf von 7 at. enthält 779,6 WE, während 
die Gesamtwärme des Dampfes von 60 at. 
und 400° C 762,5 WE beträgt. In dem Ge- 
biet von 10—60 at. schwankt sonach der 
Wärmeinhalt überhitzten Dampfes von 400° 
nur um etwa 2 v. H. 


Verwendung des Dampfes in der Kon- 
densationsmaschine. 


Durch die mit der Drucksteigerung ver- 
bundene Erhöhung des Arbeitsgefälles in 
der Maschine wird die Wärmeausnützung 
verbessert und der Wärmeverbrauch ent- 
sprechend vermindert. Abb. 2 zeigt den 
Einfluß des Dampfdruckes auf den Wärme— 
verbrauch der vollkommenen, ohne Verluste 
arbeitenden Dampfmaschine, und zwar stel- 
len die Kurven a den Dampfverbrauch für die 
PS-Stunde für überhitzten Dampf von 350 
und 400° Eintrittstemperatur dar unter Vor- 
aussetzung einer Kondensatorspannung von 
0,05 at. Die Kurven b zeigen die Abhängig- 
keit des Wärmeverbrauches vom Anfangs- 
druck für die gleichen Dampftemperaturen 
und unter Voraussetzung einer Speise wasser- 


Darmstadt, in der Hauptversammlung des 
und Ingenieure am 5. März 1025 zu Berlin. 


temperatur von 0°; während die Kurven c 
den Wärmeverbrauch darstellen für eine 
Speisewassertemperatur von 32,6% welche 
einem Kondensatordruck von 0,05 at. ent- 
spricht. | 

Für diewirkliche Maschine, welche mit einem 
gewissen thermodynamischen Wirkungsgrad 
arbeitet, sind Dampf- und Wärmeverbrauch 
durch die Abb. 3 zur Darstellung gebracht, 


2 — 
Cesomrwärme 


FER 


600 


Abb. 1. Abhängigkeit des Wärmeinhalts vom Druck. 


und zwar gelten die gezeichneten Kurven für 
eine Kondensationsmaschine, die mit dreistu- 
figer Expansion und Zwischenüberhitzung 
hinter den einzelnen Stufen arbeitet. Der thermo- 
dynamische Wirkungsgrad in den einzelnen 
Stufen wurde zu 80 v. H. angenommen. Die 
Linien a, b und c zeigen Dampf- und Wärme- 
verbrauch der Maschine unter der Voraus- 
setzung, daß die Ueberhitzung jeweils so- 
weit geführt wird, daß in jeder Stufe am 
Ende der Expansion gerade Sättigung ein- 
tritt. Die Linien d und e gelten für die sonst 
gleichen Arbeitsbedingungen, jedoch mit 
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bei 326° Speisewassertemperotur 
-— bei einer Dompffemperctur von 350°C 


n * 


Druck J 


Abb. 2. Dampi- und Wärmeverbrauch der voll- 
kommenen Maschine in Abhängigkeit vom Druck. 
p? = 0,05 at. abs. 


b Warmeverprouch ber fre Speisewassertemp. 
” ls =J 2 6 o * Gd 4. 

d Dampfverbrauch [ mit dreistufiger Vor: 

e Wörmererbrouch 7 


a * * 


Abb. 3, Wärme verbrauch einer Kondensations- * 
maschine in Abhängigkeit vom Druck. 
Kondensationsdruck pa = 0,05 at. abs. 
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mehrstufiger Vorwärmung des Speisewassers.' 
Aus dem Vergleich der Linien c und e ist 
der große Einfluß dieser Vorwärmung sehr 
klar zu erkennen. Die mit 27 at. Anfangs- 
spannung arbeitende Maschine mit mehr- 
stufiger Vorwärmung ist der mit 60 at. 
arbeitenden Maschine mit Speisewasser von 
0° hinsichtlich des Wärmeverbrauches gleich- 
wertig. Im übrigen zeigt die Darstellung in 
der Abb. 3 sowohl wie in der Abb. 2, daß 
bei der guten Kondensationsmaschine mit 
hohem Vakuum der Einfluß der Druck- 
steigerung bis zu 30 at. Anfangsdruck erheb- 
lich, von da ab bis 60 at. verhältnismäßig 
gering ist. Die Drucksteigerung von 20 bis 
30 at. bringt die gleiche Verminderung des 
Wärmeverbrauches wie die gesamte Druck- 
erhöhung von 30 auf 60 at. Auch ist aus 
der Darstellung der mit dem Anfangsdruck 
wachsende Einfluß der mehrstufigen Speise- 
wasservorwärmung auf den Wärmeverbrauch 
zu erkennen. 


Verwendung des Dampfes in der Gegen- 
druckmaschine. 


Unternehmungen mit großem Kraft- und 
Heizdampfverbrauch, wie die Zellulosefabri- 
ken, können den Gesamtwärmeverbrauch 
erheblich herabsetzen durch die Verwendung 
des Maschinendampfes zu Heizzwecken. Der 
Erfolg dieser Vereinigung der Kraft- und 
Wärmeversorgung wird am größten, wenn 
es gelingt, den Dampfverbrauch der Kraft- 
maschine soweit herabzusetzen, daß er dem 
Heizdampfverbrauch gleich wird. Damit ge- 
langt man nicht nur zu der einfachsten Kraft— 
maschine, d. h. zur reinen Gegendruck- 
maschine, sondern auch zum geringsten Ge— 
samtwärme verbrauch. Ist N die Maschi- 
nenleistung in PS, Wu der stündliche Wärme- 
verbrauch zu Heizzwecken, so ist 
Wh 
N 
die Wärmemenge, welche für 1 PS in der 
Stunde zu Heizzwecken verbraucht werden 
kann. Soll der Abdampf der Kraftmaschine 
voll ausgenützt werden, so muß die von der 
Maschine für 1 PS-Stunde gelieferte Ab- 
wärmemenge gleich oder kleiner sein als Wi. 
Die Abhängigkeit der Größe wh von An- 
fangs- und Gegendruck ist durch Abb. 4 dar- 
gestellt. Sie läßt erkennen, in wie hohem 
Maße wn insbesondere vom Gegendruck 
beeinflußt wird. Die in dieser Abbildung 
gezeichneten Kurven sind entworfen unter 


Wh = 


Digitized by Google 
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der Voraussetzung eines thermodynamischen 
Wirkungsgrades von 80 v. H. und unter der 
weiteren Annahme, daß der Dampf mit einer 
Ueberhitzung in die Maschine eintritt, die 
so bemessen ist, daß der Arbeitsdampf beim 
Verlassen der Maschine gerade in Sätti- 
gungszustand übergegangen ist. 

Durch die Darstellung sind die Grund- 
lagen gegeben für eine Untersuchung der 
besonderen Verhältnisse für die Dampf- 
anlage der Zelluloseindustrie, die an Hand 
eines Beispieles durchgeführt werden soll. 
Eine Fabrik arbeite mit drei Kochern von 
je 12000 kg Stoffleistung. Die Umtriebszeit 
eines Kochers betrage 18 Stunden, wovon 
3 Stunden auf das Ankochen und 9 Stunden 
auf das Kochen treffen. Täglich sollen 4 
Kochungen ausgeführt werden. Der Dampf- 
verbrauch für 100 kg Stoff betrage im Kocher 
300 kg. Der Gesamtverbrauch für eine 
Kochung berechnet sich sonach zu 36 000 kg, 
wovon zwei Drittel, das sind 24000 kg, auf 
das Ankochen und 12000 kg auf das Kochen 
ireffen. Der Tagesverbrauch der Kocher 
ergibt sich damit zu 144000 kg Dampf. Für 
die Zelluloseentwässerung seien 200 kg 
Dampf für 100 kg Stoff erforderlich, so daß 
sich ein Tagesverbrauch ergibt von 96 000 kg. 
Für eine Fabrik der oben angegebenen Lei- 
stung ermittelt sich damit der tägliche Ge- 
samtheizdampfbedarf zu 


144 000 + 96 000 — 240 000 kg. 


Für das Kochen soll Heizdampf von 7 ata., 
für die Trockenmaschinen solcher von 4 ata. 
verwendet werden. Der Kraitbedarf der 
Fabrik soll durch eine Wärmekraftmaschine 
gedeckt werden, und zwar sei angenommen, 
daß für 100 kg stündliche Stoffer zeugung 
25 KW erforderlich seien. Damit berechnet 
sich eine Maschinenleistung von 


0,25 P = 500 KW. 
24 

Der Dampfverbrauch der Maschine dürfte 
sonach für die KW-Stunde 20 kg betragen, 
wenn er gerade dem Heizdampfverbrauch 
gleich sein sollte. Bei Annahme eines 
thermodynamischen Wirkungsgrades von 75 
v.H., eines mechanischen Wirkungsgrades 
von 95 v. H. und eines Wirkungsgrades des 
Stromerzeugers (Generators) von 92 v. H. 
würde sich ein theoretisches Gefälle für die 
Arbeit des Dampfes in der Maschine von 
65,7 WE / kg ergeben. Läßt man den ge- 
samten der Maschine zugeführ- 
ten Dampf nur bis zu einem Enddruck 
von 7 ata. arbeiten, so genügt zur Er- 
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reichung des berechneten Gefälles ein An- 
fangsdruck von 24 ata. bei einer Anfangs- 
temperatur von 350° C. Im praktischen Be- 
trieb würde sich mit einer solchen Maschine 
ein befriedigendes Ergebnis nicht erzielen 
lassen. Jede Verschiebung in dem angenom- 
menen Verhältnis zwischen Kraft- und Heiz- 
dampfbedarf würde bereits einen Abdampf- 
überschuß und damit einen Verlust zur Folge 
haben. Es ist unerläßlich, zwischen dem 
normalen Dampfverbrauch der Maschine und 
dem normalen Heizdampfverbrauch einen ge- 
nügenden Spielraum einzuschalten, welcher 


Abhängigkeit des Wertes : n 
von Anfangs- und Segendruch. 


28 000 | ˖ — 
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die unvermeidlichen Schwankungen aus- 
gleicht. Ich halte nach meinen Erfahrungen 
einen Abstand von etwa 20 v. H. für erfor- 
derlich und wähle deshalb eine Maschine, 
deren Dampfverbrauch für die W- Stunde 
nur 16 kg beträgt. Das theoretische Dampf- 
gefälle berechnet sich unter den obigen An- 
nahmen für die Güte der Maschine zu 
82,3 WE/kg. Dieses wird erreicht mit einem 
Eintrittsdruck von 30 ata. und 375° Eintritts- 
temperatur, bei einem Gegendruck von 7 ata. 
Der tägliche Dampiverbrauch der Maschine 
ergibt sich damit zu 192000 kg. Zur 
Deckung des gesamten Heizdampfverbrauches 
ist sonach in 24 Stunden ein Frischdampf- 
zusatz von 
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240 000 — 192000 — 48000 kg 


erforderlich. Mit Benützung dieser Zahlen 
wurde das in Abb. 5 dargestellte Dampf- 
verbrauchsbild für einen ganzen Betriebstag 
entworfen. Zunächst ist der konstante 
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Abb. 5. Dampfverbrauch einer Zellulosefabrik. 


Dampfverbrauch der Trockenmaschinen auf- 
getragen und an diesen schließt sich der 
stark schwankende Kocherverbrauch an. Ist 
die Maschine, wie angenommen werden soll, 
gleichmäßig belastet, so liefert sie unaus- 
gesetzt 8000 kg Abdampf. 


Soll auch die 
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Abb. 6. Leistung des Dampfspeichers in Abhängigkeit 
vom Dampfdruck und Druckgefälle, 


Dampfkesselanlage vollkommen gleichmäßig 
beansprucht werden, so müßten während 
des ganzen Tages je 2000 kg Dampf in der 
Stunde zugesetzt werden, so daß dauernd 
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10000 kg Heizdampf von 7 ata. zur Ver- 
fügung stünden. Daraus ergibt sich ohne 
weiteres die erforderliche Dampfspeicherung. 
Während der Zeit des Ankochens bleibt die 
stündliche Dampflieferung um 3330 kg Dampf 
hinter dem Verbrauch zurück, während in 
der folgenden Kochperiode der Heizdampf- 
verbrauch um den gleichen Verbrauch ge- 
ringer ist als die gesamte Dampilieferung. 
In der dreistündigen Ankochzeit müßten so- 
nach 10000 kg Dampf aus dem Speicher 
entnommen werden, die ihm in der folgenden 
Kochperiode zuzuführen wären. Bei den 
diesem Entwurf zugrunde liegenden An- 
nahmen steht der gesamte Heizdampi von 
7 ata. zunächst den Kochern zur Verfügung. 
Der von ihnen nicht benötigte Dampf geht 
nach Herabminderung seines Druckes direkt 
in die Trockenmaschinen oder er wird in dem 
Dampispeicher gesammelt. 

Verzichtet man auf eine vollkommen 
gleichmäßige Belastung der Kesselanlage, so 
kann die Speicherleistung herabgesetzt wer- 
den bis auf den Abdampfüberschuß, der in 
der Periode zwischen zwei Ankochzeiten 
anfällt. Die Maschine liefert stets in der 
Stunde 8000 kg Dampf; der Heizdampfver- 
brauch ist in diesen Zeiten stündlich 6660 kg; 
sonach müssen in der dreistündigen Koch- 
zeit rund 4000 kg Dampf gespeichert wer- 
den. Die kleinste Speicherleistung, welche 
noch eine volle Ausnützung des Abdampfes 
gewährleistet, betrüge sonach 4000 kg. 

Die im vorstehenden geschilderte Lösung 
unter Verwendung nur einer Arbeitsstufe 
der Maschine führt zu der einfachsten, über- 
sichtlichsten und die geringsten Anforderun- 
gen an das Betriebspersonal stellende Anlage. 
Sie ist der Verwendung einer mehrstufigen 
Maschine unbedingt vorzuziehen, solange es 
möglich ist, auch mit einer Druckstufe die 
erforderliche Kraft aus dem Heizdampf zu 
gewinnen. 

Der Wärmeverbrauch für die Krafterzeu- 
gung ergibt sich für das untersuchte Beispiel 
aus folgender Ueberlegung: Zur Erzeugung 
von 1 kg Dampf von 30 ata. und 375° C aus 
Speisewasser von 100° sind 660 WE er- 
forderlich. Der durch die Maschine strö- 
mende Dampf setzt dort 82,3 WE/kg in 
Arbeitsleistung um. Da nur 80 v. H. des 
gesamten erzeugten Dampfes durch die Ma- 
schine gehen, treffen von dem gesamten 
Wärmeaufwand 


82,3 
660 
auf die Krafterzeugung. 


0,8 100 = 10 v. H: 
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Die Bemessung des Dampfspeichers. 

Es ist bekannt, daß die Leistungsfähigkeit 
eines Wasserraumspeichers, wie er hier 
lediglich in Betracht‘ kommen kann, mit dem 
Druckgefälle und insbesondere mit abneh- 
menden Dampfdrucken wächst. Im vorliegen- 
den Fall bildet der Heizdruck des Kochers 
die obere Druckgrenze, das sind 7 ata. Die 
untere Grenze ist der Heizdruck der 
Trockenmaschine, welcher bisher zu 4 ata. 
angenommen wurde. Abb. 6 zeigt den Ein- 
fluß von Dampfdruck und Druckgefälle auf 
die Leistung des Dampfspeichers. Bei 6 ata. 
Höchstdruck stellt die Strecke be die Spei— 
cherleistung bei einem Druckabfall um 3 at. 
und die Strecke a5 dessen Leistung bei einem 
Druckabfall um 5 at. dar. Aus Abb. 6 er- 
rechnen sich die in Zahlentafel 1 enthaltenen 


Zahlentafel 1. 
Werte für den Speicherinhalt. 


Druckanfall 
im Speicher 


Speicherleistung 
10000 kg | 4000 kg 


230000 kg | 92000 kg 
Wasser Wasser 


166000 kg 66400 kg 
Wasser Wasser 


113000 kg | 45200 kg 
Wasser Wasser 


Wasserinhalte des Speichers, welche für die 
Leistung von 10 000 bzw. 4000 kg Dampf bei 
den Druckgefällen von 7 auf 4, 7 auf 3 und 7 
auf 2 ata. erforderlich sind. Auch diese Dar- 
stellung läßt sonach den außerordentlich 
günstigen Einfluß der Wahl niedrigerer Heiz- 
drucke klar erkennen. 


Anlagen mit annähernd konstantem Heiz- 
dampfverbrauch. 


Betriebe mit mindestens 6 Kochern können 
bei sorgfältiger Einteilung des Betriebes und 
der in unserem Beispiel angenommenen 
Kochweise einen annähernd konstanten 
Dampfverbrauch herstellen. Hier entfällt die 
‚Notwendigkeit der Speicherung und damit 
wird auch ohne weiteres de Anwendung 
der zweistufigen Maschine mög- 
lich, welche bei gleichem Anfangszustand 
des Dampfes eine größere Maschinenleistung 
oder die gleiche Maschinenleistung bei nie- 
drigerem Anfangsdruck liefert. Für das ge- 
wählte Beispiel würde beim Anfangsdruck 
von 30 ata. und 375° Dampftemperatur aus 
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der gesamten Dampfmenge von 4800 kg / Std. 
für Kochung und 3200 kg / Std. für Trocknung 
bei der Anwendung von 2 Stufen mit den 
Enddrucken von 7 und 4 ata. eine Maschinen- 
leistung von 567 KW erzielt. Bei Herab- 
setzung des FHeizdruckes der Trocken- 
maschine auf 2 ata. würde diese Leistung 
auf 637 KW steigen. 

Die in Abb. 7 schematisch dargestellte 
Anlage, deren Kesseldruck und Maschinen- 
anordnung nach meinen Vorschlägen gewählt 
wurden, arbeitet in einer Zellulosefabrik mit 
einer für die Erzielung gleichmäßiger Dampf- 


350°C 


R6 alu, 


Abb. 7. Schematische Darstellung. 


entnahme genügenden Kocherzahl. Der 
Kesseldruck ist 27 ata. Den Dampfmaschinen, 
2 Einzylinder-Gegendruckmaschinen, die mit 
6 ata. und 3 ata. Austrittsspannung arbeiten, 
wird der Betriebsdampf mit 26 ata. und 
350° C zugeführt. Der niedrig gespannte 
Abdampf dient zur Beheizung der Trocken- 
maschinen, der Spiritusfabrik und für die 
Bleicherei. Da der Bleichdampf vollkommen 
ölfrei sein muß, war die unmittelbare Ver- 
wendung des Kolbenmaschinenabdampfes 
nicht zulässig. Es wurde deshalb ein vor- 
handener Flammrohrkessel als Dampferzeu- 
ger für den Bleichdampf eingerichtet, indem 
die Flammrohre an beiden Enden abgeschlos- 
sen wurden, um so als Heizfläche für den 
Abdampf dienen zu können. Die geschilderte 
Anlage arbeitet sonach ohne jegliche Spei- 
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cherung mit vollständiger Ausnützung des 
gesamten Maschinenabdampfes für Koch- 
zwecke. Die von dem Betrieb benötigte 
Energie wird lediglich aus dem Heizdampf 
gewonnen. 


Die Ausführung von Hochdruckdampf- 
anlagen. 


In den letzten Jahren sind wiederholt 
Dampfanlagen mit Dampfdrucken von etwa 
30 at. zur Ausführung gekommen. Die Er- 
fahrungen der nächsten Jahre werden zu 
zeigen haben, welche Anforderungen an 
Konstruktion, Material, Bau und Betrieb der 
Dampferzeuger etwa noch zu stellen sind, 
um für diesen und höhere Drucke die uner- 
läßliche Betriebssicherheit zu gewährleisten. 
Als Kraftmaschinen mußten noch vor we- 
nigen Jahren Kolbenmaschinen gewählt wer- 
den, wenn der damals bestehende große 
Unterschied von 20—30 v. H. zwischen den 
thermodynamischen Wirkungsgraden der 
Kolbenmaschine und der Dampfturbine nicht 
in Kauf genommen werden konnte. Durch 
Verbesserung der Dampfturbinen wurde in 
einzelnen Fällen für das hier in Betracht 
kommende Druckgebiet ein thermodynami- 
scher Wirkungsgrad von 80 v. H. erreicht. 
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Beweisen die Erfahrungen der nächsten Zeit, 
daß solche Wirkungsgradzahlen allgemein 
und ohne Verminderung der Betriebssicher- 
heit erreichbar sind, so kann dieser Unter- 
schied zwischen Turbine und Kolbenmaschine 
als soweit vermindert gelten, daß auch in 
dieser Hinsicht beide Maschinen als gleich- 
wertig anzusehen sind. Ich fasse deshalb 
meine Ausführungen in folgendem Satze zu- 
sammen: 

Für Zellulosefabriken kann 
unter normalen Verhältnissen 
schon mit Anwendung eines 
Kesseldruckes von etwa 30 ata., 
einer Dampftemperatur von 
375° C mit einstufiger Gegen- 
druckmaschinedievollkommene 
Ausnützung des Maschinen- 
dampfes zu Heizzwecken erzielt 
und damit erreicht werden, daß 
der für die Krafterzeugung er- 
forderliche Wärmeaufwand nur 
etwa 10% derinsgesamterzeug- 
ten Wärme beträgt. Dieser günstigste 
Grenzzustand für den Wärmeverbrauch wird 
bei Anlagen mit annähernd gleichmäßigem 
Dampfverbrauch und zweistufigen Maschinen 
schon bei geringerem Anfangsdruck erreicht. 


Mitteilungen aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem. 


Natronzellstofi-Kraftpapier. 


Eine Zementfabrik übersandte dem Amt 
6 Sorten Papiersäcke mit dem Auftrag, die 
Festigkeitseigenschaften der Papiere zu be- 
stimmen, insbesondere festzustellen, ob sie 
durchweg „Natronzellstoff-Kraftpapiere“ wä- 
ren, wie vom Lieferer der Säcke gewährleistet 
worden sei. Die Prüfung lieferte folgende 
Mittelwerte: 

Zahl der Zellstoffrehalt a 
1 N10 Sultit nn 
138 55 45 82 
3825 24 435 85 15 72 
3,7 1031 10 90 77 
| 3,> 1421 5 05 78 
4025 3,7 4310 85 15 75 
4050 34 202 75 235 73 


Die Zusicherung des Sacklieferanten, daß 
das Papier aller 6 Sackarten „Natronzelistoff- 
Kraftpapier“ sei, also was Fasermaterial an- 
langt aus 100% Natronzellstoff bestehe, trifft 
somit für keine Sorte zu; daß sich darunter 
aber auch Säcke befinden, deren Papier 90 
und 95% Sulfitzellstofi enthält, ist etwas 


D. 
: a Reißlänge Dehnung 
52 x 
Sackes n | 


3425 30 
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stark. Aber man scheint es in dieser Hin- 
sicht vielfach nicht sehr genau zu nehmen, 
denn zahlreich sind die dem Amt unter- 
breiteten Fälle, in denen Natronzellstoff- 
papiere verlangt, aber nicht geliefert werden; 
selbst ein Sackpapier, das ausschließlich aus 
Sulfitzellstoff hergestellt war, wurde als 
„reines Natron-Kraftpack“ gehandelt. Es 
scheint sich somit im Handel mit Sackpapier 
eine Gepflogenheit zu entwickeln, auf die zu 
ihrer Bekämpfung nicht früh genug hinge- 
wiesen werden kann; es darf nicht, wie in 
früheren ähnlichen Fällen, wieder dahin kom- 
men, daß ein Papier, das im Aeußeren einer 
anerkannten Qualitätsmarke ähnlich ist, mit 
dem Namen dieser Marke belegt wird, gleich- 
gültig, ob es diese Bezeichnung nach Stoff- 
zusammensetzung oder sonstigen Eigenschaf- 
ten verdient oder nicht. Es liegt nicht im 
Interesse der Papier- und der Papiersack- 
industrie, wenn diese Gepflogenheit weiter 
um sich greift. Man bedenke auch, daß Sack- 
und Kraftpackpapiere in erheblichen Mengen 
ins Ausland gehen und unrichtige Stoff- 
angaben der geschilderten Art den Ruf 
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unserer Papier- und Papierverarbeitungs- 
industrie im Ausland ganz allgemein schädi- 
gen können. Möge also die Papier- und die 
Papiersackindustrie nur solche Papiere als 


Natronzellstoffpapier bezeichnen, die dieser 


Bezeichnung voll entsprechen, die also aus 
100% Natronzellstoff bestehen; andernfalls 
gehen wir allmählich einem neuen Handels- 
brauch entgegen, nach dem Papiere dieser 
Art unabhängig von ihrer Zusammensetzung 
die Bezeichnung „Natronzellstoffpapier“ füh- 
ren dürfen. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


391 


Für die Beantwortung der Frage, ob die 
6 Papiere auf die Bezeichnung „Kraftpapier“ 
Anspruch machen können, fehlt es zurzeit 
noch an einer festen, allgemein anerkannten 
Grundlage hinsichtlich der zu fordernden 
Festigkeitseigenschaften (Reißlänge, Dehnung, 
Falzwiderstand), erwarten muß man aber, 
daß ein als „Kraftpapier“ gehandeltes Papier 
besonders hohe Festigkeitswerte aufweist; 
dies trifft im vorliegenden Fall nur zu für die 
Papiere 3 bis 6, nicht aber für 1 und 2. 

Prof. W. Herzberg. 
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Die Bekämpfung der Eisstörungen bei Wasserkraftbetrieben. 


Von Regierungsbaumeister Dr.-Ing. Leiner, Zivilingenieur und Privatdozent an der 
Technischen Hochschule München, 


Mit Recht klagen viele Betriebsleiter dar- 
über, daß die Erbauer von Wasserkraft- 
anlagen zu wenig Rücksicht auf die tatsäch- 
lichen Verhältnisse des Betriebes nehmen. 
Natürlich liegt ausnahmslos nicht böse Ab- 
sicht, sondern Unkenntnis vor, da die Er- 
bauung der meisten, namentlich der kleinen 
Wasserkraftwerke, nur selten durch erst- 
klassige Fachingenieure erfolgt. Zufällige 
Bekanntschaften, Wohnsitz des Ingenieurs, 
Akquisitionsgeschick u.dgl. ersetzen da leider 
oft das gründliche Können. 

Die Kenntnis der verschiedenen Formen 
des Eises und ihrer Entstehungsursachen bil- 
det die Grundlage der Bekämpfung der Eis- 
störungen. Wir können folgende Erschei- 
nungsiormen beobachten: 


1. Oberflächeneis. Das ist jenes 
allbekannte Eis, welches sich auf ruhenden 
Wasserflächen bildet. Auch in Flüssen und 
Kanälen entsteht es dort, wo der Strö— 
mungsanfall aufgehoben oder wenigstens 
gemildert ist. 

2. Nadel- oder Roheis. Diese 
Form ist weniger bekannt. Man kann 
sie in sternklaren Winternächten am Fluß 


oder Kanal beobachten. Die Oberfläche 
erzittert, gleich als ob kleine Wasser- 
läufer über die Fläche huschen. In die 


Strömung gehaltene Holz- oder Eisenstangen 
bedecken sich schnell mit einer dicken Kruste 
nadelförmigen Eises, und bei starker Her- 
unterkühlung des Wassers und massenhafter 
Eisnadelbildung läßt sich sogar manchmal 
erkennen, wie das Wasser allmählich etwas 
schwerflüssiger wird, wobei die ganze Was- 
sermasse sich der Temperatur 0° nähert. 
Die Abkühlung des Wassers erfolgt auch hier 
ausschließlich an der Oberfläche, nur daß 


die einzelnen Eisnadeln nicht Zeit finden, . 


sich zu einer geschlossenen Decke zusammen- 
zuschließen, sondern sofort von der Strö- 
mung einzeln fortgetragen werden. Auch 
dort entstehen Eisnadeln, wo dem an der 
Oberfläche gekühlten und nicht genügend 
Muße zur Kristallisation findenden Wasser 
kleine Schwebestoffe einen Halt bieten. Dar- 
auf deutet die Tatsache, daß sich bei der 
Nadeleisbildung trübes Wasser zu klären 
pflegt. 


3. Grundeis. Die geschilderte Nadel- 
eisbildung führt auch zur Bildung des so- 
genannten Grundeises. Das Fiußbett bzw. 
das Kanalbeit wird durch Schmelzen heran- 
getriebener Nadeleiskristalle allmählich bis 
zum Gefrierpunkt heruntergekühlt, so daß 
dort schließlich kleine Eiskristalle in Form 


„blättrigen Grundeises“ entstehen. 


An diese setzen sich aus der Strömung wei— 
tere Nadeleiskristalle, und es bildet sich all- 
mählich eine weiße, körnige, rauhreifartige, 
ballige Masse, das sogenannte „körnige 
Grundeis“. Es haftet fest an Kieseln und 
sonstigen Teilen des Bettes, bis es durch 
Auftrieb und Strömung von seinen Geburts- 
stätten losgerissen und im Wasser fortgeführt 
wird. Da die Bildung des Grundeises ziem- 
lich zu gleicher Zeit im Flußbett erfolgt, so 
sind auch die Kräfte, die es in die Strömung 
reißen, fast gleichzeitig wirksam. Man sieht 
daher auf einer bisher freien Wasserfläche in 
kurzer Zeit das Grundeis in großen Massen 
emporsteigen und als „Eisgang“ abtreiben. 
Durch die größeren Reibungswiderstände 
des Wasserabflusses und durch die Verringe- 
rung des wasserführenden Querschnittes 
steigt das Wasser während des Grundeis- 
treibens und reißt auch das an den Ufern 
festgesetzte Oberflächeneis mit sich. Das 
nunmehr in großen Massen treibende Schol- 
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leneis staut sich gewöhnlich bald an Brücken, 
Ufervorsprüngen, starken Krümmungen u. 
dgl., und es kommt zum Eisstand, wobei die 
noch freien Wasserflächen zwischen den 
Schollen sich mit Oberflächeneis bedecken. 


4. Schlammeis oder Gallert- 
eis. Jedem Wasserfachmann sind jene 
schneeschlammartigen Eismassen bekannt, 
welche bei massenhaftem Auftreten Rechen 
und Turbinen versetzen und zu den größten 
Betriebsstörungen führen können. Es ist das 
sogenannte Schlammeis oder Gallerteis, ein 
Auflösungsprodukt des festen Eises bzw. des 
Nadeleises. Schlammeis entsteht also überall 
dort, wo Eismassen oder zum Gefrierpunkt 
heruntergekühltes Wasser mit wärmerem 
Wasser zusammenkommt, so beispielsweise 
beim Austritt warmen Stollenwassers in eine 
kalte, durch Nordwinde heruntergekühlte 
Freistrecke oder bei Einströmung kalten, eis- 
beladenen Wassers in einen wärmeren Bett- 
teil, beispielsweise in eine durch eine 
Eisdecke geschützte Flußstrecke. Die letztere 
Form der Schlammeisbildung ist besonders 
häufig an norddeutschen Strömen beobachtet 
und gefürchtet worden, solange man noch 
keinen geregelten Eisbrechdienst kannte. 


5. Schnee. Auch der Schnee kann dort, 
wo er massenhaft auftritt, beispielsweise 
durch Abrutschen von Steilufern durch La- 
winen, durch starken Schneefall auf Schollen- 
eis usw. lästig werden und Störungen ähn- 
lich denen durch Schlammeis, verursachen 
bzw. die Schlammeisgefahren vermehren. 


Bei dr Bekämpfung der Eis- 
gefahren kann man vier Wege unter- 
scheiden: Erstens die unbedingte Verhinde- 
rung jeder Wasserauskühlung, zweitens die 
bedingte Verhinderung der Wasserausküh- 
lung, drittens die Milderung unvermeidbarer 
Eisbildung und viertens die unschädliche 
Abführung unvermeidbaren Eises. Welche 
Wege gangbar sind, hängt von den natür- 
lichen Verhältnissen des betreffenden Wasser- 
Kraftwerkes und seinen Betriebsverpflichtun- 
gen ab. Das Nähere soll hier besprochen 
werden. 


1. Unbedingte Verhütung der 
Wasserauskühlung. 


Man kann die Herunterkühlung des Was- 
sers vermeiden, indem man die ganze 
Wasserführung in Stollen oder über- 
deckte Rohrleitungen oder über- 
deckte Kanäle verlegt. Das Mittel ist 
teuer, kann aber dort, wo Lawinen-, Erd- 


rutsch- nnd Steinschlaggefahr besteht, sogar . 
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aus allgemein baulichen Gründen die zweck- 
mäßigste Lösung sein. 


2. Bedingte Verhütung der 
Wasserauskühlung. 


Man läßt bei Beginn des Winters durch 
Betriebseinschränkung sich eine feste 
Eisdecke auf dem Kanal bzw. Mutterfluß 
bilden, die dann als Schutz gegen weitere 
Abkühlung des Wassers beibehalten wird. 
Bei Werkgräben läßt sich durch über den 
Graben gelegte Querhölzer, gegebenen- 
falls auch durch Lattengerüste mit Weiden- 
oder Rohrfüllung der Freiflächen die Eis- 
bildung unterstützen bzw. durch vorüber- 
gehendes Hochstauen und Wieder-Absenken 
eine künstliche Eisdecke schaffen. 

Bei allen kleineren Wasserkraftbetrieben 
mit ständigem Kraftverbrauch, beispielsweise 
bei Mühlen, Zellstoffwerken u. dgl., ist ein 
solcher Eisdeckenschutz die gebräuchlichste 
und zweckmäßigste Art der Eisabwehr. Es 
muß darauf bereits bei der Bemessung der 
Wassergeschwindigkeit Rücksicht 
genommen werden. Bis zu mäßigen Höhen 
in Mitteleuropa darf die Geschwindigkeit 
nicht höher als etwa 0,8—1,0 m pro Sekunde, 
je nach Frostigkeit der Gegend werden, da 
bei höherer Geschwindigkeit sich keine Eis- 
decke mehr bilden kann bzw. eine dünne 
Eisdecke wieder zum Abtrieb kommt. 

Außerordentlich wertvoll sind tiefe 
Staubecken, in deren warmem Schoß 
selbst zutreibendes Eis allmählich geschmol- 
zen wird. 


3. Milderung unvermeidbarer 
Eisbildung. 

Das einfache Mittel des Eisdeckenschutzes 
versagt leider bei allen Kraftbetrieben mit 
stark wechselnder Belastung. Bei dem 
schwankenden Stauspiegel werden bereits 
gebildete Decken abgehoben, schieben sich 
bei sinkendem Wasser übereinander, knicken, 
frieren abermals zusammen und bilden so bei 
anhaltendem Frost eine immer stärker wer- 
dende, den Durchflußquerschnitt stark ver- 
legende Eismasse, die bei besonders starker 
Spiegelschwankung oder bei plötzlichem 
Tauwetter zum Abtrieb kommen und am 
Werk die größten Betriebsschwierigkeiten 
bringen kann. In allen diesen Fällen muß es 
Hauptregel sein, alle Eisbildungen nach 
Kräften zu verhüten und vorhandenes Eis so 
schnell und störungsfrei als möglich zum 
Unterwasser zu schicken. 

Das im Fluß treibende Eis muß vom 
Kanal ferngehalten werden, am einfachsten 


Nr. 13 1925 


durch feste oder schwimmende Eisabwei- 
ser, welche das Eis zum Freilauf führen. 
Sie tauchen je nach Eisangriff etwa 0,8 bis 
1,0 m, bei kleinen Anlagen auch nur 0,5 m. 
In einfachen Fällen genügen sogar einfache 
Schwimmbalken. 


Bei Werken, die häufigem Treibzeugangriff 
ausgesetzt sind, liegt ein Grobrechen 
am Kanalabzweig. Die dabei übliche Kon- 
struktion eiserner Rechen ist wenig zweck- 
dienlich, da durch die Rechenstäbe die Kälte 
in das Wasser geführt wird und die Stäbe 
infolgedessen starker Vereisung ausgesetzt 
sind. Eisenbahnschienen sollten aus diesem 
Grunde und wegen ihrer ungünstigen Profil- 
form grundsätzlich vermieden werden. Bes- 
ser sind Eisenrohre oder flache Eisenstäbe, 
und am zweckmäßigsten Rechen aus dreh- 
baren Rundhölzern, sofern durch geeignete 
Anordnung für einen genügend großen Ein- 
laufquerschnitt gesorgt wird. 

Im Kanal selber hat man sowohl allgemein 
jede Abkühlung des Wassers, als auch 
insbesondere die Grundeisbildung zu 
verhindern. Dem ersteren Zweck dienen 
tiefe und schmale Kanalquerschnitte und die 
Vermeidung aller Eisenteile, welche eine 
Auskühlung des Wassers bewirken können 
(eiserne Brückenpfeiler, eiserne Uferbefesti- 
gungen u. dgl.), dem letzteren dient die 
Glätte der Kanalwandung. Versandung und 
Verkrautung sollte im Herbst gründlich be- 
seitigt werden, auch schon zur Erhöhung 
des durch Scholleneis u. dgl. geschwächten 
Wasserabführungsvermögens.. Zweckmäßig 
sind richtig ausgeführte Bettwandungen aus 
Beton, doch ist deren Haltbarkeit in der 
Wasserspiegellinie leider gerade bei diesen 
Fällen starker Spiegelschwankung und Eis- 
bildung nur begrenzt. 


Die Druckrohrleitungen verlan- 
gen eine den klimatischen Verhältnissen ent- 
sprechende Behandlung. Frei verlegte Druck- 
rohre leiden bei geringer Wassergeschwindig- 
keit und großer Kälte an Auskühlung, die 
zur Verlegung großer Teile des Rohrquer- 
schnittes führen kann. Bei frostigem Klima 
und den Nordwinden besonders ausgesetzter 
Lage muß daher der gedeckten Anordnung 
der Rohre der Vorzug gegeben werden. In 
Betracht können hier auch die weniger 
Wärme leitenden Rohre aus Eisenbeton oder 
Holz kommen, wofern die Druckverhältnisse 
das gestatten. Ein letztes Mittel ist die Ver- 
kleidung der Rohre mit Holz- oder Eisen- 
betonbauten, die einen Zwischenraum für 
Kontrolle, Reparatur und Anstrich lassen. 
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Der hohe Preis und die Erschwerung der 
Reparaturen sind wesentliche Nachteile, so 
daß man nur in äußersten Notfällen zu diesem 
Mittel greifen wird. 

Für die Bekämpfung der Schlamm- 
eis bildung gibt die Art der Entstehung 
dieser Eisart die geeigneten Richtlinien. Es 
muß jede Mischung kalter, eisbeladener 
Wasserströmungen und warmer vermieden 
werden. So ist der Wechsel mittellanger 
offener mit überdeckten oder Tunnelstrecken 
schlammeisgefährlich. Am zweckmäßigsten 
ist es, das Wasser mit möglichst gleichblei- 
bender Geschwindigkeit unter gleichbleiben- 
den Abkühlungsverhältnissen zu den Trieb- 
werken zu führen. Lange Tunnelstrecken 
oder große, übereiste Stauhaltungen sind 
selbstverständlich unschädlich, da in ihnen 
alles Eis restlos zum Schmelzen kommt. 


4. Unschädliche Abführung des 
unvermeidbaren Eises. 

Bei eisgefährdeten Wasserläufen wird 
selbstverständlich alle Vorsicht die Eisbildung 
nicht verhindern können. Hier muß durch 
geeignete Baumaßnahmen dafür gesorgt wer- 
den, daß das Eis wenigstens so schnell wie 
möglich zum Unterwasser geführt werden 
kann. Hat sich während der Nacht ein Eis- 
stand im Kanal gebildet, so muß er tags auf- 
geschlagen und zum Abtrieb gebracht 
werden. Bei stärkerer Vereisung muß in der 
bei der Eisgewinnung üblichen Art mit Säge 
und Hacke gearbeitet werden. Auch Pulver- 
sprengungen können, mit Vorsicht (Bö- 
schungsbeschädigung!) angewandt, gelegent- 
lich von Nutzen sein. Dynamit sollte grund- 
sätzlich vermieden werden, ist auch zur 
Eissprengung an und für sich weniger ge- 
eignet. Schollen, die nicht bereits im Kanal 
zerkleinert werden können, müssen kurz vor 
dem Ueberlauf zerschlagen werden, wofür 
bei der Konstruktion des Laufsteges bereits 
Vorsorge zu trefien ist. 

Kann der Betrieb der Vereisung des 
Kanals nicht Herr werden, so ist es zweck- 
mäßig, wenigstens in der Mitte des 
Werkkanals eine Rinne frei zu hal- 
ten, von wo aus dann bei etwas günstigerem 
Wetter der Abtrieb des Seiteneises bewerk- 
stelligt werden kann. Für die großen 
Wasserkraftanlagen der neuesten Zeit dürfte 
es sich empfehlen, bei starker Eisgefahr einen 
schmal gebauten, kleinen Eisbrechdampfer 
einzustellen. Derartige Dampfer wirken 
durch ihr Gewicht, indem sie mit flach 
gebauten Steven auf das Eis laufen und dann 
die Decke zerbrechen. 
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Große Schneemassen an den Hän- 
gen müssen rechtzeitig bei günstiger Ge- 
legenheit abgestoßen und abgeführt werden. 
Man tut gut, beim Abtrieb die Massen bereits 
zu zerteilen, damit sie keinen großen Schnee- 
stoß bilden. 

Wo es die Oertlichkeit gestattet, sollte 
bereits beim Bau an geeigneten Stellen für 
Eisauslässe zur Zwischenentlastung 
des Kanals gesorgt werden. 

Grund- und Schlammeis machen beson- 
ders unmittelbar am Werk große Schwierig- 
keiten, wenn nicht die passenden Einrichtun- 
gen zur Abwehr vorhanden sind. Gegen das 
tief gehende Grundeis tut eine hohe 
Rechenschwelle, welche schräg zum 
Grundablaß des Werkes führt, gute Dienste. 
Schlammeis laßt sich nicht aus dem Wasser 
entfernen und muß daher durch Rechen und 
Turbinen hindurchgeleitet werden. Beigroßem 
Antrieb versagt das Zerharken des 
Schlammeises an dem Rechen. Man 
bedient sich bei stark schlammeisgefährdeten 
Werken daher mit Vorteil maschineller 
Rechenschabeeinrichtungen: 
Horizontale Eisenstangen werden durch ein 
. Triebwerk hin und her geschoben, derart, 
daß jede Stelle des Rechens etwa alle 10 
Sekunden einmal geschabt wird. Zur Er- 
sparung an Kraft wird das Gewicht je zweier 
Schabestangen gegenseitig ausgewogen, SO 
daß nur die Reibungsarbeit und die eigent- 
liche Schabearbeit zu leisten ist. 


Man hat auch versucht, den Rechen durch 
Abspritzen mit warmem Wasser frei zu 
halten. Das gelingt jedoch nur, wenn ein 
Druck von etwa 5—10 Atmosphären und 
Wasser von mindestens Wasserleitungstempe- 
ratur zur Verfügung steht. Das Wasser wird 
dem Rechen durch Rohre mit zahlreichen 
Löchern zugeleitet. Dampf und Heiß- 
wasser können gleichfalls mit Erfolg zum 
Abtauen des Rechens verwendet werden, das 
ist jedoch ein teures Mittel, wenn nicht Ab- 
fallwärme zur Verfügung steht. 


Folgender Entwurf des Verfas- 
sers dürfte in den meisten Fällen die beste 
und. billigste Schlammeisbekämpfung am 
Rechen sein: 

Die Rechenstäbe erhalten eine Biegung 
stromabwärts unterhalb des Normalstaues 
und die abgebogenen Enden werden durch 
ein aus Holzbohlen gebildetes Rohr um- 
schlossen, dessen Vorderebene mit der strom- 
abwärts gelegenen Ebene des Rechens 
zusammenfällt, so daß die Harken mühelcs 
zur Bühne gleiten. Durch die Holzrohre 
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wird zu Zeiten der Schlammeisgefahr Heib- 
luft getrieben, welche durch elektrische 
Widerstandsheizung oder auch lediglich von 
der Generatorenbelüftung gewonnen wird. 
Zweckmäßig ist auch in einfachen Fällen die 
Anordnung, daß man die Rechenstäbe unter- 
halb des Stauspiegels enden läßt und von 
dort aus bis zur Rechenbühne einen 
Bohlenverschlag anbringt. Dadurch 
werden die Rechenstäbe vor Auskühlung 
geschützt und außerdem wird ähnlich wie 
bei dem vorhin beschriebenen Heißluftrohr 
die Vereisung der Turbinen- 
schützen verhindert, die andernfalls durch 
Heißluftheizung bekämpft werden muß. 


Häufig benutzt und auch zweckmäßig ıst 
die vollkommene Ueberbauung der 
Rechenbühne in Verbindung mit einem 
um eine horizontale Achse pendelnden 
Windschutz vom Rechenhaus bis zum 
Wasserspiegel. Die Bedienung des Rechens 
wird dadurch wesentlich erleichtert und die 
Gesundheit des Personals gefördert. 


Die Vereisung der Turbinen kann durch 
Dampf- oder Heißluftheizung 
bekämpft werden. Im ersteren Fall ist auf 
Vermeidung von Wassersäcken, die bei 
Außerbetriebsetzung der Heizung gefrieren, 
zu achten. Dampfheizung ist aus diesem 
Grunde vorzuziehen. 

Da eine wirkungsvolle Erwärmung des 
Wassers mit wirtschaftlich vertretbaren Mit- 
teln nicht möglich ist, so empfiehlt sich mehr 
als eine derartige Heizung eine unmittelbare 
Erwärmung der Eisenteile durch elektri- 
sche Wirbelströme. Bereits ein Tem- 
peraturunterschied von 0,001 Grad genügt 
zur Erreichung des Erfolges. Dieses Mittel 
ist verhältnismäßig einfach und besteht in 
Drahtspulen an den Leiträdern. Bei Zu- 
leitung von Strom entsteht ein Kraftfluß 
durch Leit- und Laufräder, ähnlich wie bei 
einem Kerntransformator. 

Bei nur gelegentlicher Vereisung der 
Turbinen infolge geringer Belastung wäh- 
rend der Nacht hat es sich auch bewährt, die 
Turbinenregelung nachts abzu- 
stellen und lediglich mit Hlandregelung 
zu arbeiten, indem abwechselnd jede Tur- 
bine kurze Zeit stärker belastet wird. 

Feinde der Turbinen sind bei starkem 
Frost die Saugrohre. Vereisung der- 
selben ist zwar nicht zu befürchten, dagegen 
veranlassen sie durch Leitung eine Kühlung 
der Turbinen und wirken so indirekt schäd- 
lich. Ich empfehle, bei frostgefährdeten Tur- 
binen die Saugrohre mit mehrfacher Stroh- 
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seilumwickelung, Hessianüberspannung und 
Anstrich zu versehen, ein Mittel, das man 
übrigens auch im Notfall bei Druckrohren 
verwenden kann. Ein weiteres Mittel ist der 
Abschluß der Saugrohrkammern gegen die 
Außenluft durch Pendeltüren mit horizontaler 
Achse, deren untere Kante durch einen 
Schwimmer gebildet wird. 

Das sind etwa die wesentlichsten 
Grundsätze und Mittel zur Bekämpfung der 
Eisgefahr bei Wasserkraftbetrieben. Sache 
des bauenden Ingenieurs ist es, die geeigneten 
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Maßnahmen zweckentsprechend zu verwen- 
den und der Natur der Kraftwerke sowie 
ihrer klimatischen Lage anzupassen. Wo das 
bei ungünstigen Eisverhältnissen unterlassen 
wurde, ist der Betriebsleiter in der wenig be- 
neidenswerten Lage, sich mit den baulichen 
Tatsachen abfinden zu müssen. Vorstehende 
Uebersicht möge ihm helfen, das für sein 
Werk Zweckmäßigste herauszufinden, um so 
wenigstens nachträglich die gröbsten Mängel 
zu beseitigen und dem Betriebe unnötige 
Störungen und Ausgaben zu ersparen. 


Auslands-Rundschau. 


Vereinigte Staaten. 


Bericht der Holzschlifikommission auf der 
Papiermachertagung in New York. 


Der Technische Verein der Papiermacher 
blickt in diesem Jahr auf sein 10jähriges Be- 
stehen zurück, in diesem Zeitraum hat die 
gesamte Papierindustrie ihre höchste Ent- 
faltung erfahren. Auch die Fortschritte in 
der Holzstoffabrikation waren mannigfach, 
nicht nur durch Errichtung neuer Fabriken 
und Erweiterungen, sondern auch durch die 
Produktionssteigerung in älteren Anlagen. 
Dies wurde vor allem durch die neuen, 
schneller laufenden Papiermaschinen erfor- 
derlich. Auch in der Ausführung der Schlei- 
ſer sind Fortschritte gemacht worden; es 
gibt jetzt viele Magazinschleifer für Hölzer 
von 4 Fuß. Die neueren Typs beanspruchen 
weniger Kraft und Bedienung bei höherer 
Leistung. 

Um mit den neuen Verhältnissen Schritt 
zu halten, war auch eine Verbesserung der 
Qualität des Stoffes notwendig. Dem Zu- 


stand des Holzes, dem Schleifdruck und dem 


Schärfen der Steine wird jetzt erhöhte Be- 
achtung geschenkt, um einen gleichmäßigen 
Stoff von der gewünschten Beschaffenheit zu 
erhalten. Man hat die Vorteile des Motors 
als Antriebsmaschine erkannt. Die Wichtig- 
keit des Verhältnisses von Schleifgeschwin- 
digkeit zu Schleifdruck, ausgedrückt in 
passenden Einheiten bei einer bestimmten 
Antriebskraft, ist dargelegt worden. Die 
Holzschliffkommission hat in den letzten 
Jahren Untersuchungen und Nachforschun- 
gen angestellt über das Schärfen der Steine, 
Untersuchungs- und Kontrollsysteme der 
Schmierigkeit des Stoffes, die Stoff wasser- 
verwendung, die Leistungsfähigkeit verschie- 
dener Schleifertypen usw. Wertvolle Erfah- 


rungen wurden auch gesammelt über die 
Konservierung des Stoffes beim Lagern. 
8. 
Künstliche Holzschleifsteine. 


Die Norton Company, Worce- 
ster, Mass., fabriziert den sogenannten 
„Norton Segmental Pulpstone“. Der Schleif- 
stein besteht aus einer großen gußeisernen 
Trommel, in welche die einzelnen Segment- 
formstücke fest eingefügt werden. Das Ma- 
terial, aus dem die Formstücke hergestellt 
werden, besteht aus Kieselsand und Hoch- 
ofenkoks, welche unter hoher Temperatur in 
einem elektrischen Ofen geschmolzen werden 
und sich dabei verbinden. Diese Masse wird 
dann gemahlen und über magnetische Sepa- 
ratoren geleitet, um etwaige Eisenteile aus- 
zuscheiden. Nach Entfernung des Staubes 
kommt das Mahlgut auf Schüttelsiebe, wo 
die Körner in verschiedene Größen sortiert 
werden. Man hat herausgefunden, daß die 
Feinheit des Korns einen wesentlichen Ein- 
fluß auf die Länge und Qualität der Holz- 
fasern hat. Die Schleifkörner werden dann 
mit einem passenden Bindemittel, bestehend 
aus Feldspat und Ton, vermischt. Diese 
Bindemittel müssen fein vermahlen und ge- 
nau abgewogen werden, weil die Härte und 
Güte des fertigen Steins bis zu einem gewis- 
sen Grad davon abhängen. Die Mischung 
von Korn und Bindemittel wird dann in 
Segmente geformt und in großen Oefen 
gebrannt, um das Bindemittel zu verglasen. 
Die einzelnen Segmente werden auf der 
Trommel durch Keile und Metalleinlagen 
befestigt, so daß selbst bei einer Um- 
drehungsgeschwindigkeit von 450 Touren 
pro Minute noch kein Bruch vorkam. Die 
Geschwindigkeit kann also mit Sicherheit 
bis auf 300 Touren pro Minute gebracht 
werden. Diese Angaben sind einem Vortrag 
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entnommen, der auf der Papiermachertagung 
in New York gehalten worden ist. Diese 
künstlichen Schleifsteine sind in 2 Fabriken 
der International Paper Company und in 
2 weiteren Fabriken seit einigen Monaten 
im Betrieb und haben sich bis jetzt bewährt. 
S. 


Produktion und Verbrauch von Schwefel. 


Die Vereinigten Staaten beherrschen heute 
als der größte Produzent und Verbraucher 
von reinem Schwefel den Weltmarkt in diesem 
Produkt. Die Gewinnung von Schwefel ist 
heut in den Vereinigten Staaten ungefähr 
sechsmal so groß als vor dem Kriege, wäh- 
rend der Verbrauch ungefähr viermal so 
groß ist. 

Im Jahre 1923 belief sich der Gesamtver- 
brauch von Schwefel in den Vereinigten 
Staaten auf etwas über 1,6 Millionen Tonnen, 
und für 1924 wird der Verbrauch auf min- 
destens den gleichen Umfang geschätzt. 
Nachstehende Tabelle gibt einen Ueberblick 
über die Entwicklung von Produktion, Ver- 
brauch, Ausfuhr und Einfuhr für 1913 und 
die Jahre 1920 bis 1924 (in 1000 t, Ziffern 
tür 1924 schätzungsweise): 


Produktion Verbrauch Ausfuhr Einfuhr 


1924 2050 1600 475 — 
1923 2035 1618 472 = 
1922 1830 1343 485 — 
1921 1879 954 285 50 
1920 1255 1517 477 136 
1913 311 — 89 14 


Der Schwefelverbrauch ist infolge der 
allgemeinen Verwendung von Schwefel in 
der Industrie als ein ziemlich zuverlässiger 
Gradmesser des industriellen Beschäftigungs- 
standes anzusehen. Als größter Verbraucher 
kommt in den Vereinigten Staaten in erster 
Linie die Düngemittelindustrie in Betracht, in 
zweiter Linie folgen die Papier- 
industrie, die Fabrikation von Pulver 
und Explosivstoffen und die Petroleum- und 
Gummiindustrie. 

Die Hauptlager in den Vereinigten Staa- 
ten befinden sich in Louisiana und Texas, 
und die Entwicklung der Schwefelindustrie 
an diesen Fundstellen hat in verhältnismäßig 
kurzer Zeit außerordentliche Fortschritte 
gemacht. Im Jahre 1903 stieg die amerika- 
nische Schwefelproduktion ziemlich plötzlich 
von 7433 t auf 35 000 t. 1914 hatte sie die 
Menge von nahezu 330 000 t erreicht. Pro- 
duzent war damals ausschließlich die Union 
Sulphur Co. Im Jahre 1917 wurde die Pro- 
duktion von der Texas Gulf Sulphur Co. 
aufgenommen, die gegenwärtig die größte 
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Herstellerin der Welt bei den niedrigsten Ge- 
stehungskosten ist. Die Gesamtproduktion 
in den Vereinigten Staaten erreichte 1917 
durch das Hinzutreten der Texas Gulf Sul- 
phur Co. den Umfang von 1,13 Millionen t 
gegen 649 000 im Jahre 1916. 

Die Schwefelpreise sind gegenwärtig die 
niedrigsten, die je verzeichnet wurden. Im 
Jahre 1924 bewegten sie sich zwischen 18 
und 19 Doll. pro Tonne fob gegen 22.50 
Doll. pro Tonne im Jahre 1913. 

(Chem. Ind.) 


England. 
Neue Vasserzeichen-Vordruckwalze. 


The World’s Paper Trade Review 
vom 6. März 1925. 

T. J. Marshall & Co. Ltd. und R. E. 
Wedgewood haben ein Patent auf eine 
Erfindung erhalten, welche zum Zweck hat, 
daß die äußere Hülle der Wasserzeichen- 
Walze leicht ausgewechselt werden kann, um 
auf diese Weise die häufige Anschaffung 
ganzer Walzen zu ersparen. Zu diesem Zweck 
ist der Körper der Walze aufblähbar ver- 
mittels eines an der Seite angebrachten 
Ventils. Der nicht aufgeblähte Körper, der 
aus Gummi besteht, wird über die Walzen- 
spindel gezogen und darüber die Hülle aus 
Drahtgaze, auf welcher die Wasserzeichen 
angebracht sind. Der Gummikörper der 
Walze kann mit spiralförmigen Rippen ver- 
sehen werden, deren Zwischenräume zur 
Aufnahme des Wassers dienen. Der Körper 
wird durch Planschen in Stellung gehalten, 
durch das Aufblasen desselben sitzt dann der 
Drahtgazeüberzug fest auf der Walze. 8. 


Paper Trade Journal vom 27. Februar 1925. 

In dem Imperial Institute sind auf An- 
regung des Direktors der Entomologischen 
Abteilung des ägyptischen Ackerbauministe- 
riums beschädigte Baumwollkapseln darauf- 
hin untersucht worden, ob sie sich für die 
Papierfabrikation eignen. Das Resultat war 
ein negatives, da die Hülsen sich nicht voll- 
ständig von der Baumwollfaser trennen 
lassen und das Papier dadurch verunreinigt 
wird. Es könnte sich höchstens darum 
handeln, daß diese Ausschußkapseln in 
Aegypten selbst zur Herstellung von braunem 
Packpapier verwendet werden. 


Kanada. 
90% der Wälder Kanadas sind staatlich. 
In Schweden sind es 24%, in Frankreich 
35%, in Deutschland 53%, in den Vereinig- 
ten Staaten nur 20%. 8. 
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Dr. August Harpf +. 


Am 3. März 1925 starb nach langem Lei- 
den im Alter von 64 Jahren Dr. August Harpf, 
ordentlicher Professor an der Bergakademie 
in Pribram und an der deutschen technischen 
liochschule in Prag. N 


Wenngleich H. der heutigen Generation 
nicht mehr so in der Erinnerung ist, so war 
er durch sein erfolgreiches Wirken um 80 
mehr bei den älteren Fachgenossen bekannt, 
beliebt und hochgeschätzt. 


Professor Dr. August Harpf wurde am 
27. Mai 1861 in Graz (Steiermark) geboren, 
absolvierte die landschaftliche Oberrealschule 
dortselbst und darauf die chem.-techn. Fach- 
schule der K. K. techn. Hochschule zu Graz. 
1885/86 diente H. als Einjährig-Freiwilliger. 
Vom 15. Januar 1887 bis 1. Oktober 1888 
war er Chemiker in dem Laboratorium des 
Professors Dr. Alexander Mitscherlich in 
Freiburg im Breisgau (Baden). Hier wurde 
wohl der Kern für seine späteren Abhand- 
lungen und Arbeiten in der Zellstoffindustrie 
gelegt. 

Vom 1. Oktober 1888 bis 24. Juni 1890 
war If. Chemiker und Betriebsleiter in der 
Cellulosefabrik Höcklingsen bei Hemer i. W. 
und vom 1. Juli bis 18. September 1890 in 
gleicher Eigenschaft in der metallurgischen 
Anstalt von Albert J. Strauch in Herdain 
b. Breslau. j 


Hierauf sehen wir H. wieder als Chemiker 
in der Cellulosefabrik Zernest in Siebenbür- 
gen, und zwar vom 1. Dezember bis 31. De- 
zember 1890. Vom 1. Februar 1891 bis 
30. Oktober 1895 war H. Assistent für Chemie 
an der K. K. Bergakademie in Leoben. Im 
Jahre 1892 beurlaubte er sich und promo- 
vierte nach abgelegter schriftlicher und 
mündlicher Prüfung in Chemie, Mineralogie 
und Physik mit einem Beitrag zur Kenntnis 
der chemischen Vorgänge beim Sulfitverfah- 
ren (Dinglers polytechnisches Journal) an 
der Universität Bern zum Doctor phil. magna 
cum laude. 


Ab 1. November 1895 bis 30. November 
1899 Dozent für allgemeine metallurgisch- 
analytische Chemie und Probierkunde an der 
K. K. Bergakademie in Pribram wurde er mit 
dem 1. Dezember 1899 außerordentlicher 
Professor an dieser Hochschule. Zugleich 
habilitierte sich H. als Privatdozent für Tech- 
nologie der Papierstoffe an der K. K. deut- 


schen technischen Hochschule zu Prag und 
diese Lehrbefugnis wurde dann auf das Ge- 
biet der chemischen Großindustrie anorgani- 
scher Stoffe ausgedehnt. 


Am 30. November 1902 wurde H. außer- 
ordentlicher Professor für die gleichen Fä- 
cher und 1910 Vorsitzender der Prüfungs- 
kommission für die I. Staatsprüfung. H. ist 
auch Ritter der Eisernen Krone Ill. Ki. 


Von der außerordentlichen Fruchtbarkeit 
seiner schriftstellerischen Tätigkeit mögen 
jene Arbeiten Zeugnis ablegen, die sich 
speziell mit der Sulfitzellulosefabrikation be- 
schäftigen, und die deshalb das größte Inter- 
esse auch unserer heutigen studierenden 
Jugend finden, weil H. nahezu 2 Jahre als 
Chemiker im Laboratorium unseres Altmei- 
sters Professor Dr. Alexander Mitscherlich 
in Baden zugebracht hat und andererseits 
auch praktisch als Betriebsleiter und Che- 
miker in Zellstoffabriken tätig war. H. konnte 
in seinen Beschreibungen Theorie und Praxis 
in einer Weise zusammenfassen, wie sie uns 
verständlicher nicht leicht wieder gebracht 
werden konnten. 


Insbesondere sind folgende Aufsätze von 
außerordentlichem Interesse: Chemie des 
Sulfitverfahrens; Der Laugenturm; Sulfit- 
laugen; Sulfitverfahren (Theorie desselben); 
Beiträge zur Kenntnis der chemischen Vor- 
gänge beim Sulfitverfahren (zugleich Doktor- 
Dissertation); Schwefeldioxyd; Die Verwer- 
tung der Sulfitablaugen; Luftbedarf in Sulfit- 
zellstoffabriken; Die Erzeugung von Holz- 
schliff und Zellstoff (Beitrag zu dem Jubi- 
läumswerk: Geschichte der österreichischen 
Land- und Forstwirtschaft und ihrer Indu- 
strien 1848—1898, 1901 in Wien); Ueber 
Autoxydation des Schwefels; Die Löslichkeit 
von Schwefeldioxyd im Wasser; Bleichstoffe ; 
Flüssiges Schwefeldioxyd. 


Keine größere Ehrung könnte diesem 
verdienstvollen, bescheidenen Manne wider- 
fahren, als die, wenn die Zellstoff- und 
Papierchemikervereine in Deutschland und 
Oesterreich seine Aufsätze gesammelt in 
Buchform herausgeben und sie so unserer 
heutigen Jugend als Leitfaden für ihre Stu- 
dien zugänglich machen würden. 


R. I. P. 
Walter Sembritzki, Fabrikdirektor. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Schlagschatten-Kontrolle an Papiermaschinen. 
Von Ing. E. Belani, Villach. | 


(Nachdruck nur mit Quellenangabe erlaubt.) 


Jeder Maschinenführer und jeder Papier- 
techniker kennt die Notwendigkeit der 
absolut genauen parallelen Lage von Brust- 
und Gautschwalzen. Die Kontrolle dieser 
Einstellung erfolgt durch .die Abnahme von 


LS 


mann. Die dazu nötigen einfachen Ein- 
richtungen liefert eine westfälische Metall- 
warenfabrik, deren Anschrift bei mir erfragt 
werden kann. 


Das Prinzip der Erfindung 
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Abb. 1. Schematische Darsteilung des Prinzips der Schlagschatten-Kontrolle an Papier- 
maschinen nach Belani. 


LS = Laufschiene. 


Li, Lz, Ls = elektrische Lampenstellungen von einer oder mehreren Lampen. 


Di, D2, Ds = scharf gespannte Drähte oder Schienen. 
Go = obere Gautschwalze. 

Gu = untere Gautschwalze. 

B = Brustwalze, 


Schi, Schz, Schs = Schlagschattenstriche auf den Walzen. 


Stichmaßen mittelst langer Holzlatten und 
ist natürlich mit gewissen Schwierigkeiten 
verbunden, wenn sie haargenaue Werte 
liefern soll, und das muß sie, denn sonst ist 
ihre Vornahme überhaupt zwecklos. 

Es gibt jedoch ein viel einfacheres Mittel, 
um die Kontrolle verläßlich und rasch durch- 
führen zu können, und ich bin der Ansicht, 
daß es auch den Papiermacher interessieren 
muß, wenn ich hier eine Methode nenne, die 
seit einiger Zeit in anderen Industrien zu 
ähnlichen Zwecken mit bestem, prak- 
tischem Erfolg angewendet wird. 

Es ist die „Schlagschatten-Kon- 
trolle“ nach dem Patent Wiegel- 


besteht in dem Hervorrufen eines schar- 
fen Schlagschattens durch zwei oder 
mehrere absolut genau parallel zu den 
Walzenmitteln oder quer über die Pa- 
piermaschine gespannte Drähte oder 
Schienen und eine oder mehrere elektrische, 
verschiebbare Lampen (Abb. 1). 

Die Lampen Li, Lz, Ls können auch fest 
angeordnet sein, doch halte ich ein Befahren 
der ganzen Siebbahn zur gleichzeitigen Kon- 
trolle der Sauger, der Vordruck- und Regi- 
sterwalzenlage mit nur einer Lampenanord- 
nung für zweckmäßiger. 

Die Brust- und Gautschwalzen erhalten 
nach vorhergehender genauester Einstellung 


Abb. 2. 
A, B = Einkerbungen, welche sich mit dem Schlagschatten decken müssen. 
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an den Seiten 
welche sich mit dem jeweiligen Schlag- 
schattenstriche decken (Abb. 2). 

Es ist ohne weiteres daraus zu ersehen, 
daß irgendwelche Verschiebungen und Un- 
genauigkeiten in der Parallelität der Walzen- 
achsen bzw. -Mittel sofort durch einfaches 
Ableuchten mittelst des Schlagschattens auf- 
gefunden und korrigiert werden können, 
ohne daß man es nötig hat, umständliche 
Stichmaße zu nehmen. 

Die Einrichtung arbeitet überraschend 
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genau, und ich nehme an, daß mein 
Vorschlag, sich ihrer in beschriebenem Sinne 
zu bedienen, bei meinen Fachkollegen An- 
klang finden wird. 

Analog läßt sich die Schlagschatten- 
Kontrolle natürlich auch auf alle anderen 
Apparate ausdehnen, bei welchen eine genaue 
Parallelität der Walzen, Zylindermittel, Mes- 
serleisten und Balken usw. von Wichtigkeit 
ist, und es bleibt dem Scharfsinne des ein- 
zelnen überlassen, davon Gebrauch zu 
machen. 


Steinmahlzeuge. 


Wir haben mit vielem Interesse Herrn 
Belanis Studie über Steinmahlzeuge auf 
Seite 336 in Nr. 11 des Wochenblattes ge- 
lesen. 


Herr Belani vergleicht darin die Bildung 
und Wirkung des Faserwisches in einer 
bemesserten Walze mit einer Basaltlava- 
holläanderwalze. Der Verfasser nimmt offen- 
bar an, daß, nachdem sich bei einer 
Holländerwalze, welche mit Stahl- oder 
Bronzemessern versehen ist, der Faserwisch 
nur in Verbindung mit der Schneidkante 
eines jeden Messers bilden kann, auch eine 
Messerkante in der Form von Arbeitsnuten 
in den Segmenten für die Faserwischbildung 
erforderlich ist. 


Diese Ansicht hat sich jedoch in der 
Praxis durchaus nicht bestätigt und ist auch 
in der Theorie unhaltbar. Es ist vielmehr 
gerade das Gegenteil der Fall, indem Basalt- 
lavasteinholländerwalzen mit ungenuteten 
Arbeitsflächen einen erheblich größeren 
Mahleffekt haben als diejenigen mit genuteten 
Arbeitsflächen. 


Von derart ausgestalteten, durch D. R. P. 
Nr. 322 339 geschützten Basaltlavaholländer- 
walzen sind Hunderte in England, auf dem 
Kontinent, in Amerika usw. seit vielen Jahren 
im Betrieb. Es hat sich dabei herausgestellt, 
daß Walzen mit gänzlich ungenuteten Ar- 
beitsflächen, wobei außerdem der Stein durch 
Heraushauen der Nuten nicht geschwächt 
ist, die Mahldauer eine kürzere, der Mahl- 
effekt ein größerer und der Kraftverbrauch 
in PS-Stunden per Einheitsmenge Stoff ein 
geringerer ist. 

Die Abnützung dieser ungenuteten Wal- 
zen ist selbstredend ganz erheblich geringer 
als die Abnützung der genuteten Walzen, 


mit dem Ergebnis einer wesentlich ver- 
größerten Lebensdauer der Walzen mit 
glatten Arbeitsflächen. 


Diese Umstände gestatten jedoch keinen 
Schluß auf die Richtigkeit oder Unrichtigkeit 
der Faserwischtheorie. Es mag dies damit 
belegt werden, daß der für die Holländer- 
walzensegmente verwandte Basaltlavastein, 
wie schon von Herrn Belani gesagt, vollkom- 
men porös ist, wobei jede einzelne Pore aus 
einer ungefähr runden, scharfen, ausgeprägten 
Steinschneide besteht und jede einzelne dieser 
Poren das Ansetzen eines Faserwisches ge- 
stattet. 

Wie Herr Belani selbst anführt, ist es für 
die Bildung eines Faserwisches gleichgültig, 
ob die Schneidkante geradlinig verläuft, oder 
ob die Messerzellen dreieckig sind, oder 
irgendwelche andere Form besitzen. Bei 
Basaltlavawalzen nach D. R. P. 322 339 mit 
glatten Arbeitsflächen, bestehen die Messer- 
zellen eben in den sehr kleinen, eng an- 
einandergeschlossenen Poren. 


Die Anhänger der Dr. Sigurd Smithschen 
Faserwischtheorie glauben, die vergrößerte 
Arbeitsleistung dieser Basaltlavaholländer- 
Walzen mit glatten Arbeitsflächen mit der 
dadurch so stark vergrößerten Anzahl der 
eng aneinanderliegenden scharfen Steinporen- 
Wandungen erklären zu können. Auf alle 
Fälle hat die Praxis die weit energischere 
Mahlwirkung solcher Walzen erwiesen. 


Es ist dabei die Unterteilung der Messer- 
zellen offenbar weit ausgesprochener als bei 
der Voungchild-Holländerwalze und der 
Steinmahlzeugholländer kann somit auch dem 
Youngchild-Holländer in bezug auf, den 
Kraftverbrauch keinesfalls nachstehen. 


R. J. Marx, late J. Marx & Co., London. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren und Maschine zur Herstellung 
von gemustertem Papier. 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges. 
in Köslin. 

Klasse 55f, Gr. 4. D.R.P. Nr. 409 233. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Her- 
stellung von gemustertem Papier aus mehreren auf 
Rundsiebzylindern erzeugten und dann miteinander 
vereinigten Papierstoffbahnen, dadurch gekennzeich- 
net, daß zwischen den aufeinanderfolgenden Rund- 
siebzylindern Farben oder Chemikalien auf die auf 
den folgenden Rundsiebzylinder auflaufende Seite der 
eben gebildeten Papierstoffbahnen aufgebracht wer- 
den. — 

2. Maschine zur Ausführung des Verfahrens nach 
Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daß zwi- 
schen den Rundsiebzylindern Flüssigkeitströge an- 
gebracht sind, deren Inhalt in an sich bekannter 
Weise durch Tauchwalzen an Uebertragungswalzen 
oder Bürstenwalzen abgegeben und von diesen an 
die Stoffbahnen übertragen wird. 

Drei weitere Ansprüche betreffen Einzelheiten 
der Maschine. 


Verfahren zur Herstellung von 
Photohochglanzpapier. 
Firma Carl Blunk in Altona- Ottensen. 
Klasse 55f, Gr. 16. D.R.P. Nr. 407 928. 
Bei dem als Zwischenlage für Filmpapiere 
dienenden Photohochglanzpapier kommt es 
vor allen Dingen darauf an, das Papier mit 
einer möglichst glatten, nicht klebenden 
Oberfläche zu versehen. 
Ausführungsbeispiel: Das in 
der üblichen Weise erzeugte Rohpapier wird 
einseitig mit einem Ueberzug versehen, 
welcher aus einer Flüssigkeit hergestellt ist, 
die durch Vermischen von 2500 g Ruß, 15 kg 
Saftbraun und 12 kg Tafelleim hergestellt ist, 
unter Zusatz von 70 kg Wasser. Zu diesem 
Gemisch wird eine Emulsion hinzugefügt, 
welche aus 1 kg Stearin, 1 kg Borax und 
50 kg Wasserblau erhalten ist, unter Zusatz 
von 1, Liter Wasser. Nachdem das Papier 
mit einem derartigen Ueberzug versehen ist, 
wird nach dem Trocknen desselben der Auf- 
strich nochmals wiederholt. 
Alsdann wird das Papier mit einem 
Ueberzug versehen, welcher aus einer 
Flüssigkeit hergestellt wird, die aus 1,4 kg 
Ruß, 42 kg Schellack, 14 kg Borax, 1 kg 
Stearin und 50 g Wasserblau besteht, unter 
Zusatz von etwa 140 kg Wasser. An Stelle 
von Schellack kann auch Wachs verwendet 
werden. 

Nachdem das Papier zum zweitenmal mit 
dem ersten Strich versehen ist, wird es 
satiniert. Nach dem Aufbringen des zweiten 
Ueberzuges wird es dreimal friktioniert. 


Patent- Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Photohochglanzpapier, darin bestehend. 
daß das Rohpapier mit zwei Ueberzügen versehen 
wird, von denen der erste im wesentlichen ein Ge- 
misch aus Ruß o. dgl. und Tafelleim mit einer Seifen- 
cmulsion enthält, während der zweite im wesent- 
lichen eine Harzseife oder eine Weichseife enthält. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 3. B. 99920. Hilding Olof Vidar Berg- 
ström, Stockholm; Vertr.: Dr. G. Winterfeld. 
Pat.-Anw., Berlin SW 61. Verfahren zur wirtschaft- 
lichen Ausnutzung von Sulfitzellstoffablauge. 28. 5. 21. 
Schweden 4. 6. 20. 

Kl. 55d, 16. B. 110 503. Josef Boltersdori, Brohl 
am Rhein, und Dr.-Ing. Ch. Seybold, Düren, Rhld. 
Innerhalb des Metallsiebes liegende Saugwalze für 
Langsiebpapiermaschinen. 20. 7. 23. 

Kl. 55d, 20. B. 113218. F. H. Banning & Sey- 
bold, Maschinenbau-Ges. m. b. H. & Co., Düren, 
Rlıld. Naßpresse für Papiermaschinen. 11. 3. 24. 

Kl. 55f, 15. R. 57589. Firma Gebrüder Haake, 
Modingen, Post Hermsdorf b. Dresden. Verfahren 
zur Herstellung von weiß- oder buntfarbig gestriche- 
nem Papier oder Pappe. 6. 1. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55a, 1. 411302. Firma J. M. Volth, Heiden- 
heim, Brenz. Vorrichtung zur Spelsung von stetig 
arbeitenden Hoizschleliern; Zus. z. Pat. 369 088. 
16. 9. 23. V. 18 602. 

Kl. 55a, 2. 411303. J. U. Dr. Karel Krtek und 
Eduard Sterzi, Prag; Vertr.: Dr. W. Karsten und 
Dr. C. Wiegand, Pat.-Anw., Berlin SW 11. Verfahren 
und Vorrichtung zum Zerfasern von Langholz für die 
Zellstoffherstellung. 9. 3. 24. K. 88 767. 

Kl. 55b, 1. 411 304. Firma Köln-Rottwell Akt. 
Ges. und Dr. Erich Opfermann, Berlin, Hindersin- 
str. 8. Verfahren zur Gewinnung von Sulfitzellstoff. 
21. 12. 23. K. 87 923. 

Kl. 55d. 5. 411 351. Ph. Nebrich vorm. Reinicke 
& Jasper. G. m. b. H., Cöthen i. Anh. Drehknoten- 
fänger für die Papierherstellung. 26. 4. 22. N. 21 050. 

Kl. 55d. 3. 411781. Maschinenfabrik Heinrich 
Wigger & Co., Unna. W. Flachsleb-Schüttelsortlerer 
für Holzschnitzel zur Papierherstellung. 26. 4. 24. 
M. 84 765. 

Kl. 55d, 19. 410989. William Edwin Knowles 
Trotman und Walter Gordon Trotman, London: 
Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anw., Berlin SW 48. Sieb- 
zylinder, insbesondere Vordruckwalze für Papier- 
maschinen, 13. 9. 22. T. 26 943. Großbritannien 15. 9. 21. 

Kl. 55d, 19. 410990. William Edwin Knowles 
Trotman und Walter Gordon Trotman, London: 
Vertr.: A. Elliot, Pat.-Anw., Berlin SW 48. Sieb- 
zylinder, insbesondere für Vordruckwalze für Papier- 
maschinen; Zus. z. Pat. 410 989. 28. 5. 24. T. 28 891. 

Kl. 55e, 5. 409 749. Dr. Erich F. Huth G. m. b. H., 
Berlin. Querschneider mit selbsttätiger Schnittrege- 
lung für Wasserzeichenpapiere. 10. 6. 23. H. 93 884. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 
Kl. 55d. 901 238. Maschinenbau-Werkstätte Nie- 
fern G. m. b. H., Niefern i. B.. W. Brozler, Schwar- 
zenacker, Rheinpf., und Anton Kuhn, Bad Lieben- 


werda. Einrichtung zur Verkleinerung des Raum- 
inhalts von Schaukelknotenfängern. 20. 1. 25. 
K. 100 876. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3200. Farbfiecken im Papier. Wir 
führen das Siebwasser direkt mittels Zentrifugal- 
pumpe wieder in den Mischkasten. Beim Arbeiten 
von leichtgefärbten (Säureviolett), ungeleimten Roh- 
papieren, setzt sich im Siebwasserkasten am Saug- 
korb und an den Wänden die Farbe in schmierig- 
schaumiger Form fest, Teile lösen sich los und er- 
scheinen als sehr störende Farbbatzen im Papier. 
Wie kann Abhilfe geschaffen werden? P. 


Frage Nr. 3201. Geräuschloses Winkel- 
getriebe. Wir beabsichtigen, ein Winkelgetriebe 1:1, 
Durchmesser = 600 mm, Z = 48, Holz auf Eisen, 
das etwa 30 PS überträgt, durch ein geräuschloses 
zu ersetzen. Wer kann Rat erteilen? H. 


Frage Nr. 3202. Undichter Gaswäscher. 
Unser aus rheinischer Basaltlava hergestellter, mit 
sogenanntem Magnesitkitt ausgekleideter Gaswäscher 
für Schwefligsäuregas läßt, trotzdem er außen mit 
einem guten Teeranstrich versehen ist, Waschwasser 
durch. Wie kann diesem Uebel abgeholfen werden? 

Betriebsassistent. 

Frage Nr 3203. Glättwerk. Bei unserem 
Pappenglättwerk liegen die Walzen nicht vollständig 
gleich auf, sondern nur in der Mitte, wohingegen 
die Ränder etwas Luft haben. Wir fragen an, wie 
dem Uebel abgeholfen werden kann. Besonders bei 
Arbeiten mit Friktion unter hohem Druck haben wir 
viel mit Quetschfalten zu kämpfen. G. E. 


Frage Nr. 3204. Elektromotor. Wir be- 
absichtigen, unsere Betriebskraft durch Aufstellung 
eines Elektromotors, den wir mit der Turbine auf die 
Haupttransmissionswelle arbeiten lassen wollen, zu 
erhöhen, Angetrieben werden zwei Großkraftschlei- 
fer. Ist es vorteilhaft, Motor und Turbine zusammen- 
zukuppeln? Kann es vorkommen, daß die Turbine 
zeitweilig den Motor mitschleppt oder umgekehrt? 
Arbeitet in so einem Fall nicht der Motor als Ge- 
nerator (die Turbine als Pumpe)? G. E. 


Pergamentersatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3174 in Nr. 7, S. 204. 
(Siehe auch Nr. 11, S. 343.) 

IV. Nach angestellten Berechnungen ergab sich, 
daB auf einer älteren Maschine, die bei 40 g/qm 
Papier mit einer Geschwindigkeit von 58 m in der 
Minute läuft und die eine Gesamtheizfläche von 


107,41 qm hat, pro qm Zylinderheizfläche stündlich 


2699 kg Papier getrocknet werden. Ein dickeres 
fettdichtes Papier ist auf dieser Maschine nicht mehr 
trocken zu bekommen. 

Eine Maschine jüngeren Datums, die Papier von 
40 zum mit 77 m Geschwindigkeit erzeugt, trocknet 
nur 1724 kg Papier pro um Heizfläche und Stunde. 
Die Gesamtheizfläche beträgt hier 226,08 qm. Auf 
derselben Maschine erhöht sich die Menge des ge- 
trockneten Papieres auf 1,990 kg pro um Zylinder- 
heizfläche stündlich bei einem Quadratmetergewicht 
von 80 gam und einer Laufgeschwindigkeit von 
45 m in der Minute. Die Trockenpartie dieser Ma- 
schine ist aber nicht voll ausgenutzt, und es würde 
jettdicht Pergamentersatz von 40 g/qm auch noch bei 
einer Laufgeschwindigkeit von 90—100 m in der 
Minute trocknen, S. 


Senken des Papierblattes. 
Antwort auf Frage Nr. 3178 in Nr. 9, S. 273. 
(Siehe auch Nr. 11, S. 344.) 

IH. Die Gewichtsdifferenzen bei dem Druck- 
papier von etwa 50 gam dürften in der Stoffzufüh- 
rung zu suchen sein, nämlich durch irgendwelche 
Ablagerungen des Beschwerungsmaterials bei ge- 
reinigter Maschine verursacht sein, die sich später 
ausgleichen. Die Erscheinung könnte jedoch auch 
durch Differenz im Gange des Siebes und der Pressen 
verursacht sein, z. B. durch einen Antriebsriemen. 

Prasch, Seebach. 


IV. Wenn sich der Uebelstand regelmäßig 
alle 5 oder 6 m wiederholt. so liegt ein ungleich- 
mäßig gewebtes Sieb vor, bei dem ein bestimmter 
Teil auf dem Webstuhl weiter durchschossen wurde, 
als das übrige Gewebe. Infolgedessen entwässert 
dieser Teil des Papiermaschinensiebes rascher, das 
Blatt wird an dieser Stelle schwächer und beim 
Umlauf tritt regelmälig eine Senkung der Papierbahn 
an der Gautsche ein, Der Webfehler dürfte vielleicht 
schon dem geübten, freien Auge sichtbar sein, sonst 
aber überzeugt man sich durch Messungen und Aus- 
zählen der Maschen mittelst eines Fadenzählers 
(Lupe), wie ihn jeder Papiermacher in der Westen— 
tasche tragen sollte. Ing. E. Belani, Villach. 


V. Die von Ihnen geschilderte Erscheinung, daß 
sich bei jedem Siebumgang die Papierbahn zwischen 
der Gautsch- und ersten Presse auf einer Strecke von 
5--6 m senkt und das Papier an dieser Stelle um 3 
bis 4 gum schwerer ausfällt, ist, wenn keine andere 
Ursache vorliegt, vielleicht im Siebe selbst zu suchen. 
Wird’ z. B. aus irgendeinem Grunde beim Sieb auf 
eine bestimmte Länge in die Kettendrähte eine 
größere Anzahl Schußdrähte als vorgeschrieben ein- 
gewebt, so gehen an der betreffenden Stelle, weil 
die Maschen wesentlich kleiner sind, weniger Füll- 
und Faserstoffe verloren und fällt dadurch das Papier 
an diesen Stellen etwas schwerer aus. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Das Senken der Papierbahn bei der Abnahme 
von der Gautschpresse und die regelmäßigen Ge- 
wichtsschwankungen hei jedem Siebumgang sind 
einzig und allein auf das Siebgewebe zurückzuführen. 
Diese Art Fehler kommt in kleinerem Maßstabe sehr 
oft vor, die Siebmaschen sind an der Stelle, wo das 
Papier regelmäßig an der Gautschpresse tiefer ab- 
genommen wird, „weiter“! Das Papierblatt verliert 
an dieser Stelle mehr Füllstoff durch die Register- 
walzen und Sauger und wird infolgedessen le ich- 
ter, dagegen wird das Papier an der dichter ge- 
webten Stelle schwerer, weil dort weniger Füllstoff 
verlorengeht. Der Feller zeigt sich bei röschem Stoff 
und dünnem Papier bedeutend auffallender als bei 
schmierigem Stoff. In erster Linie wäre dieser Fehler 
bei dem Siebfabrikanten zu reklamieren. N. 


Klarwasserge winnung. 
Antwort auf Frage Nr. 3179 in Nr. 9. S. 273. 
J. Es ist eine längst bekannte Erscheinung, daß 
Braunschlift bei Wiederverwendung von Abwasser 
als Spritzwasser an den Schleifapparaten stärker zur 
Schaumbildung neigt als bei Frischwasserverwendung. 
Dieser Uebelstand tritt besonders bei frisch ge- 
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schlägertem Holze auf, und hilft da auch keine 
‚ Petroleumbetropfung, hingegen leistet eine kleine 
Zugabe von Aluminiumsulfat in die Wässer 
der Stoffängeranlage recht gute Dienste, indem sie 
den Niederschlag der Harzsuspension bewirkt. Ich 
empfehle dem Fragesteller, damit einen Versuch zu 
machen, die Kosten eines solchen sind ja unbedeu- 
tend und Schädigung des Fangstoffes erfolgt nicht. 
Ing. E. Belani, Villach. 


ll. Das Schäumen des Stoffwassers wird in 
erster Linie von der Beschaffenheit des Stoffes 
(Holzes) und nicht von der Kläranlage herrühren. 
Erfahrungsgemäß tritt ein starkes Schäumen ein: 
Bei der Verwendung von grünem Holz, Kiefernholz. 
oder wenn das gedämpfte Holz vor dem Schleifen 
noch 10—15 Tage und länger lagert und gebrauchte, 
feucht gelagerte Abfälle mit verarbeitet werden. 

Ich empfehle Ihnen, die Kläranlage vollkommen 
auszuschalten und mit Rundlaufwasser zu arbeiten. 
Das Abwasser von den Pappenmaschinen läuft einer 
genügend starken Zentrifugalpumpe zu, welche es 
dann auf die Spritzrohre der Schleifer verteilt. An 
diese kupfernen Rohrleitungen sind auch die Sor- 
tierer, Rafiineure, Bütten und die Holländer anzu- 
schließen. Zur Verdünnung (Regulierung) im Zylinder- 
kasten und Speisung der Pappenmaschinenspritzrohre 
verwendet man am zweckmäßigsten Frischwasser. 
Den sich ergebenden geringen Wasserüberschuß lält 
man einfach fortlaufen oder, wenn man ein übriges 
tun will, in ein Absatzbecken laufen. Von der Ver- 
wendung von Chemikalien und sonstiger Hilfsmittel 
rate ich der Vereinfachung und Billigkeit halber ab. 

Ing. St. 


III. Lassen Sie Ihren Betontrichter nach dem 
altbewährten O. Schmidtschen System umändern. 
Auf den Stoffänger müßte ein entsprechend großes 
Ausgleichsbassin, in dem die mit dem Wasser 
eventuell noch mitgerissenen Stoff- bzw, Schlamm- 
teilchen durch leicht auswechselbare Holzwollkissen 
aufgefangen werden, folgen. Der Schaum wird am 
besten durch Dampistrahlen, welche aus Spritzrohren 
auf ihn wirken, zerstört. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


Buchbinderpappen. 
Antwort auf Frage Nr, 3180 in Nr. 9, S. 273. 
(Siehe auch Nr. 12, S. 370.) 

III. Zweizylindermaschinen haben sich für die 
Anfertigung aller Pappen, besonders besserer Sorten, 
bestens bewährt; durch den zweiten Zylinder kann 
man die Produktion um 50% erhöhen, Da aber eine 
dünnere Blattbildung auf dem Zylinder auch eine 
bessere Qualität zur Folge hat, weil eine bessere 
Verfilzung eintritt, wird auch die Qualität wesentlich 
gehoben. Ing.-Chem. O. Kück. 

IV. Eine Zweizylindermaschine arbeitet insofern 
besser, weil sich die einzelnen Stofflagen besser ver- 
filzen und daher die Stoffdichte größer ist. Die 
Abnahme der Pappen erfolgt öfter und ist eine Mehr- 
produktion gegenüber der Einzylindermaschine von 
45--55% zu verzeichnen. Ich würde jedoch, wenn 
genügend Platz vorhanden und die Kosten keine 
Rolle spielen, statt einer Zweizylindermaschine zwei 
l:inzylindermaschinen vorziehen. H. G. 


V. Wenn eine Maschine zwei Rundsiebe hat, so 
kaun man die Stoffbahn wesentlich dünner auflaufen 
lassen, als wenn nur ein Rundsieb vorhanden ist, 
und die Qualität der Pappen wird daher um vieles 
besser. Die Produktion einer zweizylindrigen Ma- 
schine kann um etwa 50% höher angenommen wer- 
den, als diejenige einer Maschine mit einem Rundsieb. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Zur Herstellung von Buchbinderpappen eignet 
sich am besten die Einzylinder-Rundsiebmaschine mit 
einem Rundsieb von 860 mm Durchmesser. da man 
damit alle Stärken von Pappen ohne Schwierigkeiten 
arbeiten kann. Will man die Produktion erhöhen. 
dann verwende man einen Rundsiebzylinder von 
1000 mm Durchmesser, ehe man zur Zweirundsieh- 
zylinder-Maschine greift. Bei Platzmangel und wenn 
die Zweizylinderinaschine ständig beschäftigt werden 
kann sonst kommt das Filzkonto zu hoch —. 
wird man dieser Maschine den Vorzug geben, man 
erreicht jedoch nicht die doppelte Produktion, son- 
dern nur eine Mehrerzeugung von etwa zwei Drittel. 
In der Qualität lassen sich genau dieselben Pappen 
wie auf einer Einzylinder-Rundsiebmaschine her- 
stellen, nur muß der Bedienung dieser Maschine viel 
mehr Sorgfalt geschenkt werden, als einer Ein- 
zylinder-Rundsiebmaschine.. Prasch, Seebach. 


Harzreiches Holz. 
Antwort auf Frage Nr. 3181 in Nr. 9, S, 273. 
IL. Das Harz wird aus den Stämmen am besten 
ausgeschieden, wenn die Bäume im Frühjahr gefällt. 
sogleich entrindet werden und bis nächsten Winter 
liegen bleiben. Der größt: Teil des Harzes sammelt 


sich infolge der sommerlichen Hitze an der Ober- 
fläche des Splintholzes. Das Lösungsmittel, das 
Terpentin, verilüchtigt, die zurückbleibenden Harz- 


krusten fallen größtenteils während des Transportes 
des Holzes ven diesem ab. 
H. P osti, Biedermannsdorf b. Wien. 

H. Kiefer wird gewöhnlich nicht allein zu weiBem 
Holzstoff verarbeitet, sondern nur in geringen Mengen 
dem Fichtenholz beigemengt, denn das aus Kiefer 
hergestellte Papier oder Pappe würde zu wenig fest 
ausfallen, außerdem ist der gewonnene Holzstoff zu 
harzreich, was man schon am Geruch des Stoffes 
bemerkt, und ergibt auf der Papiermaschine viel 
Störungen. Daher läLt sich Kiefer viel besser als 
Braunschliff verwenden, da bei dem Dämpfungs- 
prozeB ein großer Teil des Harzes ausscheidet. Bei 
dieser Fabrikation können auch ältere Holzbestände 
aufgearbeitet werden, was bei Weißschliff nicht der 
Full ist, da das längere Zeit lagernde Holz rasch 
„blau wird. Es gibt kein Mittel, das Harz aus dem 
Holze für Weißschliff vor, während oder nach dem 
Schleifprozeß zu entfernen, auch durch Heißschleifen 
wird das Harz nicht zerstört. Prasch, Seebach. 


Werfen von Kofferpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3182 in Nr. 9, S. 273. 

I. Das Werfen von Kofferpappen kann verschie- 
dene Ursachen haben. Der Hauptfehler aber liegt 
meistens in der Stoffzusammensetzung und der Stoti- 
mahlung im Holländer. Ein altes Sprichwort sagt: 
„Das Papier wird im Holländer gemacht“, dasselbe 
gilt auch für Feinpappen. Wird der Stoff im Hol- 
länder nicht sachgemäß behandelt, nützt auch der 
beste Trockenkanal nichts. Die Pappen schrumpfen 
zusammen, haben das bestimmte Format nicht und 
werden außerdem schr wellig, so daß sehr viel Aus- 
schuß entsteht.“ 

Die Kofierpappenfabrikation ist nicht einfach. 
brieflichen Auskünften bin ich gern bereit. 

Pappenfachmann. 

II. Ihre Kofferpappen von angegebener Stärke 
und Größe verlassen die hydraulische Presse ganz 
bestimmt zu nab. Solche Pappen müssen auf min- 
destens 50% Trockengehalt ausgepreßt werden, was 
durch das Umsetzen der Pappen und Einlegen von 
genügend Preßtüchern leicht zu erreichen ist. Wenn 
Ihre Pappe nicht genügend gepreßt und dann im 
Trockenkanal sofort einer höheren Temperatur aus- 


Zu 
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gesetzt wird, kann die Wirkung keine andere sein 
wie beschrieben. 
Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


III. Es ist darauf zu achten, daß die Pappen 
sehr gut entwässert sind und die Temperatur im 
Trockenkanal nicht zu hoch ist. Die Pappen sind 
nach dem Trocknen rechtzeitig abzunehmen, da die- 
selben sonst leicht brüchig werden. Wenn die Tem- 
peratur im Kanal wirklich normal sein sollte, so 
ist Rückfeuchtung unter starker Beschwerung der 
gestapelten Pappen und 1—2tägiger Lagerung sehr 
zu empfehlen. H. G. 


IV. Wenn sich die Kofferpappen werfen und 
Ihrer Meinung nach der Trockenkanal nicht die 
Schuld trägt, also auch die Eingangstemperatur nicht 
zu hoch ist und die Trocknung nicht zu schnell er- 
folgt, so ist der Fehler wahrscheinlich in der Ent- 
wässerung zu suchen. Gerade bei den Pappen, an 
welche große Anforderungen in bezug auf Festigkeit 
gestellt werden, ist eine gute und vorsichtige Ent- 
wässerung, welche eine einwandireie Verfilzung ver- 
bürgt, notwendig, daher muß das Blatt, welches sich 
auf dem Siebzylinder bildet, möglichst dünn sein, 
die Pappe also aus möglichst vielen dünnen Lagen 
bestehen. Ich verweise Sie auch auf meine Beant- 
wortung der Frage 3180. Der Stoff muß schr gleich- 
mäßig und schmierig gemahlen werden. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

V. Das Werfen dünner Kofferpappen ist eine 
Folge zu geringer Entwässerung in der hydraulischen 
Presse und nachträglicher rascher Trocknung bei zu 
hoher Temperatur. Völliges Flachliegen dünner 
Pappen wird durch Vortrocknen derselben. bei einer 
Temperatur von 25—30° C und Fertigtrocknen auf 
einem Zylinder erreicht. Ist die Durchführung dieser 
Arbeitsweise infolge fehlender Einrichtung nicht mög- 
lich, so sind die krummen, welligen Pappen nach 
entsprechender Befeuchtung in Pressen einzusetzen 
oder in hohen StößBen aufzustapeln, stark zu be- 
schweren, nach zwei bis drei Tagen umzuschichten 
und später zwischen Zinkplatten zu satinieren. 

Durch die Anbringung einer einfachen Vorrich- 
tung vor dem Einlauf der Satinierwalzen kann die 
Faltenbildung dünner, welliger Pappen vermindert, 
in den meisten Fällen ganz vermieden werden. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Das Werfen von Kofferpappen im Formate 
100 4 140 em wird vermieden, wenn die Temperatur 
der Trockenluft im Kanal den Pappen angepaßt wird. 
Im angeführten Falle werden die Pappen viel zu 
rasch im Kanal vorgeschoben und der Heißluft aus- 
gesetzt, infolgedessen werfen sich die Pappen und 
schwinden auch bedeutend. Abhilfe wird geschaffen 
durch sorgfältiges Pressen und langsame Trocknung 
bei allmählichem Vorschub im Kanal bis zur end- 
gültigen Trocknung, spätere Aussetzung in frischer 
Luft, bevor zur Feuchtung und weiteren Ausarbei- 
tung der Pappe geschritten wird. 

Prasch, Seebach. 


Saugfähige Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3183 in Nr. 9, S. 273. 

J. Wenn die Pappen nach langem Liegen im 
Wasser das 2%-3fache aufquellen sollen, dann ist 
es natürlich, daß sie saugfähig sein müssen. 
sie bei häufigem starken Umknicken nicht aufreißen, 
ist durch Behandlung eines geeigneten Stoffes im 
Holländer zu erreichen. Der Stoff muß natürlich bis 
zu einem bestimmten Grade schmierig gemahlen 
werden, damit die Bruch- und Spaltfestigkeit erhöht 
wird. Ich bin in der Lage, Pappen mit den ange- 
gebenen Eigenschaften herzustellen, und kann bei 
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Einsendung eines Müsterchens auch die Grundstoffe 
angeben. 
Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


II. Für eine derartige Pappe, an welche so hohe, 
sich teilweise widersprechende Anforderungen ge- 
stellt werden, sind natürlich nur beste Rohstoffe zu 
verwenden. Gute, stark zellulosehaltige Papier- 
abfälle würden die Saugfähigkeit beeinträchtigen, 
deshalb dürfte wohl die Verwendung guter Zellulose 
unter Zusatz von baumwollenen Lumpen, eventuell 
auch Wollumpen, zum Ziele führen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Ill. In der Frage ist nicht angegeben, um welche 
Art von Pappen es sich handelt, denn nicht alle 
Arten von Pappen kann man saugfähig herstellen. 
Man kann z. B. weiße Holzpappe herstellen, welche 
20 mm Saughöhe hat, vollgesättigt im Wasserbade 
stundenlang liegen kann, ohne daß sich die Ober- 
schicht mit der Hand verändern läßt ohne besondere 
Kraftanwendung, trotzdem muß die Pappe im 
trockenen Zustande den Anforderungen einer guten 
Pappe vollkommen Genüge leisten, darf nicht blättern 
und auch nicht brüchig sein. Falls diese Ausführungen 
den Fragesteller interessieren, so bitte ich, mir ein 
Handmuster durcn die Schriftleitung des Wochen- 
blattes für Papierfabrikation zu senden. 

Prasch, Seebach 


IV. Eine etwa 1,8 mm dicke Pappe, welche nach 
wiederholtem scharfen Umknicken nicht anfreißt, 
eine leidliche Steifheit besitzt, nach längerem Liegen 
in Wasser auf das 2%--3fache ihrer Stärke aufquillt 
und sich im nassen Zustande beim Zerreiben nicht 
auffasert, kann aus Natronzellulose, die im Koller- 
gang nach einem besonderen Verfahren geleimt ist, 
hergestellt werden. 

H. P ost|, Biedermannsdorf b. Wien. 


Verbrennen von Feinkies. 
Antwort auf Frage Nr. 3184 in Nr. 10, S. 308. 
J. Für die Abröstung des beim Brechen von 
Stückkies anfallenden Feinkieses baut man, falls 
kleinere Feinkiesmengen in Betracht kommen, an die 
Stückkiesöfen jeweils einen Maletra-Ofen an, dessen 
Gaskanäle mit denjenigen der Stückkiesöfen in Ver- 
bindung gebracht werden. Diese Oefen verlangen 
Handbeschickung, so auch ein Stoßen des Feinkieses 
von Röstsohle zu Röstsohle mittels Handkrücke. 
Feinkiesmengen von mindestens 3 tons pro Tag 
röstet man dagegen weit wirtschaftlicher in kleinen 
mechanischen Feinkiesöfen der Firma Wagner 
& Co., Cöthen, ab, Ich bin gern bereit, entsprechende 
Vorschläge zu machen. 
Anton D. J. Kuhn, Liebenwerda. 


Wolkenbildung in gestrichenen Papieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3185 in Nr. 10, S. 308. 


II. Die Wolken- und Streifenbildung bei ge- 


strichenem Papier kann durch sogenannte „lämpige“ 


Ränder, d, h. ausgedehnte Ränder, verursacht sein, 
was von alten, stark abgenutzten Sieben herkommen 
kann. Wird nun ein solches Papier in der Streich- 
maschine mit Farbe versehen, wobei sich das Pa- 
pier dehnt, so legen sich die Ränder an den Farb- 
zylinder nicht glatt an, und es entstehen unter den 
aufsitzenden Streichbürsten die sogenannten Tüllen, 
in die die Farbe von den Bürsten hineingestrichen 
wird, was sich später beim Trocknen als Wolken 
bemerkbar macht. Auch zeigt sich dieser Fehler, 
wenn das Streichpapier von der Papiermaschine 
wellig oder runzlig getrocknet kam, Diese Runzeln 
verschwinden beim Feuchten und Satinieren, kom- 
men aber bei dem späteren Farbaufbringen wieder 
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zum Vorschein. An den runzeligen Stellen wird die 
Farbe von den Bürsten in die Vertiefungen hinein- 
gestrichen, dadurch entstehen die Wolken. Auch 
durch unpassende Lagerung können derartige Fehler 
entstehen, wenn die Papierrollen vom Lagerboden 
Feuchtigkeit erhalten und wellig werden. 
Streichereifachmann. 


III. Die sogenannte „Ranken-Wolkenbildung“ 
wird jedenfalls auf ungleiche Spannungen im Roh— 
papier zurückzuführen sein. Diese Wolkenbildung 
tritt bei doppelseitigen Streichmaschinen schon bei 
kleinen Fehlern im Rohpapier auf, da das Papier 
nicht mit ganz gleichmäßiger Spannung zwischen den 
Streichbürsten hindurchläuft. Abzustellen ist der 
Fehler auf der Papiermaschine durch besseres Aus- 
trocknen des Papiers oder durch schwaches Feuch- 
ten des fertigen Papiers auf einer Feuchtmaschine 
und 24stündiges Lagern. 

Bei nächster Gelegenheit müssen die Pressen 
der Papiermaschine gewissenhaft auf absolut richtige 
und gleichmäßige Pressung untersucht und die ge- 
fundenen Mängel durch Schleifen der Preßwalzen 
abgestellt werden. N. 


Gummiwalzen für Pappenmaschinen. 

Antwort auf Frage Nr. 3186 in Nr. 11, S, 341. 
Il. Gummiwalzen für Handelsschhiff zu verwen- 
den, ist hinausgeworfenes Geld, aber wo es sich um 
eine Kartonnagenpappe handelt, sei es Weih-, Braun- 
oder Graupappe, Preßspan oder sonstige Spezial- 
pappe, kann ich sie wärmstens empfehlen. Für 
die Bestimmung der Härte des Gummibelages baut 
die Firma Louis Schopper in Leipzig besondere 
Kugeldruckhärteprüfer und gibt auch eine 
Tabelle nebst Anleitung für die jeweiligen Verwen- 

dungszwecke mit. Ing. E. Belani, Villach. 


Erwärmen des Stoffes im Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3188 in Nr. 11, S. 341. 


J. Die Erwärmung des Stoffes im Holländer wird 
durch Reibung und Wirbelung des Stoffes in sich 
selbst und durch die Reibungsarbeit der Walzen- 
und Grundwerksmesser auf den anfließenden Stoff 
(Ouetschen. Stoßen, Schneiden) verursacht. Eine 
Erwärmung tritt also beim Mahlen immer auf. 

Sie haben Ihre Messungen nach vierstündiger 
Mahldauer gemacht und dabei die Temperatur von 
60. 70 C und einen Kraftverbrauch von 75 PS fest- 
gestellt. Nehmen wir eine Anfangstemperatur von 
20” C an, so bedeutet das eine Erwärmung um 40 
his 50° C, was bei einem Eintrag von 8000 Litern 
einer Arbeit von etwa 140 . 10% mkg gleichkonimit. 
Dem steht gegenüber hei 75 PS Kraftverbrauch und 
vierstündiger Mahldauer cine Arbeit von nur etwa 
SI. 10% mkg, d. h. mit anderen Worten: es wird 
mehr Arbeit herausgeholt als hineingesteckt ist! Dies 
ist bei der Aequivalenz von Wärme und Arbeit 
natürlich unmöglich. Ich rate Ihnen daher, zunächst 
einmal de Anfangestemperatur nachzuprüfen; 
denn aller Wahrscheinlichkeit nach liegt diese schon 
über der normalen Höhe. 

Eine übermäßige Erwärmung des Stoffes ist inso- 
fern von Nachteil. als es bei zu hoher Temperatur 
nicht mehr möglich ist, den Stoff „Sehmierig“ zu 
erhalten; die Erklärung hierfür ist darin zu suchen. 
daß die Fasern infolge der Erwärmung dehydrati- 
siert werden, wodurch sie einschrumpfen und die 
Zwischenräume größer werden; da diese wie Ka- 
pillaren wirken, so wird das Wasser infolge der ver- 
größerten Durchgangsquerschnitte rascher ablaufen. 

Dipl.-Ing. S. Voigt. 
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II. Die Holländer mit hohem Kropf neigen dazu. 
den Stoff mehr oder weniger zu erwärmen. lch 
habe derartige Holländer gesehen, die nach mehr- 
stündiger Mahlarbeit ständig von einer Dampfwolke 
umgeben waren. Bei Ihrem Holländer liegt die Kropf- 
krone mit 25 cm über Walzenmitte nicht zu hoch, 
dagegen ist der Spalt zwischen Walze und Kropi 
mit 10 mm viel zu eng. Hier entsteht zweifellos eine 
starke Reibung, die den Stoff unnötig erwärmt. 

Beim Mahlen von Jutelumpen sowie bei allen 
anderen Lumpensorten müssen Sie der Walze hinten 
mehr Luft schaffen, damit der lange Stoff rasch 
entweichen kann, und zu diesem Zweck müssen Sie 
den Spalt bzw. die Tasche auf mindestens 60 mm 
erweitern. Es ist leicht möglich, daß bei auf 60 mm 
erweiterter Tasche die Geschwindigkeit etwas nach- 
laßt, aber 12 em sek. werden Sie immer noch haben 
und einen geringeren Kraitverbrauch für den Hollän- 
der feststellen können. 

An einen schädlichen Einfluß infolge der hohen 
Erwärmung des Stoffes glaube ich nicht, da es sich 
um Mahlen von Jutelumpen handelt, obgleich viel- 
fach die Ansicht vertreten wird, daß infolge über- 
mäßiger Erwärmung des Stoffes die Schleimbildung 
zerstört wird. Hugo Fischer. 


Ill. Aus den Angaben errechnet sich eine Um— 
fangesgeschwindiskeit der Walze von 8 m pro Se- 
kunde. Das ist heute eine sehr niedrige Zahl. Die 
Erwärmung auf 60— 70° C läßt auf eine sehr hohe 
Stoffdichte (12%) schließen. Der Holländer ist 
nach den Angaben sachgemäß gebaut und der Kraft- 
bedarf ist für einen Eintrag von 900 kg Jute (?) mit 
75 PS kein übermäßig großer, denn Jute zählt zu 
jenen Stofien, welche cine unverhältnismäßig hohe 
Kraftleistung für die Mahlarbeit bedingen im Ver- 
gleich mit ihren Festigkeitseigenschaften. Ich habe 
in ciner Papierfabrik lange Zeit ausschließlich Jute 
verarbeitet und auch nicht weniger Kraft gebraucht, 
obwohl die Holländeranlage sehr gut in Ordnung war. 
Wenn es sich um sehr schnierigen Stoff handeln 
sollte, empfehle ich die Anschaffung cines Lava- 
Basaltmahlzeuges, weil dieses die Mahl- 
dauer um fast 50% abkürzt. 

hg. E. Belani, Villach. 


Geschmeidigmachen von Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3189 in Nr. 11. S. 341. 


1. An Stelle von Glyzerin kann man zum Ge- 
schmeidigmachen von Streich- und ähnlichen Pa- 
pieren das vorzügliche Glvcerma weiß, welches 
ein vollkommener Glyzerinersatz ist, verwenden. 
(ilvzerin ist bekanntlich immer ein sehr teures Pro- 
dukt., so daß also dieses „Glycerma weiß" dauernd 
groBe Ersparnisse bietet. Das Produkt ist salzirei 
und neutral und besitzt in vollkommener Weise die 
Eigenschaft des Gliyzerins, hygroskopisch, also feuch- 
tigkeitsanziehend zu wirken und ferner unabhängig 
von der schwankenden Luftfeuchtigkeit zu sein. Es 
hält Temperaturen noch von 10—15° C unter 0 aus. 
ohne zu kristallisieren. „Glycerma weiß" ist eine 
klare, farb- und geruchlose Flüssigkeit und wird 
wie dieses in einer Stärke von 28--30° Bé geliefert. 
ls ist mischbar in jedem Verhältnis mit Wasser und 
ist im Gegensatz zu echtem Glyzerin nicht 
brennbar Es ist zu erhalten bei der Firma 
Louis Blumer, Chemische Fabrik. Zwickau i. Sa. 
Außerdem kann ich auch noch weitere Mittel an Stelle 
von Glyzerin angeben. 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, 

Crimmitschau i. Sa., Melanchthonstraße 34. 


— . ——— — 


— 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Holzschliffabrikation unter Berücksichtigung der 
neuesten Erfahrungen und Fortschritte vom 
technischen und wirtschaftlichen Standpunkt 
aus. Von Prof. Max Schubert. Mit 103 
Illustrationen. 3. Auflage von Ing. Fritz 
Hoyer, Cöthen Anh. Verlag M. Krayn, Ber- 
lin W 10, 1925. Preis broschiert / 12. 


Nachdem alle Spezialliteratur über die Holzschliff- 
fabrikation, besonders auch das führende Werk von 
Professor Kirchner, seit geraumer Zeit vergriffen ist, 
wird die Fachwelt das Wiedererscheinen obigen 
Buches begrüßen, Der Verfasser ist den Lesern 
unseres Blattes durch seine Veröffentlichungen be- 
kannt. Er hat sich bemüht, ein allgemein verständ- 
liches, die ganze Materie umfassendes, dabei kurzes 
Werk zu schreiben. Es ist vielleicht zu empfehlen, 
in späteren Auflagen nur die Holzschliffabrikation zu 
behandeln und die wissenschaftlichen Begründungen 


mancher interessanter Vorgänge sowie noch mehr 
für den Fachmann wertvolle Ratschläge einzu- 
schieben. 


Das Buch wird allen, die sich über die Holz- 
schliffabrikation und ihre Fortschritte in neuester 
Zeit in großen Zügen unterrichten wollen, ein brauch- 
bares Handbuch sein. KL 


Die Ford-Motor-Company. Ihre Organisation und 
ihre Methoden. Von Max Friedländer. 
2. Auflage. Muth'sche Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Preis «HK 1. 


Durch die gegenwärtigen Wirtschaftsverhältnisse, 
die unsere Industrie zwingen, nach zweckmäßigeren 
Arbeitsmethoden Ausschau zu halten, wird immer 
wieder der Blick auf amerikanische Arbeitsweisen 
gelenkt. Insbesondere wendet sich das Interesse der 
Ford-Motor-Company zu, In dem vorliegenden Buche 
eibt Friedländer eine Beschreibung der Grundlagen 
des Fordschen Unternehmens, seiner Fabriken, seiner 
Organisation und seiner Arbeitsmetlioden, der sozia- 
len Einrichtungen, des Arbeiterschutzes, der Ver- 
waltungs- und Kontrollorgane usw. 


Die auf dem Gebiete des Hochdruckrohrleitungs- 
Dampfkessel- und Apparatebaues führende Firma 
Gebr. Weißbach, Abteilung Karl Sulzberger & Co. 
in Flöha in Sachsen, gab aus Anlaß der 50. Wieder- 
kehr ihres Gründungstages eine interessante Denk- 
schrift heraus, welche gleichzeitig ein kurzer 
Abriß der Entwicklung des Dampfkesselbaues ist. 

Die Firma und ihre Leistungen sind zu bekannt, 
als daß es nötig wäre, auf ihre Bedeutung hier noch 
besonders hinzuweisen. Wir empfehlen Interessenten, 
die lesenswerte Denkschrift bei der Firma anzu- 
fordern. Ki. 


N. 
2 
* 


J. F. Müller 


Papierholz 
N Sohn A.-G., makler, 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 


Die Firma Farbwerke vormals Meister Lucius & 
Brüning, Höchst a. Main, liefert Verfahren zur Her- 
stellung von Effektpapieren an Papierfabriken und 
unterstützt so die Papierindustrie in der Aufnahme 
lohnender Spezialitäten. 

Den Wünschen ihrer Kundschaft nachkommend, 
hat die Firma jetzt einen starken Band ihrer im 
Laufe der Jahre ausgearbeiteten Effektpapiere in 


Form von Musterkarten herausgegeben, der allen 
interessierten Kreisen reichste Anregung geben 
dürfte. 

Zwecks Vervielfältigung der einzelnen Effekte 


lassen sich ein oder mehrere Verfahren verbinden. 
Die Möglichkeiten, immer neue Bilder zu erzeugen, 
sind nicht zu zählen, auch Duplex- und Triplexpapiere 
können ohne Schwierigkeiten hergestellt werden. 

Das Musterbuch enthält folgende Effektpapiere: 
Melierte, Phidias-, Marmorit-, Kunstmarmor-, Syenit-, 
Terrazzo-, Cirrusrelief-, Relief-, Curragheen-, Heiki-, 
Kupra- und Batik-Papiere. 

Das Verwendungsgebiet dieser Papiere ist un- 
begrenzt. Besonders beliebt sind sie als Vorsatz-, 
Unischlag-, Futter-, Affichen-, Prospekt-, Sicherheits-, 
Dekorations- und Beklebepapiere, 


Wir empfehlen den Interessenten, sich wegen 
Ucherlassung dieses Musterbuches an die oben- 


genannte Firma zu wenden. Ki. 

Die „Svensk Trävaru- & Pappersmasse-Tidning*, 
welche die älteste Holzzeitung Schwedens ist, wurde 
im Jahr 1885 gegründet und feiert also in diesem 
Jahr ihr vierzigiähriges Jubiläum; sie hat aus diesem 
Anlaß die Nummer 4 vom 28, Februar als Jubiläums- 
ausgabe besonders umfangreich (254 Seiten) und mit 
einem hübschen Titelbild versehen erscheinen lassen. 
Die Nummer enthält außer zahlreichen schwedischen 
Artikeln auch in englischer Sprache eine ganze Reihe 
jahresübersichten von 1924 aus der Holz- und Holz- 
masseindustrie der wichtigsten Länder sowie aktuelle 
Marktberichte. Ferner finden sich darin die Vor- 
standsmitglieder des Schwedischen Zellulose- und 
Holzstofi-Vereins abgebildet. Die Nummer kann vom 
Büro der Zeitung: Stockholm, Kungsgatan 17/11, zu 
einem Preise von K 3 bezogen werden. 


Lehrbuch der chemischen Technologie 
des Papiers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
thal. Preis geb. Mk. 10.— 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 


Gintter-Staib, Verlagsgesellschait m. b. H. 


— ——nen 


l, 
Ù, 
Sog 


Holz- 


Hamburg 27 
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Geschäjtsberichte. 


Vereinigte Holzstofi- und Papierfabriken Akt.-Ges. 
in Niederschlema. 1924. 

Im abgelaufenen Geschäftsjahr hatten wir er- 
hebliche Schwierigkeiten zu überwinden. Rohstoffe 
waren knapp und teuer. Der Herbst und Winter 
waren überaus trocken, so daß die Wasserschleife- 
reien wenig erzeugt haben. Sodann wurde das Ge- 
schäftsergebnis durch die erheblichen Steuerlasten, 
die übermäßig hohen Frachten und die sozialen Lasten 
stark beeinflußt. Die Nachfrage nach unseren Er- 
zeugnissen war in den letzten Monaten des Berichts- 
jahres gut, und diese Nachfrage hat bisher angehal- 
ten. Die daraus resultierenden Ergebnisse wirken 
sich erst im neuen Jahre aus. 

Im März v. J. haben wir die benachbarte Holz- 
stoff- und Papierfabrik C. F. Leonhardt mit Wirkung 
vom 1. Januar 1924 ab übernommen. Wir führen 
diese Fabrik als Abteilung Leonhardt-Werk weiter. 

Die Generalversammlung vom 21. Juni 1924 hat 
beschlossen, das Aktienkapital von R.-M. 3 Mill. auf 


4 Mill. zu erhöhen, Von den neu ausgegebenen 
Aktien ist bekanntlich ein Teil zum Erwerb des 


Leonhardt-Werkes verwendet worden, während wir 
für den Rest der Kaufsumme die im Rechnungs- 
abschluß verzeichnete Hypothek auf das Leonhardt- 
Werk bewilligt haben. 

Der Reingewinn beträgt R.-M. 206012. Wir 
schlagen dafür folgende Verwendung vor: für Haupt- 
rücklage R.-M. 15 000, für Verfügungsrücklage R.-M. 
40 000, für Schuldnerrücklage R.-M. 40 000, für 2½ 9% 
Dividende R.-M. 100 000, Vortrag auf neue Rechnung 
R.-M. 11 012. 


Die Generalversammlung der Dresdner Chromo- 
und Kunstdruckpapieriabrik Krause & Baumann A.-G. 
in Heidenau setzte die Dividende auf 8% fest und 
wählte neu in den Aufsichtsrat Generaldirektor a.D. 
Felix Seyfert in Wien. Die Aussichten seien 
zurzeit gut, der bisherige Verlauf des neuen Ge- 
schäftsjahres habe zufriedenstellende Ergebnisse ge- 
bracht. 


Der Aufsichtsrat der Vereinigten Bautzener Pa- 
pieriabriken in Bautzen beschloß, die Verteilung einer 
Dividende von 8'/s% auf die Vorzugsaktien und von 
5% auf die Stammaktien in Vorschlag zu brinzen. 


In der Generalversammlung der Winterschen Pa- 
pieriabriken in Hamburg wurde gegen 2850 Stimmen 
der Opposition beschlossen, das Aktienkapital von 
100 Mill. Stammaktien und 4 Mill. Vorzugsaktien auf 
R.-M. 600 000 Stammaktien und R.-M. 8000 Vorzugs- 
aktien umzustellen und das Aktienkapital um 
R.-M. 750 000 zu erhöhen. Die Aussichten bezeichnete 
die Verwaltung als günstig, die Fabrik sei gegen- 
wärtig voll beschäftigt. In den Aufsichtsrat wurde 
Direktor Walter Rolf (Wirtschaftsbank für Nieder- 
deutschland in Hannover) neu gewählt. 


Die seinerzeit von Barmat erworbene A.-G. 
Chromo in Altenburg läßt ihre Umstellungsversamm- 
lung auch beschließen über „Anschluß an eine andere 
Gesellschaft oder über den Verkauf der Gesellschaft 
im ganzen‘, ferner über die üblichen Abberufungen 
und Neuwahlen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die der Aktiengesellschaft für Papierfabrikation 
in Cassel gehörige Papierfabrik Speele ist an die 
Firma Haarmann & Langhoff, Papierbearbeitungs- 
werke in Essen-Ruhr, verkauft worden. Diese Firma 
und erweitern. — Der Betrieb ist bereits wieder 
aufgenommen worden. 

Schadenfeuer. In der Nacht vom 23. zum 
24. d. M. brach auf noch unaufgeklärte Weise in 
einem hölzernen Lagerschuppen der Papierfabrik Carl 
P. Fues Aktiengesellschaft in Hanau a. M. ein 
Schadenfeuer aus, welches den Schuppen und seinen 
Inhalt (Altpapier, Packmaterial usw.) vernichtete. 
Der Betrieb geht uneingeschränkt weiter, da die 
eigentliche Fabrik in keiner Weise in Mitleidenschaft 
gezogen wurde. Der Schaden ist durch Versicherung 
gedeckt. 

The Kellner Partington Paper Pulp and Co. Ltd. 
errichtet in ihrer Zellstoffabrik St. Magdalen bei 


Villach in 
Anlage 


Kärnten eine Wärmespeicher- 
nach den Patenten von Dr. Ruths. 
E. B. 


Württ. Holz- und Pappenindustrie A.-G. in Mark- 
Lröningen. Im Konkurs der Gesellschaft soll eine 
Abschlaxsverteilung von 10% der unbevorrechtigten 
Konkursiorderungen mit zusammen M 70 792 erfol- 
gen. Dazu sind nach Abrechnung der Massekosten 
und nach Befriedigung der bevorrechtigten Konkurs- 
forderungen von / 6343 noch etwa & 7400 ver- 
fügbar. 


Handelsregister - Eintragungen. 


Aktienpapieriabrik Regensburg in Alling bei Re- 
ensburg. Das Grundkapital beträgt nunmehr 480 000 
Reichsmark, eingeteilt in 6000 Aktien über je 80 
Reichsmark. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


Oegr. 1869 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


DIZ Ed DV 
eue 


| 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 8 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 
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Arbeiterjublläum. 


Alljährlich am 9. März, dem Geburtstag der 
verewigten Frau Maria Zanders, ehrt die Firma 
J. W. Zanders in Bergisch Gladbach diejenigen Ar- 
beiter und Arbeiterinnen, die in dem vergangenen 
Jahre auf eine ununterbrochene 25 jährige Tätigkeit 
im Dienste der Firma zurückblicken konnten, In 
diesem Jahre betrug die Zahl der langjährigen Ar- 
beiter, die ausgezeichnet wurden, 14: Katharina 
Rehbach. Maria Steingaß, Urban Bos bach. 
Robert Hagen, Franz Löhr, Joseph Michels, 
Adolf Neu, Johann Schiefer, Ernst Schiffer, 
Christian Schnappensiefen, Johann Stein- 
bach, Theodor Unterbörsch, Karl 
Schwamborn, Wilhelm Weber. 


In der in den letzten Jahren üblichen Weise 
fanden sich am Vormittag die Jubilare mit den In- 
habern und den leitenden Beamten der Firma im 
Konferenzzimmer des Verwaltungsgebäudes zu einer 
schlichten Feier zusammen. Im Auftrage der Frau 
Kommerzienrat Zanders beglückwünschte Herr 
Ludwig Clemm, geschäftsführender Gesell- 
schafter der Firma, die Jubilare zu ihrem Ehrentage, 
der 25 Jahre der Arbeit und treuer Pilichterfüllung 
für die Firma in sich schließe. Er wies sodann darauf 
hin, daß ihr Eintritt in die Firma mit der Jahr- 
hundertwende zusammengefallen sei. Damals habe 
ganz Deutschland Rückschau auf die ruhmvolle Ver- 
gangenheit gehalten und sei mit großen Hoffnungen 
ins 20. Jahrhundert eingetreten. Die Industrie habe 
in großer Entwickelung gestanden und mit in vor- 
derster Linie die Firma J. W. Zanders. Die Jubilare 
seien Zeugen gewesen des gewaltigen Ausbaues des 
Werkes unter der großzügigen Führung der Herren 
Zanders und ihrer bewährten Mitarbeiter und hätten 
jeder in seinem Rahmen daran Anteil genommen. 
Anderthalb Jahrzehnte einer beispiellosen Entwik- 
kelung hätten sie miterlebt. Dann geboten Krieg und 
Tod jähen Einhalt. Jahre kamen voll Not und Ent- 
behrung. die allen noch in schmerzlicher Erinnerung 
sind. Schlimmeres folgte, Das alte Reich sank in 
Trümmer, ein schmählicher Friede brachte drückende 
Fremdherrschaft und Zerfall unserer Währung. Mit 
den materiellen Werten gerieten auch die ideellen 
ins Wanken. Ehrlichkeit. Arbeit. Pflichterfüllung. 
Treue und Vertrauen gewannen erst wieder Wert. 
als nach dem schlimmsten Zerfall der Begriff Gold, 
auch in seiner höheren Bedeutung, wiederkehrte. Die 
Jubilare dürften diese hohen Eigenschaften in hohem 
Maße für sich in Anspruch nehmen, könnten sie 
doch auf ein Vierteliahrhundert treu geleisteter Ar- 
beit zurückblicken sich selber zur Ehre und den 
Jüngeren zum Vorbild. Dafür danke ihnen heute 
die Firma von ganzem Herzem. Als äußeres Zeichen 
dieses Dankes überreichte sodann Frau Kommer- 
zienrat Zanders die Ehrengaben. Namens der Jubilare 
erwiderte Herr Theodor Unterbörsch. Er wies 
darauf hin, daß sie ihren Dank für die erwiesenen 
Ehrungen durch Treue und Fleib auch in den weiteren 
Jalıren bekunden würden und verknüpfte damit den 
Wunsch für eine fernere glückliche Entwickelung des 
Werkes. Hierauf fand die persönliche Beglück- 
wünschung der Jubilare durch sämtliche Anwesenden 
statt. — 


Doppel-Jubiläum. Am 4. März konnte 
die Papierfabrik Kappelrodeck in Kappelrodeck im 
badischen Schwarzwald auf ihr 25jähriges Bestehen 
zurückblicken. Am gleichen Tage feierte der In- 
haber des Unternehmens, Herr Richard Lenk, 
seinen 50. Geburtstag. 


Durch Anfragen aus den Kreisen unserer Mit- 
glieder und Aussteller sehen wir uns zwecks Ver- 
meidung von Mißverständnissen zu der Erklärung 
veranlußt, daß das private Projekt eines „Hochhauses 
der Graphik“ am Eilenburger Bahnhof in keinerlei 
Zusammenhang mit dem von uns geplanten Museums- 
und Ausstellungsneubau (Bugra-Haus) an der Ho- 
spitalstraße steht. 


Der Vorstand des Deutschen Buchgewerbevereins. 
Dr. L. Volkmann, 1. Vorsteher. 


Eine unverzögerte Beförderung der zur Post 
gegebenen Sendungen ist nur möglich, wenn der 
Bestimmungsort so genau bezeichnet ist, daß jeder 
Ungewilheit vorgebeugt wird. Allen Kreisen, die 
öfter Briefe, Pakete usw. durch die Post befördern 
lassen, sei deshalb als zuverlässiges Nachschlagewerk 
das im Reichspostministerium bearbeitete Verzeichnis 
der Postanstalten, Elsenbahn-, Kraftwagen-, Luft- 
verkehr- und Dampischlffstatlonen in Deutschland 
und der wichtigeren Orte im Ausiande empfohlen. 
Den Bezug des Werkes, dessen Preis R.-M. 2.40 
beträgt,. vermittelt jede Postanstalt sowie die Geheime 
Kanzlei des Reichspost ministeriums in Berlin 
(Fostscheckkonto 38 200 beim Postscheckamt Ber- 
lin NW 7). 


Beilagen-Hinweis. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegen 
Prospekte der Firmen Hamburger Schel— 
ua ck -I mport- Gesellschaft m. b. H., 
Hamburg, und Oscar Krieger G. m. b. H., 
Dresden -Fr., bei. 


Der heutigen Nummer liegt ein Prospekt der 
Firma Gentrup & Petri, Maschinenfabrik und 
Apparatebauanstalt, Halle a. d. S., über Jalousie- 
Rauchschi:ber Patent Gentrup bei, die für Feue- 
rungen jeder Art als Einzel-Jalousie-Rauchschieber 
jeder Größe mit automatischer Regulierung, Ver- 
blockung durch die Feuertüren oder Handbetätigung 
und als General-Jalousie-Rauchschieber jeder Größe 
mit automatischer Regulierung oder mit elektrischer 
Fernsteuerung hergestellt werden. (General-Jalousie- 
Rauchschieber bis 36 qm Größe befinden sich bereits 
im Betrieb.) 


Die Ziehung 1. Klasse der PreußB.-Südd. 
Klassen-Lotterie beginnt schon am 17. April. 
Keine andere Lotterie hat ähnliche Gewinnmög- 
lichkeiten. Unserem heutigen Blatt liegt ein 
Ziehungsprospekt der Lott.-Einnahme Fet- 
zer, Stuttgart, bei, worauf besonders hinge- 
wiesen wird. 


— — ö—::I—. uu. — — — 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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Gegen die hohen Frachten. 

Der Verkehrsausschuß des Deutschen Industrie- 
und Handelstages hat in seiner letzten Sitzung zur 
Tarifpolitik der Deutschen Reichsbahn eine Resolution 
angenommen, worin er aufs neue einen Abbau der 
jetzigen Frachten verlangt. Im einzelnen werden 
folgende Forderungen erhoben: 

1. Herabsetzung der Tarife für nahe und mittlere 
Entfernungen um 20—15%; 

2. größte Beschleunigung der von der Ständigen 
Tarifkommission eingeleiteten Ueberprüfung der 
Gütereinteilung und des Tarifsystems mit dem Ziel, 
wieder die Friedensverhältnisse annähernd zu er— 
reichen, soweit nicht zwingende Gründe dagegen 
sprechen; 

3. weitere Ausgestaltung einzelner Einfuhrtarife, 
Verbesserung und Verbilligung der Ausfuhrtariie über 
die nasse und trockene Grenze, Schaffung weiterer 
Umschlagtarife für die Binnenwasserstraßen und Ein- 
führung von Ausnahmetarifen zur Erhaltung der 
Wettbewerbsfähigkeit einzelner Bezirke oder Indu- 
strien; 

4. angemessene Entlastung der Wirtschaft von 
Nebengebühren, die heute teilweise übermäßig hoch 
sind. — 


Deutsches Harz. 

Wir hören. daß eine deutsche Feinpapierfabrik, 
welche schon viel deutsches Harz verarbeitet hat. 
damit sehr zufrieden ist, Das Harz verseife sich 
tadellos und ergebe eine wesentlich bessere Leimung 
als das amerikanische Harz. Hervorgehoben wurde 
insbesondere, daB der Niederschlag des deutschen 
Harzes so rein weiß ist wie von den besten ameri- 
kunischen Marken, daß es aber diesen besseren 
amerikanischen Marken gegenüber den groben Vorteil 
habe, daß die Vergilbungserscheinung im Papier 
nicht derart auftritt, wie bei diesen amerikanischen 
Marken. Deutsches Harz liefert die Deutsche Harz- 
gesellschaft A.-G., Berlin-Charlottenburg, Neue Grol- 
manstr. 5—6. 


Zu kaufen gesucht: 


Kirchner. Das Papier 
Teil I. II. III A. HIB u. C. u. HID u. E. 
Angebote erbeten an 


Güntter-Staib, Verlagsges. m. b. H. 
Buchabteilung Bibe: achui RiB. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 13 1925 


Die Post plant, an Sonntagen keine Briefe 
und Zeitungen mehr zuzustellen. 

Dem Vernehmen nach soll im Reichspostmini- 
sterium die Frage erörtert werden, ob die Sonntags- 
postbestellung auch für gewöhnliche Briefsendungen 
und Zeitungen eingestellt werden kann, und zwar 
beruft man sich angeblich auf die in Bayern seit 
langem bestehende Uebung. Gerade die Verhältnisse 
aber, wic sie sich in Bayern herausgestellt haben, 
sollten als warnendes Beispiel dienen. Aus den Ver- 
handlungen des früheren Verkehrsbeirats beim 
Reichspostministerium sowie aus früheren Sitzungen 
des Reichstages ist hinlänglich bekannt, daß die 
Handels- und Industrievertreter Bayerns die Wieder- 
einführung der Sonntagspostbestellung aufs dringend- 
ste wünschen. Man könnte sich also unter gar 
keinen Umständen darauf berufen, daß die Abschaf- 
fung der Sonntagspostbestellung in Bayern sich be- 
währt habe. Der Ausfall der Sonntagspostbestellung 
würde ein großer Schaden für die Geschäftswelt 
sein. Aus den zahlreichen Begründungen wollen wir 
nur folgende herausgreifen: 

Es sind einige hunderttausend kaufmännische Ver- 
treter, Agenten usw. in Deutschland ständig unter- 
wegs, die in der Regel nur am Samstag Abend an 
ihren Wohnsitz kommen. so daß der Sonntag für sie 
die einzige sichere Möglichkeit ist, die in der Woche 
gesammelte Post zu erhalten. Die Reisevertreter 
müssen den Sonntag in Ruhe benutzen, um die Brieic, 
die bis Samstag eingehen und die wichtigen Mit- 
teilungen, die von allen Häusern Samstags an die 
Reisevertreter abgeschickt werden, erledigen zu 
können. Würden sie die Briefe erst am Montag früh 
bekommen, so sind sie notwendigerweise gezwungen, 
den Montag vormittag zur Erledigung der Post zu 
verwenden und könnten frühestens am Montag mittag 
die Reise wieder antreten. Damit ist aber ein gan- 
zer Rcisetag verloren, und den Schaden, der da- 
durch entsteht, muß jeder, der die Unkosten einer 
Reise kennt, als untragbar bezeichnen, 


Berichtigung zu Güntter-Staibs Adreßbuch 
der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken. 

Zu Nr. 116: München Dachauer Papierfabriken 
A.-G. in München. Vorstand: Geheimer Kommer- 
zienrat Hans Kullen und Kommerzienrat Friedrich 
Kaula, Felegruamm-Adresse: Aupapier München. Das 
Wort „Papierfabrik ist zu streichen, 


Karte der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken 


Deutschlands und seiner Nachbarstaaten 
zu Güntter-Staibs gleichnamigem Adreßbuch gehörig. 


Nach Mitteilung unserer kartographischen Anstalt kann die Fertigstellung 


der Karte nicht vor Mitte April erfolgen. 


Wir bitten die Bezieher des 


Adreßbuchs und die Besteller von Karten, sich bis dahin zu gedulden. 


B al t Treibriemen a aaa 

a Am Transportbänder bestbewährte Qualltäten 
. 

Arnold Reinshagen, Leipzig, n badge aer an 7 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oegründet 1868. — Feraspr. Nr. 20011, 20252 und 21391. 
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Marktberichte. 


Nordischer Holzmassemarkt. 


Stockholm, Mitte März 1925. 


Zellstoff. Im Februar belief sich der Ver- 
kauf von Sulfitzellstoff auf etwa 80 000 tons 
aller Sorten. Das bedeutet, daß das Geschäft gegen- 
über Januar etwas zurückgegangen ist. Aber wenn 
man bedenkt, daß bereits 60% der Jahresproduktion 
verkauft sind, so kann das Resultat des Februar- 
verkaufs als sehr befriedigend angesehen werden. 
Was die verschiedenen Märkte betrifft, so herrscht 
sowohl in England als in Amerika ein hoffnungs- 
voller Ton. Die Papierfabrikanten in diesen Ländern 
klagen immer noch über die niederen Papierpreise, 
aber dennoch vermehrt sich die Produktion in beiden 
Ländern langsam und stetig. Die Abschlüsse von 
Sulfitzellstoff nach Großbritannien und den Vereinig- 
ten Staaten für das Jahr 1925 belaufen sich auf 
130 000 bzw. 185 000 tons, wovon der größere Teil 
im ersten halben Jahr auszuliefern ist. Die Papier- 
fabrikanten auf dem Kontinent sind in ihren Käufen 
noch sehr vorsichtig. Einesteils, weil die politische 
Lage noch sehr verworren ist, und andernteils, weil 
der Niedergang der Frankenwährung während der 
letzten Zeit eine allgemeine Beunruhigung unter den 
Geschäftsleuten in Frankreich und Belgien hervor- 
gerufen hat. Im allgemeinen kaufen die Papierfabri- 
kanten des Kontinents nur für den nächstliegenden 
Bedarf. Die Preise haben sich in den letzten 14 
Tagen nicht verändert. Jedoch erfuhr gebleichter 
Sulfitzellstoff eine leichte Erhöhung, weil die größeren 
amerikanischen und kanadischen Sulfitzellstoffabriken 
beschlossen haben, ihre Preise vom 1. April ab zu 
erhöhen. Dieser Beschluß hat auch einen günstigen 
Einfluß auf die Preise von leichthleichbarem Sulfit- 
zellstoff gehabt. Es werden am englischen Markt 
notiert pro ton cif: 

£ 13.12.6 bis 14.5.— für leichtbleichbaren Sulfit- 
zellstoff, 

£ 12.10.— bis 13.—.— für starkfaserigen Sulfit- 
zellstoff. 

Auf dem Kontinent werden notiert: 

K 31.50 bis 33.— pro 100 kg cif Amsterdam-Rouen 
für gebleichten Sulfitzellstoff, 
K 21.50 bis 22.50 für starkfaserigen Sulfitzellstoff. 

In den Vereinigten Staaten sind die Preise: 

Doll. 3.85 bis 4.— pro 100 Ibs ex Dock für erst- 
klassigen gebleichten Sulfitzellstoff, 
Doll. 2.80 bis 3.— für starkfaserigen Sulfitzellstoff. 

Es wurden auch einige Abschlüsse in leicht- 
bleichbarem Sulfitzellstoff' zu Doll. 3.10 bis 3.15 
getätigt. 

Die Nachfrage nach 
immer noch sehr groß. 
wähnt, 


Sulfatzellstoff ist 
Da aber, wie bereits er- 
schon 70% der mutmaßlichen Jahresproduk- 


tion verkauft sind, sind die Verkäufer etwas zurück- 
haltender geworden. Die Notierungen für Sulfat- 
zellstoff sind unverändert: | 
£ 14.—.— bis 15.—.— pro ton cif für leichtbleich- 
baren Sulfatzellstoff, 
£ 12.15.— bis 13.10.— pro ton cif für Kraftzellstoff, 
Doll. 2.87 bis 3.10 pro 100 Ibs ex Dock für Kraft- 
zellstoff in den Vereinigten Staaten. 
Holzstoff. Nach England und Frankreich 
wurden einige Partien nasser Holzstoff zu gleich nie- 
deren Preisen wie früher, nämlich: £ 3.15.— bis 3.17.6 
pro ton cif verkauft. Es wird berichtet, daß die 
Chicoutimi-Holzschliffabrik in Kanada nur ein Viertel 
bis ein Drittel ihrer normalen Produktion von 1925 
erreichen wird. Die Nachfrage nach trockenem Holz- 
stoff ist befriedigend, einige Posten wurden nach 
Deutschland verkauft. Die Notierungen sind etwa 
K 130—132 pro ton netto fob Gothenburg und K 122 
bis 125 fob Bottnischer Meerbusen. 8. 


Vom norwegischen Holzmassemarkt. 

Vom Zellstoffmarkt ist nur zu berichten, 
daß die Verkäufe in leichtbleichbarem Sulfitzellstoff 
in den letzten 14 Tagen wieder sehr befriedigend 
waren. Die Preise waren £ 14.—.— cif. 

In nassem Holzstoff wurden besonders um- 
fangreiche Verkäufe in der letzten Februarwoche 
und der ersten Märzwoche getätigt. Man schätzt die 
im Jahre 1925 lieferbare Menge auf 50 000 tons und 
die im Jahre 1926 auszuliefernde auf 100 000 tons. 
Der Preis auf dem Kontinent scheint sich zwischen 


110 und 115 norwegischen Kronen pro Metertonne 
cif Rouen zu bewegen. Die Preise in England waren 
e 3.15.— cif bzw. 3.7.6 fob. 


Papierpreise in Norwegen. 
Es wurden am 25. Februar auf der Oslo-Börse 
folgende Preise notiert: 


Zeitungsdruckpapier, 50 g/qm und mehr . £ 15.10.— 
Kraftpapier ; ; ; : i „ 22.10.— 
fettdichtes Papier . i „„ 25.—.— 
geglättetes holzfreies Prkckbäpfer, 50 gam „ 30.—.— 
geglättetes holzfreies Schreibpapier. 

60 g/qm und mehr . „ 35.10.— 
ungeglättetes Bankpapier, 44 glai u. mehr „ 35.—.— 
M. G. Cap-Papier 3 : ; 9 p 215. 
M. G. China-Cap. 21 zlim- ; . * ee 
M.G. Sulfitpapier s „ „ 31.10 
ungegl. weißes Druckpapier; 39 g/qm a 

pro Metertonne fob Dampfer Norwegen. Zahlung 

gegen Dokumente. 
Die Lage ist so gut wie unverändert. Zeitungs- 


druckpapier in Rollen liegt fest, die Preise tendieren 
nach oben, >. 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 
bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock - Gegr. 1870 - Reutlingen (Wiri) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt hester 
Beschaffenheit. 
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Der finnische Holzmassemarkt. 

Zellstoff ist sehr fest und die Aussperrung 
in Schweden wird voraussichtlich diese Haltung noch 
versteifen. Die Arbeits verhältnisse in Finnland sind 
gut, alle Fabriken arbeiten voll, die meisten erhöhen 
ihre Produktion. Bedeutende Abschlüsse sind ge- 
macht worden, und die Preise gehen unter den ge- 
gebenen Umständen voraussichtlich in die Höhe. 

Nasser Holzstoff liegt schwach, aber 
auch hier dürfte die schwedische Aussperrung einen 
Umschwung herbeiführen. Trockener Holz- 
stoff ist fest, die Vorräte sind klein. Das Wetter 
war im vergangenen Winter in Finnland wie in ganz 
Skandinavien überaus mild und die meisten Häfen 
waren bis vor kurzem noch offen. Auch der Schnee- 
fall war sehr gering. Es sei der mildeste Winter, 
den man in Skandinavien seit 100 Jahren gehabt 
habe. — S. 


Vom englischen Papier- und Zelistoffmarkt. 

Die englische Papierindustrie ist durch- 
schnittlich zufriedenstellend beschäftigt, das Export- 
geschäft kann jetzt gut genannt werden. Der 
heimische Handel ist noch schwach. Ihm fehlt jede 
größere Belebung. Einige Papierbranchen haben so- 
gar unter Auftragsmangel seitens des Inlandes zu 
klagen, jedoch ergibt sich beim Vergleich mit dem 
Vorjahr immer noch ein günstiges Bild. Die bessere 
Lage der großen nordenglischen Baumwollindustrie 
hat die Beschäftigungslage der Umschlagpapier- 
fabriken gebessert. 

Auf dem Pappen markt herrscht ein be- 
ständiger Ton. Holländischer Strohkarton stellte sich 
in der letzten Woche um 2sh 6d niedriger, eine 
Preisbewegung, die schon vor einigen Wochen vor- 
auszuschen war. Der jetzige Kleinhandelspreis 
beträgt im Durchschnitt £ 9.2.6 per Tonne für die 
(Gewichte von 8 oz bis 1½ lbs und den üblichen Auf- 
schlägen für die schweren Gewichte. Trotz der 
Preisermäßigung blieb das Geschäft in dieser Sorte 
noch matt, man rechnet augenscheinlich mit weiteren 
Preisermäßigungen. Die englischen Pappenpreise 
hielten sich auf einer beständigen Basis. In der 
letzten Februarwoche betrug die englische Papier- 
stoffeinfuhr ungefähr 20 000 t. wovon 15600 t auf 
Holzschliff kommen, Das Geschäft ist ruhig, da 
niemand es nötig hat, Verkäufe zu forcieren. 


Vom chilenischen Papiermarkt. 

Nach Chile haben Schreib-, Zeichen- und Lösch- 
papier jetzt die besten Exportaussichten. Die heimi- 
sche Industrie ist unbedeutend. In den letzten 
Jahren wurden zwei Fabriken gegründet, die sich 
nur mit der Packpapierherstellung befassen. Indessen 
lohnt es nicht, Buchpapier einzuführen, da die Schu- 
len und anderen amtlichen Stellen feste Versorgungs- 
stellen haben. Z. 


Wir liefern ab jeder deutschen Station gut sortierte 


Baumwollhadern: 


Rotkattun, Biaukattun, II und III Baumwoll- 
hadern, Dunkelkattun, Lichtkattun. [6947 

Referenzen der vornehmsten inländischen und aus- 
ländischen Papierfabriken zur Verfügung. 


G. Karpfen, Olmütz VII, Tschechos!owakei’ 


w iBe 
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Amerikanischer Marktbericht. 


New York, Anfang März 1925. 


Papier. Die letzten Tage des Februar brach- 
ten eine wesentliche Besserung der Marktlage und 
die Kauflust ist größer geworden, die Preise sind 
fest und so gut wie unverändert. Tatsächlich sind 
die Preise schon so lange wie nie zuvor die gleichen. 
Da sie gegenwärtig als befriedigend angesehen wer- 
den, ist es wahrscheinlich, daß größere Geschäfte 
in der nächsten Zeit abgeschlossen werden, um 
etwaige Preiserhöhungen zu vermeiden. Die Nach- 
frage nach Zeitungsdruck ist konstant. Zei- 
tungsdruckpapier ist der zuverlässigste Faktor auf 
dem Papiermarkt. Die Nachfrage nach Holzstoff 
ist andauernd gut und die Marktlage befriedigend. 


Zellstoff. Die Furcht vor der schwedischen 
Aussperrung bringt viele Aufträge auf den Markt. 
Die Preise versteifen sich, und wenn die Aussperrung 
wirklich vollzogen wird, muß man mit einem starken 
Anziehen der Preise rechnen.“ 


Lumpen. Es ist keinerlei Veränderung in den 
Notierungen zu verzeichnen. Das Hauptproblem, dem 
die Händler gegenüberstehen, ist, wie sie ihre Läger 
auffüllen können, um die vorliegenden Aufträge zu 
erledigen. 


Altpapier erfreut sich guter Nachfrage. Die 
Preise sind dieselben wie vor einigen Wochen. S. 


* Am 16. März ist die Aussperrung in Kraft ge- 
treten. 


Kanadischer Papier- und Zellstoffmarkt. 


Am Papiermarkt hat Zeitungsdruckpapier jetzt 
gute Nachfrage. Die Januarproduktion von 121 420 
tons ist die höchste Monatserzeugung, die je erreicht 


worden ist. Die steigende Nachfrage rechtfertigt 
bisher die Erweiterung der Zeitungsdruckpapier- 
industrie. Buch- und Feinpapier sind stetig. Die 


Preise dürften sich bei bleibender Nachfrage ver- 
steifen. Packpapier und Pappe haben sich von der 
schwachen Periode auch wieder erholt, die Fabriken 
sind zum Teil schon wieder vollbeschäftigt. 
Holzmasse ist noch gut gehandelt. Der 
Unterton des Marktes für Holzschliff ist sehr 
fest, wie auch die Preise keine Spur von Nach- 
giebigkeit zeigen. Die Fabrikanten von Zellstoff 
berichteten in den letzten Wochen fortlaufend gutes 
Geschäft. Für gebleichten Sulfitzellstoff erwartet man 
ein Anziehen der Preise, da die Anforderungen immer 
größer werden. Gebleichter Sulfitzellstoff verkauft 
sich jetzt mit 75—90 Doll, die Tonne, leichtbleich- 
barer Nr. 1 mit 55—60 Doll. Kraitzellstoff hat gutes 
Geschäft zu festen Preisen. Z. 


Fichten-Schleifholz 
Miefern-Schleitholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 em Zopfstärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber” 


gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 


Regensburg, Klarenanger 21. 


Nr. 13 1925 


Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Im großen ganzen wies 
der Markt weiterhin feste Stimmung auf, so daß 
die Erlöse sich fast durchweg auf der bisherigen 
Höhe halten konnten. Immerhin will es so scheinen, 
daß die Preiskurve den Höhepunkt bereits erreicht 
hätte, zumal der Bedarf nun doch zum größten Teil 
gedeckt sein dürfte. Ueber die weitere Preisentwick- 
lung läßt sich noch nichts voraussagen, doch gilt es 
in forstlichen Kreisen nicht als ausgeschlossen, daß 
dem bereits fallenden Rundholzpreis auch der Pa- 
pierholzpreis in gleicher Richtung folgt. Zunächst 
stehen aber die Preise, wie gesagt, noch auf der 
bisherigen Höhe, und namentlich dort, wo schweize- 
rische Interessenten mit eingriffen, ging man in der 
Bewertung teilweise sehr hoch, bis zu etwa 185% 
der Grundpreise von 12, 10 und 8 & je Ster 1. bis 
3. Kl. ohne Rinde bzw. 11, 9 und 7 «A mit Rinde 
ab Wald. 


In Bayern schätzt man den durchschnittlichen 
Stand des Papierholzpreises gegenwärtig aufetwa 150%, 
in Oberfranken speziell auf etwa 160—165% der Grund- 
preise, Auf die einzelnen Gebiete verteilt, bewegten 
sich die letzten Durchschnittserlöse Bayerns unge- 
fähr wie folgt: in Niederbayern von 133—142% (zwei 
größere Verkäufe von je etwa 6000 Ster erbrachten 
durchschnittlich etwa 133% bzw. 141% bei Fuhrlöhnen 
von 3.50 bzw. 1.70 / ie Ster), in Oberfranken von 
145—165%, in Mittelfranken von 130—166% und in 
Schwaben von 167—169% jener Sätze. 


Größere Partien, zusammen etwa 17300 Ster, 
setzte die badische Staatsforstverwaltung meist 
freihändig um Mitte März ab, wobei sie im Durch- 
schnitt etwa das Anderthalbfache der Taxen erlöste. 
Knapp 3000 Ster gereppelter Ware brachte die 
württ. Staatsforstverwaltung in der ersten März- 
woche an den Markt, wobei durchschnittlich 145 bis 
155% der Grundpreise erzielt wurden. Für 700 Ster, 
meist entrindet, teils 1. und 2. Kl. unsort., teils nur 
3. Kl., erlöste eine württ. Standesherrschaft durch- 
weg 165%. 


« Sehr umfangreich ist das Angebot in polnischer 
und tschechischer Ware, das vereinzelt Posten von 
10000 bis sogar 50000 Ster umfaßte; insbesondere 
Polen scheint sich sehr um den Absatz nach Deutsch- 
land zu bemühen. Die tschechischen Forderungen 
waren ziemlich unterschiedlich; man verlangte teils 
etwa 125—138 Kc je Ster ausfuhrfrei deutscher 
Grenzstation unverzollt, teils aber auch mehr. 


Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Hinternah im Reg.- 
Bez. Erfurt (25. 2.) 384 rm Fichtenpapierholz ge— 
mischt entrindet A 16.83; Oberförsterei Creutz- 
berger Hütte im Reg.-Bez. Oppeln (27. 2.) 124 rm 
Fichtenpapierholz, für Knüppel «A 9.23, für Scheiter 
1 11.51; Oberförsterei Büren im Reg.-Bez. Min- 
den (6. 3.) 775 rm Fichtenpapierholz gemischt A 15; 
Oberförsterei Dietzhausen im Reg.-Bez. Erfurt 
(14. 3.) 528 rm Fichtenpapierholz, für Scheiter 
MA 16.72, für Knüppel «A 14.35. 


Ein Submissionsverkauf der Oberförsterei Bie- 
ber im Reg.-Bez. Cassel (4. 3.) von 442 rm Fichten- 
papierholz entrindet brachte für Scheiter A 15.78, 
für Knüppel A 15.10. 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Januar 1925. 

Die Papierholzeinfuhr im Januar 1925 
betrug 162 803 t = 276 765 im. Gegenüber Dez. 1924 
ergibt sich zwar ein kleiner Rückgang; dagegen ist 
gegenüber demselben Monat im Vorjahr ein be- 
trächtliches Plus zu verzeichnen, da die Einfuhr- 
menge im Januar 1924 nur 94734 t = 161 047 fm 
betrug. Die Haupteinfuhrländer waren wieder die 
Tschechoslowakei und Polen; bei der Einfuhr aus 
Rußiand war eine nicht unerhebliche Steigerung zu 
verzeichnen. 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Januar 
1925 mit 1434 t = 2438 fm gegenüber dem Vormonat 
mit 2734 t = 4649 fm einen weiteren Rückgang 
erfahren. Von den im Januar ausgeführten Mengen 
gingen 959 t = 1640 fm nach der Schweiz. 


Der deutsche Rohholzmarkt. 


Der „Frankfurter Zeitung‘ wird von einem Fach- 
mitarbeiter geschrieben: Die Haltung auf dem Nadel- 
rundholzmarkte war nicht einheitlich, Während bei 
manchen Terminen der Absatz, wenn auch zu wei- 
chenden Preisen, keine Schwierigkeiten machte, 
lieBen bei vielen Versteigerungen die Preisangebote 
derart zu wünschen übrig, daß der Zuschlag nicht 
erteilt wurde. Unverkennbar scheint sich aber die 
rückläufige Bewegung der Preise auszudehnen. 

Die Nachfrage nach Papierholz ist ruhiger ge- 
worden, und die gebotenen Preise entsprechen nicht 
mehr den bisherigen Limiten. Einzelne Werke 
brachten jedoch, die rückläufigen Preise für Nadel- 
stammholz ausnutzend, größere Posten Fichtenrund- 
holz an sich. Tschechoslowakische Exporteure boten 
Papierholz zu gesenkten Preisen an. Polen ist mit 
Angeboten zu etwa M 14 pro rm ausfuhrfrei deut- 
sches Gleis am Markt. Man wendet sich wieder 
mehr diesem Markt zu, nachdem Polen die hohen 
Exportzölle aufgegeben hat. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 20, März 1925. 
Der Terpentinölmarkt liegt in Amerika 


ruhig. Savannah notierte gestern 85% cents. Das 
Geschäft hier ist regelmäßig. 


Der Harzmarkt zeigt 
Veränderungen. 
Markt. 


nennenswerten 
weiter stetigem 


keine 
Ich rechne mit 


Alle Sorten 


Papier- und 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Lumpen- und Altpapiermarkt. 


Seit Ende Februar hat die Preissenkung am 
Lumpenmarkt zunächst weitere Fortschritte gemacht. 
Die Januarpreise für unsortierte Lumpen ver- 
loren insgesamt 25 bis 30 pCt. Inzwischen hat sich 
der Markt auf dieser unteren Preisgrenze stabilisiert, 
da die Knappheit an Sortierware ein weiteres Sinken 
nicht zuläßt. An und für sich legten sich die Groß- 
sortierer im Einkaufe starke Zurückhaltung auf. 
Fortdauernde Geldknappheit der Industrie, Klagen 
über schlechten Auftragsbestand, zahlreiche Insol- 
venzen im Textil-Engros- und Detailhandel bildeten 
die Ursache. Erst im zweiten Drittel des März hat 
sich mit der beginnenden Erleichterung des Geld- 
marktes und Berichten über besseren Beschäftigungs- 
grad, vor allem aber mit der, wenn auch lang- 
sam, wiedereinsetzenden Nachfrage aus Ame- 
rika eine Entspannung bemerkbar gemacht. 
Wenn auch keineswegs an Preiserhöhungen wesent- 
lichen Umfanges gedacht werden kann, so haben sich 
die Preise doch befestigt. Die Baumwollsorten haben 
über gebesserten Absatz hinweg kleine Preiserhöh- 
ungen erfahren; besonders gesucht sind weiße 
und alle neuen Kattunabrisse. Für diverse Kattun- 
sorten tritt auch England und Holland als Käufer auf. 
Dunkelkattun mit Schrenz wird von Amerika mit 
Doll. 2.60 cif nordamerikanischem Hafen bezahlt. 

In Papierabfällen ist die Nachfrage un- 
verändert gut. Die Vorräte und der Anfall ist aber 
auch so gering, daß die ersten drei Monate dieses 
Jahres einen erheblichen Einiuhrüberschuß 
zu verzeichnen haben. Im vorigen Jahre war es um- 
gekehrt. Besonders stark, ja manchmal dringend war 
die Nachfrage nach reinen, weißen Akten, die ihren 
Preisstand trotz Rückganges der anderen Sorten gut 
behaupteten. Die mittleren Sorten, wie hellbunte 
Späne, bunte Druckereispäne, Schwerdruck, Leder- 
pappenabfälle sowohl wie gem. Papierabfälle stag- 
nieren im Preise, nachdem dieser sich gegenüber dem 
Höchststand um 15 pCt. gesenkt hat. (Fitr. Ztg.) 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 

In Pappenhadern hat eine durchgreifende Preis- 
ermäßigung stattgefunden. Die Preise sind gegen die 
vor noch ungefähr drei Wochen bezahlten um 30%, 
auch 40%, zurückgegangen. Unserer Ansicht nach 
scheint dieser Preisrückgang jetzt zu einem Still- 
stand gekommen zu sein. 

Bessere Baumwollsorten sind 
ändert, soweit es sich um Inlandware handelt. 


im Preise unver- 
Aus- 


landware, welche früher für unsere Verhältnisse zu 
teuer war, konveniert auch schon für den Bezug 


nach hier. 


— — — 


Nach einzelnen Spezialsorten, die bei uns im 
Lande sehr wenig aufkommen, hat ein Jagen einge- 
setzt, 2. B. neue Leinenabschnitte, Neuzwilch, Neu— 
drilchabfälle u, dgl., wahrscheinlich zurückzuführen 
auf die Einkäufer einiger Schweizer Großhändler, 
die der irrigen Meinung sind, größere Quantitäten 
hiervon in der Tschechoslowakei aufbringen zu 


können. In der ganzen Tschechoslowakei sind un- 
serer Schätzung nach zusammen keine 5000 kg von 
diesem Material derzeit aufzutreiben. K. 


Japan guter Abnehmer für Altpapier. 


Nach einem kanadischen Bericht nimmt Japan 
pro Monat mit Leichtigkeit einige 50 Tonnen altes 
Zeitungsdruckpapier auf. Die Hauptbedingung für 
den Export ist die absolute Zuverlässigkeit des Ex- 
porteurs und das genaue Festhalten an den vorge- 
schriebenen Bedingungen. Das Altpapier wird für 
gewöhnlich in Bündeln zu 280 englischen Pfund ge- 
packt. Der Anteil von farbigem Altpapier soll in 
der Regel 3% nicht überschreiten. Der gegenwärtige 
Preis für altes Zeitungspapier (nicht Zeitschriiten- 
papier) beträgt £ 6.6.10 pro Tonne von 2000 lbs 
cif Japan. LA 


Briefe eines Papiermachers 
an seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die interessanteste und lehrreichste 
Neuerscheinung der Fachliteratur. 
Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes 

A 3.50 portofrei. Da die Auflage nur klein ist, emp- 
fiehlt sich sofortige Bestellung. Zahlungen auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Wegen Liquidation sofort zu verkaufen? 


1 Bleichelektrolyseur 


System Siemens-Schuckert, Gleichstr. 110 V, 150 Amp.. 
Platin-Kohle 16,5 KW, 22,9 kg aktives Chlor — 1270 | 
Lauge b. 10 Std. Betr.-Dauer st. Zubehör — Löse- 
bottiche usw. (6948 


Elektrochemische Fabrik Untersulmetingen A.-G. i. L. 
Untersulmetingen, Post Laupheim, Württbg. 


Schwefelsaure Tonerde 45% u. 1/18 


technisch eisenfrei 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 


Chem. Fabrik, Frankfurt a.M. 


ABC Code 5th Ed. 
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Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 

Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Wochenblatt tür Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 


Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafeirunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 
Preise der Anzeigen: 


Die Zeile von 1 mm Höhe, 
Direkt bestellte 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 


Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


Bezugsprelse: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. 


50 mm Breite 20 Goldpfennige. 
Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 
Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 
verlange Angebot. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Stalb, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach a. d. RiB, Württbg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Holzstoffpreise. 


Der derzeitige Richtpreis für normalen Handels-Holzstoff ist von M 18.— pro 
100 kg, lufttrocken gedacht, ab Schleifereistation bis zum 31. Mal 1925 verlängert 
worden. In Sachsen gilt noch bis auf weiteres A 19.— als Richtpreis. 


Papierpreiserhöhungen. 


Außer den in der letzten Nr. 13, S. 382 bekanntgegebenen Erhöhungen wurde 
Kartonpapier, gewöhnliche Sorte I um A 5.—, Zellstofikarton um AM 3.50 erhöht. 
Satiniert imitiert Pergament Sorte I ist um & 3.—, Sorte II um A 5.— billiger 
als Pergamentersatz. | 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IX (Land Sachsen). 


Die diesjährige Sektionsversammlung wird voraussichtlich am 
Freitag, den 5. Juni 1925, mittags 1 Uhr, in Bad Wiesenbad. Erzg. (Kurhaus) 


stattfinden. 


Tagesordnung: 


u A G N — 


. Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1924; 

. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung 
über die Ausgaben 1924 und Entlastung des Vorstandes; 

. Aufstellung des Voranschlages 1925; 

. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1925; 
. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Anschließend soll gemeinsames Mittagessen stattfinden. 
Die endgültige Einladung erfolgt noch rechtzeitig durch Bekanntmachung in den 


Fachzeitschriften. 
Chemnitz, den: 27. März 1925. 


Der Sektionsvorstand. 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 


Verbandsexamen für das Wintersemester 1924/25 
am Technikum Altenburg. 


Unter Vorsitz des Regierungsdelegierten 
Herrn Baurat Klautzsch und im Beisein 
des Unterzeichneten als Delegierter des 
Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten fand am Donnerstag, den 26. d. M., 
das Verbandsexamen für das Wintersemester 
1924/25 am Technikum Altenburg statt. 


Von den gemeldeten 11 Kandidaten waren 
8 deutsche Reichsangehörige, 1 Deutsch- 
böhme, I Estländer und 1 Schweizer Unter- 
tan. — 
Sämtliche Herren haben die Prüfung be- 
standen, und zwar: 
1 Herr mit Auszeichnung, 
1 Herr mit der Zensur 1, 
2 Herren mit der Zensur 2, 
3, 
2 39 57 5 57 4. 
Alle Herren hatten eine längere praktische 
Tätigkeit in Papierfabriken und Maschinen- 
fabriken hinter sich. 


5 97 97 57 99 


Die vorgelegten Zeichnungen wiesen 
gegen die Vorjahre einen bedeutenden Fort- 
schritt in der Methode und in der Ausfüh- 
rung auf; auch die Prüfungsarbeiten im 
papiertechnischen Laboratorium waren mit 
gutem Erfolge abgelegt worden. 

Das Technikum Altenburg wird gegen— 
wärtig durch einen stattlichen Zubau erwei- 
tert, wodurch neue Hörsäle und Laboratorien 
gewonnen werden. 


Das neueingerichtete elektrotechnische 
Laboratorium muß als musterhaft bezeichnet 
werden. 


Der Ausbau der Anstalt in dieser Rich- 
tung muß im Interesse der Studenten des 
Papierfaches begrüßt werden, da ihnen Ge- 
legenheit geboten wird, sich in diesem für 
unsere Industrie so wichtigen Fache weit- 
gehend auszubilden. 


Bautzen, den 27. März 1925. 
Diamant. 


Bezug des Wochenblattes. 


Trotz Erhöhung der Papier-, 


Satz- und Druckpreise und der sonstigen Ge- 


stehungskosten beträgt der Postbezugspreis des Wochenblattes für den Monat April 


nach wie vor nur «# 1.20. 


Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 im Inland und in Oesterreich Ab 18.—, für das Ausland A 20.—. 


Die 


ab 1. April bis Ende des Jahres noch erscheinenden 39 Nummern liefern wir ein- 
schließlich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinenden 
Sonderfestnummer im Inland und Oesterreich postfrei zugesandt zu & 13.50, in 
das Ausland zu A 15.—. Die jeweiligen Beträge bitten wir uns bei Bestellung 


einzusenden. 
Verlag des Wochenblattes für Papieriabr ikation. 
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Handelspolitik. 


1. Polen. 


Die polnische Regierungsverordnung vom 
31. Juli 1924 über Vergünstigungszölle (Zoll- 
nachlässe), welche mit dem 28. Februar 1925 
ablief, ist bis auf Widerruf verlängert wor- 
den. Die Zollerleichterungen betrefien im 
Papierfach die polnischen Zolltarifpositionen 
176, 2a, b und 4a, b; ferner 177, Sa, b, 6a, b 
und lla, also Holzstoff, Zellstoff, Zeitungs- 
papier und Druckpapier für soziale und 
staatliche Institutionen. Die Zollermäßigung 
bedeutet eine Herabsetzung des Normalzolles 
auf 80%. 


2. Rumänien. 

Bekanntlich hat die deutsche Regierung. 
den Streitfall mit Rumänien der Reparations- 
kommission zur Entscheidung übergeben. 
Wenn daher unter diesen Umständen im 
Augenblick auch nicht mit den von Rumänien 
angedrohten Gewaltmaßnahmen zu rechnen 
ist, bleibt doch große Vorsicht im Geschäfts- 
verkehr mit Rumänien geboten, solange die 
rumänische Regierung nicht auf das ihr aus 
8 18 der Anlage Il zu Teil VIII des Versailler 


Vertrages zustehende Recht, deutsche Güter 


und Waren, die sich innerhalb der rumäni- 
schen Landesgrenzen befinden, zu beschlag- 
nahmen, verzichtet hat. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 8. Handelsverkehr mit Estland. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Es sind uns in letzter Zeit durch das deutsche 
Konsulat in Reval mehrere Fälle bekannt geworden, 
in denen deutsche Firmen infolge Zahlungsunfähigkeit 
ihrer Kundschaft in Estland beträchtliche Verluste 
erlitten haben. Aus diesem Grunde wird uns nahe- 
gelegt, die am Handel mit Estland interessierten 
Firmen darauf hinzuweisen, daß es in ihrem eigenen 
Interesse angebracht ist, vor Anbalnung von Gec- 
schäftsverbindungen mit unbekannten Firmen über 
diese Erkundigungen einzuziehen. 


Wir empfehlen daher, vor Anknüpfung von Ge- 
schäftsverbindungen und Kreditgewährung beim 
deutschen Konsulat in Reval, Gr. Brokusberg 14, 
über die betreffende Firma Erkundigungen einzu- 
ziehen; wir sind auch gern bereit, an Hand unserer 
Kartothek zweifelhafte Auslandsfirmen oder durch 
Auskunft beim deutschen Konsulat in Reval die ge- 
wünschte Firmenauskunft zu erteilen. 


Nr. 9, Pauschvergütungen und Anschlußgleisgebühren 
für Privatglelsanschlüsse. 


Der Reichsverband teilt mit, daB er wegen Er- 
mäßigung der Anschlußgleisgebühren und Pausch- 
vergütungen für Privatgleisanschlüsse erneut an die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung 
mit einer eingehenden mit reichlichem Zahlenmaterial 
versehenen Eingabe herangetreten ist. 


Nr. 10. Richtige Ausfüllung der Frachtbrieie. 


In letzter Zeit haben wir mehrfach bei der Reichs- 
bahn für Firmen eintreten müssen, die durch un- 
richtige oder ungenügende Tarifierung des Papiers 
zum Teil nicht unerheblichen Schaden erlitten haben. 
Schon mehrfach machten wir unsere Mitgliedfirmen 
auf die Wichtigkeit sorgfältiger Ausfüllung der Fracht- 
briefe unter genauer Beachtung der Bezeichnungen 
des Deutschen Eisenbahngüter-Tarifs aufmerksam. 


Der Schiffsfrachtendienst als Zeitschrift der „Arpa 
Seefrachten G. m. b. H.“, Hamburg, bringt in seiner 


letzten Nummer folgenden Artikel, von dem wir 
unseren Mitgliedern Kenntnis geben möchten: 

„Welche Schäden durch unsorgfältiges Aus- 
füllen der Frachtbriefe entstehen können, beweisen 
die beiden folgenden Fälle, die uns von einer süd- 
deutschen Firma zur Verfügung gestellt wurden: 

Es wurde ein 15-Tonnen-Wagen (Gwn) beladen, 
im Frachtbrief dagegen irrtümlich 10 Tonnen (Gn) 
eingetragen. Trotzdem die Bahn nun verpflichtet 
war bei der Uebergabe von Frachtbrief und Wagen 
die eingetragenen Zeichen usw. genau zu ver- 
gleichen, wurde für die Frachtberechnung die 
10-Tonnen-Klasse, statt wie richtig war, die 
Hauptklasse genommen. Der Empfänger des Wag- 
gons merkte den Irrtum auch erst 2 Wochen nach 
der Entladung des Waggons. Auch dieser hatte 
also nicht richtig gehandelt. Er mußte ebenfalls 
bei der Aushändigung von Gut und Papieren die 
Angabe im Frachtbrief prüfen und bei Unstimmigkeit 
sofort eine Tatbestandsaufnahme beantragen. Die 
Reklamation wurde eingereicht und wie voraus- 
zusehen war, abgelehnt mit der Begründung: 
für die Eintragungen im Frachtbrief ist der Ab- 
sender voll und ganz haftbar, Der 
Schaden betrug ca. 75 Mark. 

Ein anderer Fall: 

Ein Waggon soll von Hamburg nach Station 
Coswig (Sachsen) rollen. Im Frachtbrief stand 
nur: Coswig. Da es nun zwei Stationen Coswig 
gibt, war die Bahn verpflichtet, den Frachthrief 
zurückzuweisen. Sie hat dies aber nicht getan, 
sondern den Waggon nach Coswig (Anhalt) 
abgefertigt. Hierdurch entstanden an Unkosten 
125 Mark, die von der Bahn ebenfalls abgelehnt 
wurden, und zwar mit der Begründung, daß es 
Pilicht des Absenders gewesen sei, sich zu ver- 
gewissern, daB die Bestimmungsstation richtig an- 
gegeben sei, und die Bahn in diesem Falle nach 
bestem Wissen gehandelt habe. Auch diese Un- 
kosten waren nur durch Gleichgültigkeit entstanden 
und hätten vermieden werden können, wenn von 
dem Absender die Frachtbriefeintragungen genau 
kontrolliert worden wären.“ 


— db .... Er 
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Katharina Krahl, Kartellbewegung und Kartellprobleme in der 


deutschen papiererzeugenden Industrie 
(unter besonderer Berücksichtigung der Kriegs- und Nachkriegszeit bis Ende 1922). 


Für gewöhnlich stehen Dissertationen in 
der Gunst des Lesers nicht besonders hoch. 
Die Themata sind meist Spezialgebieten ent- 
nommen, erwecken deshalb nur beschränktes 
Interesse und die Darstellungsform leidet 
unter dem Zwang der Zielstrebigkeit, näm- 
lich der „Erlangung der wissenschaftlichen 
Würde“. 

Hier liegt ein Buch vor, das von vorn- 
herein diesen Beigeschmack nicht aufkommen 
läßt. Es schöpft aus dem Vollen, überrascht 
durch eine außerordentliche Materialkenntnis 
und verfügt nicht zuletzt über einen glatten 
Stil. Ich kann nicht leugnen, daß ich die 
ersten Seiten mit einem gewissen Mißtrauen 
aufgeschlagen habe. Diese Zaghaftigkeit hat 
sich aber sehr bald in handfestes Interesse 
umgewandelt. Zum Nutzen des Lesers. 

Die Verfasserin der Schrift steht zwar der 
Papierindustrie durch verwandtschaftliche 
Beziehungen nahe, schreibt aber, als wenn 
sie selbst alle Dinge, die ihr unter die Feder 
kommen, miterlebt hätte. Die Abschnitte III 
und IV, die in erster Linie historisch fundiert 
sind, sind am besten. Die ersten beiden Ab- 
schnitte, die der Problematik des Themas ge- 
widmet sind, lassen gleichfalls souveräne 
Stoffbeherrschung erkennen, stören aber viel- 
leicht etwas durch Wiederholungen. Man 
wird aber für die hier und da zutage tretende 
Langatmigkeit in den späteren Abschnitten 
reichlich entschädigt. Der V. und letzte Ab- 
schnitt dient der Kritik, der zusammentas- 
senden Betrachtung und der Aufzeigung not- 
wendiger Erneuerungswege. Man muß, 
wenn man auch nicht überall einverstanden 
sein kann, wiederum den klaren und freien 
Blick bewundern, mit dem hier zu Werke ge- 
gangen wird. | 

Niemand wird das Werkchen ohne inner- 
lichen Gewinn aus der Hand legen. Es unter- 
richtet über die Vergangenheit, zeigt hohes 
Verständnis für die Gegenwart und weist, 
soweit das möglich ist, mit erfrischender 
Offenheit in die Zukunft. Jeder Papiermacher 
muß es lesen; aber auch der Außenstehende, 
der leicht geneigt ist, der papiererzeugenden 
Industrie seine Unlustgefühle zu bekunden, 
wird Nutzen davon haben. 

Die Gedanken, die namentlich zum Schluß 
deutlich hervortreten und die das Augenmerk 


in vollem Umfang auf das Erfordernis einer 
zielbe wußten Produktions-Politik hinlenken, 
berühren Aufgabenkreise, die im seitherigen 
Tätigkeitsfeld des Gesamtausschusses der 
Fachgruppen nur ganz verschwommen zur 
Geltung gekommen sind. Man kann sich 
ihrer Folgerichtigkeit nicht entziehen, ohne 
damit zuzugeben, daß man an der weiteren 
Entwicklung der Papiermacher-Kartelle kein 
Interesse hat. Gute Preispolitik ist gewil 
eine schöne Sache. Das Kartellproblem in 
der Papiermacherei ist damit aber nicht er- 
schöpft, sondern nur zum Teil gelöst. Wich— 
tiger und dem Kernpunkt näher ist die Ein- 
stellung auf die Produktionsfrage. Für den 
konservativen Papiermacher bringt die Be- 
schäftigung mit dieser Seite des Problems 
sicherlich ein starkes Unbehagen mit sich. 
Das darf aber nicht ausschlaggebend sein; 
anderenfalls verurteilt man, was die Ver- 
fasserin unzweifelhaft richtig darstellt, die 
Kartelle auf die Dauer zu einem Schatten— 
Dasein. 


Als ruhender Pol in der Erscheinungen 
Flucht taucht immer wieder der Verband 
Deutscher Druckpapier-Fabriken auf. Der 
Verband hat es besser als die Konventionen. 
Er wird aber (auch das kommt in der Schrift 
deutlich zum Ausdruck) seines Ruhmes niclit 
froh werden, wenn er sich damit zufrieden 
gibt, auf die Konventionen mehr mitleidig 
herabzusehen. Gerade weil der Verband 
einen Block von nicht zu unterschätzender 
Kraft darstellt, ist es Recht und Pflicht für 
ihn, bei alledem, was in der Gesamtindustrie 
Produktionspolitik heißt, nicht beiseite zu 
stehen. 


Man kann nicht umhin, diese Dinge zu 
streifen, wenngleich der Rahmen der Kritik 
damit überschritten wird. Es wäre noch 
vieles darüber zu sagen. 


Um zum Schluß zu kommen, wiederhole 
ich, daß ich dem Schriftchen weiteste Ver- 
breitung wünsche, nicht so sehr zum Vorteil 
der Verfasserin, als zur Aufrüttelung der 
Gemüter, die hier von kundiger Hand in den 
Lichtkreis sachlich- wirtschaftlicher Betrach— 
tungen hineingezogen werden. 


Dr. Clemens. 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 10, S. 301.) 


3. Ersparnisse, die durch 
Isolation des Kochers erzielt 
werden können. 


Von den Bestrebungen, das Verhältnis 
von produktiver zu Gesamtwärme zu min- 
dern, seien hier in erster Linie jene erwähnt, 
die Ausstrahlungsverluste durch Anbringen 
einer Isolation auf dem Kocher zu verringern. 
Gemäß früherem kann durch die Isolation 
gleichzeitig auch der Eigenwärmeverbrauch 
des Kochers selbst gemindert werden. 

Es sei hier die Annahme gemacht, daß, 
ausgenommen die Kochungsdauer, alle übri- 
gen für das wärmetechnische Verhalten 
maßgebenden Voraussetzungen die gleichen 
sind wie in den Grundbeispielen. Die Eigen- 
schaften des Dampfes, der für diese und die 
folgenden Vergleichsrechnungen als zur Ver- 
fügung stehend angenommen wurde, sind die 
tolgenden. Direktes Verfahren 8,5 kg Ueber- 
druck, indirektes Verfahren 8,0 kg Ueber- 
druck. Ueberhitzung in beiden Fällen 220°. 

Berechnet man mit jenen Voraussetzungen 
für verschieden große Kocher im isolierten 
und nackten Zustand die Strahlungswärmen 
und die Wärmemengen, welche zur Tempe- 
raturerhöhung des Kochers selbst benötigt 
werden und mit den gefundenen Zahlen 
schließlich die durch Isolation möglichen 
Ersparnisse, kommt man zu Werten, deren 
zeichnerische Darstellung Schaubild 32 
zeigt. 

Wie schon erwähnt, sind bezüglich der 
Kochzeit gewisse Veränderungen vorgenom- 
men worden. Bei dem größeren Kocher 
wurde gegenüber dem Grundbeispiel mit 


Zusammenstellung 5. 


Kocher- Werte für n 
größe 
Nettovol. ohne mit 
cbm Isolierung 
O1 — 
Direktes 100 0.83 D.Sh 
Verfahren 0.84 0.87 
300 0.85 0.88 
50 0.85 60.9 
Indirektes 0,87 9.01 
Verfahren ER ie: 
300 0.89 | 0.92 


verlängerter, bei dem kleineren mit etwas 
kürzerer Kochzeit gerechnet. 

Zufolge der bei kleineren Kochertypen 
größeren spez. Oberfläche ist erklärlich, 
warum hier erheblichere Ersparnisse durch 
Isolation erzielt werden können. Das Wieder- 
ansteigen der Kurven bei den größeren Ein- 
heiten ist auf die bei ihnen längere Kochzeit 
zurückzuführen. Demgemäß sind auch beim 


Ersparnis gegenüber 
nackfem Mocher * 


| 
à 
| 
| 
Le 


i 

| 
m 

| 


cbm Nelovolumen 


Abb. 32. Wärmeersparnisse durch Isolation bei 


. verschiedenen Kochergrößen. 


indirekten Verfahren größere Ersparnisse zu 
erzielen als beim direkten mit seinen durch- 
wegs kürzeren Koclızeiten. 


Aus der kleinen Zusammenstellung 5 ist 
ersichtlich, welchen Einfluß die Anbringung 
einer Isolation auf n ausübt. 


Die hier angegebenen, Ersparnisse gelten 
natürlich genau nur, wenn die Temperatur der 
Kocherhausluft 25° beträgt und ferner, wenn 
das Isolationsmaterial jene Zusammensetzung 
und Kennziffern hat, die zeitiger angeführt 
worden sind. 
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Die Ersparnisse durch Isolation, beson- 
ders bei kurzen Kochzeiten, sind nicht außer- 
ordentliche zu nennen. Man darf aber nicht 
übersehen, daß durch die Isolation die 
Schärfe der Temperaturschwankungen des 
Kochermaterials, insonderheit während der 
toten Zeit, teilweise ganz erheblich gemildert 
wird. Wenn das auch für den Stahlmantel 
von geringerer Bedeutung ist, wenigstens im 
milderen Klima, so spielt dieser Umstand 
doch zweifellos eine wichtige Rolle für die 
Lebensdauer der Steinauskleidung. 

Als Nachteil ist der Isolation vorgehalten 
worden, daß sie Undichtigkeiten des Eisen- 
mantels erst verspätet erkennen lassen soll. 
Die Erfahrung in zahlreichen Betrieben hat 
aber gezeigt, daß ein den Betrieb gefähr- 
dendes Moment hierdurch keinesfalls auftritt. 
Eine gut ausgeführte Steinauskleidung, die 
ständig besichtigt wird, dürfte überhaupt 
kaum so undicht werden können, daß durch 
sie Lauge den Eisenmantel erreichen kann. 


4. Einfluß des Abgasens auf den 
Wärmeverbrauch. 


Das Abgasen beansprucht, wie aus den 
Beispielen ersichtlich, erhebliche Wärme- 
mengen, welche bei der eigentlichen Kochung 
nicht als produktive anzusehen sind. Durch 
ein Herabdrücken dieser Wärmemengen 
könnte der Wert n verbessert werden. 

«Es ist nach früher genanntem ziemlich 
schwierig, über die Wärmemengen, welche 
das Abgasen beansprucht, ganz allgemein- 
gültige und sichere Ziffern zu geben. Nicht 
weniger schwer ist es, zu sagen, in welchem 
Ausmaße hier, soweit das wärmetechnische 
Verhalten der Kochung an sich in Frage 
kommt, Ersparnisse zu machen sind. Offen- 
bar bestehen hierzu Möglichkeiten. Nicht 
Voll-Laugen des Kochers und andererseits 
Schafung von Gasraum möglichst durch 
Ablaugen vom unteren Teil des Kochers 
unter weitgehender Vermeidung von Gasen, 
vermögen ersparend zu wirken. 

Leider sind der hier zur Verfügung 
Stehenden Beobachtungen und Messungs- 
ergebnisse noch zu wenige, als daß es be- 
rechtigt wäre, damit irgendwelche Ver- 
gleichsrechnungen auszuführen. 


5. Einfluß der Ausbeute an 
Zellstoff aus dem Holz auf den 
Wärmeverbrauch. 


Geringere Ausbeute aus dem Holz muß 
unter sonst gleichen Umständen zu einer 
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Erhöhung des Wärmebedarfes für 1 kg Zell- 
stoff führen: starker Zellstoff benötigt natur- 
gemäß geringere Wärmemengen für seine 
Darstellung als bleichfähiger, wenn sonst 
gleiche Bedingungen obwalten. 


Man muß bei einer Vergleichsrechnung 
aber mit berücksichtigen, daß die Kochzeiten 
mit zunehmendem Aufschlußgrad auch längere 
sind, so daß veränderte Ausbeute sich eigent- 
lich in doppelter Weise bemerkbar macht. 


Ö/eıgerung des 
ami, k AgLelstof 4 
2.6 


50 
Kohavsbeule aus Holz 


Abb. 33. 
Holz auf den Wärmebedarf der Kochung. 
mit den Voraussetzungen der Grundbeispiele. 
züglich Kochzeiten und Dampfeigenschaften siche den 


Einfluß der Rohzellstoffausbeute aus dem 
(Berechnet 
Be- 


Text. Der Zellstoff ist, wie auch in den folgenden 


Schaubildern, 90% lufttr. gerechnet.) 


Bei den hier durchgeführten Rechnungen 
sind die eingangs erwähnten Zahlen für die 
Ausbeute an verschiedenen Stoffsorten zu- 
grunde gelegt. Als Kocher ist auch hier ein 
solcher von 200 Netto- cbm angenommen, 
die Fülldichte ist mit 153 kg abs. tr. eingesetzt 
und auch die übrigen Voraussetzungen sind 
die der Grundbeispiele. Was die Kochzeiten 
anlangt, so wurden folgende Annahmen ge- 
macht: 


Wärrmebedarfes| 


Nr. 14 1925 
Direktes Indirektes 
Verfahren 
Kochzeiten bei 
sehr starkem Stoff 1314 Std. 1614 Std. 


starkem Stof . . 15 „ 18 , 


bleichfähigem Stoff 16 „ 194 „ 
sehr leicht bleichbarem 
Stoff 16% „ 2014 L 


Zusammenstellung 6. 
WEI I kg Stoff“ 


| 


insge- pro” |! 
samt | duktiv 


Verluste 


W 1413 Ä ao 1188 225 


O 1357 | ~ — 217 


Direktes 
Verfahren 


206 


48 
50 O 1305 O 1099 
82 | 844 [O 1252 

O 1281 
O 1230 
5 O 1040 O 140 


1052 O 200 


1122 | A 159 


Inderektes cu 1079 | 151 


Verfahren 


1133 | O 1004 | W120 
* Stoff mit 10% Wassergehalt. 


Die Ergebnisse der durchgeführten Rech- 
nung sind im Schaubild 33 und in der 
Zusammenstellung 6 enthalten. 


6. Einfluß der Anfangs- 
temperatur der Kochlauge auf 
den Wärmeverbrauch. 


Eine Betrachtung der Zahlen der Grund- 
beispiele lehrt ohne weiteres, daß die Er- 
wärmung der Lauge den weitaus größten 
Teil der Gesamtwärme der Kochung — bei- 
läufig 70% — beansprucht. | 

Jede Aenderung ihrer Ausgangstempe- 
ratur muß sonach von bedeutsamem Einfluß 
auf den Gesamtwärmebedarf werden. Dies 
tritt um so mehr in Erscheinung, je größer 
die Gesamtmenge Lauge in 1 cbm Kocher- 
volumen ist, also insbesondere bei geringer 
Fülldichte. 

Der zahlenmäßige Einfluß sei auch hier 
an Beispielen veranschaulicht. Die Berech- 
nungen sind wieder mit den früher ge- 
machten Voraussetzungen durchgeführt, die 
einzige Abweichung hiervon stellen eben die 
anders gewählten Anfangstemperaturen der 
Kochlauge dar. 

Wie hoch der absolute Dampfverbrauch 
für 1 kg Zellstoff sich dann jeweils stellt, 
kommt im Schaubild 34 zum Ausdruck. 
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Es enthält dieses auch Angaben über die zu 
machenden prozentualen Ersparnisse. 

Es ist früher darauf aufmerksam gemacht 
worden, daß der Wert n, das Verhältnis von 
produktiver zu Gesamtwärme unter gewissen 
Umständen keinen eindeutigen Aufschluß 
über das wärmetechnische Verhalten gibt. 
Die Zusammenstellung 7 verdeutlicht dies 


Ersparms 


Abh. 34. 
lauge auf den Wärmebedarf der Kochung. 


Zusammenstellung 7. 


Anfangs- 
tempera- | WE / Ikg Zellstoff 
tur der n 
Kochlauge 
C 


insgesamt produktiv 


10 AO 1467 W 1261 [OOO 0,87 
e 30 O 1305 | AV 0,84 
Verfahren 
50 AO 1139 W 0.82 
~ 1345 | 00 1205 | cv 0.0 
Indirektes 30 1180 1040 | cv 0.88 
Verfahren ; 
50 AO 1015 |} 0875 | N 0,86 


7. Einfluß der Anfangs- 
temperatur der Holzschnitzel 
aufden Wärmeverbrauch. 

Im Gegensatz zur Lauge fällt auf die Er- 
wärmung der Holzfüllung nur ein beschei- 


Einfluß der Anfangstemperatur der Koch- 
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dener Anteil der Gesamtwärme — maximal 
etwa bis 20% —. Dank dieses Umstandes 
wird eine Veränderung ihrer Ausgangstempe- 
ratur nur von bescheidenem Einfluß auf den 
Gesamtwärmebedarf sein. Selbst bei höherem 
Feuchtigkeitsgehalt tritt eine solche Ersparnis 
nicht sehr in die Augen, da ja in diesem 
Falle wieder nur für eine geringere Laugen- 
menge Platz im Kocher zur Verfügung steht. 
Für das indirekte Verfahren ist mit den 
sonstigen Zahlen des früheren Beispieles die 
Ersparnis errechnet worden, die eine stei- 
gende Temperatur der Holzspäne mit sich 
führt (Schaubild 35). 


Holrfemperalur C° 


Abb. 35. Einfluß der Anfangstemperatur der Holz- 

schnitzel auf den Wärmebedarf der indirekten Kochung. 

(Beim direkten Verfahren sind die Ersparnisse etwas 
niedriger.) 


Es sei bemerkt, daß diese zu erzielende 
Ersparnis mit wachsender Fülldichte selber 
ein Ansteigen zeigt. 


8. EinflußveränderterFüllungs- 
dichte auf den Wärmeverbrauch. 


Auf die Bedeutung der Füllungsdichte für 
den Wärmeverbrauch der Sulfitzellstofi- 
kochung ist bereits in einem der ersten 
Abschnitte dieser Abhandlung hingewiesen 
worden. Mit zunehmender Füllungsdichte 
nimmt die benötigte Laugenmenge ziemlich 
stark ab. Damit muß nach vorstehendem 
der Gesamtwärmebedarf der Kochung sinken, 
da ja das Mehrquantum an Ilolz nur einen 
ganz bescheidenen Mehrwärmeverbrauch mit 
sich ziehen wird. Zieht man noch in Betracht, 
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daß sich der Gesamtwärmebedarf bei Mehr- 
füllung auf eine größere Zellstoffmenge ver- 
teilt, erkennt man ohne weiteres, daß 
ansteigende Fülldichte mit beträchtlicher 
Wärmeersparnis Hand in Hand gehen wird. 


£rsparıms 


Lemmi, ta lehslof 
2.6 


0 /60 4170 480 
Aigats. /roch. Ho/z A com Nelorol 


Abb. 36. EinfluB der Füllungsdichte auf den Wärme- 

verbrauch der Kochung. Die zu erzielenden Erspar- 

nisse sind bei beiden Verfahren annähernd die gleichen, 

weshalb ihre Darstellung in einer Kurve zusammen- 
gefaßt wurde. 


Zusammenstellung 8. 


kg abs. [Entspricht 


trock. Holz 179 0 10 
1 cbm (0) aus- 


beute N 
Netto- Ike Zeilstofij Gesamt 


volumen |C" sw)i.cbm 


0.0 [N 1334 N 212 
E TAE 
Verfahren 90.5 [1148 


Wärmebedarf für 
I kg Zellstoii”) 
Nicht 

produktiv 
E. 


N 188 
180 1070 W 177 
150 80,0 O 1200 W 144 
Indirektusf 160 A 85,2 [O 1105 135 
Verfahren 10 No.5 [ 1038 128 
180 n Nn; 1 


* Stoff mit 10% Wassergehalt. 
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Als Beispiele sind hier die Verhältnisse 
durchgerechnet für Fülldichten von 150 bis 
180 kg abs. tr. Holz je 1 cbm Netto-Kocher- 
volumen. Rohausbeute, Anfangstemperatur 
von Lauge und Holz, Kochergröße, Koch- 
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dauer sowie sonstige Rechnungsunterlagen 
sind die gleichen wie in den Grundbeispielen. 

Als Ergebnis dieser Rechnungen erschei- 
nen Schaubild 36 und die Zusammen- 
stellung 8. 


(Fortsetzung folgt.) 


— 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


(Fortsetzung zu Nr. 9. S 261.) 


Die Variationsbreite der Harzleimung im 
Holländer. 

Soll allmählich jede Empirie bei der Harz- 
leimung durch wissenschaftliche Ergründung 
überwunden werden, so müssen wir uns 
vor allem freihalten von einer rein gene- 
rellenForschungsweise. Die 
Harzleimung wird technisch sehr ver- 
schieden gehandhabt und verläuft dement- 
sprechend physikalisch-chemisch 
sehr verschieden. Die Anwendung einer 
einzigen starren Theorie, die sich den wech- 
selnden technischen Gepflogenheiten und 
Besonderheiten nicht anpaßt, muß im Einzel- 
falle häufig zu Trugschlüssen und falschen 
Maßnahmen führen. Was z. B. für den 
Normalfall der Harzleimung mit vor- 
herigem Zusatze des Leimes 
und nachheriger Beimischung 
des Tonerdesulfates gilt — wie in 
meinen „Kolloidstudien . ..“ stillschweigend 
vorausgesetzt wurde — das ist nicht ohne 
weiteres auch richtig, wenn man etwa in 
umgekehrter Reihenfolge verfährt: also zuerst 
das Aluminiumsulfat und dann später die 
Harzmilch zusetzt. In erster Linie sind es 
nämlich die Unterschiede der Kon- 
zentrationsverhältnisse in der 
Leimholländermasse, welche einen 
von Fall zu Fall unterschiedlichen 
Ablauf der physikalisch-che- 
mischenLeimungsreaktionen 
verursachen. 

Außerdem gibt es eine Reihe typisch 
kolloidchemischer Einwirkungen, 


welche die Leimung teils schädigen, teils 
fördern. 

Günstig wirkt hoher Mahlgrad 
und der damit einhergehende hohe 


Quellgrad der Fasern; denn Zellstoff- 
schleim wird beim Eintrocknen hydro- 
phob und bewirkt teilweise eine Selbst- 
leimung des Papieres, worüber 
kürzlich E. Blasweiler:!® eingehendere 

16 E. Blas weiler. Der Einfluß des Mahlungs- 


grades auf Festigkeit und Selbstleimung der Papiere. 
„Papier-Fabrikant“. Festheft 1924, S. 75. 


Untersuchungen angestellt hat. Auch bietet 
ein schmierig gemahlener Stoff dem 
Harze eine größere leimbare Ober- 
fläche dar. 

Umgekehrt wirkt aus diesem Grunde zu 
hohe Temperatur schädlich. C. G. 
Schwalbe" stellte fest, daß Zellstoff in 
warmem Wasser weniger quillt 
als in kaltem. Nachstehende Versuche 
von mir ergaben, daß in kaltem Wasser ge- 
quollener Zellstoff bei Nachbehandlung mit 
wärmerem Wasser sogar einen erheblichen 
Teil des aufgenommenen Quellungs- und 
Kapillarwassers infolge Synäresis wieder 
abgibt. 

Ich quellte 100 g aufgeschlagenen schwe- 
dischen Sulfitzellstoffes 24 Stunden bei 
Zimmertemperatur ein und bestimmte seine 
wasserhaltende Kraft mit dem 
Schwalbe schen Schleudersiebkörbchen. 
Dann erhitzte ich den Faserbrei vier Stunden 
lang auf konstante höhere Temperatur und 
bestimmte wieder das festgehaltene Wasser 
durch Abschleudern des übrigen Wassers, 
Wägen im feuchten, gequollenen Zustande 
und erneutes Wägen nach Trocknen bei 
105° C bis zur Gewichtskonstanz. 


Tafel l. 
Schwedischer Sulfitstoff, kalt gequellt. 
Bestimmung der wasserhaltenden Kraft: 
a) feucht: 
Schöpfprobe, brutto 
Siebkörbchen, tara 


56,343 58,352 
. 52,544 54,450 


feuchter Stoff 3,799 3,902 
b) absolut trocken: 

Probe, brutto 53,151 55,092 

Siebkörbchen 52,544 54,450 

trockener Stoff 0,607 0,642 


c) Wassergehalt des feuchten 
Stoffes 


in Gramm 3,192 3, 260 
in % des trockenen 

Stoffes 526% 508% 
im Mittel. 517% 


17 C. G. Schwalbe, Quellgrad und Mahlgrad. 
„Papier-Fahrikant“ 21, 73 (1923). 
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Dasselbe nach vierstündiger Erwärmung 

auf 40°C und 80°C: 

a) feucht: 40° C 
57,506 60,982 
52,544 54,450 
4,962 6,532 

b) absolut trocken: 
53,486 55,700 


80° C 
60,843 58,222 
54,450 52,544 


6,303 5,678 


55,852 53,769 
52,544 54,450 54,450 52,544 


0,942 1,250 1,402 1,225 
c) Wassergehalt des feuchten 
Stoffes 


in Gramm 4,020 5,282 4,991 4,453 
in % 427% 422%, 356% 364% 
im Mittel 425% 360% 


d) Rückgang der wasserhalten- 
den Kraft durch die Erwär- 
mung in Prozenten des Wassergehaltes 
kalt gequollenen Stoffes: 

82,2% 69,6% 


In Tafel 1 finden sich die Zahlenwerte 
dieser Entquellung infolge Tem- 
peratursteigerung. Durch Nach- 
behandlung bei 40° C geht die wasserhaltende 
Kraft um fast 20% zurück, durch Nach- 
behandlung bei 80° C sogar auf annähernd 
zwei Drittel des Wertes für Zimmertem- 
peratur. 

Bei den Versuchen fallen die überaus 
holen Wassergehaltswerte von mehreren 
hundert Prozent auf. Das bloße Quellungs- 
wasser aufgeschlagenen Stoffes dürfte nur 
etwa 30 % betragen; aber einesteils werden 
durch die Schleudermethode wohl stets 
haftengebliebene Kapillarwasserreste mitbe- 
stimmt, andernteils stand mir nur eine kleine 
Zentrifuge von geringem Wirkungsgrade zur 
Verfügung. Für vorliegende Versuchsreihe 
genügte es aber, daß sie wenigstens kon- 
stant wirkte, also die wiederholt aufs neue 
durchfeuchteten Schöpfproben innerhalb ge- 
wisser Zeit bis zu stets dem gleichen Grenz- 
werte entwässerte. Die Mitbestimmung des 
größten Teiles kapiliar gebundenen Wassers 
zusammen mit dem eigentlichen Quellungs- 
wasser ist für unsern Zweck einer allgemei- 
nen Kennzeichnung der kolloidchemischen 
Stoffbeschaffenheit ohne Nachteil. 

Mehr noch als die Zellulose wird durch 
zu hohe Temperatur des Holländerinhaltes 
die Oberfläche der Harzteilchen 
ungünstig verändert. Fällt man eine Harz- 
leimlösung mit Aluminiumsulfat, Schwefel— 
säure o. dgl. bei 35° C, so sieht man unter 
dem  \ikroskop geschmeidige, wass er- 
pe “locken, dagegen bereits bei 
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45°C ausgesprochen körnige Nieder- 
schlagstrukturen. Durch Messung der 
Filtriergeschwindigkeit nach Wo. 
Ostwald'® mit Hilfe des verbesserten 
Apparates, den ich in meiner „Einführung in 
die Kolloidwissenschaft für Papierfachleute‘“* 
beschrieben und abgebildet habe, ließ sich 
dieser Unterschied auch zahlenmäßig er- 
tassen (Tafel 2 und 3). 


Tatel 2. 


Leimmilch aus der Thode’schen Papierfabrik 
A.-G. zu Hainsberg i. Sa. 
Konzentration: Eingestellt auf 20 g/l. 
Freiharzgehalt: Durch Titration und 

Fällungsanalyse in der üblichen Weise be- 
stimmt zu 27,9% des Gesamtharzes. 
Flockungsmittel: Tonerdesulfat in ge- 
sättigter Lösung und doppeltäquivalenter 
Menge (1 ccm auf 50 ccm Leimmilch). 


Temperatur der Flockung: 


Filtrat 15° 35° 45° 80° Wasserwert 
in ccm Filtrierdauer in Sekunden bei 15° C 
3 150 82 30 115 11,0 
6 385 177 77 23, 21,1 
9 682 82 140 349 32,53 
12 1042 617 217 46, 8 43,5 
15 1432 917 317 58,9 54,8 
18 1852 1219 431 71,3 66,2 
21 2502 1622 572 84,0 77,9 
Die Wasserdurchlässigkeits- 


messung möchte ich als die Umkeh- 
rung der Viskosimetrie bezeichnen, 
als ihre Uebertragung von der So l forschung 
auf die Gelforschung. Denn hat man im 
Viskosimeter eine Kapillare konstan- 
ter Weite und eine Flüssigkeit, deren 
Viskosität gemessen werden soll, so mißt 
man umgekehrt durch die Filtriergeschwin- 
digkeit variable Kapillaren mit Hilfe 
einer Flüssigkeit konstanter 
Viskosität. 

Da die Viskosität des Wassers und seiner 
Lösungen einen hohen (negativen) Tempe- 
raturkoeffizienten hat, durfte also nur die 
Fällung bei der jeweils angegebenen 
höheren Temperatur erfolgen; die Filtra- 
tion wurde erst nach Abkühlung auf 15°C, 
genau fünf Minuten nach der Fällung, vor- 
genommen. 


8 Wo. Ostwald, Ueber quantitative Filtra- 
tionsanalyse als dispersoidanalvtische Methode, „Kol- 
loid-Zeitschrift" 36, Heft 1 (1925). 

1b R. Lorenz, Einführung in die Kolloid- 
wissenschaft für Papierfachleute, „Papier-Fabrikant“. 
Festheft 1924, 43—-59. 
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Auffällig ist das starke Auseinanderstreben 
der Kurven für 35° und 45°C im Gegensatz 
besonders zur Symbasie der Kurven für 15° 
und 35°. Die 80°-Fällung war infolge Schmel- 
zens des Koagulates zu zähen Klumpen 
zusammengeballt, die das Wasser ungehindert 
zwischen sich durchließen. 

Daß heißlaufende Holländer 
schlecht leimen, ist eine alte Erfahrung. Die 
dafür angeführte kolloidchemische Begrün- 
dung erscheint um so mehr angebracht, als 
nach einer kürzlich erfolgten Mitteilung von 
W. J. Lawrence” die Gefährdung der 


Tafel3. 


80°C und Hz? 


— com Jıllrzé 10 20 


Leimung bei einer Holländertemperatur von 
etwa 100% F (— 38°C) beginnt, also gerade 
ın demjenigen Temperaturbereiche, wo nach 
unseren Beobachtungen die Oberflächen- 
beschaffenheit des Harzes stark verändert 
wird. 


Kehren wir nach Besprechung dieser 
typisch kolloidchemischen Einflüsse zurück, 
um die Bedeutung der im Holländer herr- 
schenden Konzentrationsverhält- 
nisse hinsichtlich der Leimungsreaktionen 
genauer ins Auge zu fassen. Eine quantita- 


2 J. W. Lawrence, „The World's Paper 
Trade Review“, 5. September 1924, S. 800. 
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tive Studie über die mit Betriebsgepflogen- 
heiten wechselnden Konzentrationen im Leim- 
holländer liegt trotz ihrer grundlegenden 
Wichtigkeit noch nicht vor. Wir wollen 
daher unseren weiteren Untersuchungen eine 
rechnerische Analyse der tech- 
nisch möglichen Konzentratio- 
nen zugrunde legen und dementsprechend 
auch unsere Versuche einrichten. Manch 
falsche Vorstellung über die Harzleimungs- 
vorgänge, besonders in der älteren Literatur, 
konnte lediglich dadurch zustande kommen, 
daß Versuche mit Konzentrationen ausgeführt 
wurden, die im Holländer gar nicht in Frage 
kommen. 

Außer von der Konzentration der 
jedem 
Augenblicke in der Masse herrschenden 
Konzentrationsverhältnisse von der Art 
der Vermischung dieser Zutaten ab. 
Die zwei Haupttypen der Harzleimung je 
nach der Reihenfolge der Zusätze habe ich 
bereits unterschieden. Aber auch feinere 
Unterschiede kommen in Betracht. Ob man 
z. B. einem mehr oder weniger dicht mit 
Fasergut beschickten Holländer konzentrier- 
tere oder verdünntere Leimlösung mit reich- 
licherem oder schwächerem Freiharzgehalte 


»zuführt; ob man erst nach gleichmäßiger 


Vermischung der Harzlösung mit dem Faser- 
brei die Tonerdesulfatlösung zufügt oder 
schon kurz nach dem Leimzusatz; ob man 
gesättigte oder verdünntere Tonerdesuliat- 
lösung anwendet und diese in kräftigem 


s Strahle oder etwa in feinerer Verteilung 
g zufließen läßt; und ob man bei kräftigem 
« Stoffumlauf, also unter intensivster Rührung, 


arbeitet oder die Vervollständigung des 
Mischungsvorganges mehr der Diffusion und 
den in der Masse wirkenden Kapillarkräften 
überläßt — alle diese Spielarten der Lei- 
mungstechnik bewirken lokal verschie- 
dene physikochemische Reaktionen. Zwar 
wird durch allmähliche Homogenisierung 
im Verlaufe weiterer Mahlung im Holländer 
und Rührung in der Bütte manches wieder 
ausgeglichen; manche Spur der Vorbehand- 
lung bleibt aber auch erhalten und kommt 
im erzielten Leimungsgrade schließlich zum 
Ausdruck. 


Wir wollen also die technische 
Variationsbreite der Harzlei— 
mung untersuchen und durch Betrach- 
tung extremer Fälle die technischen 
Reaktionsmöglichkeiten umg renzen. Um 
zuerst die Vorgänge bei ruhiger und gleich- 
mäßiger Vermischung von Harzleim und 


424 


Faserbrei zu analysieren, leiten wir eine 
allgemeine Formel ab zur Berechnung der 
Harzkonzentration nach der Vermischung. 
Wir legen damit den Grundstein zu einer 
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quantitativen Betrachtung der 
Leimungsreaktionen im Hol- 
länder. 


(Fortsetzung folgt.) 


————— . — — l. —— - 


Etwas über psychotechnische Eignungsprüfung. 
Von Dr.-Ing. Bramesfeld, Privatdozent. 


Ich folge gern der Aufforderung, mich als 
praktischer Psychotechniker zu den Bemer— 
kungen des Verfassers der „Briefe eines Pa- 
piermachers an seinen Sohn“ über die 
beruflichen Eignungsprüfungen und die 
Psychotechnik zu äußern. 

In Heft 6, Jahrgang 1925 des „Wochen— 
blattes für Papierfabrikation“ schreibt der 
Verfasser: 

„Lasse Dir nichts von Leuten, die für die 
berufliche Eignungsprüfung schwärmen, ein- 
reden. Die wenigsten Menschen haben leider 
Gottes jenen Beruf, zu dem sie sich berufen 
fühlen. Die psychologische Eignungsprüfung 
des einzelnen kann wohl feststellen, ob er 
sich besser zum Grobschmied oder besser 
zum Uhrmacher eignet, aber worauf es im 
praktischen Leben nachher ankommt, ist die 
Arbeitslust und der Arbeits- 
wille. Selbstverständlich schließen gewisse 
Gebrechen oder Krankheiten besondere Be- 
rufe aus. In dieser Hinsicht ist mir aber der 
Fabrikarzt lieber als der Psychotechniker. 

Im übrigen halte ich die verschiedenen 
Methoden, um Auffassungsgabe, Entschluß- 
fähigkeit, Ausdauer usw. festzustellen, für 
auf sehr schwachen Füßen stehende Not- 
behelfe, und ich kann sie nur mit den Ma- 
növern der Friedenszeit vergleichen. Im 
Felde draußen sah es anders aus, und einem 
mit blinden Patronen schießenden Gegner 
gegenüber hatte noch jeder den nötigen 
Wagemut.“ 

Dazu möchte ich sagen: 

1. Niemand behauptet im Ernst, daß 
psychotechnische Eignungsprüfungen berufen 
und in der Lage seien, grundsätzlich jeden 
Fall von Arbeits- oder Berufswahl so zu 
beeinflussen, daß es nur noch Menschen 
geben würde, die aus reiner Eignung und 
Neigung berufstätig sind. Das wäre auch 
vielleicht nicht in jedem Falle der Ideal- 
zustand. Aber die Eignungsprüfung kann 
und will in sehr weiten Ausmaße das Gegen- 
teil verhindern: Daß falsche Vorstellungen, 
unsachliche Voraussetzungen und Unkenntnis 
der Eignung beim „Arbeiter“ wie beim 
„Arbeitgeber“ — beides im weitesten Sinne 
— Berufswahl und Einstellung von Arbeits- 


kräften rein zufallsmäßig bestimmen, so wie 
es doch ohne die Frage nach den psychi- 
schen Anforderungen einer Arbeit oder eines 
Berufes und ohne Vergleich dieser Anforde- 
rungen mit dem Leistvermögen des Menschen 
tatsächlich der Fall ist. 


2. Daß tatsächlich nicht nur die Freiheit 
von körperlichen Gebrechen, sondern 
in mindestens gleich hohem Maße die 
psychische Eignung (Sinnestüchtigkeit, 
Geschick, besondere Aufmerksamkeitsdispo- 
sition, allgemeine und besondere Intelligenz 
usw.) für den Berufserfolg mitbestimmend 
ist, beweist täglich die große Zahl derjenigen, 
die bei bester Gesundheit und zweifellos 
vorhandener Lust und Willigkeit im Arbeits- 
erfolg eben an ihrer spezifischen Uneignung 
scheitern oder mindestens nicht das Maß 
von Leistung erreichen, zu dem der besser 
geeignete Konkurrent es bringt. Die Rück- 
wirkung auf die Arbeitslust und Willigkeit 
ist in diesem Falle ebenso klar eine negative 
wie in dem nicht viel selteneren andern, daß 
eine mit der Berufstätigkeit nicht überein- 
stimmende, oft „höhere“ Eignung sich im 
Rahmen der beruflichen Tätigkeit nicht ent- 
falten kann. Also: Zwar steigert und be- 
stimmt geradezu Arbeitslust und -Wille das 
Leistenkönnen, aber umgekehrt wird Ar- 
beitslust und -Wille genau so gut durch 
die Erfahrung und das Gefühl des Leisten- 
könnens und Leistendürfens überhaupt erst 
geweckt. 


3. Psychologische Eignungsprüfungen 
können nicht nur feststellen, ob sich jemand 
besser zum Uhrmacher oder zum Grob- 
schmied eignet, so wertvoll eine solche, meist 
weniger in so drastischen Extremen sich be- 
wegende Entscheidung an sich schon ist. 
Sondern die Prüfung gibt eine exakte, ge- 
radezu zahlenmäßig oder typenhaft faßbare 
Kennzeichnung über Energie, Anstelligkeit, 
Findigkeit, Systematik, Selbständigkeit, Ehr- 
geiz, Interesse, Gewissenhaftigkeit usw., also 
über seelische Gebiete, die doch wohl zu dem 
gehören, was der Verfasser der „Briefe“ 
unter „Arbeitslust und Arbeitswille“ versteht. 
Verschlossen ist der Prüfung vollständig nur 
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der rein ethische Bereich des Seelenlebens: 
Moral, Ehrlichkeit, Treue kann man mit 
Sicherheit niemals stichprobenartig erfassen. 

4. Jede „Prüfung“ von Menschen ist 
ein Notbehelf. Aber ein Behelf, der zum 
Ziele führt, ist immerhin' besser als Hilf- 
losigkeit. Und ob ein Behelf zum Ziele 
führt, das muß praktisch bewiesen wer- 
den. Vorausgesetzt ist zunächst, daß man 
die Fälle beurteilt, in denen der Behelf sach- 
gemäß angewandt wurde. Das gilt für das 
Eignungsprüfen wie für das Papiermachen. 
Nur mit dem Unterschied, daß die Papier- 
macherkunst älter ist, die Psychotechnik 
jünger und deshalb noch nicht mit einem so 
umfangreichen Erfahrungsrüstzeug versehen 
wie jene. Und weiter ist vorausgesetzt, daß 
man Unmögliches weder verlangt noch vor- 
gibt. Psychologische Prüfungen auf Eignung 
zum Fabrikdirektor oder zum Staatsminister 
wird es niemals geben. Wir dürfen uns 
freuen, wenn es der Psychotechnik im Laufe 
der Zeit gelingt, mit ebensolcher Sicherheit 
Berufs- und Arbeitseignung etwa des An- 
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wärters für eine sogenannte „höhere“ 
Laufbahn — Studium, höhere kaufmännische 
Ausbildung usw. — festzustellen, wie sie es 
heute bezüglich des Qualitätsarbeiters, des 
industriellen Spezialisten, des jungen Kauf- 
mannes u. a. kann. Daß sie letzteres 
kann, beweist nicht nur allgemein die 
zunehmende Neigung weiter Kreise des 
Handels, der Industrie, des Verkehrslebens, 
der öffentlichen Berufsberatung, psycho- 
technische Prüfungen anzuwenden, sondern 
mehr noch die dem vorausgehende Tatsache, 
daß zwischen den Ergebnissen psychotech- 
nischer Eignungsprüfungen und der Bewäh- 
rung der Geprüften in der Praxis weit- 
gehende Uebereinstimmung besteht. Wenn 
diese Uebereinstimmung nachweislich und 
an großen Mengen von Prüflingen abgeleitet, 
94—96 % beträgt (z. B. bei 6000 Lehrlingen 
der Reichsbahnwerkstätten und in vielen an- 
dern Fällen), so darf man gerechterweise 
wohl kaum mehr von einem. Notbehelf 
sprechen, der „auf sehr schwachen Füßen 
steht“. 


Der Trimbey-Regulator. 


Der Trimbey-Regulator ist ein typisch 
amerikanischer Apparat; typisch amerika- 
nisch, weil man in keinem anderen Lande 
in so großem Maßstabe Apparate braucht, 
welche „skilled labour“ zu erübrigen im- 
stande sind, und welche den Betrieb mög- 
lichst automatisch gestalten. 

Er wird besonders gebraucht in Papier- 
fabriken mit angegliederten Holz- und Zell- 
stoffabriken. Diese Fabriken sparen sich 
natürlich gerne die Mühe und die Kosten, in 
der Rolıstoffabrik den Stoff auf einen höheren 
Trockengehalt zu bringen und ihn dann in 
der Papierfabrik wieder aufzulösen. Der 
größte Nachteil dieses Verfahrens ohne weit- 
gehende Entwässerung ist, daß jede Kontrolle 
über den Verbrauch an Rohstoff fehlt. Dies 
macht sich besonders fühlbar in Fabriken, 
wo man den Stoff nicht im Holländer mahlt, 
sondern kontinuierlich Holzstoff und Zellstoff 
mischt und durch eine oder mehrere Kegel- 
stoffmühlen sendet, wie es teilweise in 
Amerika geschieht. Hier ist ein Konsistenz- 
regler ein unentbehrliches Flilfsmitte! zur 
genauen Kontrolle des Stoffes. Die Kontrolle 
ist vielfach genauer, als es in einer Fabrik 
möglich ist, wo man Rohstoffe mit 40—50% 
Trockengehalt verarbeitet, weil es sehr 
schwer ist, genaue Durchschnittsproben der 
Rohstoffe zu nehmen und die Trockengehalts- 


bestimmung öfters ein falsches Bild gibt. 
Beim Gebrauch eines Konsistenzreglers hat 
man es mit einer Flüssigkeit zu tun, deren 
Volumen leicht zu messen ist und deren 
Trockengehalt praktisch konstant ist und sich 
schnell und genau bestimmen läßt. Skizze A 
ist dem Buch „The manufacture of Pulp and 
Paper“ by the joint executive committee on 


` vocational education of the Pulp and Paper 


Industry of the U. S. A. and Canada, part. III 
entnommen. Skizze B zeigt schematisch die 
Anordnung des Trimbey-Regulators, wie er 
in einer größeren europäischen Druckpapier- 
fabrik aufgestellt ist, wo er sehr befriedigend 
arbeitet. Ich habe die Konsistenz mehrere 
Monate feststellen lassen, und nachdem die 
Wasserzufuhr richtig angeordnet war, ar- 
beitete der Apparat mit nicht mehr als 5% 
Distanz, was weniger ist als der Fehler, den 
man beim Wägen und bei den Trocken- 
gehaltsbestimmungen der Rollen einer Zell- 
stoffmaschine macht. 

In Skizze A wird der Stoff, dessen Kon- 
sistenz zu regeln ist, durch das Rohr h in 
einen Holzkasten n, mit Ceberlauf, gepumpt. 
Man muß soviel Stoff fördern, daß immer 
etwas überläuft; der überlaufende Stoff fließt 
durch das Rohr J in den Vorratsbottich 
zurück. Unten am Holzkasten ist ein weites 
Rohr M—O angeordnet, hierdurch fließt der 


Stoff unter konstantem Druck (das bewirkt 
der Ueberlauf) in einen Bronzebehälter H, 
der mit dem Gewicht K ausbalanciert ist; die 
Stange J, die K mit H verbindet, hat in P 
ihren Drehpunkt. Der Stoff verläßt H durch 
ein Rohr R—S, das großen Widerstand hat, 
und fließt auch in den Stoffbottich zurück. 


A. Stofizufuhr E. Abzweigung zum Regulator 
B. Bottich F. Stoffabzapf zu den Holländern 
C. Pumpe H. Wasserleitung 

D. Leitung 


Wenn der Stoff die gewünschte Konsi- 
stenz hat, steht er so hoch in H, daß H mit 
K im Gleichgewicht ist. (Man kann dies 
leicht erreichen, indem man K verschiebt.) 
Wenn die Konsistenz etwas größer wird, 
wird die innere Reibung auch größer, und 
zwar nimmt die innere Reibung schneller zu 
als die Dichte des Stoffes. Der Stoft fließt 
dadurch langsamer aus H; die Zufuhr durch 
M—O bleibt dieselbe, weil M—O und der 
Holzkasten so groß sind, daß der Wider- 
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stand gegenüber dem von R—S zu vernach- 
lässigen ist; der Stoff -steigt also in H, das 
Gleichgewicht ist gestört, H senkt sich, K 
wird gehoben. Auf einer kleinen Welle F, 
angetrieben von der Riemenscheibe T, ist 
eine Doppelpalle exzentrisch angeordnet, 
welche imstande ist, ein doppelseitiges Sperr- 
rad C nach links oder rechts zu drehen, wo- 
durch das Wasserventil geöffnet oder ge- 
schlossen wird. Im Gleichgewichtszustand 
bewegt die Doppelpalle sich, ohne das Sperr- 
rad zu berühren, wird K gehoben, dann wird 
die Palle durch die Stange J und die Spirale 
E verstellt, und das sich drehende Sperr- 
rad öffnet das Wasserventil im Rohr A, das 
Wasser in den Stoffbottich zusetzt. Durch 
das Zusetzen des Wassers wird der Stoff in 
dem Bottich verdünnt, bis H wieder soviel 
leichter geworden ist, daß J wieder horizon- 
tal liegt und die Doppelpalle ausgeschaltet ist. 


Wird die Stoffkonsistenz zu niedrig, dann 
wird H zu leicht, K senkt sich, und die 
andere Hälfte der Doppelpalle greift die 
andere Seite des Sperrades an und dreht 
das Sperrad in entgegengesetzter Richtung, 
wodurch das Wasserventil geschlossen wird. 
Eine Sicherheitsvorrichtung sorgt dafür, daß 
die Palle ausgeschaltet wird, wenn das Ventil 
ganz geschlossen oder ganz geöffnet ist. 


In jeder Fabrik ist die Anordnung natür- 
lich eine andere, je nach dem Zweck und den 
örtlichen Verhältnissen. Skizze B ist also nur 
zu betrachten als ein Beispiel unter vielen 
anderen Möglichkeiten. Der Regulator wurde 
hier gebraucht in einer Fabrik, wo man nicht 
den Zellstoff, sondern nur den Holzstoff 
pumpte. Bis dahin hatte alle wirkliche Kon- 
trolle über den Verbrauch an Holzstoff ge- 
fehlt und die Zusammensetzung des Papiers 
war also eine ziemlich schwankende. Unten 
in der Fabrik hatte man einen großen Vor- 
ratsbottich mit Rührwerk, und der Stoff 
wurde aus diesem Bottich nach oben zu den 
Mischholländern gepumpt. Wurde der Lei- 
tung kein Stoff entnommen, dann floß der 
Stoff wieder in den Bottich zurück. Von 
dieser Leitung wurde nun möglichst in der 
Nähe und oberhalb des Bottichs ein Rohr 
zum Regulator abgezweigt und eine Ab- 
leitung vom Regulator zum Bottich gemacht 
und die Sache war fertig. Man muß nur 
dafür sorgen, daß die Wasserzufuhr nicht zu 
weit von der Saugleitung der Pumpe entfernt 
ist, daß möglichst regelmäßig Stoff ver- 
braucht wird, und daß die Konsistenz, mit 
welcher der Stoff in den Bottich gelassen 
wird, etwas höher ist als die erwünschte. 
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Das Wasserventil soll bei der erwünschten 
Konsistenz ungefähr zur Hälfte geöffnet sein. 
Wenn man die Sache so anordnen kann, daß 
der Stoff, bevor er in die Holländer kommt, 
in einen zweiten Bottich gepumpt wird, ist 
es um so besser, weil der zweite Bottich die 
unvermeidlichen kleinen Schwankungen im 
Trockengehalt am wirksamsten ausgleicht. 
Dies war in dieser Fabrik unmöglich. 

Ich möchte noch darauf hinweisen, daß 
der Apparat einen amerikanischen Eindruck 
macht; die Ausstattung ist nach europäischen 
Begriffen, gelinde gesagt, sehr anspruchslos; 
für das korrekte Funktionieren ist das ohne 
Bedeutung. 
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Eine besonders bequeme Methode zur 
schnellen Trockengehaltsbestimmung von 
Stoff mit sehr geringem Trockengehalt, die 
nicht nur zur Kontrolle des Trimbey-Regu- 
lators, sondern im allgemeinen in einer Pa- 
pier- oder Zellstoffabrik unentbehrlich ist, ist 
die amerikanische mit einer Zentrifuge. Der 
Stoff wird dann in der Zentrifuge selbst 
mittels eines elektrischen Heizdrahtes ge- 
trocknet; man muß aber dafür sorgen, daß 
man die richtige Temperatur einhält, was 
leicht möglich ist. Diese Methode gibt sehr 
schnell zuverlässige Resultate. 

Amsterdam, 26. Februar 1925. 

B. H. Moerbeek. 


Zeitschriften- und Patentschau. 


Festigkeitsmessungen an 
Holzzellstoffen. Gösta P.Genberg 
(Paper Trade J., Febr. 5., 1925, S. 177—193). 


Diese umfangreichen und interessanten 
Studien haben zum Gegenstand: 1. Beschrei- 
bung der Arbeitsmethode, 2. Ergebnisse an 
verschiedenen Zellstoffen und unter verschie- 
denen Versuchsbedingungen, 3. der Einfluß 
des Trocknungsprozesses mit und ohne 
Dehnung auf die Festigkeitseigenschaften, 
4. Abnützung der Kugelmühle und deren 
Mahlorgane. 

Benützt wird für die Versuche eine Abbe- 
Kugelmühle. Die Zellstoffproben werden 
von Hand geknetet und zerfasert und unter 
bestimmter Zugabe von Wasser in die 
Kugelmühle eingetragen. Als Mahlzeit wer- 
den angegeben: für ungebleichte Zellstoffe 
60, 70, 80, 90 und 100 Minuten, für gebleichte 
Zellstoffe 30, 40, 50, 60 und 70 Minuten. 


Von den so gemahlenen Proben werden 
unter streng einzuhaltenden Bedingungen 
Handschöpfmuster gemacht, diese auf vorge- 
schriebenes Format nach Trocknung unter 
Pressung zugeschnitten und hiervon Reiß- 
versuche gemacht. Die Prüfung der Reiß- 
festigkeit erfolgt mittels eines Ashcroft 
Tester. 

Der Verfasser verbreitet sich dann aus- 
führlich über ausgeführte Festigkeitsmessun- 
gen. Die Reißfestigkeit nimmt von Beginn 
der Mahlung an bis zu einem Maximalwert 
zu, dann wiederum ab. Dieser Maximalwert 
liegt bei ungebleichten Zellstoffen höher als 
bei gebleichten. Von jeder Mahlung werden 
4 Handmuster geformt, das Gesamtgewicht 
dieser 4 Muster, die auf ein bestimmtes Maß 
nach der Trocknung zugeschnitten werden, 


wird mit c bezeichnet und in Grammen aus- 
gedrückt. Von jedem Handmuster werden 
8 Reißversuche ausgeführt, insgesamt von 
jeder Mahlung somit 32. Die Summe der 
Reißfestigkeiten sei a, dann wird als Festig- 
keitsindex (strength test) der Größenaus- 
druck: 


bezeichnet. 


nn 2c 


Weiterhin untersucht der Verfasser den 
Einfluß des Trocknens auf die Festigkeits- 
eigenschaften. Er geht dabei von der An- 
nahme aus, daß es je nach dem geübten 
Trockenverfahren der Faser einmal möglich 
sei, unter Kontraktion (Schrumpfung) zu 
trocknen, während ein andermal beim Trock- 
nen unter Pressung keine Schrumpfung statt- 
finden kann. Werden gleiche Proben bis zum 
Festigkeitsmaximum gemahlen und dann ein- 
mal unter Pressung, ein andermal ohne 
Pressung getrocknet, so ergibt die ge- 
schrumpfte Probe geringere Festigkeitswerte 
als die unter Pressung getrocknete. 

Endlich wird noch der Einfluß der Ab- 
nützung der Mahlorgane auf die Festigkeits- 
eigenschaften und den Aschengehalt der 
Zellstoffe untersucht. Der Aschengehalt 
steigt, wie zu erwarten, mit der Mahldauer. 


Der Glanzmesser zur Beurtei- 
lung der Eigenschaften des fer- 
tigen Papiers. R. E. Lofton (Paper 
Trade J., Febr. 12., 1925, S. 47). | 

Es wird die Theorie der Glanzmessung 
und die Konstruktion des Glanzmessers be- 
schrieben. Durch Messung der von einem 
fertigen Papierblatt reflektierten Lichtinten- 
sitäten kann man zu einer bestimmten 
Klassifizierung der Papiere kommen. 


„Gewichtsfaktoren“ von Holz- 
zellstoffen. Paper Testing Committee 
(Paper Trade J., Febr. 19., 1925, S. 49). 

Gleiche Teile von aus Lumpen hergestell- 
tem Filtrierpapier und lufttrockenem Holz- 
zellstoff werden aufgeschlagen, gut gemischt 
und davon Handproben gemacht. Diese 
Handproben werden an der Luft getrocknet 
und davon Anteile mit 0,5% iger Aetznatron- 
lösung gekocht, gespült, zerfasert und in 
geeignete Verdünnung gebracht. 

Vier Reihen von je 200 Fasern werden 
nach der Graffschen Methode gemessen, 
nachdem diese vorher durch geeignete Farb- 
stoffe angefärbt worden sind. Die Gesamt- 
länge der Fasern jeder Sorte wird sodann 
addiert. 

Der „Gewichtsfaktor“ des Filtrierpapieres 
wird mit 1,00 angenommen. Ist die Gesamt- 
länge der Filtrierpapierfasern A, die der 


Zellstoffasern B, so ist B der Gewichtsfaktor 


des Zellstoffes. Das Mittel aus vier unab- 
hängigen Berechnungen wird als „Gewichts- 
faktor“ angenommen und der mutmaßliche 
Fehler nach der Formel: 

0,6745 X ed? 

Pie = N—I 

berechnet, wobei ed? die Quersumme der 
Abweichungen vom Mittelwert und N die 
Anzahl der Berechnungen bedeutet. 


Es wird im Anschluß daran eine große 
Anzahl von Berechnungen über die ver- 
schiedensten Zellstofisorten mitgeteilt. Fer- 
ner wird empfohlen, daß jede Zellstoffabrik 
völlig unabhängig von Zeit zu Zeit den „Ge- 
wichtsfaktor“ ihrer Zellstoffe ermittelt und 
nach Möglichkeit mit dem Durchschnitt der 
Faserlänge in Beziehung bringt. 

Für alle derartigen Bestimmungen soll 
zwischen gebleichten und ungebleichten 
Zellstoffen unterschieden werden. Wo diese 
Unterscheidung nicht stattgefunden hat, soll 
der Mittelwert von zwei Faktoren gewählt 
werden. 

In der nachfolgenden Tabelle werden 
Werte mitgeteilt, die den ermittelten Faktoren 
einer großen Versuchsreihe entsprechen und 
die als Standardzahlen empfohlen werden: 


Ungebleichter Sulfit 0,783 
Gebleichter Sulfit 0,680 
Sulfat f ; l 0,907 
Ungebleichter Natron 0,529 
Gebleichter Natron 0,485 
Holzstoff 1,325 


Die nachfolgenden Zahlen gelten als vor- 
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läufige, bis eingehendere Versuchsarbeit dar- 
über geleistet ist: 


Ungebleicht Flachs 0,745 
Gebleicht Flachs 0,489 
Stroh . 0,361 
Ungebleicht Manila 0,559 
Gebleicht Esparto 0,554 
Ungebleicht Jute 0,657 
Gebleicht Hanf 0,606 


Wie diese Studien zeigen, sollte eine Be- 
ziehung zwischen der durchschnittlichen 
Faserlänge und dem Gewichtsfaktor der Zell- 
stoffe aufgefunden werden. Die Zellstoffe 
sollen dabei verschiedenen Grad der Mahlung 
erlitten haben, jedoch ohne Beimengungen 
von Füllstoff oder Harzleim und Farbstoffen 
sein. — 


Der „Weller Tester“ zur Prü- 
fung auf Zerreißfestigkeit. A. E. 
Bachmann (Paper Trade J., Febr. 19., 
1925, S. 51). 

Es wird eine neue Apparatur zur Prü- 
fung von Papieren beschrieben. Der Einfluß 
der relativen Feuchtigkeit auf die Reißfestig- 
keitsuntersuchungen wird geprüft und gefun- 
den, daß die Festigkeit eines Papieres von 
50 auf 150% zunimmt, während die relative 
Feuchtigkeit von 60 auf 35% abnimmt. Diese 
Abnahme der relativen Feuchtigkeit von 60 
auf 35% ist gleichbedeutend mit einem Rück- 
gang des Feuchtigkeitsgehaltes im Papier 
von 6,6 auf 4,2%. 


Die Geschichte des Chlorver- 
fahrens z ur Herstellung von 
Zellstoff. P. Barto low (Paper Trade 
J., March 5., 1925, S. 57). 

Der Verfasser bespricht die Veröffent- 
lichungen von v. Kurrer in Dinglers Poly- 
techn. Journal aus dem Jahre 1830, wo sich 
bereits ausgedehnte Vorschriften über das 
Bleichen vegetabilischer und animalischer 
Stoffe mittels der „liquiden Chlorine“ vor- 
finden. Die Entdeckung des Chlorverfahrens 
ist jedoch Charles Tennant und Chaptal zuzu- 
schreiben. Tennant war der erste, der eine 
alkalische Kochung mit einer nachfolgenden 
Chlorierung kombiniert zur Anwendung 
empfahl. | 

Tennant hat Chlorgas zur Anwendung 
gebracht, aufmerksam gemacht durch die 
Veröffentlichungen von Thomas Henry in 
Manchester, der zu dieser Zeit mit Versuchen 
über Färberei und Bleicherei beschäftigt war. 
Er setzte Zellstoff oder Fasermaterial in 
feuchten Zustande Chlorgas in dazu beson- 
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ders geeigneten Kammern aus. Henry war 
auch der erste, der empfahl, Chlorgas in 
Kalkmilch zur Absorption zu bringen. 


Durch Henry kamen vor allem auch die 
Versuche Berthollets wieder zur Geltung, 
die im Journal de Physique in den Jahren 
1785 und 1786 veröffentlicht worden sind. 
Berthollet hat Bleichversuche mit Lösungen 
von Chlor in Wasser vorgenommen. In Ver- 
bindung mit einer alkalischen Vorbehandlung 
oder Nachbehandlung war somit das Berthol- 
letsche Bleichprinzip oder später dasjenige 
von Chaptal bereits dem heute geübten De- 


Vains-Prozeß inhaltlich vollkommen ähnlich. 


Die Chemie des Natron-Koch- 
verfahrens. Martin L. Griffin (Paper 
Trade J. Februar 5., 1925, S. 144). 


Es wird in großen Zügen ein Ueberblick 
über die verschiedensten Probleme des 
Natronverfahrens gegeben. Der Verfasser 
bespricht die Fällung von Harzen und Wach- 
sen in der Ablauge durch Kohlensäure, 
ferner die Abscheidung durch Mineralsäuren, 
die aber die Regeneration des Natrons aus- 
schließt. Er kommt sodann auf die vor- 
herrschenden Hauptreaktionen: Oxydation 
und Reduktion zu sprechen und zieht Ver- 
gleiche zwischen Sulfit- und Natron-Koch- 
verfahren. Die spezifisch oxydierende Wir- 
kung des Aetznatrons, wie sie bei den 
Bäuchprozessen der Textilindustrie in weit 
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größerem Maße zum Ausdruck kommt, kann 
durch reduzierende Zusätze, wie Sulfite und 
Sulfide, gemildert werden. 

Im Gegensatz zu dem Natronprozeß mit 
hohen Temperaturen und Drucken wird dem 
Chloraufschlußverfahren Erwähnung getan, 
das in Erweiterung der grundlegenden Ver- 
suche von Cross und Bevan heute industriell 
von De Vains ausgeübt wird. 

Der Verfasser knüpft daran die Bemer- 
kungen, daß man durch Aneinanderreihen 
von mehreren sich ergänzenden milden 
Reaktionsvorgängen zu einem besseren Re- 
sultat gelangen könne, wie in einem 
forcierten Arbeitsgang. Als Vergleich wird 
die „Stufenbleiche“ erwähnt, die unter Ein- 
schaltung einer Zwischenwäsche zu besseren 
Ergebnissen gelangt, wie eine einmalige 
Vollbleiche. 

Nicht ausgeschlossen erscheine, daß dem 
Natriumsuperoxyd, dank seiner kombinierten 
oxydativen und alkalischen Wirkung, für die. 
Zukunft vielleicht eine große Rolle vorbe- 
halten sei. Natriumsuperoxyd wird, ebenso 
wie heute flüssiges Chlor, von der elektro- 
chemischen Industrie auf den Markt gebracht. 

Endlich wird auf die zahlreichen physi- 
kalisch-chemischen Probleme bei den ge- 
schilderten Reaktionsvorgängen hingewie- 
sen und die elektrochemische Messung der 
Hydrolyse, vielleicht als Messung sogar von 
Mahleffekten, in Aussicht genommen. 

Dr. W. 


Auslands-Rundschau. 


England. 
Paper Trade Journal vom 20. März 1925. 

Die Jahresversammlung der englischen 
Papiermacher fand am 19. März in London 
statt. Die technische Abteilung hat 332 Mit- 
glieder. Sie hat im verflossenen Jahr ein 
kleines Handbuch über die Papierfabrikation 
herausgegeben. Die erste Ausgabe des Büch- 
leins war in wenigen Tagen vergriffen. Die 
technische Abteilung hat auch veranlaßt, daß 
an der Londoner Universität unter der Lei- 
tung von Professor Donnan grundlegende 
Untersuchungen über das Mahlen des Stoffes 
gemacht werden, die sich auf einen Zeitraum 
von 3 Jahren erstrecken sollen. Ein vor- 
läufiger Bericht wird in Bälde erwartet. An 
einer in London abgehaltenen Prüfung in der 
Papiertechnologie nahmen 137 Kandidaten 
teil. 74 bestanden das erste und 35 das 
Abschlußexamen. Es wurden im Berichts- 


jahr außer den üblichen Bezirksversammlun- 
gen zwei Hauptversammlungen der Techni- 
schen Abteilung abgehalten. 


Finnland. 

Die finnische Regierung beabsichtigt 
nächsten Juli in Helsingfors eine internatio- 
nale Messe zu veranstalten, auf der die 
gesamte Industrie aus der ganzen Welt Ge- 
legenheit haben wird, ihre Erzeugnisse aus- 
zustellen. Dabei sollen Finnlands natürliche. 
Vorzüge in den Vordergrund treten. S. 


Finnlands Papier- und Zelluloseausfuhr. 

Die gesamte Papierausfuhr Finn- 
lands betrug im Februar d. J. 14750 tons 
gegenüber 11518 tons im Februar des Vor- 
jahres und 16538 tons im Januar d. J. Die 
finnische Holzschliffvereinigung hat im Fe- 
bruar 1073 tons trockene mechanische Masse, 
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1750 tons nasse Masse im Trockengewicht 
und 3768 tons Pappe, insgesamt mithin 
6591 tons ausgeführt gegenüber 5109 tons 
im Februar des Vorjahres und 8982 tons im 
Januar d. J. Besonders bemerkenswert ist 
das Steigen des Exports von Pappe. 


Die finnische Zellstoffausfuhr 
weist auch im Februar eine bedeutende 
Steigerung auf. Die finnische Zellulosever- 
einigung führte in diesem Monat 15 785 tons 
Sulfit- und 4916 tons Sulfatzellulose aus, ins- 
gesamt 20 701 tons gegenüber 18 087 tons 
im Januar d. J. und 12 518 tons im Februar 
1924. Die wichtigsten Ausfuhrländer waren 
(die Sulfatausfuhr in Klammern): England 
6580 tons (703), Vereinigte Staaten 3458 
(1569), Deutschland 600 (1955), Rußland 2050 
(42), Frankreich 1196 (393), Belgien 910 
(254). Rußland gewinnt für die finnische 
Zelluloseausfuhr eine immer groben Bedeu- 
wings O. E. 


Litauen. 

Litauen exportierte, nach amtlichen Da- 
ten, in den ersten 11 Monaten 1924 48 227 
tons unbearbeitetes Holz i. W. v. 8 105 700 
Lit. und 189 790 tons bearbeitetes Holz i. W. 
v. 54 117 800 Lit. Die Hauptabnehmer waren 
Deutschland und England. Nach Deutschland 
gingen 38 651 tons unbearbeitetes Holz i. W. 
v. 5514000 Lit und 106 240 tons bearbeitetes 
Holz i. W. v. 19 328 300 Lit, nach England 
40 886 tons bearbeitetes Holz (16 377 500 
Lit) und 6798 tons unbearbeitetes Holz 
(1 570 900 Lit). O. E. 


Frankreich. 


Ein neues Verfahren zur Aufschließung 
grasartiger Pflanzen. 


Raymond Fournier hatte an der 


sehr porösen Papyrusstaude die Beobachtung 


gemacht, daß sie sich bei geringem Druck 
viel leichter behandeln lasse als z. B. Ge- 
treidestroh, dessen Gewebe viel dichter ist. 
Er schloß daraus, daß es für das Endresultat 
fast einerlei sei, ob die Kochung mit oder 
ohne Druck ausgeführt werde, wenn die 
Lauge in unmittelbare Berührung mit allen 
Fasern komme. Er setzte seine Theorie in 
die Praxis um: Es zeigte sich bei Versuchen, 
die er mit Stroh anstelle, daß nach sehr 
feiner Zerreibung des Rohstoffs die Kochung 
nur eine halbe Stunde dauerte statt 3 Stun- 
den nach der gewöhnlichen Behandlung. 
Die Ausbeute differierte nur um 2%. Four- 
nier konstruierte dann eine Maschine, die 
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in der kochenden Lauge die Strohteilchen 
zerrieb und so die Fasern trennte, ohne sie 
zu zerstören. Das Verfahren wird von der 
Gesellschaft „La Paille a praktisch 
verwertet. S. 


Rußland. 


Paper Trade Review vom 27. März 1925. 
Vor kurzem ist die Rogansk Papier- 
fabrik bei Kharkoff feierlich eröffnet 
worden, welche 9 Jahre stillgelegen hatte. 
Vor 10 Jahren hatte diese Fabrik eine Tages- 
produktion von 20—30 tons Papier. Infolge 
des großen Mangels an Zeitungsdruckpapier 
soll auch die Leistungsfähigkeit der Du- 
brovka-Fabrik womöglich erhöht wer- 
den. Ferner soll in der Okulovsk- 
Fabrik Zeitungsdruckpapier hergestellt 
werden, so daß die gesamte Monatsproduk- 

tion 400 tons betragen würde. S. 


Vereinigte Staaten. 
Paper vom 12. Februar 1925. 

Wenn die Versuche, welche die Ste- 
vens Point Pulp and Paper Com- 
pany gegenwärtig macht, erfolgreich aus- 
fallen, wird das Abwasser der Sulfatzellstoff- 
fabriken, das bisher als wertlos in die Flüsse 
geleitet wurde, wieder verwertet werden 
können. Seit einigen Jahren wurde das 
Abwasser nicht mehr in den Fluß geleitet, 
sondern auf ein benachbartes Land, wo das 
Wasser in den Boden sickerte, während Kalk 
und andere feste Bestandteile eine Schicht 
von 8—10 Fuß bildeten. Diese Ablagerung 
eienete sich vorzüglich als Düngemittel für 
saure Böden, und es wurde den Farmern 
der Nachbarschaft gestattet, dieselbe wegzu- 
führen. Es ist nun geplant, eine kleine 
Anlage zu bauen, in welcher der Kalk aus 
dem Abwasser wiedergewonnen werden soll. 
Die Fabrik ist verhältnismäßig klein, braucht 
aber doch im Jahr 2000 tons Kalk. Durch 
die Wiedergewinnung des Kalks würden also 
die Fabrikationskosten bedeutend erniedrigt 
werden. Sollte der erste Versuch der Gesell- 
schaft sich bewähren, so würden auch andere 
Sulfatzellstoffabriken in Wisconsin dazu 
übergehen, den abgelagerten Schlamm zu 
verbrennen, was den weiteren Vorteil hätte, 
daß die Verunreinigung der Flüsse aufhört. 


Der bisherige Vorsitzende der amerikani- 
schen Paper and Pulp Association sagte ın 
der letzten Jahresversammlung, daß die Pa- 
pierfabriken der Vereinigten Staaten 
im Jahr zusammen 10000000 tons 
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Paper erzeugen können, die Produktion 


im Jahr 1924 habe indessen nur annähernd 
7 000 000 tons betragen. In den letzten 5 
Jahren seien 210 Papiermaschinen aufgestellt 
worden. 8. 


Aufschwung der amerikanischen Papier- 

T industrie. 

Der ständige Aufschwung, den die ame- 
rikanische Papierindustrie im letzten Jahre 
aufzuweisen hatte und die günstigen Aus- 
sichten, welche für das Jahr 1925 bestehen, 
wurden anläßlich der diesjährigen Jahres- 
versammlung der American Paper & 
Pulp Association und anderer ver- 
wandter Vereinigungen von mehreren Red- 
nern hervorgehoben. Soweit die bisher vor- 
liegenden Berichte ein Urteil gestatten, 
scheint der Umsatz der Papierindustrie im 
Jahre 1924 den des Jahres 1920, das bisher 
die höchsten Ziffern erreichte, nahezu ver- 
doppelt zu haben. 


Als besonders bezeichnend für den 
Aufschwung des Papiergeschäftes wurde 
Wachspapier und besonders parafli- 


niertes Papier hervorgehoben, das für Brot- 
umhüllung verwendet wird. Es wurde 
erwähnt, daß im Depressionsjahr 1921 ein 
großer Teil des Publikums, besonders Fremd- 
geborene, sich den Genuß von Brot teilweise 
versagten und zu anderen, billigeren Nal- 
rungsmitteln übergingen. Die Folge davon 
war ein großer Rückgang in dem Verbrauch 
von Wachspapier. Dieser Zustand hat nun 
aufgehört und einer großen Nachfrage nach 
diesem Artikel Platz gemacht. 

Die Verhütung von Verlusten bei der 
Papierfabrikation wird neuerdings zum Ge- 
genstand besonderer Studien gemacht. So 
soll eine gründlichere Verwertung des soge- 
nannten weißen Wassers bei Verarbeitung 
der Holzmasse mit Hilfe von Niederschlags- 
zisternen vorgenommen werden, wodurch 
nicht nur eine bedeutende Materialersparnis 
erzielt, sondern auch der Verunreinigung von 
Flüssen Einhalt geboten werden soll. Ein 
weiteres Feld der Untersuchung bietet die 
Verwendung von angefaulter Holzmasse, die 
bisher größtenteils als unbrauchbar beseitigt 
wurde. Man hofft durch bessere Ausnutzung 
dieses Materials der Industrie jährlich 4 bis 
5 Millionen Doll. wieder einzubringen. Neuere 
Versuche, Papier mittels elektrisch erzeugter 
Wärme zu trocknen sowie die Verwendung 
künstlicher Mahlsteine für die Gewinnung 
von Holzmasse wurden anläßlich der Jahres- 
versammlung besprochen. 
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Ein Protest gegen das von kanadischen 
Papierfabrikanten neuerdings angeregte Aus- 
fuhrverbot auf für die Papierfabrikation ge- 
eignetes Holz ist seitens der amerikanischen 


„National Publishers Association“ "beim 
„Foreign Relations Committee‘ erfioben 
worden. S. 
Fa ee A ER 
Kanada. | 


In der Papierfabrik der Keewatin 
Lumber Co. in Kenora, Ont., sind. am 
5. März auf einer neuen Maschine bei einer 
Geschwindigkeit von 855 Fuß 119 tons 
Zeitungsdruckpapier hergestellt worden. Dies 
ist angeblich der Weltrekord für eine Ma- 
schine. „ 8. 


Die japanische Papierindustrie. 


Die Papierproduktion in Japan hat in den 
ersten 9 Monaten 1924 301 800 tons betragen. 
Wenn für den Rest des Jahres keine weiteren 
Störungen in der Fabrikation eintreten, so 
erhöht sich die Gesamtproduktion gegenüber 
dem Vorjahr um etwa 11%. In demselben 
Maße steigt auch der Bedarf an Holzmasse. 
Die Fabriken auf der Karafto- und Hokkaido- 
Insel haben in den ersten 10 Monaten 1924 
etwa 90 000 tons Sulfitzellstoff hergestellt 
(ungefähr die gleiche Menge wie im Vorjahr). 
Dagegen hat die Einfuhr von Holzmasse in 
demselben Zeitraum eine Steigerung von 
etwa 70% betragen. Die zwei auf der Insel 
Karafto im Bau befindlichen Holzmasse- 
fabriken werden gegen Ende dieses Jahres 
fertig werden. Eine weitere Fabrik in Ko- 
rea, welche geschlossen war, nimmt den 
Betrieb wieder auf. Ein Zellstoffverein ist in 
Japan gegründet und verschiedene wichtige 
Vorträge sind gehalten worden. S. 


Syrien. 


Nach „Le Moniteur officiel du Commerce 
et de l'Industrie“ war der Papiermarkt wäh- ` 
rend des ganzen Jahres 1924 sehr lebhaft. 
Deutschland war am Anfang des Jahres bei 
weitem am stärksten an der Einfuhr beteiligt, 
seine Lieferungen sind aber sehr zurück- 
gegangen, als ein neuer Maximal-Zolltarif 
für die nicht dem Völkerbund angehörenden 
Länder eingeführt wurde. An Deutschlands 
Stelle traten dann die Tschechoslowakei und 
zum Teil auch Oesterreich und Belgien. Die 
bedeutenden Vorräte, welche Ende 1923 den 
Markt belasteten, sind im Jahr 1924 gut 
verkauft worden. S. 


re. 
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Vom Arbeitsmarkt in Südamerika. 


Vor einiger Zeit gingen durch die Tages. 
presse Nachrichten, weiche die günstige Ar- 
beitsgelegenheit in der aufstrebenden süd- 
amerikanischen Papierindu- 
strie betonten, und auch in der Fachpresse 
wurden Stellen in südamerikanischen Papier- 
fabriken angeboten. 

Eine ganze Zahl von Betriebsleitern, 
Maschinenführern, Holländermüllern, Kalan- 
der- und Querschneiderführern, Wasser- 
zeichenerzeugern, ja sogar einige geübte 
Zählerinnen wandten sich in letzter Zeit an 
mich um Auskünfte über die Verhältnisse und 
Verdienstmöglichkeiten in Südamerika und 
Mexiko, ehe sie dorthin auswandern wollen. 

Dies veranlaßte mich, bei meinen über- 
seeischen Freunden Erkundigungen einzu- 
holen! 

Da ich nicht die Zeit habe, um allen 
Fragestellern brieflich antworten zu können, 
will ich das Wichtigste der erhaltenen Mit- 
teilungen hier in unserem angestammten 
Fachblatte veröffentlichen, um viele vor 
großen Enttäuschungen und 
materiellen Verlusten zu bewahren. 

Es ist vollkommen richtig, daß der 
brasilianische Arbeitsmarkt der Pa- 
pierindustrie des Landes, welche sich in 
stetem Aufschwunge befindet, gelernte, willige 
und fleißige Arbeitskräfte aus Deutschland 
und Oesterreich gerne aufnimmt, aber ganz 
talsch ist es, wenn jemand ohne vor- 
heriges festes Engagement auf 
gut Glück hinüber geht, in der mehr als 
vagen Hoffnung, in der Papierfabrik 
San Paolo oder sonstwo sofort Anstel- 
lung und Verdienst zu finden. Insbesondere 
ist dies deshalb gerade jetzt ein sehr gefähr- 
liches Wagnis, weil der „Lloyd Brazi- 
leiro“ die bisher. gewährten Freifahrts- 
gewährungen für Auswanderer 
im Einverständnis mit der brasilianischen 
Regierung aufgehoben hat, eine Maß- 
regel, welche wegen der hohen Reisekosten 
schwer ins Gewicht fällt und jeden möglichen 
Rückweg für die allermeisten Leute ab- 
schneidet. 

Nach den Mitteilungen des brasilianischen 
Bundeskommissars, Herrn Oberst Gael- 
zer-Netto, an die Presse, ist mit Frei- 
fahrten kaum vor 1927 zu rechnen. Man 
bringt das Verbot mit der Beteiligung deut- 
scher Arbeiter an den letzten revolutionären 
Bewegungen in Zusammenhang, eine böse 
Sache, durch welche die Arbeiter ihren 
Landsleuten enormen Schaden zufügen! 


Wer nach Brasilien ohne irgendwelche 
portugiesischen oder wenigstens 
spanischen Sprachkenntnisse 
geht, darf dies nur riskieren, wenn er so- 
fort in ein deutsches Unternehmen 
aufgenommen wird. Dann erwartet ihn der 
Agent der Firma am Landungspeer, erledigt 
rasch und ohne große Spesen die Hafen- 
formalitäten für den Betreffenden samt Ge- 
päck und bringt ihn entweder sogleich in 
das Fabriksquartier, wo sich die Kollegen 
dann um den Mann kümmern und ihn ein- 
führen, oder der Agent pullert ihn für eine 
Nacht in ein solides Gasthaus, wo einer 
der Kellner Deutsch spricht. 

Wehe dem, der ohne diese Sprach- 
kenntnisse auf dem Schiffe oder am Lande 
sich irgendeinem von sich anbiedernden 
Landsmännern anvertraut. Er ist in 90 von 
100 Fällen verloren, denn diese Kerle 
sind alle elende Betrüger, Schwindler und 
Gauner, welche aus ihrer im Lande in Jahren 
hart erworbenen Kenntnis der Sprache, Sit- 
ten und Gebräuche dem unerfahrenen, offen- 
herzigen und gutgläubigen deutschen Lands- 
manne gegenüber ein schamloses System 
restloser Ausbeutung anwenden, 
leider mit vollem Erfolge. 

Ein besonderer Trick dieser Lumpenkerle 
besteht darin, dem ahnungslosen Landsmanne 
klarzumachen, daß er so und so viele Milreis 
für die Einfuhrtaxe seiner Habe zu zahlen 
hat, was ihm der gefällige Kollege durch 
seine Beziehungen wesentlich verbilligen 
könnte, wenn er ihn dabei etwas verdienen 
ließe. Mit Freuden händigt ihm der ängst- 
liche Auswanderer den Betrag aus und erhält 
dafür eine amtlich gestempelte Quittung, 
welche natürlich falsch ist, denn in Wirklich- 
keit ist de Einfuhr der Habe des 
Auswanderers in Brasilien frei und 
unterliegt keiner Abgabe. 

Sind nun schon gereifte Männer allen 
möglichen Gefahren und Gaunereien ausge- 
setzt, was soll ich erst noch sagen, wenn 
Zählerinnen, Sortiererinnen nach drüben 
gehen, arme blonde deutsche Mädchen! Sie 
werden sofort nach der Landung mit un- 
widerstehlicher Gewalt auf die Bahn des 
Elends und des Lasters gerissen, wenn nicht 
sogleich bei der Ankunft des Schiffes sich 
hilfsbereite, gewissenhafte Hände ihnen ent- 
gegenstrecken, die sie vor den Wirbeln 
brasilianischen Hafenlebens schützen. 

Das, was ich vom brasilianischen Arbeits- 
markte sagte, gilt in gleicher Weise für Ar- 
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gentinien, Peru, Chile, Bolivia, Venezuela 
und Mexiko. 
Bezüglich Argentiniens erinnere 


ich an das schreckliche Ende der Aktion 
Gamilschegg. In den schauerlichen 
Sümpfen des Parana liegen, in über manns- 
hohem Schilf vergraben, jene Inseln, auf 
welchen so viele Unglückliche ein unsäglich 
elendes Dasein in fast tierischer Verkommen- 
heit führen müssen, während Tausende ihrer 
ehemaligen Gefährten Allerbarmer Tod von 
ihren Leiden bereits erlöste. So mancher 
Papiermacher aus deutschen Landen ist dort 
verschollen. 

Einen dringenden Warnungs- 
ruf vor übereilter Einwanderung erläßt in 


den letzten Wochen der Verband Deut- 
scher Reichsan gehöriger in 
Mexiko. Es ist dem Verbande nicht 
mehr möglich, den hilfsbedürftigen und 
schiffbrüchigen Deutschen, worunter sich 
zahlreiche Papiermacher befinden sollen, 
weitere geldliche Unterstützung zu gewähren. 
Der Verband hat 1924 bereits über 8000 
mexikanische Dollars an in schrecklichste Not 
geratene Landsleute ausbezahlt. 


Vielleicht haben diese Zeilen den Erfolg, 
unsere tüchtigen Kräfte im Lande zu behal- 
ten, wo es ihnen immer noch besser 
geht als in Südamerika! 


Ing. E. Belani, Villach. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung gefilzter 
Walzenüberzüge, insbesondere für die 
Gautschwalzen von Papiermaschinen. 
Hutter & Schrantz A.-G., Sieb- 
waren- und Filztuchfabriken in Wien. 
Klasse 55d, Gr. 20. D. R. P. Nr. 408 390. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung gefilzter Walzenüberzüge (Manchons), ins- 
besondere für die Gautschwalzen von Papiermaschi- 
nen, dadurch gekennzeichnet, daB abwechselnd Lagen 
aus Wollvliesen und weitmaschige Gewebestreifen in 
schraubengangförmiger Wickelung gebildet werden, 
wobei die Gewebestreifen in den aufeinanderfolgenden 
Lagen je in entgegengesetzter Richtung gewickelt 
werden. 


— — — 


Plansichter mit Sortierschwingsieb für die 
Papier- und Zellulosefabrikation. 
Kosmos G. m. b. H. Rud. Pawli- 
kowski in Görlitz. 

Klasse 55d, Gr. 3. D. R. P. Nr. 409 747. 


Patent-Anspruch: Plansichter mit in die 
Sortier flüssigkeit eintauchendem Sortierschwingsiebe, 
insbesondere für die Papier- und Zellulosefabrikation. 
dadurch gekennzeichnet, daß die das Auswurfende 
des Sortiersiebes tragenden oder haltenden Unter- 
stützungsteile verstellbar und einstellbar sind, um 
die Siebneigung und damit die Eintauchtiefe des 
Sortiersiebes verändern und dem jeweilig zu sortie- 
renden Stoff anpassen zu können, 


Einrichtung zur Herstellung von den hand- 
geschöpften ähnlichen, einbahnigen Papieren 
mit Wasserzeichen auf der Papiermaschine. 


Paul Erkens in Niederau b. Düren. 
Klasse 55d, Gr. 17. D. R. P. Nr. 409 586. 


Patent-Anspruch: Einrichtung zur Her- 
stellung von den handgeschöpften ähnlichen, ein- 
bahnigen Papieren mit Wasserzeichen auf der Papier- 
maschine, dadurch gekennzeichnet, daß über dem 
Langsieb einer Papiermaschine, möglichst nahe der 
Brustwalze, ein mit erhabenen und vertieften Prä- 
gungen versehenes Langsieb einer zweiten Papier- 
maschine oder ein Rundsiebzylinder mit ebensolchen 
Prägungen angebracht ist und die die Papierbahn an 
das untere Langsieb abgebende, das obere Langsieh 
führende Walze oder der Rundsiebzylinder an der 
Abgautschstelle vollkommen gleiche und parallele 
Schüttelung hat wie das untere Langsieb. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 


Kl. 55c, 3. R. 56 252. Verfahren zum Füllen von 
Papiermasse; Zus. z. Pat. 349 882. 4. 10. 23. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 
Kl. 55d. 901 239. Maschinenbau-Werkstätte Niefern 
(i. m. b. H., Niefern i. B., W. Brozler, Schwarzen- 
acker, Rheinpf., und Anton Kuhn, Bad Liebenwerda. 
Einrichtung zur selbsttätigen Entfernung der aus— 
sortierten Unreinheiten. Fremdkörper usw. aus 
Schaukelknotenfängern. 20. 1. 25. K. 100 877. 


„ Papierholz 


J. I. Müller & Sohn A.-G., 


Büro -Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Frag- Weinberge, urg 2. 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen., oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr 3205. Zusetzen der Bleichhollän- 
der-W schtrommeln. Beim Auswaschen von bereits 
gebleichtem Stof (Leinenstoff) setzen sich die 
Waschtrommeln sehr schnell zu. Sollte die Sieb- 
nummer — 50 — schuld sein? Oder spielt hier die 
Umdreliungszahl eine Rolle? Hilft hier ein Spritz- 
rohr und wie ist dasselbe am zweckmäßigsten zu 


lagern? J. 
Frage Nr. 3206. Flammensichere Pappe. Wie 
mache ich Pappen flammensicher? H. 


Geschmeidigmachen von Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3189 in Nr. 11, S. 341. 
(Siehe auch Nr. 13, S. 404.) 

ll. Zum Geschmeidigmachen von Streichpapieren 
u. a. an Stelle von Glyzerin empfehle ich folgende 
Lösung. Sie stellen sich einen Kleister her, der auf 
100 kg enthält: 50 kg Magnesiumchlorid oder Zink- 
chlorid, 2 kg Kartoffelstärke, 48 kg Wasser. Das 
Chlorid und die Stärke werden in kaltes Wasser 
eingetragen und bis zum Kochen erhitzt, ohne das 
Rühren zu unterbrechen! Das ergibt eine 
klare Lösung. 

Ing.-Chem. Altmann, Dresden-A. 37. 


III. Geschmeidigmachen von Papier kann schon 
im Holländer durch verseifte Oele, Fette oder Wachs- 
arten gemacht werden, Rezepte gebe ich gegen 
kleines Honorar ab. R. Mayer, Werkführer. 


Füllen der Zellulosekocher. 
Antwort auf Frage Nr. 3190 in Nr. 11, S. 341. 

J. Um den Kocherinhalt bis zum äußersten aus- 
zunutzen, muB vor allem die Holzfüllung fest ein- 
Lestampft werden. Diese wichtige Arbeit wurde 
früher durch schichtenweises Einlassen der Holz- 
schnitzel und Feststampfen derselben durch Fußarbeit 
verrichtet und später durch die Wirkung pneumati- 
scher Stampfhämmer verbessert. Beide Methoden 
setzen ein Abkühlen des Kocherinnern (Wärmever- 
luste, Abspringen des Kochermauerwerks) und ein 
Besteigen des Kochers durch mehrere Arbeiter voraus. 

Als Nachteile sind ferner die lange Dauer und in 
gewissem Maße auch die gesundheitsschädliche Wir- 
kung dieses Stampfens auf die Arbeiter (Staub, 
Wärme und Säuredämpfe) zu nennen, weshalb man 
heute lieber die ortsfesten oder fahrbaren Seil- 
Stampfmaschinen, System Brüder Kuhn-Ranft, be- 
nutzt. welche Maschine, auf der Kocherhalsetage 
angeordnet, die Holzschnitzel während des 
Einfüllens derselben in den Kocher mittels eines 
schweren Gewichtes feststampft und dabei automa- 


tisch und ohne Kocherbesteigung arbeitet, so daß 
kein Zeitverlust eintritt und auch keine Abkühlung 
des Kocherinnern nötig ist. 

10—12% Mehrleistung der Kocher lassen sich 
dadurch mit der gleichen Laugen- und Dampfmenge 
und in der gleichen Umgangszeit erzielen und Mauer- 
werksschäden sind bei dieser Art des Stampiens 
nicht beobachtet worden. Für mehrere nebeneinander 
stehende Kocher genügt cine solche Maschine und 
kann letztere durch den Kocherwärter selbst bedient 
werden, d. h. besonderes Personal ist nicht er- 
forderlich. Anton D. J. Kuhn. 


H. Das beste Verfahren zum Füllen von Zell- 
stoffkochern ist das Verfahren von Fresk, wobei 
durch geeignetes Einblasen die Schnitzel regelmäßig 
und ohne Hohlräume viel dichter gelagert werden, 
als es durch Preßluftstampfen möglich ist. Dadurch 
wird die Fülldichte des Kochers auf 0,45 bis 0.48 
gebracht, die höchste heute erreichbare Ziffer. 

Großen Einfluß auf die Fülldichte hat der 
Wassergehalt des Holzes. Je größer dieser ist, 
desto besser, d. h. dichter, läßt sich der Kocher 
stampfen bzw. einblasen. Holz mit 40% Wasser- 
gehalt gibt nach den Versuchen von Thorbjörn- 
son ungefähr 10,5% Mehrausbeute als Holz von 
207% Wassergchalt. Ein Verfahren, das Versacken 
der Ladung im Kocher zu verhindern, gibt es nicht, 
weil das Holz beim Kochen sich immer noch dichter 
lagert, als es durch die besten Methoden eingebracht 
werden kann. Ing. E. Betani, Villach. 


Abwasserwiederverwendung In Pappenfabriken. 
Antwort auf Frage Nr. 3191 in Nr. 11. S. 341. 

l. Zur Holz- und Graupappenerzeugung werden 
pro Kilogramm Pappe etwa 500 I Wasser benötigt. 
Nach der Pappenmaschinengröße kommt eine Erzzu- 
gung von etwa 6000 kg in Betracht und hierzu wären 
2080 Imin. Wasser erforderlich. Für die Spritzrohre 
der Pappenmaschinen usw. wird man etwa 690 Vmin. 
Frischwasser und als Stoffwasser etwa 1390 min. 
Abwasser verwenden. Es kommt somit der Einbau 
einer Niederdruck-Zentrifugalpumpe in Betracht, und 
soll das Wasser womöglich der Pumpe zufließen, 
ebenso die Pumpe leicht zu reinigen sein. Im Winter 
geht die Abwasser verwendung klaglos, jedoch wer- 
den sich im Sommer manche Unannchmlichkeiten 
zeigen. wenn sämtliches Abwasser wiederverwendet 
werden soll. Pras ch, Seebach. 


II. Für die beschriebene Einrichtung kommt cine 
Zentriiugal-Stoffpumpe neuester Bauart mit einer 


Maschinen- Siebe 


aller Art, exırastark und geschmeldig, lietera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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minutlich garantierten Liefermenge von 1000 Liter 
bei 1150 Umdrehungen in Betracht. Der Durchmesser 
des Saugrohres wäre mit 100 mm, derjenige des 
Druckrohres mit 120 mm zu wählen. Die Riemen- 
scheibe erhält passend eine Breite von 140 mm und 
einen Durchmesser von 200 mm. 

Das Gewicht einer solchen Pumpe beträgt an- 
nähernd 400 kg. Bei dieser Berechnung habe ich pro 
Schleifer 60 PS angenommen und moderne Schleuder- 
sortierer vorausgesetzt sowie den Schlammansatz in 
den Stofiwasserleitungen berücksichtigt. 

Ing. E. Belani, Villach. 


III. Abwasserverwendung eignet sich für Grau- 
pappe, aber nicht für Holzpappe. Eine Pappenfabrik, 
welche gute, schöne, weiße Holzpappe oder schönen, 
reinen Holzstoff oder auch schöne braune Pappen 
machen will, verzichte auf das Abwasser, da das 
Abwasser schmutzig ist und den Pappen ein graues 
Aussehen gibt. H. D. 


Absolut ölfreier Abdampi. 
Antwort auf Frage Nr. 3192 in Nr. 11, S. 341. 


J. Eine vollständige Entölung des Ab- 
dampies von überhitztem Frischdampf werden Sie 
nicht erreichen. Bei Versuchen des Bayerischen 


Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereins wurde festge- 
stellt, daß bei den besten Entölern nur bis zu 90% 
des im Dampf enthaltenen Oeles wiedergewonnen 
wurden; 10% verblieben also im Dampf. 

Daß in Ihrem Betriebe allzu große Mengen von 
Oel im Abdampf bleiben, führe ich auf ein Versagen 
der Entöler zurück; ich empfehle, die Dampfentöler 
zu Öffnen und zu reinigen, da der Abfluß des ausge- 
schiedenen, infolge der hohen Dampftemperatur dick- 
flüssig gewordenen Oeles durch innere Verschmutzung 
des Entölers erschwert wird und das Oel dann teil- 
weise wieder vom Dampf mitgerissen wird. 

Sollte auch dieses nicht zum Erfolge führen, so 
ist das ein Beweis, daß in dem Abdampf zu vie! 
Oel enthalten ist. Es wäre also schärfstens darauf 
zu achten, daß nur mit der zur Schmierung unbe- 
dingt notwendigen Menge geölt wird, Empfehlens— 
wert ist es, das Schmieröl von oben in den Zylinder 
zu schmieren und nicht, wie vielfach üblich ist, es 
dem Dampf schon an dem Admissionsventil zuzu- 
führen; denn bei der hohen Ueberhitzung verdampit 
es sofort und läßt sich in dieser feinen Emulgierung 
nur schwer aus dem Abdampf herausbringen. In der 
Mitte des Zylinders ist die Temperatur aber infolge 
der Expansion schon gesunken, das Oel verdampft 
nicht mehr, sondern schmiert. Man verwende nur 
Oel mit hohem Flammpunkt. Dipl.-Ing. S. V. 


II. In der letzten Hauptversammlung des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
wurde auch die Entölung von Abdampf angeschnit- 
ten, ohne daß dieselbe restlos geklärt worden ist. 

Ich stehe nun auf dem Standpunkt, daß Abdampf 
von Dampfmaschinen. welche mit hochüberhitztem 


kation notwendig ist. Eine gute Entölung, die auclı 
die letzten Reste des Oeles aus dem Abdampf her- 
ausbringt, besteht darin, daß man den Dampf wäscht, 
wie man auch in verschiedenen Industrien, Gase 
wäscht, die irgendwelche kondensierbare Höher— 
siedende Bestände enthalten. Das Verfahren“ läßt 
sich folgendermaßen durchführen: 2 
In einen stehenden Kessel wird durch eine Um— 
wälzpumpe Wasser eingespritzt, welches über ver- 
schiedene Katarakte herunterrieselt. Durch das ein- 
gespritzte Wasser sammelt sich ölhaltiges Wasser 
im Unterteil des Behälters und wird dort durch die 
Zentriiugalpumpe wieder zu den Einspritzdüsen ge- 
führt. Durch dieses Waschverfahren ist es möglich, 
auch die letzten Reste von Oel herauszuwaschen. 
Ein wesentlicher Verlust an Wärme entsteht nicht, 
wenn der Behälter gut isoliert ist. Sollte der Ab- 
dampf noch Ueberhitzung haben, so würde die Ueber- 
hitzung natürlich zerstört. Der Dampf tritt nach der 
Waschung als gesättigter Dampf aus und enthält je 
nach Betriebsart etwas Wasser, welches jedoch für 
Trockenheizzwecke nicht störend wirken kann. 
Frohberg. 
ist völlig ausgeschlossen, diese Frage, 
Betriebsverhältnisse zu ken— 
nen, im Rahmen einer Briefkastenbeantwortung zu 
behandeln. Die meisten Fehler entstehen durch 
falsche Schmierung, weshalb ich Ihnen nur den Rat 
geben kann, einen Oelfachmann zur Einstellung der 
Schmierung kommen zu lassen. Wahrscheinlich ist 
die Schmierung zu reichlich. Andererseits ist es auch 
möglich, daß die Ueberhitzung des Oeles zu hoch ist 
oder gar Ihre Kondensation nicht richtig arbeitet. 
Jedenfalls können Sie unter Berücksichtigung der 
Punkte: Verminderung der Oelmenge oder Oelwechsel, 
Ucberhitzungsänderung, Prüfung der Schmierstellen.“ 
Durchsicht der Kondensation (im Trockenzylinder) 
das Absetzen von Oelstreifen in den Trockenzylindern 
völlig vermeiden. Einen absolut ölfreien Abdampf 
erhalten Sie aber dennoch nicht, was auch nicht 
unbedingt erforderlich ist. Humulus. 
IV. Bei Verwendung von überhitztem Dampf 
von 320° C einer Gleichstrom-Dampfmaschine und 
eines guten Abdampfentölers ergab sich beim Oeff- 
nen der Trockenzylinder nach einem Jahre kein An- 
stand. Es dürfte jedenfalls ein Fehler im Entöler 
vorliegen oder nicht die richtige Oelsorte zur An- 
wendung kommen. Prasch, Seebach. 
V. Absolut ölfreier Abdampf ist praktisch nicht 
zu erreichen, wohl aber läßt sich Abdampf so weit 
entölen, daß eine Verlegung der Trockenzylinder ver- 


III. Es 
ohne die vorliegenden 


mieden wird. Der Abdampf aus hochgespanntem 
Heißdampf ist nicht so leicht ölfrei zu bekommen, 
da zum Teil eine Vergasung des Zylinderöles an 


dem Versagen der Oelabscheider schuld ist. Zumeist 
sind in Papierfabriken die Zentralen in einiger Ent- 
fernung von der Trockenpartie. Der zweite Oel- 
abscheider wäre daher vorteilhaft an der Verwen- 


Dampf arbeiten, auch bei den besten Abdampfent- dungsstelle aufzustellen, weil bei niedriger Tempe- 

Ölungen, welche nach dem Stoßprinzip arbeiten, ratur eine bessere Abscheidung des Oeles erfolgt. 

nicht so entölt werden kann, wie es für die Fabri- Brühmann, Vlotho. 
„„ 


FLACH, MUTHER& CO. HAMBURG! 
ZELLULOSE N HOLZ STOFF 


Vertreter für 
FINNISCHER CELLULOSEVE REIN, HELSINGFORS 
FIN SKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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Geschäjtsberichte. 


Cröllwitzer Aktien-Papieriabrik zu Halle-S. 1923/24. 

Mit Vorlage des Abschlusses für das Geschäfts- 
iahr 1923/24 erfüllen wir lediglich eine formale Pflicht. 
Die Zahlen verschiedener Werte, welche die Bilanz 
aufweist, geben kein richtiges Bild über den Ver- 
mögensstand der Gesellschaft. Die erste Hälfte des 
Geschäftsjahres fiel in die Zeit des Währungszusam- 
menbruches und brachte auch uns nicht unerhebliche 
Verluste an Außenständen, Zahlungsüberweisungen 
und Guthaben; zudem mußten, für Steuern und 
öffentliche Lasten außergewöhnlich hohe Beträge auf- 
gebracht werden. 

Die Beschäftigung war sehr unregelmäßig. Die 
durch die Krediteinschränkung verschärfte Geldnot 
lähmte das Geschäft lange Zeit vollständig, so daß 
längere Stillstandsperioden mit Monaten besserer 
Beschäftigung wechselten. 

An der Verbesserung unserer Anlagen wurde 
weitergearbeitet. Gegen Ende des Geschäftsjahres 
ist die Erweiterung der Kesselanlage sowie eine neue 
Kohlenförder- und Entaschungsanlage in Betrieb ge- 
kommen. 

Mit den in der Goldmarkeröffnungsbilanz vom 
1. Juli 1924 festgelegten Zahlen glauben wir, die 
Gesellschaft wieder auf solide Grundlage gestellt zu 
haben. 


Umstellung. Das bisherige Kapital war nur 
in Stammaktien zerlegt und betrug 13 500 000 Papier- 
mark. In der Goldmarkbilanz ist das Kapital auf 
1 350 000 Goldmark umgestellt, so daß auf je 1200 
Papiermark Nennwert 120 Goldmark, auf je 1000 
Papiermark 100 Goldmark und auf je 300 Papiermark 
30 Goldmark Nennwert entfallen. 


Aus der Goldmarkeröffinungsbilanz 
am 1. Juli 1924: 


Aktiva. Acker Ä 150000, Fabrikgebäude 
Ä 620000, Arbeiterwohnhäuser / 123 000, Maschi- 
nen AM 927000, Fabrikutensilien «A 16000, Wasser- 
kraftanlage «Ä 180000, Wasserkläranlage / 33 000, 
Ofenanlage / 10000, Holzschleiferei A 39 000, Bahn- 
anlage «A 25000, Beteiligungen «4 150000, Außen- 
stände «A 380 037, Vorräte M 407 650. 

Passiva. Aktienkapital A 1 350 000, Reserve- 
fonds <A 135 000, Dispositionsfonds «A 140 000, Teil- 
schuldverschreibungen A «AM 36525. Teilschuldver- 
schreibungen B ÆA 46875, Schuldverschreibungen 


Caly’? 


1921 «A 11150, Schuldverschreibungen 1922' M 9341, 
Kreditoren «A 1353 846. 


Vereinigte Bautzner Papieriabriken. 1924. 

Im Anfang des Jahres sowie in den Sommer- 
monaten war die Nachfrage ungenügend und erst 
im Spätherbst belebte sich das Geschäft wieder. Die 
Stockung im Auftragseingang dürfte zurückzuführen 
sein auf das Fehlen flüssiger Mittel im Wirtschafts- 
leben als Folge der Währungsumstellung. Im neuen 
Geschäftsjahre sind wir bis jetzt mit dem Geschäfts- 
gang zufrieden. 

Nach Absetzung aller Rückstellungen und Ab- 
schreibungen sowie der vertraglichen und satzungs- 
gemäßen Vergütungen ergibt der Abschluß für das 
Geschäftsjahr 1924 einen verteilbaren Ueberschuß 
von R.-M. 173 907. Wir beantragen, diesen Betrag 
wie folgt zu verteilen: 5% Gewinnanteil auf R.-M. 
3 150 000 Aktienkapital = R.-M. 157500, 8ſ¼% Ge- 
winnanteil auf R.-M. 33 000 Vorzugsaktienkapital = 
R.-M. 2695 und den verbleibenden Rest von 
R.-M. 13 712 auf neue Rechnung vorzutragen. 


Papierfabrik Reisholz A.-G., Düsseldori. In der 
am 26. März stattgefundenen Generalversammlung 
der Gesellschaft, in welcher 24 473 000 Stammaktien 
und die gesamten 25 Mill. Vorzugsaktien vertreten 
waren, wurde der Vorschlag der Verwaltung, das 
Aktienkapital von 50 Mill. Stammaktien auf R.-M. 6 
Mill. Stammaktien herabzusetzen und das Vorzugs- 
kapital von «A 25 Mill. auf R.-M. 180 000 zusammen- 
zulegen, gegen eine Opposition, welche über 2000 
Stimmen verfügte, angenommen. Die Opposition gab 
gegen alle Beschlüsse Protest zu Protokoll. Es wurde 
mitgeteilt, daß der Geschäftsgang im laufenden Jahr 
bisher recht befriedigend sei; es lägen auch für die 
nächsten Monate noch genügend Aufträge vor, so 
daß man in der Lage sein werde, unter dem üblichen 
Vorbehalt für das laufende Jahr eine zahlenmäßig 
noch nicht anzugebende Dividende zur Verteilung zu 
bringen. Die hohen Steuern und sozialen Lasten, die 
hohen Frachten und die fortgesetzt steigenden Löhne 
erschwerten aber das Geschäft im Auslande außer- 
ordentlich, so daß der Export zurückgegangen sei. 
Nur durch umfangreiche technische Verbesserungen 
könne der Konkurrenz begegnet werden, 

Die R.-M.-Eröffnungsbilanz vom 1. Juli 1924, die 
bekanntlich mit Umstellung 8½ zu 1 auf R.-M. 6 Mill. 


hochwertige 
Fette 


Calypsol G.m.b.H. 
Dusseldorf. 


Nr. 14 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 437 


zum Vorkriegskapital zurückkehrt, bewertet Grund- 
stücke mit 0,87 (0,81) Mill., Gebäude mit 2,3 (2,09) 
Mill., Maschinen mit 2,21 (3,68) Mill., Waren mit 1,47 
(1,89) Mill., Debitoren mit 2,57 (2,35) Mill., anderer- 
seits Kreditoren mit 2,35 (1,68) Mill. In Reserve 
werden ein gesetzlicher Fonds von R.-M. 618 000 und 
außerdem eine Umstellungsreserve von R.-M. 208 767 
gestellt (1914: 0,62 Mill. zuzüglich 0,41 Mill. Spezial- 
reserve). 1914 bestand eine Obligationsschuld von 
1,5 Mill. 


Bei der Varziner Papieriabrik in Hammermühle 
verbleibt für 1924 nach Abschreibungen von R.-M. 
498 470 ein Reingewinn von R.-M. 29622, der nach 
Abzug von 6% Vorzugsdividende auf R.-M. 200 000 
Vorzugsaktien vorgetragen werden soll. Der Ge- 
schäftsgang im neuen Jahre sei bisher befriedigend 
gewesen; die Fabriken seien vollbeschäftigt. 


Aktiengesellschait Papyrolinwerk und Couvertiabrik, 
Konstanz (Baden). 1924. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr 1924 weist leider 
einen Betriebsterlust von R.-M. 58 012 auf, welcher 
über das Reservekonto abgebucht werden soll. 

Nach der Inilation, dieser größten Blutabzapfung 
des Wirtschaftskörpers, war die Kaufkraft überall 
außerordentlich geschwächt, so daß die Beschäftigung 
das ganze Jahr hindurch unbefriedigend war und 
die maschinelle Einrichtung nicht entfernt ausgenützt 
werden konnte. Die mangelhafte Kaufkraft und 
Kauflust hatten zur Folge, daß sich die gesamte 
Kundschaft nur auf den Kauf der billigsten Sorten 
beschränkte und auch da nur jeweils den dringend- 
sten Bedarf eingedeckt hat. 

Die außerordentlich hohen Steuern sowohl, wie 
auch die erheblichen Bankzinsen und die Erhöhung 
aller übrigen Preise für die sonstigen Bedürfnisse sind 
an dem schlechten Ergebnis zum großen Teil schuld. 
Die ungünstige geographische Lage hat natürlich auch 
bei den heutigen viel zu hohen Frachten eine große 
Rolle gespielt. 

Die Aussichten des laufenden Jahres sind noch 
ziemlich unklar, immerhin ist eine kleine Besserung 
in der Beschäftigung zu konstatieren, und wenn die 
in Aussicht genommenen Steuerreformen eine erheb- 
liche Ermäßigung der Steuern bringen werden sowie 
eine Verbilligung des Bankzinses eintritt, so ist auch 
zu hoffen, daß sich das Geschäft wieder belebt und 
ein besserer Abschluß erzielt werden kann. 


Dividenden norwegischer Papierfabriken. 

Es verteilen: 

A.-S. Hunsfos Fabriker, Papier-, Sulfitstoff- und 
Holzschliffabrik bei Kristianssand S., Norwegen, bei 
einem Aktienkapital von K 4 Mill. K 100 auf jede 
Aktie an inländische, K 79 an ausländische Aktionäre. 


A.-S. Svelvik, Papirfabrik in Svelvik, 15 v. H. 
auf K 800 000 Aktienkapital. 


A.-S. Skjärdalens Brug bei Tyristrand K 200 auf 
die Aktie bei einem Aktienkapital von K 500 000. 


A.-S. Greaker Cellulosefabrik in Greaker aus 
K 851 470 Gewinn 9 (i.V. 10) v.H. auf K 7,5 Mill. 
Aktienkapital. 


A.-S. Yven Papiriabrik in Sarpsborg mit 
K 750000 Aktienkapital benutzt den Reingewinn zu 
Abschreibungen. 


A.-S. Gulskogen Cellulosefabrik bei Gulskogen, 
Norwegen, hat im Jahr 1924 infolge eines 3% Monate 
langen Ausstands sowie Ummauerung von 3 Kochern 
nur 10 603 t Sulfitstoff hergestellt. Bei einem Umsatz 
von K 1,21 Mill. betragen die Betriebskosten K 468 698. 
Nach Abschreibungen von K 330616 ermäßigt sich 
der Verlustsaldo von K 942 190 auf K 527 672. 

(Papier-Ztg.) 


Wayss & Freytag A.6. 


Beton- und Eisenbeton- 
Hoch- und Tiefbauten + Zementwaren 


Neustadt a. d. Haardt, Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldorf, Essen, Frankfurt, Halle, 
Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königsberg, 
Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, Innsbruck, 
Brünn, Triest, Budapest, Buenos-Aires, Rio de Janeiro. 


Stofiänger Papieriabrik Ammendori. 


Ausführung 


von Fabrikgebäuden e Lagerhäusern Silos aller Art + Maschinen- 
fundamenten % Wasserbehältern + Holländern + Stofibütten 
Klär- und Filteranlagen Stoffängern * Rührbütten % Kohlen- 
bunkern 2 Kesselunterbauten Wasserkraitanlagen u. a. m. 


Karte der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken 


Deutschlands und seiner Nachbarstaaten 
zu Güntter-Staibs gleichnamigem Adreßbuch gehörig. 


Nach Mitteilung unserer kartographischen Anstalt kann die Fertigstellung 
der Karte nicht vor Mitte April erfolgen. Wir bitten die Bezieher des 
Adreßbuchs und die Besteller von Karten, sich bis dahin zu gedulden. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Notiz in der letzten Nummer über die Pa- 
pierfabrik Speele bei Cassel können wir heute dahin- 
gelend ergänzen, daß dieselbe von einem neuen 
Konsortium erworben wurde und unter der Firma 
Gesellschaft für Papierfabrikation m. b. H. fortgeführt 
wird. Die neue Gesellschaft gedenkt den Betrieb 
noch weiter zu modernisieren, und es besteht die 
Absicht, im Lauf der Zeit auf die Umstellung auf 
Zeitungsdruckpapier hinzuzielen, weil hiefür die gün- 
stigsten Voraussetzungen vorhanden seien. Dies- 
bezüglich hören wir, daß das Werk inmitten 
des Rohstoffzeutrums liegt, eine direkte Seilbahn- 
verbindung mit der Kohlenzeche hat, eine vor einigen 
Jahren ausgebaute, ziemlich konstante Wasserkraft 
und eine Holzschleiferei besitzt sowie Bahnanschluß 
und direkte Wasserstraßenverbindung mit Bremen hat. 


Ferdinand Flinsch, Frankfurt a. M. Der Schwieger- 
sohn des Herrn Richard Flinsch, Herr Fritz 
Solm, ist als Gesellschafter in die Firma ein- 
getreten. 

Papierfabrik Oberlauter G. m. b. H. in Oberlauter 
bei Coburg. Die Firma Heilmann & Pöhler, 
Greiz, ist nach Veräußerung ihres Anteils an Herrn 
Franz Zöllner-Wiethoff, Oberlauter, aus der Firma 
ausgeschieden. Alleinige Gesellschafter sind nunmehr 
die Herren Franz Zöllner-Wiethoff und 
Anton Simon, beide in Oberlauter. 


v. Asten & Co., Aktiengesellschaft, mit dem 
Sitze in Aachen. Der Gesellschaftsvertrag ist am 
12. Januar 1925 festgestellt. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Herstellung und der Vertrieb von 
Filztuchen für die Papierfabrikation und von ähn- 
lichen Erzeugnissen sowie die Errichtung von Unter- 
nehmungen und die Beteiligung an solchen. die sich 
jür diesen Zweck eignen. Als Vorstandsmitzlieder 
sind bestellt: Ernst Hagen, Fabrikant in Eupen, 
und Gustav Gillhausen, Fabrikant in Aachen, 
und zwar mit der Maßgabe, daß ein jeder der beiden 
Vorstandsmitglieder berechtigt ist, für sich allein Jie 
Gesellschaft zu vertreten und die Firma zu zeichnen. 
Gründer der Gesellschaft sind: 1. Eduard v. Asten, 
Fabrikant in Eupen, 2. Hermann Wenz, Fabrikant 
in Neustadt-Haardt, 3. die Kommanditgesellschaft 
unter der Firma Wm. Peters & Co. in Aachen, 
4. Theodor Pohl, Direktor der Kammpgarnwerke 
A.-G. in Eupen. 5. Ernst Hagen, Fabrikant in 
Eupen, 6. Gustav Gillhausen, Fabrikant in 
Aachen. Die Gründer haben das ganze Aktienkapital 
übernommen. 

Der langjährige Vertreter der Filztuchfabrik 
J. J. Marx, Lambrecht, Pfalz, Herr Wilhelm Fritsch 
hat sein papiertechnisches Büro sowie Wohn- 
sitz von Kipsdorf, Bez, Dresden nach Dresden- 
Weißer Hirsch. Hainweg 1 verlegt. 


Schwerer Unfall. In der Papierfabrik Ge- 
brüder Rauch A.-G. in Heilbronn a. N. (Württbx.) 
wurde cin Arbeiter beim Putzen eines Trocken- 
ziinders, an dem sich eine Kruste von Leim und 
Kaolin angesetzt hatte, trotzdem der Zylinder sich 
nur ganz langsam drehte, vom Trockenfilz gepackt 
und der Arm ein Stück hineingezogen. Die Ver- 
letzung ist eine schwere; dagegen sind die Verbren- 
nungen durchweg zweiten Grades. 


Beendigung des schwedischen Arbeiter- 
konflikts. | 


Die am 16. März erfolgte Aussperrung von 130 000 
Arbeitern hauptsächlich aus der Papier-, Holz-, Maschi- 
nen- und Textilindustrie wurde erfreulicherweise am 
27. März mit sofortiger Wirkung aufgehoben. Nach 
mehrtägigen Verhandlungen ist es zu einer Einigung 
gekommen, in welcher von beiden Seiten Zugeständ- 


nisse gemacht worden sind. 


Eröfinung einer Papierfabrik in der Ukraine, 

Am 8. Februar ist nach zweijährigem Stillstand 
die neunte Papierfabrik des Papiertrusts in Rogani 
(bei Charkow) in Betrieb genommen worden. Die 
Fabrik wird Stroh- und Umschlagpapier produzieren. 
Ihre Wiederherstellung hat 580 000 Rubel gekostet. 
Die Vorkriegsleistung des Werkes stellte sich auf 
1500 Pud täglich. Die gegenwärtig nur 700 Pud be- 
tragende Tagesproduktion soll in kurzer Zeit auf 1000 
Pud gebracht werden. Der Wert der Jahresproduk— 
tion der Fabrik wird nach den augenblicklichen Ver- 
kuufspreisen auf eine Million Rubel geschätzt, das 
sind 16% der gesamten ukrainischen Papierproduktion. 
(Siehe auch Ausland-Rundschau in heutiger Nummer, 
S. 430.) 


Elektrische Entstaubung 
u. Gasreinigung 


nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Öfen» und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 


Schluß der Anzeigen-Annahme für Nr. 15 ist Montag, 6. April 1925. 
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Jubiläen. 


Am 3. April d. J. blickte Herr Direktor Karl Heyer 
auf eine 25jährige Tätigkeit bei der Firma J. J. GoB 
ler, Papierfabrik Frankeneck (Pialz), 
zurück. — 

Herr Konrad Schmittner, langjähriger Vorstand 


der „Cellulose-Verkaufsabteilung“ der Aktiengesell- 
schaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschafien- 


burg, konnte am 1. April das Jubiläum seiner 25jäh- - 


rıgen Tätigkeit bei dieser Firma begehen, — 


Herr Oberingenieur Walter Heller in Heidenheim 
a. Brenz beging am Sonnabend, den 4. April, sein 
25jähriges Dienstjubiläum bei der Firma J. M. Voith 
daselbst. — 

Sein 25jähriges Geschäftsjubiläum als alleiniger 
Inhaber der Merseburger Waagenfabrik A. Dresdner, 
Merseburg-Saale, beging am 1. April d. J. Herr Fabri- 
kant Paul Krätschmar. Er übernahm die im Jahre 
1872 gegründete Fabrik von seinem Schwiegervater, 
Herrn A. Dresdner, und hat den Ruf der Firma durch 
seine unermüdliche Tätigkeit zu weiterem Ansehen 
gebracht. — 


120jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Firma Gottir. Ebell in Neuruppin blickt in diesem 
Jahre auf ihr 120jähriges Bestehen zurück. Durch 
Gottiried Ebell 1805 gegründet, vererbte sich das 
Unternehmen von einer Generation auf die andere, 
jederzeit dem alten Wahlspruch der Familie: „Rast' 
ich, so rost’ ich!“ treu bleibend. Aus den kleinsten 
Anfängen der damaligen Tuch- und späteren Decken- 
fabrik entwickelte sich Anfang der achtziger Jahre 
die Weberei der heute weltbekannten Kamelhaar- 
Treibriemen, der Transportbänder und Elevatoren- 
gurte Marke „Excelsior“ sowie der Preßtücher und 
Filterstoffe für die verschiedensten Industriezweige 
des In- und Auslandes. Nach alten Ueberlieferungen 
wurde das Unternehmen weitergeleitet und gelangte 
durch die Anwendung der neuesten technischen Er- 
findungen zu seiner heutigen Leistungsfähigkeit. 


50jähriges Geschäftsjubiläum, Die 
Firma Ferdinand Schnell & Co. in Bremen konnte 
dieser Tage ihr 50jähriges Geschäftsjubiläum begehen. 
(Siehe Anzeige Seite 629.) 


Gesucht: Die Jahrgänge 1898 und 1902 des 
Wochenblattes für Papierfabrikation. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg (Thüringen). 


Laut Beschluß der letzten Vorstandssitzung 
werden von jetzt an alle Adressenänderungen durch 
die Fachpresse bekannt gegeben werden. Wir geben 
nachstehend die letzten Veränderungen: 

AH 169 Ingenieur Robert Ehmann, 
Pfullingen. 

AH 60 Bernhard Mörl, Papierfabrik Penig. 

AH 160 Otto Hammer, Rathsdamnitz, Kr. Stolp. 

AH 126 Hans Lutz, Merseburg, Mühlberg 9. 

AH 114 Wilhelm Ley, Lauf in Baden, Post Otters- 
weiler. 

AH 92 Eduard Kurz, Salach, Württemberg. 


Papierfabrik 


AH 57 Kurt Reinhold, bisher Wilkau, ver- 
zogen. 
AH 86 Fritz Benninger, Traunstein, Ober- 


bayern, Rosenheimer Hof. 
AH 173 Richard Schmidt, bisher Unterkochen, 
verzogen. 
AH 88 Willy Eichler, 
AH 209 Walter Guder, 
Gellert a spol. 
AH 157 Erwin Braig, Rathsdamnitz, Kr, Stolp. 
AH 18 Wilhelm Fritsch, Dresden. Weißer 
Hirsch, Hainweg 1, Villa Heiderose. 

Besonders auf letztere Adresse unseres Gruppen- 
Geschäftsführers möchten wir aufmerksam machen, 
welcher seinen Wohnsitz nach Dresden verlegt hat. 

Adressenmeldungen bitte stets an die Geschäfts- 
leitung zu richten. 

Hauptversammlung. Diese findet 1925 
zu Piingsten in Dresden statt und ersuchen wir un- 
sere Mitglieder, sich schon heute für diesen Termin 
einzurichten. Besondere Einladung durch die Faclı- 
presse und besondere Rundschreiben erfolgen noch. 

Anträge zur Tagesordnung sind möglichst früh, 
spätestens aber 3 Wochen vor der Versammlung 
einzureichen. 

Eberstadt b. D., den 29. März 1925. 

A.H.-V. der Papiermacher-Taielrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


angeblich Dessau. 
Pilsen, C. S. R., Papirna 


Der deutsche Buchdruckpreistarif kein Handelsbrauch. 

Von seiten des Druckereigewerbes wurde der 
deutsche Buchdruckpreistarif als ein handelsüblicher 
bezeichnet. Demgegenüber hat der Fachausschuß 
für Papier, Verlag, graphische Gewerbe usw. in der 
Industrie- und Handelskammer Berlin in einer kürz- 
lich stattgefundenen Sitzung einhellig erklärt, daß 
diese Bestimmungen nicht als handelsüblich be- 
zeichnet werden können. 
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Marktberichte. 


Vom deutschen Zellstoffmarkt. 


Der Geschäftsgang bei den Zellstoffabriken ist 
nach wie vor lebhaft, wozu jetzt noch die Rück- 
wirkung kommt, welche die Gesamtaussper- 
rung der Arbeiterschaft der stark entwickelten 
schwedischen Zellstoffindustrie not- 
wendigerweise auf den deutschen Zellstoffmarkt 
haben wird. Die deutschen Papierfabriken dürften, 
von Einzelfällen abgesehen, allzu große Käufe schwe- 
dischen Zellstoffs nicht laufen haben, denn sie ziehen, 
vor allem auch die Feinpapierfabriken, den deutschen 
Zellstoff aus Qualitätsgründen vor, außerdem lohnte 
sich die Einfuhr ausländischen Zellstoffs der höhe- 
ren Preise wegen bis vor kurzem für die in 
Mittel- und Süddeutschland gelegenen Papierfabriken 
überhaupt nicht, und auch seit 1. Februar, als die 
deutschen Zellstoffpreise zuletzt erhöht wurden, 
eigentlich nur, wenn der ausländische Zellstoff im 
Veredelungsverkehr bezogen werden kann und keine 
größere Binnenfracht auf ihm ruht. Einzelne Papier- 
fabriken, die ihren Zellstoffbedarf in Deutschland 
bei der seit einigen Monaten zu beobachtenden star- 
ken Beschäftigung der Zellstoffindustrie nicht voll 
decken konnten, waren allerdings, zum Teil gegen 
ihren Willen, zur Einfuhr von ausländischem Zellstoff 
gezwungen. Bei dieser Gelegenheit sei erwähnt, daß 
der bedeutendste deutsche Zellstoffkonzern sein in 
Süddeutschland gelegenes Stammwerk ganz auf die 
Herstellung bester Zellstoffsorten für Spezialzwecke 
umstellt, wofür höhere als die vorstehenden Konven- 
tionspreise gefordert und gegenwärtig schlank erzielt 
werden. Insbesondere auch von der Kunstseiden- 
industrie, und zwar nicht nur von der deutschen, 
sollen diese Zellstoffe begehrt sein. (Fitr. Ztg.) 


Papierholzpreise in der Tschechoslowakei. 


Die Preise des Schleifholzes richten sich, wie 
beim Rundholz, nach dessen Qualität. Schleifholz 
tschechoslowakischer Provenienz ab Grenze kann mit 
Kc 120 ie rm zu teuer und anderes mit Kc 150 je rm 
sehr billig sein. So kommt es auch, daß eine Preis- 
notierung ohne nähere Bezeichnung der Qualität eine 
irreführende Wirkung ausübt. Franko Weipert wer- 
den noch immer für gesundes Schleifholz Kc 160 je 
rm bezahlt. Rotstreifiges Holz, verstocktes Nonnen- 
holz und solches, das von Insekten durchbohrt ist, 
wird auch in bedeutenden Mengen exportiert und 
natürlich zu viel billigeren Preisen abgegeben. Mit 
Nachdruck sei bemerkt, daß es vollständig gesundes 
Nonnenholz gibt, das jenem, das von der Nonne nicht 
befallen ist, in keiner Beziehung nachsteht. Recht- 
zeitig gefälltes Nonnenholz hat sich bei guter Lage- 
rung und rechtzeitigem Schälen als überaus wider- 
standsfähig erwiesen. Die gleiche Erfahrung wird 
man in Deutschland mit dem Eulenfraßholz machen. 


Die englische Papiereinfuhr im Februar. 


Die Einfuhr ist im Februar wieder angewachsen. 
Dabei sind die nordischen Staaten diesmal erheblich 
stärker beteiligt als vordem. Deutschland findet an- 
scheinend nicht mehr so günstigen Boden vor, denn 
sowohl bei Druck- und Schreibpapier (17 105 gegen 
24 268 cwts) wie bei Pack- und Umschl.-Papier 
(81511 gegen 85 978 cwts) ist die Einfuhr zugunsten 
Kanadas und der neuerstandenen Konkurrenz in 
Neufundland gesunken. Nur bei gestrichenem Papier 
nimmt Deutschland mit 6523 cwts die führende Stelle 
ein. — Die Gesamteinfuhrposten stellen sich wie 
folgt: Druck- und Schreibpapier 251 457 cwts (Vor- 
jahr 260828 cwts), Pack- und Umschlagpapier 
375 146 cwts (307 992), gestrichenes 12 297 cuts 
(11 185), Buchhandelspapier 2927 cwts (4438), Pappe 
aller Art 358 843 cwts (266 151). 


Finnischer Papier- und Zellstofimarkt. 


Der finnische Papiermarkt läßt sich seit ge- 
raumer Zeit befriedigend an. Zeitungsdruckpapier hat 
zufriedenstellenden Absatz. Auch dünnes Druckpa- 
pier zeigt jetzt große Festigkeit, größere Partien 
wurden nach dem fernen Osten versandt. Der Um- 
schlagpapierhandel entwickelte sich gleichfalls in 
normaler Weise, die Preise waren bis auf wenige 
Ausnahmen fest zu nennen. Der Absatz nach England 
blieb unverändert, die übrigen europäischen Staaten 
nahmen mehr auf als Anfang des Jahres. Die finni- 
sche Papierfabrikanten-Vereinigung berichtet für Fe- 
bruar einen Export von 6510 tons, die Kymmene Ak- 
tiebolag einen solchen von 4240 tons und das finnische 
Papierbüro von 4000 tons. Die Gesamtziffer von 
14 750 Tonnen liegt zwar um über 3000 tons unter 
der Vorjahrsziffer, ist aber im Vergleich zum Januar 
über 20 Prozent höher. 

Am Zellstoffmarkt findet gebleichter 
Sulfitstoff nach wie vor den stärksten Absatz. Im 
Februar wurden etwa 20000 tons Zellstoff verkauft, 
wovon England mit 7300 tons das Hauptquantum 
nahm. Deutschlands Anteil belief sich auf 2555 tons. 
Holzschliff hat bei niedrigen Preisen schwache 
Nachfrage. Besonders ungünstig ist die Situation für 
feuchten Holzschliff. Hier kann sich kein nennens- 
wertes Exportgeschäft entwickeln. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Jahre 1928. 


Die Notiz in Nr. 13, S. 411, ist dahin zu berich- 
tigen, daß die Einfuhr von russischem Holz einen 
beträchtlichen Rückgang aufweist; dagegen hat die- 
jenige aus der Tschechoslowakei eine Steigerung 
erfahren. 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. W & Söhne, maschinentaprix, Düren. 
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Qualitäten 


E Schläuche schmidt 2 Brösel 


pen-, Papier-, p 
Ae aP iken verwende n ben, 


WASSERGLAS 


Chemische Fabrik Silicium GmbH., Frankfurt a. M. 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Brede nbruch Í. Westt. 
Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 


Schopper Sdinelli-Papierprũfer lehmann & Voss 


Chemische Fabrik 
gegr. 1894 


Hamburg 
Export Import 


Calicum carbonicum, 
Casein 
Magnesia carbonica, 


Amerik. 
Gasruß. 


wertvoll für alle, welche S) 
Papier herstellen, liefern 
oder verbrauchen. 


Normal-Festigkeitsprüfer :-: Trockengehaltsprüfer 


wie an das Staatl. Materialprüfungsamt Berlin-Lichterfelde geliefert, 
sowie alle übrigen Präzisionsapparate f. papier- u. textiltechnische Prüfungen 


Louis Schopper, Leipzig 3, im imasirase 27 


Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen, wissenschaftliche und techn. Apparate. 


Sonder-Angebot 


anläßlich unseres Henn EEE 


—u— eag 
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° Eine ganz vorzügliche Sumatra - Qualität. Verpackt in unseren Original- 
Unsortierte Schnell Nr. Il. Scharnierkisten mit Patentverschluß. / Kisten = 100 Stück nur Mk. 14.—. 
Garantie: Zurücknahme oder Umtausch. — Verpackung wird nicht berechnet. — Auf Wunsch Nachnahme-Sendung 

mit 2% Skonto. — Verlangen Sie kostenlose Zusendung unserer Illustrierten Jubiläums-Preisliste. 


Ferdinand Schnell & Co., ereer Ish, Bremen 4. 


Empfehlen ferner unser preiswertes IR ee, Nr. 3, obige Sorte mitenthaltend, 
insgesamt 200 Stück Zigarren mit 6 der beliebtesten Sorten für Mk. 31.— frei Haus. 


Enteisenung LOON Filtration 


Entmanganung Entölung 
Entgasung \ Enthärtung 
Entsäuerung D d Entkeimung iu", 


HALVOR BREDA A. G. CHARLOTTENBURG 2 


Eigene Fabriken in Crimmitschau (Sachsen). 


Ingenieurbüro Dr. Wolf 


442 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 14 1925 


Vom Papierholzmarkt. 


in 

| Mannheim, den 25. März. 

I Bei den letzten Papierholzverkäufen konnte im 

lgemeinen weiterhin eine gute Nachfrage beobach- 
tet werden. Während aber vor drei Wochen noch 
Verkaufsergebnisse in Höhe von etwa 160—170% 
der süddeutschen Landesgrundpreise von «A 12, 10 
und 8 je rm 1.—3. Kl. bzw. & 11, 9 und 7 entrindet 

Wald erzielt werden konnten, liegen die Erlöse 

der vergangenen Woche in der Hauptsache zwi- 
schen 140 und 150% der Taxpreise. Größere Posten 
konnten meist bei 150% abgesetzt werden, für 
kleinere Posten hat jedoch das Interesse merklich 
nachgelassen. 

In Bayern liegen die Durchschnittserlöse am 
Papierholzmarkt gegenwärtig etwa bei 150% der 
Landesgrundpreise. In Württemberg wurden 
zuletzt ebenfalls größere Abschlüsse in der Gegend 
von 145 und 150% getätigt. Die badische Staats- 
forstverwaltung erzielte bei ihren letzten Verkäufen 
in Neustadt für 1803 rm im Durchschnitt 153%, 
in St. Blasien für 4680 rm durchschnittlich 143%, 
in Schluchsen für 5264 rm 150% und in Bon- 
dorf für 4656 rm 151 % der Landesgrundpreise. 
Kleinere Posten wurden beim Verkauf in Freiburg 
mit 147% und in Neckargemünd mit 142% der Tax- 
preise bewertet. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgcteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 27. März 1925. 
Terpentinöl geht in Amerika nach und nach 
mit kleinen Schwankungen etwas zurück und wurde 
gestern im Savannah-Markt 84% cents notiert. 


Der Harzmarkt geht inzwischen in Amerika 
wieder fester. Das Geschäft ist infolgedessen wic- 
der recht lebhaft für prompte und auch für spätere 
Lieferung. 


Cöln 
Salierring 48 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


Vom Altpapiermarkt. 

Auf dem deutschen Altpapiermarkt sind 
keine Veränderungen eingetreten. Es wird neuer- 
dings wieder aus verschiedenen Gegenden, vor allem 
aus Süd- und Westdeutschland, über weniger flotten 
Absatz in gewöhnlicheren Sorten berichtet, doch 
dürfte dies angesichts des immer noch fortdauernden 
guten Bedarfes nur eine vorübergehende Erscheinung 
sein. Bessere Sorten sind durchweg schlank abzu- 


setzen, wobei die erzielten Preise zufriedenst®Weird* 


sind. — 

Die leichte Besserung des englischen Mark- 
tes hat angehalten, doch keine wesentlichen weiteren 
Fortschritte gemacht. Die Nachfrage richtet sich 
hauptsächlich nach holzhaltigen weißen Spänen, 
Akten und Skripturen sowie in etwas geringerem 
Maße auch nach Zeitungen. Die Nachfrage des 
Kontinents nach gemischten Abfällen und Stroh- 
pappen hält in zufriedenstellender Weise an. Die 
Preisbasis für alle Sorten ist ziemlich niedrig, lut 
jedoch größere Festigkeit erreicht. 

Infolge der seit längerer Zeit bestehenden Zu- 
rückhaltung der Papierfabriken und des dadurch cr- 
zeugten dringenden Bedarfes ist auf dem ameri- 
kanischen Altpapiermarkt eine stärkere Belebung 
eingetreten. Die Nachfrage richtet sich vorläufig. vor 
allem nach besseren Sorten; Späne, Kraftpapier und 
auch Akten werden in größeren Mengen von der 
verarbeitenden Industrie übernommen. Die Notie- 
rungen bewegen sich auf der bisheri®®n Höhe und 
haben anziehende Tendenz. Da sich der Beschäfti- 
gungsgrad der Papierfabriken nach übereinstimmen- 
den Meldungen wesentlich gebessert hat, ist mit 
weiter steigenden Anforderungen von Altpapier in 
allernächster Zeit zu rechnen, wodurch die jetzt noch 
ziemlich niedrig liegenden Preise cine wesentliche 
Erhöhung erfahren dürften. 


Lichiblider, Zeugnisabschrilten 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be- 
werber ist nicht mehr in der Lage, sich neue Bilder 
usw. zu beschaffen. Eine schnelle Rückgabe macht 
Reklamationen unnötig und erspart auch uns Zeit 
und Unkosten. 


Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


5, Max Schuler & Co. s% 


rO $ | HAMBURG, Mönckeberustraße 9. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Vereln Deutscher Hoizstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenosseuschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. Rib. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach a. d. RiB, Württbg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
Pernsprecher Nr. 32 Telegr.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß 


56. Jahrgang. 11. April 1925. Nummer 15. 


Inhaltsverzeichnis siehe nächste Seite. 


Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat März 1925. 


Die Geschäftsmerkmale des März waren fast die gleichen wie die des Vor- 
monats. 

In vielen Bezirken blieben die Betriebswasserverhältnisse weiterhin 
unzureichend. Die Nachfrage nach Halbstoffen, besonders nach Holzschliff über- 
stieg die Produktion, so daß größere Holzstoffvorräte am Ende des Monats nicht 
vorhanden waren und Holzstoff und Altpapier vermehrt aus dem Auslande herein- 
genommen werden mußten. Die Versorgung mit Brennstoffen und Hilfs- 
material begegnete im allgemeinen keinen Schwierigkeiten. 

Trotz des fast überall herrschenden Vollbetriebes bei lebhaftem Auftragsein- 
gang mit zum Teil kurzen Lieferfristen dürfen zwei Gefahrenmomente nicht über- 
sehen werden. 

Erstens blieben die Preise wegen der übermäßigen Belastung der Industrie 
zum großen Teil unzureichend, und zweitens steigerte sich noch die starke Inan- 
spruchnahme von Krediten seitens der Abnehmer. 


— . — 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion IV. 
Bekanntmachung. 


Die Sektionsmitglieder werden hiermit gemäß § 23 der Satzung zu der am 


Dienstag, den 5. Mai d. Js., mittags 12 Uhr, in Mainz 
(Sektionsbüro, Breidenbacherstraße 13) 


stattfindenden 40. Sektionsversammlung ergebenst eingeladen. 


MW U N m 


Tagesordnung: 


. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924. 

. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1924. 

. Aufstellung des Voranschlags für 1926. 

. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses. 

. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 


Versammlung. 


Zum Ausweis der Mitglieder dient der Mitgliedschein. 

Lassen sich Mitglieder durch andere stimmberechtigte Mitglieder oder durch 
bevollmächtigte Leiter ihres Betriebes vertreten, so haben sich die Vertreter durch 
schriftliche Vollmacht auszuweisen, 


Mainz, den 3. April 1925. Der Vorstand der Sektion IV der 


Papiermacher-Berutsgenossenschaft: 
Kom.-Rat J. Mörbe, Vorsitzender. 


Sektion VII. 


Sektionsversammlung: Dienstag, den 28. April 1925, nachmittags 4½ Uhr, 


2 O N — 


5. 


in Bad Harzburg, Hotel Asche. 
Tagesordnung: 


. Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche Mitteilungen. 

. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1924. 
. Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 

. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 


kosten für 1925. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 


Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen, vorherige Anmeldung erwünscht. 
Berlin SW 11, den 2. April 1925. Der Sektionsvorstand: 


Kommerzienrat Ferd. Eppen, Vorsitzender. 


Postbezug für April. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für April bei der Post bestellt 


werden. 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 


| 
! 
| 
| 
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Handelspolitik. 


1. Polen. 


Das mit Polen am 13. Januar 1925 abge- 
schlossene vorläufige Abkommen, dahin lau- 


tend, daß bis zum 1. April 1925 beide Ver- 


tragschließende sich die autonomen Zölle 


zusichern und von Einführung irgendwelcher 
Kampfzölle usw. absehen, ist nicht offiziell 
verlängert worden, dagegen soll es während 
der laufenden Handelsvertragsverhandlungen 
stillschweigend aufrechterhalten werden. 


2. Italien. 


Wie zu erwarten war, ist das Provisorium 
vom 11. Januar über den 31. März hinaus 
bis zum Abschluß der Verhandlungen über 
den endgültigen Handelsvertrag verlängert 
worden. Die Liste der meistbegünstigten 
Waren wurde bei dieser Gelegenheit beider- 
seitig noch etwas erweitert. 

Das Goldzollaufgeld beträgt augenblick- 
lich 375%, d. h. für 100 Goldlire sind 475 
Papierlire zu zahlen. 


3, Spanien. 

Bekanntlich ist der deutsch-spanische 
Handelsvertrag im handelspolitischen Aus- 
schuß des Reichstages abgelehnt und eine 
Entschließung auf Einleitung neuer Verhand- 
lungen angenommen worden. Das Schicksal 
des Vertrages hängt jetzt von seiner Auf- 
nahme im Plenum des Reichstages ab. Es 
sind naturgemäß die Aussichten für seine 
Annahme sehr gering. 

Das fragliche deutsch-spanische Handels- 
abkommen vom 25. Juli 1924 ist zur Ver- 
meidung eines vertragsiosen Zustandes von 
beiden Regierungen mit Wirkung vom 1. Au- 
gust 1924 als modus vivendi in Kraft gesetzt 
worden. Durch eine endgültige Ablehnung 
des Vertrages würde nicht etwa der Zustand, 
der vor dem 1. August 1924 bestanden hat, 
wieder eintreten — nämlich Anwendung der 
Kolonne II des spanischen Zolltarifs plus 
80 % Valutaaufschlag —, sondern ein ver- 
tragloser Zustand, d. h. Anwendung des 
spanischen Maximaltarifs in Form der Ko- 
lonne I plus 80% Valutazuschlag. Dies 
würde eine Vervielfachung der spanischen 
Einfuhrzölle und damit eine völlige Ab- 
schließung deutscher Waren vom spanischen 
Markte bedeuten. Zweifellos ist der deutsch- 
spanische Handelsvertrag für jetzt unbefrie- 
digend. Denn Deutschland tauscht gegen 
die Gewährung der allgemeinen Meistbegün- 
stigung und einer Reihe von Zollermäßi- 


gungen, von denen die der Weinzölle weitaus 
am wichtigsten sind, nur .eine listenmäßige 
Meistbegünstigung für 375 Nummern des 
aus 1540 Positionen bestehenden spanischen 
Zolltarifs ein, abgesehen von der Nicht- 
anwendung des 80 % igen Valutazuschlages, 
der Deutschland gegenüber nach Stabilisie- 
rung der Mark völlig unbegründet ist. 

Sollte besonders zum Schutz des deut- 
schen Weinbaues und zur Wahrung des 
prinzipiellen und richtigen Standpunktes, die 
deutsche allgemeine Meistbegünstigung nur 
im Gegenseitigkeitsverhältnis zu gewähren — 
ein Standpunkt, dessen Berechtigung sich 
auch anderen Ländern gegenüber langsam 
durchsetzt —, die Ratifizierung des deutsch- 
spanischen Vertrages endgültig abge- 
lehnt werden, so ist zu erwarten, daß beide 
Länder baldigst in neue Verhandlungen ein- 
treten, und es bei den lebhaften gegenseitigen 
Wirtschaftsinteressen nicht zum Zollkriege 
kommen lassen werden. Vorerst bleibt der 
augenblickliche Zustand aber bestehen. 

Für die deutsche Papier erzeugende Indu- 
strie ist der spanische Markt von nicht be- 
sonderer Bedeutung, und nahm im Jahre 
1923 von der Gesamtausfuhr auf: 1,2% Pa- 
pier, unter 1% Pappe, 3,7% Zellstoff und 
4,6% Holzschlifi. Im Jahre 1924 hat sich die 
Ausfuhr wegen mancherlei Zollschwierig- 
keiten der spanischen Behörden, besonders 
auch bei Druckpapier, noch verringert. 


4. England. 

Die Erhebung der 26%, igen Reparations- 
abgabe auf deutsche Waren stand im Wider- 
spruch zu den im deutsch-englischen Handels- 
vertrage vom 2. Dezember 1924 festgelegten 
gegenseitigen Meistbegünstigungen, da hierin 
eine Diskriminierung der deutschen Einfuhr 
liegt. Die Annahme des Handelsvertrages 
seitens Deutschlands war unter diesen Um- 
ständen äußerst zweifelhaft. Nunmehr ist 
zwischen der deutschen und englischen Re- 
gierung eine neue Regelung für die 26% ige 
Reparationsabgabe vereinbart worden, die 
auch die Zustimmung des Reparationsagenten 
des Transfer- Comitees und der Reparations- 
kommission gefunden hat. Danach wird 
England die jetzigen Bestimmungen über die 
Erhebung der 26 % igen Einfuhrabgabe auf 
deutsche Waren suspendieren gegen die Ver- 
pflichtung der deutschen Regierung, hierfür 
eine monatliche Pauschsumme in Pfund Ster- 
ling zu bezahlen. Diese Summe soll wie- 
derum von den deutschen Exportfirmen der 
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deutschen Regierung gegenüber garantiert 
und gegen Vergütung in Reichsmark zur 
Verfügung gestellt werden. Der Vorteil für 
die deutschen Exporteure liegt darin, daß die 
deutschen Waren in Zukunft wie die Einfuhr- 
waren jedes anderen Landes behandelt wür- 
den und der englische Importeur von jeder 
Verantwortlichkeit für Eingang der Repara- 
tionsabgabe befreit wäre. 

Im Interesse des deutsch-englischen Wa- 
renaustausches ist lebhafi zu hoffen, daß 
diese Neuregelung baldigst zur Durchführung 
gelangt. 

5. Guatemala. 


Das am 4. Oktober 1924 unterzeichnete 
Handelsabkommen mit Guatemala liegt jetzt 
dem Reichstage vor. Der Vertrag stellt ein 
kurzfristiges reines Meistbegünstigungsab- 
kommen dar, in dem sich beide Parteien 
gegenseitig die Behandlung der meistbegün- 
stigten Nation in Handels-, Konsulats- und 
Schiffahrtssachen mit Ausnahme der Küsten- 
schiffahrt zusichern. Die Geltungsdauer des 
Vertrages beträgt ein Jahr. Er kann dann 
mit dreimonatiger Frist gekündigt werden. 
In Guatemala ist der Vertrag am 22. Dezem- 
ber 1924 genehmigt und am 10. Januar 1925 
vorläufig in Kraft gesetzt worden. 


gesehen ist. 


6. Frankreich. 


Der Inhalt der vier französischen Listen 
für die verschiedenartige Zollbehandlung 
deutscher Waren während des beabsichtigten 
Provisoriums beginnt allmählich bekannt zu 
werden. Man kann schon jetzt sagen, daf 
die französischen Vorschläge bezüglich ihres 
geringen Entgegenkommens noch die pessi- 
mistischsten Erwartungen übertreffen. Fast 
für die gesamte deutsche Fertigwarenindu- 
strie sind die französischen Maximalzölle 
vorgesehen. Nur Rohstoffe und solche Wa- 
ren, an deren Ausfuhr nach Frankreich 
Deutschland geringes Interesse hat, stehen 
auf den Listen zur Gewährung des Minimal- 
tarifes oder eines Zwischentarifes. Auch das 
Papierfach ist nur mit ganz wenigen Posi- 
tionen vertreten, während für die wichtigsten 
Positionen der französische Maximaltarif vor- 
Natürlich wird die deutsche 
Delegation die französischen Vorschläge in 
dieser Form als unannehmbar bezeichnen; 
man sieht aber wieder daraus, welche außer- 
ordentlichen Schwierigkeiten und Hindernisse 
noch auf dem Wege zu einem für beide Ver- 
tragsgegner gerechten und annehmbaren 
llandelsabkommen liegen. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


11. Betr. Vereinigte Staaten. 


Die amerikanische Regierung hat mit der Ma- 
thers-Lamm Paper Co. in Washington D. C. einen 
Vertrag auf Lieferung von 2 Millionen Pfund cines 
von der Southern Cotton & Paper Co. in Chat- 
tanooga, Tenn., aus Baumwollabfällen (Linters) her- 
gestellten hochwertigen Papiers abgeschlossen, nach- 
dem sich die Regierung angeblich schon seit Jalıren 
vergebens bemüht hat, angemessene Angebote auf 
diese Art Papier zu erhalten. 

Diesem Lieferungsvertrag wird auch deshalb 
Bedeutung beigemessen, weil er cin weiteres An- 
zeichen für die fortschreitende Industrialisierung 
der Südstaaten der Union bildet. 


12. Betr. Estland. 


Von allen Industriezweigen Estlands ist die Pa- 
pierindustrie am meisten beschäftigt. Durch größere 


Aufträge des In- und Auslandes ist die Beschäftigung 
der Fabriken bis zum Jahresschluß gesichert. Unter 
den Auslandaufträgen, die das estnische Papier- 
syndikat in der letzten Zeit erhalten hat, befindet 
sich ein größerer aus Südamerika, der durch eine 
Hamburger Firma vermittelt worden ist. Zurzeit 
weilt der Leiter der litauischen Staatsdruckerei. An- 
tanas Kondrotas, in Reval. um über die Unterbringung 
eines größeren Auftrages ın Estland zu verhandeln. 
Der Auftrag mußte aber seitens der estnischen Pa- 
pierindustrie abgelehnt werden. Die Produktion der 
estnischen Papierindustrie ist in den letzten Jahren 
gestiegen, während sie 1923 27 700 tons betrug, er- 
reichte sie im vergangenen Jahr 29700 tons und 
wird auf Grund der vorliegenden Aufträge in diesem 
Jahr auf 30 000 tons geschätzt. 


13. Betr. Schweiz. 
Nr. 12, S. 364.) 


(Siehe Auslands-Rundschau 


— p — 


Der Postbezugspreis des Wochenblattes für April beträgt nacli wie vor & 1.20. 
Der Bezugspreis bei direkter Zusendung unter Kreuzband beträgt für das 


Jahr 1925 im Inland und in Oesterreich Ab 18.—, für das Ausland A 20.—. 


Die 


ab 1. April bis Ende des Jahres erscheinenden 39 Nummern liefern wir einschließ- 
lich der diesjährigen, anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinenden Sonder- 
festnummer im Inland und Oesterreich postfrei zugesandt zu M 13.50, in das Aus- 


land zu 15.—. 


Die Beträge bitten wir uns bei Bestellung einzusenden. 


Verlag des Wochenblattes für Papierfabrikation. 
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Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit in Industrie und 
Handwerk. 


Am 2. April fand in Berlin die erste dies- 
jährige Sitzung des Reichskuratoriums statt. 
Die Tagung erfolgte zum erstenmal in be- 
deutend erweitertem Rahmen, da alle Reichs- 
und Staatsbehörden und viele staatliche Wirt- 
schaftsbetriebe dazu besonders eingeladen 
waren. Die Veranstaltung fand im Plenar- 
sitzungssaal des Reichswirtschaftsrats in Ber- 
lin statt, und nachstehend wird kurz darüber 
berichtet: 

Der Vorsitzende des Reichskuratoriums, 
Dr.-Ing. e. h. C. F. v. Siemens, eröffnete 
die Sitzung durch eine Ansprache, wobei er 
in eingehender Weise erneut auf die große 
Bedeutung sinngemäßer Rationalisierung der 
Arbeit und der Betriebe hinwies. Er hob 
hervor, daß eine Heilung unserer Wirtschaft 
darch keinen Zauberstab und auch nicht 
allein durch große Gedanken, sondern vor 
allen Dingen durch intensivste und emsig:’e 
Arbeit erfolgen könne. Die Aufgabe des Ku- 
ratoriums sei, diese Arbeit zu organisic‘ ı 
und dafür zu sorgen, daß sie richtig zus in- 
mengefaßt sich zu einem großen Au' bau 
vereinigt. 

Reichswirtschaftsminister Neuhaus er- 
griff hierauf das Wort und legte dar, daß 
die Arbeit des Reichskuratoriums das größte 
Interesse seines Ressorts und des Reiches 
fänden. Es sei von außerordentlicher Wich- 
tigkeit und entscheidender Bedeutung, die 
Produktionen ständig zu heben und zu ver- 
billigen. Besonders erfreulich sei es auch, 
daß bisher alle erfolgreichen Maßnahmen von 
der privaten Wirtschaft ohne behördliche Be- 
einflussungen erfolgt wären. Hierauf wurden 
die Regularien der Tagesordnung erledigt. 
Es folgte nun der Vortrag von dem stellver- 
tretenden Vorsitzenden des Reichskurato- 
riums, Dr.-Ing. e. h. C. Köttgen, General- 
direktor der Siemens & Schuckert-Werke, 
Berlin: 


„Staatliche und privatwirtschaftliche Aufgaben 
der deutschen Rationalisierung“. 


Der Vortragende berichtete zusammen- 
fassend über die Ergebnisse seiner jüngsten 
umfangreichen Studien in den Vereinigten 
Staaten von Amerika und stellte diese ver- 
einzelt in Vergleich mit deutschen Verhält- 
nissen. (Das von Herm Dr. Köttgen 
veröffentlichte, überaus interessante Buch 
„Das wirtschaftliche Amerika“ bringt in aus- 
iührlichster Weise alle Einzelheiten seiner 
hochwichtigen Studien jenseits des Ozeans.) 


Der Vortragende wies ferner in instrukti- 
ver Weise darauf hin, wie mit dem Unter- 
nehmertum in Amerika Staat und Regierung 
gemeinschaftlich die wirtschaftliche Arbeit in 
jeder Beziehung stützt und fördert. 


Auch sehr bedeutende Geldmittel gibt 
der amerikanische Staat für Rationalisierung 
aus, so z. B. für landwirtschaftliche For- 
schungsarbeiten allein jährlich 1, Milliarde. 
Ebenso werden jetzt in England, Frankreich 
und Japan ganz erhebliche Zuschüsse seitens 
des Staates für gleichartige Arbeiten zur Ver- 
fügung gestellt. 

Der Redner hob weiterhin hervor, daß 
bei uns ein guter Anfang der Rationalisierung 
mit der Normenarbeit gemacht worden sei, 
daß die Erfolge dabei aber teilweise noch 
fehlen, weil vor allen Dingen die Verbraucher 
die Normung noch zu wenig in Anwendung 
bringen. Hierbei wies er als Schulbeispiel 
auf die Papiernormen hin. Verbilligungen 
dlarin sind natürlich erst zu erwarten, wenn 
die Allgemeinheit auf die Verwendung über- 
gegangen ist. Die anderen Organisationen 
für die Förderung der Wirtschaftlichkeit bei 
uns wurden in ihrer Tätigkeit von dem Vor- 
tragenden gestreift, so die Wärmewirtschaft, 
die Technik in der Landwirtschaft, der Aus- 
schuß für wirtschaftliche Fertigung, der 
Ausschuß für technisches Schulwesen usf. 

Die weitere Ausdehnung und die Be- 
schleunigung der ständig wachsenden erfor- 
derlichen Arbeiten der Organisationen des 
Reichskuratoriums kann in den Kosten aber 
unmöglich von der Privatwirtschaft allein ge- 


‚tragen werden. Es wird dringend notwen- 


dig, daß der Staat hierbei mithilft, und zwar 
werden dafür jährlich 112 Millionen Reichs- 
mark verlangt. Die damit zu lösenden Auf- 
gaben werden durchaus nutzbringend wirken 
und geben daher unbedingt eine wirkliche 
soziale Fürsorge ab. Der Redner beantragt 
schließlich nachstehende Entschließung des 
Reichskuratoriums an Reichstag, Reichsrat 
und Reichsregierung: 

„Die im Reichskuratorium für Wirt- 
schaftlichkeit vereinigten Männer des deut- 
schen Staats- und Wirtschaftslebens halten 
es für ihre Pflicht, den gesetzgebenden 
Körperschaften des Reiches nahezulegen, 
in bedeutend stärkerem Maße als bisher 
die Bestrebungen zur Hebung der Wirt- 
schaftlichkeit in unserem gesamten Wirt- 
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schaftsleben zu unterstützen. Diese Be- 
strebungen, die nur gemeinnützigen 


Zwecken dienen, werden in den Körper- 
schaften gepflegt, die dem Reichskuratorium 
angegliedert sind. Durch sie wird das 
gesamte Gebiet der Rationalisierung der 
Wirtschaft, mit der Normung beginnend, 
behandelt. Alle Zweige der Wirtschaft, 
einschließlich Landwirtschaft und Handel, 
würden die Vorteile genießen. Mehrerzeu- 
gung ist heute das Notwendigste, wirt- 
schaftliche Gesundung ist das Dringendste 
für uns. 

Es wird vorgeschlagen, einen Betrag 
von vorerst 112 Millionen Reichsmark pro 
Jahr zur Verfügung zu stellen und diesen 
Betrag für die nächsten Jahre zu sichern. 
Damit könnte einerseits der Kern der Or- 
ganisationen mit zureichenden Kräften aus- 
gebaut werden. Andererseits ist es gebie- 
tende Notwendigkeit, den Geist der 
Rationalisierung und das Erkennen der 
Wege zur Förderung der Wirtschaftlichkeit 
durch Wort und Schrift in die weitesten 
Kreise der Bevölkerung zu tragen. Der 
aus Öffentlichen Mitteln zu bewilligende 
Betrag soll nicht etwa dazu dienen, die 
durch die Gemeinschaftsarbeit an sich ent- 
stehenden Unkosten zu decken. Diese 
sollen nach wie vor durch die Einzelunter- 
nehmungen und durch Privatpersonen ge- 
tragen werden. 

Die Verwaltung der Gelder würde das 
Reichskuratorium, selbst eine Schöpfung 
des Reichswirtschaftsministeriums, im Ein- 
vernehmen mit letzterem vornehmen. Für 
den Reichstag und die Länder könnten 
weitere Sitze in dem Reichskuratorium 
geschaffen werden.“ 

Hierauf hielt der Geschäftsführer des 
Reichskuratoriums, Prof. A. Schilling, 
Berlin, einen Vortrag: „Erziehung zur Wirt- 
schaftlichkeit an den technischen Hochschulen 
in Amerika und Deutschland“. Mit diesen 
sehr interessanten Ausführungen gab der 


Vortragende einen Ueberblick über die Er- 
gebnisse seiner gründlichen Studien betreffs 
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der Grundzüge des technischen Erziehungs- 
wesens in Amerika. Hierbei wurde beson- 
ders betont die amerikanische Wissenschaft 
des „Management“. Es wurde darauf hin- 
gewiesen und begründet, daß es auch in 
Deutschland das Bestreben aller Unterrichts- 
behörden sein muß, den Gedanken der Wirt- 
schaftlichkeit bei der Ausbildung des Inge- 
nieurs mehr Bedeutung zukommen zu lassen, 
als es bisher geschehen ist. 

Im Anschluß hieran sprach Geh. Rat Lip- 
pert, Nürnberg, über die Arbeiten des 
deutschen Ausschusses für technisches Schul- 
wesen und beantragte nachstehende Ent- 
schließung des Reichskuratoriums an die 
Regierungen der Länder und die technischen 
Hochschulen: 

„In den Vereinigten Staaten von Ame- 
rika beherrscht der Gedanke der Wirtschaft- 
lichkeit die gesamte Produktion. Dies 
betonen die Berichte aller Besucher dieses 
Landes. Entscheidenden Einfluß hat hier- 
bei die Erziehung. Steigerung der Pro- 
duktion ist für Deutschland das Drin- 
gendste, Hebung der Wirtschaftlichkeit der 
Weg dazu. Neben der wissenschaftlichen 
Erziehung wird die Erziehung zur Wirt- 
schaftlichkeit die Grundlage der Ausbil- 
dung an den Technischen Hochschulen. 
Planmäßiger Ausbau der Wirtschafts-Ab- 
teilungen aller Technischen Hochschulen 
ist deshalb eine dringende Forderung zum 
Wohl der deutschen Volkswirtschaft.“ 

Eine sehr umfangreiche und lebhafte Aus- 
sprache schloß sich an die Vorträge und die 
beantragten Entschließungen, an der sich 
besonders Geh. Rat Dr. Klingenberg, 
Direktor der A.E.G., Berlin, der Rektor der 
Technischen Hochschule Charlottenburg, 
Prof. Laas, Prof. Sachsenberg von 
der Technischen Hochschule Dresden, Guts- 
besitzer Schurig, Markee, Prof. Kass- 
ner von der Technischen Hochschule Karls- 
ruhe und andere mehr beteiligten. 

Beide Entschließungen wurden von der 
Versammlung angenommen, und zum Schluß 
dankte der Vorsitzende, Herr Dr. v. Sie- 
mens, noch allen Rednern für die vielfach 
gegebenen neuen Anregungen. 

Weimar, den 3. April 1925. 

Dr. Willi Schacht. 
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Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Die Bezirksgruppe Berlin des 
Vereins der Zellstoff- und Pa- 
pier-Chemiker und -Ingenieure 
veranstaltet in der Zeit vom 20. bis 
25. April einen Fortbildungskursus. Nach- 
stehende Liste enthält die einzelnen Vor- 
lesungen: 

1. Experimentalphysik 2 X 1½ Std. (Geh. 
Rat Prof. Dr. Kurlbaum, Technische 
Hochschule Charlottenburg); 

2. Physikalische Chemie und Kolloidchemie 
mit Demonstrationen 2 X 114 Std. (Prof. 
Dr. Eggert, Unversität Berlin); 

3. Anorganische Experimentalchemie 11% 
Std. (N.N.); 


4. Organische Chemie 114 Std. (Prof. Dr. 


Heß, Berlin-Dahlem); 

. Wärmelehre 1½ Std. (Geheimrat Prof. 
Josse, Charlottenburg); 

6. Krafterzeugung 114 Std. (Geheimrat Prof. 
Josse, Charlottenburg); 

. Cellulosechemie 1½ Std. (N. N.); 

. Ligninchemie 1% Std. (Prof. 
Schrauth, Universität Berlin); 

9, Technische Neuerungen in der Zellstoff- 

fabrikation 114 Std. (Dr. Klein, Berlin- 


N 


Dr. 


0 N 


Dahlem); 
10. Technische Neuerungen in der Papier- 
fabrikation 114 Std. (Kommerzienrat 


Naucke, Aschaffenburg); 

11. Neue Aufschließungs-, Bleich- und Rei- 
nigungsverfahren in der Zellstoffindustrie 
114 Std. (Prof. Dr. Schwalbe, Ebers- 
walde); 

12. Neue Verfahren der Betriebskontrolle in 
der Zellstoffindustrie unter Berücksichti- 
gung der Zellstoffuntersuchungsmethoden 


114 Std. (Direktor Dieckmann, Grö- 

ditz); 

13. Beseitigung der Abwässer aus Zellstoff- 
und Papierfabriken mit besonderer Be- 
rücksichtigung der biologischen Reini- 
gungsmethoden 11, Std. (Prof. Dr. 
Graf, München); 

14. Prüfung von Papier und Papierrohstoffen 
mit Demonstrationen im Staatl. Material- 
prüfungsamt 3 Std. (Dr. Korn, Berlin- 
Dahlem). 

Eröffnung des Kurses am Montag, 
den 20. April, vormittags 10 Uhr. 
im Hörsaal des Technologi- 
schen institutes der Techni- 
schen Hochschule zu Charlotten- 
burg. Der Stundenplan wird den Teilneh- 
mern noch bekannt gegeben. Preis der 
Teilnehmerkarte 60 Mark. 

Um Studierenden und Assi- 
stenten an wissenschaftlichen 
Instituten die Teilnahme an dem Kursus 
zu ermöglichen, hat der Vorstand der Be- 
zirksgruppe beschlossen, für diese den Preis 
auf 15 Mark zu ermäßigen. 

Anmeldungen zum Fortbildungskursus 
sind an den Herrn Schriftführer der Bezirks- 
gruppe, Herrn Direktor Dr. Opfermann, 
Berlin NW, Hindersinstraße 7, Zahlungen 
an den Kassenwart, Herrn S. Ferenczi, 
Berlin SW 11, Dessauer Straße 2, Post- 
scheckkonto: Siegmund Ferenczi f. d. Berliner 
Bezirksgruppe Berlin Nr. 119 836 zu richten. 

Prof. Dr. Carl G. Schwalbe, 
derzeitiger Vorsitzender der Bezirksgruppe 

Berlin des Vereins der Zellstoff- und Papier- 

Chemiker und Ingenieure. 


Das neue Aufwertungsrecht. 


Die Dritte Steuernotverordnung hat we- 
der den Aufwertungsfreunden, noch den Auf- 
wertungsfeinden gefallen. Sie war ein Kom- 
promiß, geboren aus der Notwendigkeit, die 
Aufwertung, welche das Reichsgericht 
schrankenlos zugelassen hatte, einzuschrän- 
ken. Die Aufwertungsfreunde tadelten, daß 
es zu wenig gäbe und zu unklar sei, die Auf- 
wertungsfeinde fanden, daß sie so schnell 
wie möglich aufgehoben werden müsse, um 
durch ein allgemeines Aufwertungsverbot 
ersetzt zu werden. Das war natürlich, nach- 
dem der Weg der Aufwertung überhaupt 
einmal beschritten war, nicht mehr möglich. 


So hat denn die Dritte Steuernotverordnung 
mit ihren Aufwertungsbestimmungen und 
namentlich mit ihren Durchführungsbestim- 
mungen tief in die Privatwirtschaft einge- 
griffen. Abseits von aller Politik wollen wir 
kurz auf das durch die Regierung verheißene 
neue Aufwertungsrecht eingehen, 
welches gerechtere Maßstäbe als die Dritte 
Steuernotverordnung bringen und vor allen 
Dingen dem Aufwertungsgläubiger materiell 
mehr zubilligen will. 

Der Aufwertungsgegenstand 
ist fast unverändert geblieben. Immer noch 
dreht essich um Vermögensanlagen, 
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welche durch den Währungsverfall entwertet 
sind. Der Zweifel, was eine Vermögensanlage 


ist, wird auch wohl durch das neue Auf- 


wertungsgesetz nicht voll gelöst, wiewohl 
die Aufzählung der positiv als Vermögens- 
anlagen bezeichneten geldwerten Forderun- 
gen und Rechte im wesentlichen dieselbe 
geblieben ist. Erweiterungen haben die An- 
sprüche der Versicherten erfahren, die sich 
jetzt über die Lebensversicherungsverträge 
hinaus auch auf Kranken-, Unfall- und Haft- 
pilichtversicherungsverträge unter bestimmten 
Voraussetzungen erstrecken. Nicht als Ver- 
mögensanlagen im Sinne des Auiwertungs- 
gesetzes gelten ganz allgemein: Ansprüche 
aus gegenseitigen Verträgen. Dann sind eine 
Reihe von Ansprüchen ausdrücklich von dem 
Begriff der Vermögensanlage ausgenommen. 
Für die Papierindustrie besonders wichtig 
sind dabei die Ansprüche aus Gesellschafts- 
verträgen und anderen Beteiligungsverhält- 
nissen, die Ansprüche aus der Auseinander- 
setzung unter Miterben, Ansprüche aus 
Ueberlassungsverträgen und die Guthaben 
bei Fabrik- oder Werksparkassen. Alle 
diese Ansprüche werden im Rahmen des 
8 242 des Bürgerlichen Gesetzbuches auf- 
gewertet, unterfallen also der freien richter- 
lichen Beurteilung über Grund, Art und Höhe 
der Aufwertung. Kontokorrentansprüche oder 
Ansprüche aus laufender Rechnung werden 
überhaupt nicht aufgewertet. Die nach 
unserer eben gegebenen Darstellung selbst- 
verständlichen Ausnahmen davon sind die 
Guthaben bei einer Fabrik- oder Werkspar- 
kasse und die Anlage eines Arbeitnehmers 
bei seinem Arbeitgeber, wenn er dazu vom 
Arbeitgeber veranlaßt wurde. Nun bleiben 
noch die einseitigen Ansprüche und darunter 
als wichtigstes das Darlehen. Darlehns- 
ansprüche entspringen den verschiedensten 
Verhältnissen. Sie können Vermögensanlagen 
sein, wenn damit von Anfang an eine 
dauernde Geldanlage bezweckt wurde. Solche 
Darlehnsansprüche können zwar aufgewertet 
werden, aber nicht über das gesetzliche Maß 
hinaus. Beteiligungsdarlehen, die also dem 
Gläubiger die Möglichkeit einer Teilnahme 
an dem Gewinn eines Betriebes geben, sind 
dagegen frei aufwertbar. Gar nicht aufge— 
wertet werden Darlehen gegen Kreditinstitute, 
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wenn nicht das Kreditinstitut wertbeständige 
Anlagen des Darlehens zusicherte. 

Schon aus diesem kleinen Ueberblick 
über die Gegenstände der Aufwertung sieht 
man, daß das neue Aufwertungsgesetz gewiß 
nicht klarer und gewiß nicht einfacher ge- 
worden ist. Dabei dürfen wir allerdings 
nicht vergessen, wie ungeheuer schwierig die 


Aufwertungsmaterie vom volkswirtschaft- 
lichen und rechtlichen Gesichtspunkt über- 
haupt ist. 


Da muß man dann immer wieder dem 
Gläubiger und Schuldner raten, den Streit 
über die Aufwertung im Wege gütlichen 
Uebereinkommens zu schlichten. Solche 
Vergleiche werden auch durch das neue 
Aufwertungsgesetz begünstigt. Sie sind 
rechtsgültig und geben einem dinglichen 
Recht, welches vergleichsweise aufgewertet 
wird, in Höhe des gesetzlichen Aufwertungs- 
maßstabes den alten Rang. Darüber hinaus 
allerdings hat der Vergleich erneuernde 
Kraft. Es entsteht ein neues Schuldverhält- 
nis und der dingliche Rang des aufgewerteten 
Rechts richtet sich nach dem Zeitpunkt der 
vergleichsweisen Aufwertung. 

Sondergesetzliche Aufwertungen und Auf- 
wertungen durch eine rechtskräftige gerichtliche 
Entscheidung erledigen jedes Aufwertungsver- 
langen, doch gestattet das Aufwertungsgesetz 
die erneute Forderung auf Aufwertung in 
Höhe der Hälfte, wenn die Leistung nach 
dem 31. Dezember 1922 angenommen wurde. 
Wir nehmen z.B. an, daß eine Hypotheken- 
forderung von 10000 Friedensmark im 
Jahre 1922 zurückgezahlt werden soll mit 
der Inflationsmark, die damals schon bestand. 
Der Gläubiger weigert sich, der Schuldner 
klagt auf Löschung und erringt ein obsiegen- 
des rechtskräftiges Urteil. Er zahlt daraufhin 
am 10. Januar 1923 dem Gläubiger die 
Hypothekenforderung aus. Der Gläubiger 
kann jetzt noch kommen und Aufwertung in 
Höhe der Hälfte der Aufwertungsbeträge 
des neuen Rechts geltend machen, selbst 
wenn er sich keinen Vorbehalt bei der An- 
nahme des Geldes gemacht hat. Darüber 
Näheres noch im weiteren Verlauf der Dar- 
stellung. 

Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoif- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 14, S. 421.) 


9, Einfluß des Ueberlaugens auf 
den Wärmeverbrauch. 


Im Laufe der Kochung setzt sich das 
Kochgut mehr und mehr zusammen. Da es 
allein notwendig ist, dafür zu sorgen, daß es 
gerade mit Lauge bedeckt ist, wird im Kocher 
ein allmählich größer und größer werdendes 
Laugenquantum überflüssig. Natürlich kann 
diese Lauge nur dann als wirklich überflüssig 
bezeichnet werden, wenn die Restmenge einen 
für die geeignete Zuendeführung der Kochung 
genügenden Betrag an aufschließend wirken- 
der Substanz enthält. 


Die dank dessen bestehende Möglichkeit, 
dem Kocher Lauge zu entziehen, kann zur 
Besserung des wärmetechnischen Verhaltens 
der Kochung ausgenutzt werden. Diese 
wärmehaltende Lauge kann entweder der 
Anwärmung der Rohlauge dienen oder aber, 
wovon hier zunächst die Rede sein soll, un- 
mittelbar einem neu in Gang gesetzten 
Kocher zugeführt werden: „überlaugen“.“ 


In diesem Falle wird, praktisch genom- 
men, die gesamte in ihr enthaltene Wärnie 
nutzbar gemacht. Die Durchführung des 
Ueberlaugens setzt, wenn sie zur vollen 
Wirkung kommen soll, außer einer nicht zu 
kleinen Anzahl von Kochern, auch deren 
möglichst regelmäßigen Betrieb und Um- 
trieb voraus. 


Was die wärmetechnische Seite dieser 
Technik anlangt, so ist offenbar gleichgültig, 
wann übergelaugt wird. Ist einmal die 
Kocherei im regelmäßigen Umlauf, wird ja 


Man kann, was die Betrachtung verein- 
facht, Kochungen mit Ueberlaugen als solche 
auffassen, bei denen die normale Laugen- 
menge um eine dem übergelaugten Anteil 
gleiche verringert ist. Es ist dann leicht 
einzusehen, daß bei dem hohen Wärmever- 
brauch der Lauge die erzielten Ersparnisse 
nicht klein sein werden, und daß sie im 


M Dampf] tg Zeilsto 
92 ftg Zellstof 


Ungefähre Ersparnis 


ständig bei annähernd gleicher Temperatur 
immer ein gleiches Quantum Lauge von 
einem zum andern Kocher übergeführt. 


Vom praktischen Standpunkt aus gesehen, 


Inis der übergelaug/en Sdure 


Abb. 37. Einfluß des Ueberlaugens auf den Wärme- 
verbrauch der Kochung. Die erzielbaren Ersparnisse 
sind auch hier bei beiden Verfahren annähernd die 


wird der Zeitpunkt des Ueberlaugens durch 
eine Reihe verschiedener Faktoren zumeist 
auf ein Temperaturintervall zwischen 110 bis 
125° beschränkt. 


16 Es ist nicht genau bekannt, wer zuerst die 
Technik des Ueberlaugens in den Betrieb eingeführt 
hat. Nach persönlichen mündlichen Mitteilungen an 
den Verfasser dürfte Ingenieur Stahlnacke zweifellos 
einer der ersten gewesen sein, der in der Praxis 
hiermit gearbeitet hat. Nach anderen Angaben soll 
das Ueberlaugen schon vor Stahlnacke im Gebrauch 
gewesen sein. Jedenfalls reicht diese Technik mit 
Sicherheit bis in den Anfang der neunziger Jahre des 
vorigen Jahrhunderts Zurück. 


gleichen. 


wesentlichen proportional der jeweils im 
ständigen Umlauf befindlichen Laugenmenge 
sein müssen. 

Bei der gegenwärtigen Kochungsführung 
ist man hinsichtlich der Menge der „Ueber- 
lauge“, in Anteilen der Gesamtlauge ge- 
messen, beschränkt. Es dürfte selten möglich 
sein, ohne sonstige Nachteile für die 
Beschaffenheit des Stoffes mehr als 25—30% 
der Gesamtlauge im Umlauf zu erhalten. Im 
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allgemeinen ist der Prozentsatz der Ueber- 
lauge, die übrigens in mehreren Stufen ent- 
nommen werden kann, kleiner. Es liegt 
ferner in der Natur der Dinge, daß man 
beim indirekten Verfahren hier weitergehen- 
der Möglichkeiten hat als beim direkten, wo 
zufolge der Verdünnung der Lauge durch 
das Kondensat ein diese Ueberlaugtechnik 
nachteilig beeinflussender Umstand geschaffen 
wird. 

Für beide Verfahren sind für wechselnden 
Anteil der übergelaugten Säure die jeweilig 
von 1 kg Zellstoff benötigten Wärme- bzw. 
Dampfmengen berechnet worden, wobei im 
übrigen die gleichen Voraussetzungen wie 
in den Grundbeispielen gemacht wurden. 
Die bei beiden Verfahren erzielbaren pro- 
zentualen Ersparnisse weichen praktisch 
genommen nur verhältnismäßig wenig von- 
einander ab, so daß sie auch hier in einem 
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mengen in neu in Gang gesetzte Kocher. Die 
Gründe, warum das in der Praxis höchstens 
mit grober Annäherung möglich ist, sind 
offenbare. Zumeist oder doch wenigstens 
sehr häufig wird diesen Uebertreiblaugen in 
vorgeschalteten Kühlern ihre Wärme vor 
Eintritt in die Laugenbehälter weitgehend 
entzogen. 


Die Menge an diesen Laugen ist beim 
indirekten Verfahren durchgängig kleiner als 
beim direkten. Falls Ueberlaugen im eigent- 
lichen Sinne vorkommt, können beim letzt- 
genannten Verfahren ihre Mengen etwas 
beschränkt werden, beim indirekten Ver- 
fahren treten sie dann zumeist nicht auf. 


Durch Entzug dieser Uebertreiblaugen 
wird der Wasserwert der Kocherfüllung in 
einem späteren Stadium des Kochprozesses 
etwas verringert. Da aber ihre Mengen von 


Zusammenstellung 9. 


AO 1098 


WE für 
1 kg Stoff 


produktiv 
gesamt 


Direktes 
Verfahren 


1305 


WE für produktiv 


Linienzug zusammengefaßt wurden (S c h a u- 
bild 37). 

Ueber das Verhältnis von produktiver zu 
gesamter Wärme gibt Zusammenstellung 9 
Aufschluß. 


An dieser Stelle sollen einige Worte auch 
über die Uebertreiblaugen, das sind jene 
Flüssigkeitsmengen, die aus vollen Kochern 
nach den Laugenbehältern abgestoßen wer- 
den, gesagt werden. Streng genommen 
handelt es sich ja auch hier um nichts anderes 
als eine Abart des Ueberlaugens, die den 
Vorzug hat, je nach Bedarf und unabhängig 
von einer genau einzuhaltenden Vorschrift 
für die Umtriebsfolge der Kocher zu bleiben. 
Andererseits besteht wieder ein Nachteil: 
diese Uebertreibbrühen fallen während länge- 
rer Zeiträume an. 


Theoretisch könnte man auf diese Weise 
natürlich das gleiche erreichen, wie durch 
eine unmittelbare Speisung dieser Laugen- 


Antell des Übergelaugten In °/, der Gesamtlauge 


1137 1002 


O 083 0.82 


— Sun en 


direk | „ 
Indirektes I kg Stoff gesamt 5 
Verfahren JJV ĩðù a er a Bere ı . ann 
n VD 0,88 no 0,88 a 0,87 E 0,87 | 


einer ganzen Reihe verschiedener Faktoren 
abhängig sind, also etwas für alle Fälle 
geltendes schwer zu sagen ist, wurde, wie 
schon oben erwähnt, bei den vergleichenden 
Beispielen davon Abstand genommen, ihren 
Einfluß in Rechnung zu stellen. Bei einigen 
später aufgestellten Bilanzen über den 
Wärmeverbrauch der Kochung ist dies je- 
doch geschehen. Durch diese Vernachlässi- 
gung ist bei den vergleichenden Beispielen 
der Wärmebedarf beim direkten Verfahren 
wohl meist ein wenig zu hoch gegenüber 
dem beim indirekten Verfahren gefunden 
worden. Der Unterschied ist jedoch nur 
wenig ins Gewicht fallend. Um noch einige 
Zahlenwerte zu geben, sei gesagt, daß man 
nach Beobachtungen beiläufig mit 30—60 
Liter Uebertreiblauge je 1 cbm Kocher- 
volumen rechnen kann. Die mittlere Tem- 
peratur dieser Flüssigkeit — vom Anfang 
bis Ende der Kochung gerechnet — bewegt 
sich zwischen 105—120°. 
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10. Einfluß des Wassergehaltes 
der Holzspäne auf den Wärme- 
verbrauch. 


Steigender Wassergehalt der Kochspäne 
sollte eine Erhöhung des Dampfverbrauches 
bei der Kochung bedingen, falls alle übrigen 
Voraussetzungen unverändert blieben. Nach 
in einem früheren Abschnitt gegebenen Mit- 
teilungen wird gemäß von verschiedener 
Seite gemachten Beobachtungen die Füllungs- 
dichte im Kocher mit wachsendem Feuchtig- 
keitsgehalt der Holzspäne eine größere. 
Beide Umstände wirken entgegengesetzt auf 
den Wärmeverbrauch ein. 

Für die hier ausgeführten Rechnungen 
sind begreiflicherweise die oben mitgeteilten 
eigenen Beobachtungen über den Einfluß des 
Wassergehaltes des Holzes auf die Fülldichte 
als Grundlage benutzt worden. Es darf 
daher bei der Betrachtung der Ergebnisse 
nicht außer acht gelassen werden, daß sie 
sich zunächst auf besondere Fälle beziehen, 
also einstweilen nicht als ganz allgemein 
gültige anzusehen sind. 

Im übrigen wurden wieder in Ueberein- 
stimmung mit den Grundbeispielen folgende 
Voraussetzungen gemacht. Kochergröße 
200 cbm netto, nicht isoliert, Anfangstempe- 
ratur der Lauge 30% des Holzes 20°, End- 
temperatur der Kochung 136° bzw. 140°, 
Kochdauer 15 und 18 Stunden, Rohausbeute 
50 %, Dampfbeschaffenheit 8,5 atü. beim 
direkten und 8, 0 beim indirekten Verfahren; 
Ueberhitzung 2200. 

Diese Annahmen führen dann zu den 
Ergebnissen, die Zusammenstellung 10 und 
Schaubild 38 enthalten. 
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Aus ihnen ist ersichtlich, daß im vor- 
liegenden Falle durch gesteigerten Feuchtig- 
keitsgehalt des Holzes Ersparungen erzielt 


Humm deltstof 
26 


Ungefähre Ersparnis 


g 
2 
* 
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Abb. 38. Einfluß des Wassergehaltes der Holzschnitzel 
auf den Wärmeverbrauch der Kochung. 


werden. Es ist keineswegs unwahrscheinlich, 
daß in anderen Fällen diese verbessernde 
Wirkung weniger zum Ausdruck kommt. 


Zusammenstellung 10. 


Direktes Verfahren 


Wassergehalt der Späne % 


25 30 
AO 88950 
16800 


Wärmebedarf |Kocherfüllung 
für 1 cbm Verlust 
Nettovolumen — 


WE 


. | 
Zellstoffausbeute* aus 1 cbm 79,5 | 81,5 86,0 . | 
Netto-V. kg | | 


produktiv 


WE für 1 kg 


Zellstoff Verluste 


Summe 


n 0,84 0,84 0,88 | 0,88 


kg Dampt/kg Zellstoff 
* 90% lufttrocken. 


O 89450 
| co 16800 
105750 | 106250 107330 


Indirektes Verfahren 
Wassergehalt der Späne % 


| 40 25 30 | 40 
aO 91530 84210 œ 84800 | ~ 86700 


O 16800 AO 11450 | ~ 11450 | ~ 11450 
œ 95660 | œ 96170 | 98150 
79,5 | 81,5 86,0 
œ~ 1056 ~ 1040 | eo 1007 
14 140 | w 133 
ev 1200 | co 1180 co 1140 
0,89 
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Immerhin wird man doch berechtigtermaßen 
Bedenken hegen dürfen, ob eine häufig vor- 
geschlagene Trocknung des feuchten Holzes 
tatsächlich von bedeutsamem Einiluß auf den 
Wärmehaushalt der Kochung sein wird, 
wobei noch in Betracht zu ziehen wäre, daß 
stärkere Trocknung zweifellos auf manche 
Stoffbeschaffenheit Einfluß ausübt. 
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Es sei der Vollständigkeit halber bemerkt, 
daß beim Uebergang von Holz mit 25% 
Wassergehalt auf solches von 40%, falls man 
keine Beeinflussung der Füllungsdichte an- 
nähme, eine Steigerung des Wärmebedarfes 
um etwa 6,7% eintreten würde. 


(Fortsetzung folgt.) 


Zeitschriften- und Patentschau. 


loneunreaktionen beim Sulfit- 
Kochungsverfahren. I. E. Oeman 
(Svensk Pappers Tidning, Heft 4, 1925). 

(Wir geben dieser interessanten Studie in einem 
etwas größeren, teilweise an den schwedischen Text 
ungelehnten Referat Raum, um die gedanklichen Aus- 
führungen des Verfassers richtig verständlich zu 
machen. Dr. W.) 

Die chemischen Reaktionen, die beim 
Sulfitkochungsprozeß Platz greifen, sind zum 
größten Teil noch nicht hinreichend aufge- 
klärt. Man kann z. B. noch nicht mit Sicher- 
heit sagen, worauf der eigentliche Aufschluß- 
prozeß beruht, und welche Rolle dabei die 
schweflige Säure und der Kalk spielt. 

Von einigen Seiten wird dem Kalk beim 
Kochungsprozeß eine große Rolle zugeschrie- 
ben und man sagt, daß eine genügende Menge 
an Kalk während der Kochung vorhanden 
sein müsse. Nach dieser Ansicht wäre es das 
Wichtigste, die erforderliche Kalkmenge oder 
den Kalk zu bestimmen, der während des 
Kochverlaufes in der Kochflüssigkeit verfüg- 
bar ist. Unter verfügbarem Kalk versteht 
man diejenige Menge, die als Kalziumbisulfit 
vorhanden ist. Danach geht der Auflösungs— 
prozeß so vor sich, daß sich 

1. freie Sulfosäure bildet, 

2. daß diese freie Säure durch den Kalk in 
Kalziumbisulfit nach folgender Gleichung 
neutralisiert wird: 

RSO,;H --— caSO;H — RSO;ca — H.SO;. 

3. Die verfügbare Kalkmenge ist also gleich 
dem Gesamtgehalt der Kochflüssigkeit 
an Kalk, vermindert um die der gebil- 
deten Sulfosäure äquivalente Kalkmenge, 
wobei der gebildete Gips selbstverständ- 
lich ebenfalls in Abzug gebracht ist. 

4. Wenn sich so viel Sulfosäure bildet, 
daß die äquivalente Kalkmenge gleich 
dem Gesamtgehalt der Kochlauge an 
Kalk ist, dann ist die verfügbare Kalk- 
menge gleich Null. 

Diese Auffassung entspricht im allgemei- 
nen Betrachtungen Mitscherlichs über 
d hprozeß, die sich natürlich auf 


die Prüfung der Kochflüssigkeit mit Ammo- 
niak (Mitscherlich-Probe) stützen. 

Der Einfluß des Kalks spielt jedoch für 
den eigentlichen Lösungsvorgang eine we- 
niger große Rolle, als für die Qualität des 
Stoffes. Solange verfügbarer Kalk sich in 
der Kochlauge vorfindet, kann man die 
Kochung ruhig fortsetzen. Erst wenn aller 
Kalk verbraucht ist, tritt ein kritischer Punkt 
im Verlauf der Kochung ein, und die Gelahr 
der Ueberkochung wird größer. 

Es herrschen große Meinungsverschieden- 
heiten darüber, wie der eigentliche Aufschluß- 
prozeß vor sich geht. Betrachtet man zuerst 
die Zusammensetzung der schwefligen Säure, 
so ist bekannt, daß sie etwa 0,7—1% CaO 
neben 4—5% SO» enthält, wovon gewöhn- 
lich 70% der schwefligen Säure frei sind. 
Diese Lösung ist wie folgt dissoziiert (Na- 
triumsulfit an Stelle von Kalziumsulfit ge- 
setzt): 


NaHSO, « Nat + HSO, 
H,SO, = ° H+ + HSO, 
HS Hr 80 


wobei die Dissoziationskonstante für das 
dritte Reaktionsgleichgewicht sehr klein ist 
und im Vergleich mit den beiden ersten ver- 
nachlässigt werden kann. Es finden sich also 
in der Hauptsache H-, HSO und Na-lonen 
und eine geringe Menge SO;-Ionen. 

In der Kochsäure ist jedoch Kalzium- 
bisulfit enthalten, eine Verbindung, die zur 
Bildung von komplexen lonen Anlaß geben 
kann. Man kann sich folgende Dissoziation 
vorstellen: 


H SO., 
Ca > HF 4 Ga 5 
H un 


wobei CaH(SO,); weiterhin auf verschiedene 
Weise dissoziieren kann. Das Wahrschein— 
lichste ist jedoch, daß das Kalziumbisulfit wie 
folgt in Ionen zerfällt: 
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CaH,(SO,), <= Carr + 2HSO, 
HSO, « * H+ + SO, 

Daneben dissoziiert die freie schweflige 

Saure nach folgender Gleichung: 
HSO. H+ + HSO, 
HSO, — H+ + SO,- 

In der Kochsäure haben wir somit in der 
Hauptsache H- und HSO;-Ionen neben viel 
weniger Ca- lonen. 

Es erhebt sich nun die Frage, welche 
Ionen beim Sulfitkochprozeß wirksam sind 
und den Aufschluß bewirken? Da man weiß, 
daß man mit schwefliger Säure nicht nur in 
Form des Kalziumbisulfits, sondern auch mit 
anderen Bisulfiten, wie z. B. Natrium-, Ka- 
lium- oder Magnesiumbisulfit aufschließen 
kann,. so ist ohne weiteres klar, daß die 
Kalziumionen für sich allein nicht die ihnen 
zugeschriebene Bedeutung haben können. 
Auf der anderen Seite weiß man, daß je 
geringer der Gehalt an freier schwefliger 
Säure ist, d. h., je mehr man sich der An- 
wendung von reinem Bisulfit nähert, um so 
langsamer der Aufschluß vor sich geht. Mit 
Kalziumbisulfit allein kann man der geringen 
Löslichkeit dieses Salzes wegen nicht arbei- 
ten. Dagegen ist es möglich, mit reinen 
Lösungen von Natriumbisulfit zu kochen, 
also mit einem sehr geringen Gehalt der 
Lösung an Wasserstoflionen. Eine derartige 
Kochflüssigkeit schließt jedoch sehr langsam 
auf und der Aufschlußprozeß erfordert eine 
sehr konzentrierte Bisulfitlösung. Daß der 
Aufschließungsprozeß in diesem Falle sehr 
langsam vor sich geht, beruht natürlich dar- 
auf, daß die Wasserstoffionenkonzentration 
im Vergleich mit derjenigen der üblichen 
Kochlauge sehr gering ist. Es scheint also, 
daß die Wasserstoffionenkonzentration von 
Bedeutung für den zeitlichen Verlauf des 
Aufschlußprozesses ist. Man kann daher an- 
nehmen, daß die Geschwindigkeit des Auf- 
schlusses der inkrustierenden Substanzen 
nicht nur auf der Konzentration an HSO;- 
Ionen, sondern auch der der H-Ionen beruht. 

Wie bekannt, erfolgt bei der Sulfitkochung 
die Anlagerung der schwefligen Säure wahr- 
scheinlich an eine Doppelbindung, eine 
Aldehyd- oder Ketongruppe oder durch eine 
Esterbildung. Es bleibt nun die Frage ofien, 
wie diese chemischen Reaktionen mit dem 
Einfluß der HSO,- und H-lonenkonzentratio- 
nen in Einklang zu bringen sind. Hierfür 
gibt es folgende Erklärung: 
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Falll. 
Eine Doppelbindung addiert die Ionen 
wie folgt: 


—C H4 —C H 
—C SOH —C . SO,H 
Fall II. 


Eine Aldehyd- oder Ketongruppe reagiert 
vermutlich nach folgender Gleichung : 


H+ Of 
C= O + = Ç 
SO. HH SO. HI 
Fall III. 


Die Esterbildung kann beispielsweise wie 
folgt vor sich gehen: 
ROH « RT + OH 
H,SO, — H+ + HSO, 
H,O « -> H+ + OH- 
% R E , 
Summarisch: ROH-+H3SO; a- R. OSO;H 
＋ H:O. 


In den beiden ersten Fällen wird gleich- 
zeitig ein Wasserstoffion und ein HSO» lon 
addiert. Tritt nun der Fall ein, daß eines der 
beiden Ionen in geringer Konzentration vor- 
handen ist, so wird die Reaktion sehr stark 
verlangsamt, da beide Ionen in großer Kon- 
zentration vorhanden sein müssen, um die 
Reaktionsgeschwindigkeit groß genug zu er- 
halten. Danach würde es richtig sein, die 
Zusammensetzung der Kochlauge so zu 
wählen, daß die Konzentration der Wasser- 
stoffionen ebenso groß ist, wie die der HSO;- 
lonen. 

Im dritten Falle, nämlich bei der Ester- 
bildung, beruht die Reaktionsgeschwindig- 
keit auf der Konzentration der Wasserstoff- 
und der HSO;-Ionen. Die Konzentration der 
Wasserstofiionen steht im Zusammenhang 
mit derjenigen der OH-lonen. Der Vorgang 
ist umkehrbar, d. h. die Reaktion kann auch 
in der Richtung vor sich gehen, daß schwef— 
lige Säure abgespalten wird. Wenn der Ge- 
halt der Lauge an freier schwefliger Säure 
groß ist, so wird die Reaktion in der Rich- 
tung der Esterbildung verlaufen; umgekehrt 
wenn der Gehalt an schwefliger Säure gering 
ist. Das bringt mit sich, daß der Schwefel- 
verbrauch größer wird, wenn die Kochung 
mit einer Lauge von höherem Gehalt an freier 
schwefliger Säure ausgeführt wird, als wenn 
eine Säure mit niedrigem Gehalt zur An- 
wendung kommt. Dr. W. 


(Fortsetzung folgt.) 


— ł.¶w 
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Geschäftsberichte. 


In der Generalversammlung der Cröllwitzer Pa- 
pierfabrik legten entsprechend der Veränderung in 
den Mehrheitsverhältnissen die Mitglieder der Hirsch- 
Flöhrsheim-Gruppe, die Herren Hirsch, Flöhrsheim 
und Jakob in Frankfurt a. M. und Bankdirektor Reich 
in Halle, ihre Aemter nieder, An ihre Stelle wurden 
gewählt Bankier Baron v. Palm, Berlin, Bankier 
Hugo Simon, Berlin, Kaufmann Siegmund Coh- 
ler, Berlin, Konsul Dr. Lehmann, Halle, Bank- 
direktor Günther, Halle, und Dr. Franz Ull- 
stein, Berlin. Die Papiermarkbilanz wurde ge- 
nehmigt, ebenso die R.-M.-Eröffnungsbilanz, wonach 
das Kapital von P.-M. 13,5 Mill. auf R.-M. 1350 000 
zusammengelegt wird. Die Entlastung des Vorstandes 
wurde angenommen, die Entlastung des Aufsichtsrats 
aber wegen Differenzen mit einigen Aufsichtsrats- 
mitgliedern vertagt. Nach Angabe der Verwaltung 
ist der Geschäftsgang zurzeit befriedigend. 


Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Heidenau. Der 
Abschluß für 1924 weist einen Betriebsverlust in 
Höhe von R.-M. 98 206 und nach Berücksichtigung 


von R.-M. 169 962 Unkosten einen Gesamtverlust 
von R.-M. 268 168 aus, der durch Entnahme aus der 
sich dadurch auf R.-M. 64 478 ermäßigenden Reserve 
gedeckt wurde. Die Generalversammlung erklärte 
sich widerspruchslos damit einverstanden. Der Vor- 
sitzende erklärte den Rücktritt des gesamten Auf- 
sichtsrats, nachdem die Vorzugsaktien und die Aktien- 
mehrheit wieder übergegangen ist an ein unter Füh- 
rung der Commerz- und Privatbank stehendes Kon- 
sortium. Nach erfolgter Neuwahl setzt sich nunmehr 
der Aufsichtsrat zusammen aus Bankdir. Kühne, 
Dresden, Dr. August Weber, Berlin, Fabrikdir. 
Albert Lange, Erfurt. Kommerzienrat Otto 
Hoesch, Heidenau, und Rechtsanwalt Dr. EI b, 
Berlin. Die Belebung des Inlandgeschäfts habe bisher 
angehalten und die Gesellschaft sei auf allen Ma— 
schinen voll beschäftigt. 

Vereinigte Holzstofi- und Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft in Niederschlema (Sachsen). In der am 
4. April stattgefundenen 53. ordentlichen Generalver- 
sammlung wurde die Verteilung einer 2% %igen 
Dividende einstimmig genehmigt. 


en — 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im März 1925. 


— ' ẽ ͥ — z — — 11100 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
Ammendorfer Papierfabrik . 


A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, A Aschaffenburg 


ale Aktien-Papierfabrik i 

Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 

Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke I er 

Heidenauer Papierfabrik i N 

Kartonpapierfabriken Groß-Särchen 

Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik 40. 

Natronag, Berlin $ 

Pinnau, Königsberg 

Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. F: A 

Reisholz, Papierfabrik A 

Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A 0. 

Schlesische Papierfabrik b š 

Simonius’sche Cellulosefabriken i 

Stettiner Papier- und Fare 

Varziner Papierfabrik . 1 

Ver. Bautzner Papierfabriken. 

Verein für Zellstoff-Industrie 

Zellstofffabrik Waldhof u re 
z s Vorzugsaktien 

Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach è 

Aschaffenburger Buntpapierfabrik 

Vereinigte Strohstoff-Fabriken 

Winter’sche Papierfabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 
München Dachauer e ee A. 28 
Papierfabrik Hegge 5 5 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
Freiberger Papierfabrik zu kipo 8 
Thodesche Papierfabrik 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 


Limmritz-Steina Holzpappen . ; 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema š 


Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Fr. Halbach Aktiengesellschaft, Leer in Ostfries- 
land. In einem Rundschreiben an die Gläubiger dieser 
Gesellschaft wird über die derzeitige Lage derselben 
berichtet, daß der Betrieb, wenn auch erheblich ein- 
geschränkt, aufrechterhalten geblieben ist und Siche- 
rungen getroffen wurden, die eine Benachteiligung 
der Gläubiger ausschließen. Eine Benachteiligung 
der Gläubiger werde auch nach einer Verlängerung 
der Geschäftsaufsicht nicht eintreten. Von den zur- 
zeit schwebenden Verhandlungen erhofft man einen 
guten Erfolg. Bei Zustandekommen der Sanierung 
soll der Betrieb der Fabrik wieder in vollem Umfang 
aufgenommen und alsdann neue Anlagen ausgebaut 
werden, so daß den bisherigen Lieferanten neue Ver- 
dienstmöglichkeiten in Aussicht gestellt werden 
können. 


Die Holzstoflabrik Langelsheim Buhs & Kaye in 
Langelshelm a. Harz ist durch Kauf in den Besitz des 
Herrn Kurt Matthäi übergegangen und firmiert jetzt: 
Curt Matthäl. 


Fritz Neumeyer Aktiengesellschaft, München- 
Frelmann. Wie kürzlich schon die Presse mitteilte, 
sind die Werksanlagen der Firma in München-Frei- 
mann an die Reichsbahn verkauft worden. In diesen 
großzügig angelegten und hervorragend ausgestatte- 
ten Werksanlagen der früheren Bayerischen Ge- 
schützwerke (Fried. Krupp A.-G.) in Freimann bei 
München hatte die Firma eine Tätigkeit auf dem 
Gebiete der Wasserkraftmaschinen entwickelt, die 
bald die Aufmerksamkeit der gesamten Fachwelt auf 
sich zog und ihren letzten und größten Ausdruck in 
der Lieferung der Turbinen für die bekannten Groß- 
kraftwerke Aufkirchen, Eitting und Finsing der „Mitt- 
leren Isar“ fand. Die Turbinen dieser Kraftwerke 
gehören zu den größten und sind vor einigen Monaten 
mit vollem Erfolg in Betrieb gesetzt worden. Mit 
dem Verkauf der Werksanlagen in München-Freimann 
wird der mit so viel Erfolg entwickelte Wasser- 
turbinenbau nicht wieder aus Bayern verschwinden. 
Zwischen der Fritz Neumeyer A.-G. und der ihr 
durch Konzernverbindungen befreundeten Maschinen- 
fabrik Augsburg-Nürnberg A.-G. sind Vereinbarungen 
getroffen worden, wonach der gesamte Wasserturbi- 
nenbau mit seinem Konstruktionsstab und seinem 
Material nach Nürnberg übernommen wird. Die ge- 
fundene Lösung ist um so glücklicher, als die M.A.N. 
nicht nur mit dem Großmaschinenbau auf das innigste 
vertraut ist, sondern auch den Wasserkraftwerken 
durch ihre Konstruktionen für Wehrverschlüsse u. dgl. 
ohnehin nahesteht. 


Herr Josef Werder, Pappenfabrikant in Karbach 
bei Wangen i. A., ist am 5. April im 47. Lebens- 
jahr gestorben. 


Jubiläen. 

In der Firma J. W. Zanders in Berg.-Gladbach 
feierte am 1. April der Papierarbeiter Herr Gustav 
Sasse, Eulenburg 5, sein 50jähriges Dienstjubiläum. 
Am 2. April konnte die kaufmännische Beamtin 
Fräulein Marie Bornhold, Odenthalerstraße 66, 
auf eine 25jährige ununterbrochene Tätigkeit im 
Dienste derselben Firma zurückblicken. Frau Kom- 
merzienrat Zanders sowie die Mitarbeiter der Jubilare 
ehrten diese durch Worte des Dankes und der An- 
erkennung und überreichten die zur Erinnerung an 
den Tag ausgewählten Ehrengaben. 


Am 15. April 1925 begeht Herr Kurt Gebhardt, 
früher Prokurist der Firma Georg Holz, jetzt Ge- 
schäftsführer der Firma Georg Holz G.m.b.H. in 
Dresden, sein 30jähriges Dienstjubiläum. Herr Geb- 
hardt war während dieser Zeit ununterbrochen bei 
dieser Firma tätig und hat sich durch außerordent- 
liche Tüchtigkeit und Treue große Verdienste er- 
worben. 


Herr Prokurist Otto Wagenknecht in Hirschberg- 
Cunnersdorf hat am 1. April d. J. sein 50jähriges 
Berufsjubiläum als Papiermacher gefeiert. Am glei- 
chen Tage konnte derselbe auf eine 40jährige Tätig- 
keit bei der Hirschberger Papierfabrik G. m. b. H. in 
Hirschberg i. Schles. zurückblicken. 


Neue Zellstofl- und Papleriabrik in Kiein-Asien. 
Die sogenannte Bolu-Konzession ist nun erteilt wor- 
den. Stellenbewerber, welche in der Lage sind, 
solche Fabriken einzurichten und zu leiten, haben 
mit 100—200 türk. Pfunden als Monatsgehalt zu 
rechnen. Sie erfahren alles Nähere über Offertstel- 
lung usw. durch die Desterreich.-Orienta- 
lische Handelskammer, Wien I, Hofburg, 
Zuckerbäckerstiege, Telephon 71 172 und 75 089. 

E. B. 


Der Wiederaufbau des Pernauer Betrie- 
bes der Zellstofliabrik Waldhof soll laut „Voss. Ztg.“ 
in einer Aktionärversammlung in Reval unter der 
Voraussetzung beschlossen worden sein, daß die 
Versorgung mit Rohstoffen sichergestellt werden 
könne. 


Verein Oesterreichischer Paplerinteressenten, Wien. 
Am 23. März fand im kleinen Vortragssaale des 
Oesterr. Ingenieur- und Architekten-Vereins unter 
Vorsitz des Präsidenten Kommerzialrat Friedrich 
Wiener die Jahresversammlung des Vereins statt. 
Nach Entgegennahme des Rechenschaftsberichts wur- 
den die Wahlen in den Vorstand und das Schieds- 
gericht vorgenommen. Vizepräsident Kommerzialrat 
Max Winternitz berichtete über das vom Verein 
zur Einführung bestimmte Mahnverfahren. 


Karte der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken 
Deutschlands und seiner Nachbarstaaten 
zu Güntter-Staibs gleichnamigem Adreßbuch gehörig. 


Nach Mitteilung unserer kartographischen Anstalt kann die Fertigstellung 


der Karte nicht vor Mitte April erfolgen. 


Wir bitten die Bezieher des 


Adreßbuchs und die Besteller von Karten, sich bis dahin zu gedulden. 
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Der Schleifholzbedarf der österreichischen 
Papierindustrie. 
In dem Zentralblatt für die Papierindustrie, Wien. 
Nr. 6. wird hierüber von C. R. Mohrstedt be- 
richtet, daß der Holzbedarf der österreichischen Pa- 
pierindustrie ungefähr 1200000 cbm beträgt. Er 
weist dies an Hand der amtlich erhobenen Aufzeich— 
nungen über die Produktion der Papierindustrie für 
das Jahr 1924 nach, laut welchen Zellulose 14 935, 
Holzschliff 8249, Pappe 4542 Waggons à 10000 kg 
trocken gedacht, erzeugt worden sind. Der Bedarf 
an Holz wird wie folgt errechnet: 


für 100 kg Zellulose tr. ged. sind erforderlich 
0,54 cbın Holz, 
für 100 kg Holzschliff tr. ged. sind erforderlich 


0,33 cbm Holz. 
Für 14935 Waggons Zellulose sind daher erforder- 
lich ©.. . . . 806490 cbm Holz 
für 8249 Waggons Holzschliff 
und 4542 = Pappe 


12 791 Waggons Holzschliff 


und Pappe sind erforderlich 422 103 cbm Holz 


zusammen demnach 1228593 cbm Holz 
Es wird hinzugefügt, daß, da das Aufkommen an 
Schleifholz kaum größer sein dürfte als 1 200 000 cbm, 
sich daraus ergebe, daß die österreichische Papier- 
industrie das gesamte im Land aufkommende Schleif- 
holz zu verarbeiten in der Lage sei. Eine Ausfuhr 
von Schleifholz aus Oesterreich sei deshalb unwirt- 
schaftlich und schädige die österreichische Handels- 
bilanz. — 


Vom belgischen Papierhandel. 
Im Jahre 1924 war nach 
Außenhandel nicht mehr so befriedigend wie im Vor- 
jahr. Die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier belief sich 
auf 7618 tons, wovon 5067 tons aus Holland und 
1440 tons aus Deutschland kamen. Der Exporthandel 
beschränkte sich auf Frankreich mit einer Menge von 
2034 tons. Bei Tapetenpapier ist die deutsche Kon- 
kurrenz angewachsen. Auch Frankreich war mit ge- 
steigerten Mengen am Markte, während England 
etwas verlor. Bei der Tapetenpapierausfuhr waren 
Holland, Frankreich und Großbritannien die Haupt- 
abnehmer. Bei den anderen Papiersorten belief sich 
die Einfuhr auf 25 948 tons, die Ausfuhr auf 21 950 
tons. Beide Ziffern zeigen eine Abnahme gegen das 
Vorjahr. Die Haupteinfuhrläuder sind Deutschland 
(8316 tons), Holland (4808 tons), Schweden (4055 
tons), Finnland, Frankreich und Großbritannien. Die 
hauptsächlichsten Exportmärkte sind Großbritannien 
(5149 tons), Japan (2771 tons), Frankreich (2177 tons), 
Argentinien, China und Holland. 


Aus der estländischen Papierindustrie. 

In Estland entwickelt sich besonders gut die 
Papierindustrie, Durch größere Aufträge und 
gute Marktmöglichkeiten ist die Produktion der Fa- 
briken besonders gestiegen. Während die Papier— 
fabrikation im Jahre 1923 27 700 tons = 1,7 Millionen 
Pud erreichte, stieg sie im verilossenen Jahre auf 
29700 tons und die diesjährige Gesamtproduktions- 
ziffer dürfte weit mehr als 30 000 tons erreichen. 

(Fftr. Ztg.) 


Gesucht: Die Jahrgänge 1898 und 1902 des 
Wochenblattes für Papierfabrikation. . 
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Die Schwerbeschädigteneigenschaft ist bei 
Dienstantritt anzugeben. 

Der Arbeitgeber ist nur dann den Bestimmungen 
des Gesetzes über die Beschäftigung von Schwer- 
beschädigten vom 6. April 1920 unterworfen, wenn 
er die Eigenschaft des Arbeitnehmers als Schwer- 
beschädigten vor der Einstellung gekannt hat. So 
hat dass Landgericht Potsdam in einer 
Klagesache eines Arbeiters gegen eine Metallwaren- 
firma entschieden, die den Kläger entlassen hatte. 
da er beim Eintritt nicht mitgeteilt hatte, daß er 
Schwerbeschädigter sei. Das Gericht hat die Klage 
abgewiesen. Aus der Begründung des Urteils 
ist folgendes mitzuteilen: 

Zwar ist jeder Arbeitgeber verpflichtet, einen 
Schwerbeschädigten anderen Bewerbern für jeden 
Arbeitsplatz, für den ein Schwerbeschädigter geeignet 
ist, vorzuziehen; denn allen Schwerbeschädigten soll 
Schutz gewährt werden. 

Rechtsirrtümlich ist dagegen die Ansicht des 
Klägers, daß die Beschränkungen der Kündigungs- 
möglichkeit nach dem angezogenen Gesetze auch 
dann Platz greifen, wenn dem Arbeitgeber bei der 
Einstellung des Schwerbeschädigten nicht bekannt- 
gegeben war, daB es sich um einen solchen handelte. 
Es würde für den Arbeitgeber eine unbillige Härte 
bedeuten, trotz Unkenntnis eines Arbeitnehmers als 
Schwerbeschädigten bei Eingehung eines Dienstver- 
trages den Bestimmungen des Gesetzes unterworfen 
zu sein. In dieser Ansicht liegt auch keine Unbillig- 
keit für den Schwerbeschädigten, die dem Sinne des 
Gesetzes widerspräche. Das Gesetz will nur dem- 
jenigen Schwerbeschädigten Schutz gewähren, der 
sich auf seine Eigenschaft als solcher bei Eingehung 
des Dienstverhältnisses beruft oder in offenbarer 
Kenntnis dieser Eigenschaft vom Arbeitgeber einge- 
stellt ist, Liegen diese Voraussetzungen nicht vor. 
so ist anzunehmen, daß der Arbeitnehmer auf die ihm 
durch das Gesetz zustehenden Vorteile keinen Wert 
leg:n will. Beruft er sich trotzdem nach abgeschlos- 
senem Vertrage auf seine Schwerbeschädigteneigen- 
schaft, so handelt er gegen Treu und Glauben. 


Briefe eines Papiermachers 
an seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die interessanteste und lehrreichste 
Neuerscheinung der Fachliteratur. 
Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes 

A 3.50 portofrei. Zahlungen auf unser Postscheck- 
konto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 

Güntter-Stalb. Verlagsgesellschaft m. b. H. 
be a a re Pe] 


Aus Privathand 


zu kaufen gesucht 


das Buch „Wärmewirtschaftliche Unter- 
suchungen in der Zeilstoff-Industrie“ 
von Freiherrn v. Laßberg. Verlag Springer 1916. 


O. Günther, cand. ing., Greiz, Papierfabrik. 


— FEW 
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Württembergiſche Papiergeſchichte. 
Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Archiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 11, S. 326.) 


Nr. 67. kannten Papiererfamilie Ernſt beſtandweiſe 
Eine Gräflich Oettingenſche Papiermühle an und zog P 
in Aufhauſen (O.A. Neresheim). 1659 Caspar Ernst, 
ein Sohn des Beſtänders in Anterkochen, 
W. 3. 194. als erſter Beſtänder auf. Dieſe Papierer— 
W.-3. 197. W -3. 198. 


8 
der wirklichen 
EN Größe. 
der wirklichen Größe. 1751. 


familie war über 100 Jahre anſäſſig. Auf 
Caſpar folgte etwa 
N 1679—91 Nelchior Ernst. 
ee PENE Ein 1718 in der Pfarrchronik (©. 56) 
en vorgetragener Georg Rauecker war vermut- 
Von dem Grafen Oettingen-Valdern lich nur aushilfsweiſe inzwiſchen tätig; 


(welche gerne auf dem nahen Schloß Bal- dann folgten 


dern an der Eger reſidierten) wurde laut W. 3. 199. W.. 200. 
einem Akt im Fürſtlich Oettingenſchen ® 

Archiv 1659 der Plan gefaßt, eine Papier- Le Ei 
müble in dem zu feinem Gebiet gehörigen A N 7 es 
Aufhauſen an der Eger zu errichten. Er A 2 


vertraute ſie einem Sproß der ſchon be— 


W. -Z. 196. Des 


W. -Z. 195. 


der wirklichen Größe. 


1740 Hans Georg Ernst, 
1774 lohann Philipp Ernst, 


1669 und wir verdanken dieſen Papierern eine 
ſtattliche Anzahl W.-Z. 194, 195, 196, 
½ der wirklichen Größe. 197, 198, 199, 200, welche das Oettingen— 


Digitized by Google 


462 


Baldern- Wappen mit einem Andreaskreuz 
und dem Brackenkopf als Kleinod darſtellen 
und deren Buchſtaben ſich mit obigen Na— 
men decken; bei W.⸗Z. 200 iſt wohl auf 
alter Form des Hans Georg das G bei- 
behalten und das H durch ein D für den 
neu angetretenen Philipp erſetzt worden; 
ſolche Fälle ſind nicht ſelten und erſchweren 
häufig die Forſchungen. 

Nach der Familie Ernſt macht ſich in 
der Reihe der Beſitzer raſcher Wechſel be- 
merkbar. Durch das große mit dem der 
Linie Oettingen⸗Baldern eigenen Z im 


Herzſchild und mit Decke gezierte Wappen 


(W.⸗Z. 201) verewigten fih 
1797—1811 Bernhard Brenner, sen. u. jun. 


8.-3. 201. 


1j, der wirklichen Größe. 


Dielen folgten 
1811—12 Illig & Sutor, 

von welchen 

1812 lohann Nepomuk Bullinger, 
vorher Papyrarius in Füllen im Allgäu, die 
Papiermühle um 6415 Gulden kaufte. 

Vermutlich nach dem Ausſterben der 
Linie Oettingen⸗Baldern (1798) war die 
Papiermühle ſchon in Privatbeſitz gekom— 
men. Bullinger hat noch 10 Jahre gutes 
Papier gemacht, zog ſich 1822 zurück und 
verſtarb hier 1834. 

Dann ging es bald abwärts; ihm folgten 

1822 34 lohenn Georg Bodenreiter, 

1834—36 Nichael Daun, | 

1836—39 Ulrich Kurz, 
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1839—44 lohann Geiger, 

1844—52 loseph Schmid, 
und nun wurde die Papiermühle nah Be— 
richt des Schultheißenamtes ſchon zum 
zweiten Male das Opfer eines Brandes; 
der Betrieb wurde nicht mehr aufgenommen. 

Auf dem Anweſen Haus Nr. 71 wurde 
ſeitdem eine Oelfabrik, in neuerer Zeit ein 
Sägewerk betrieben. 


. 
Der „Weiler Papiermühle“ bei Adel— 
mannsfelden. 

Im Gebiet der Freiherren von Vohen— 
ſtein, 1 Kilometer von Adelmannsfelden 
entfernt, war ſchon im 14. Jahrhundert 
eine Mühle an der blinden Rot im Betrieb; 
dieſe ſogenannte Scheyttenmühle wurde im 
30jährigen Krieg zerſtört. 


W. -. 202. W. -Z. 203. 


der wirklichen Größe. 


Nach Eintritt ruhigerer Zeit erfolgte 
auf deren Platz die Erbauung einer Papier— 
mühle. Arkundlich nachgewieſen iſt als 
Papierer 

1685 Lorenz Franz Röder. 

Die Pfarrmatrikel der katholiſchen 

Pfarrei Neuler weiſen aus 


1717 Bartholomäus Ernst, Papierer, 


während diejenigen der proteſtantiſchen 
Pfarrei Adelmannsfelden 


1735 Franz Baeuerlin, 


einen Sohn des Benedikt Beuerlen von 
Alm als „hochherrſchaftlich Vohenſteiner 
Papierer“, im Jahre 1768 verſtorben, mel— 
den. Dieſer Bäurle hat den Ruf ſeiner 
Familie, gutes Papier zu machen, fortge— 
pflanzt; ſein Herrſchaftskanzlei trägt das 
drei Fiſchlägel führende Vohenſteinwappen, 
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W.⸗Z. 202, und W.-3. 203 entſtammt 
ſeinem Bärenpapier. Sein Nachfolger war 
1769 lohann Benedikt Bäuerle, 

* 1735, X 1769 Doroth. Eliſab. Marg. 
Gotthardt, Lehrerstochter, T 1802. 

Bei ihm war ein Bruder Karl Franz 
Beuerle als Papierer mit tätig, während 
ſeine Söhne als Papierer nach Ernsbach 
aus wanderten. 

1737 ertrank der letzte Vohenſtein un— 
verheiratet, die Herrſchaft fiel an die 
Schweſtern, und da der erſte Beuerle bis 
zu ſeinem Tode als freiherrlich Vohenſtein— 
ſcher Antertan bezeichnet iſt, kann ange— 
nommen werden, daß die Papiermühle 
Fideikommiß blieb. Nach Beuerle kam 

1818 lohann Christoph Ludwig Illig 
von Oberſcheffach herübergezogen, aus deſ— 
jen fünfjähriger Tätigkeit das W.⸗Z. 204 
mit dem Bildnis König Wilhelms aufge— 
funden wurde. 

Als letzter Beſitzer kam 

1824 lohannes Diek, Papierfabrikant, 
* 1792, X Magdalene Barth von Enz— 
weihingen, + 1844, 
wirkte zwanzig Jahre bis zu ſeinem Tode, 
worauf die Papiermacherei aufgegeben 
wurde. Deſſen Kinder wanderten zum 

großen Teil nach Amerika aus. 

Das Anweſen trägt bis heute die Be— 
zeichnung „Weiler Papiermühle“. Nach— 
dem es einige Zeit Mahlmühle geweſen, 
wurde es in neueſter Zeit zur Einrichtung 
eines Elektrizitätswerkes herangezogen. 


Nr. 69. 
Die ſogenannte Hälliſche Papiermühle in 
ER Oberſcheffach. 

In dem landſchaftlich ſchönen Bühler— 
tale, öſtlich von der Reichsſtadt Hall, waren 
ſeit alter Zeit am Bühlerflüßchen drei 
Mühlen im Betrieb. An Stelle der einige 
hundert Meter unterhalb des Dorfes 
Oberſcheffach gelegenen ſogenannten Anter— 
mühle, welche im 30jährigen Krieg zu— 
grunde gegangen, entſtand diefe Papier- 
mühle, über welche Schulers hälliſche 
Chronik (Handſchr. S. 804) folgenden Ve- 
richt enthält: 

„Anno 1694 wurde die Papiermühle zu 
„Oberſcheffach im Stadt-hälliſchen Amt 
„Bühler mit beyhülffe des allhieſigen 
„Magiſtrats aufgerichtet, zu welcher 
„ſchon 1693 der Grund geleget, aber erft 
„1696 vollendet worden. An dieſem Orth 

„ſtunde zuvor eine Mahlmühle. 
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Die Gründung war alfo Privatunter— 
nehmen, gefördert durch ſtädtiſchen Zuſchuß. 
Die Matrikel des zuſtändigen Pfarramtes 
Sulzdorf weiſen als erſten Papiermacher 
aus | 

Peter Barthold Schrader, 7 1709, 


W.-3. 204. 


der wirklichen Größe. 


und iſt er durch das ſonſt nur den Beamten 
verliehene Prädikat „Herr“ ausgezeichnet; 
er war auch anno 1700 bei dem Papierer— 
konvent zu Augsburg vertreten. 

Zahlreiche, ſpäter ſehr große figuren— 
reiche Waſſerzeichen der Oberſcheffacher 
Papiermühle ſtellen das Wappen der 
Reichsſtadt Hall, allerdings nicht immer 
heraldiſch richtig dar; es wird beſchrieben 

„in geteiltem Schild oben in Gold 
„rote Münze mit goldenem Kreuz, 
„unten in rot blaue Münze mit ſilber— 
„ner Hand, 


3 der wirklichen Größe. 


während bei W.-Z. 205 des Schrader Hand 
und Kreuz nebeneinander geſetzt ſind. 
Schraders Wittib heiratete einen Pa- 
pierergeſellen Johann Bernhard, welcher 
ſich aber nach dem ſchon 1710 erfolgten 
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Tode feiner Frau nicht länger behaupten 
fonnte, denn Schraders Tochter heiratete 


1711 lohann Hiob Röder, 
Sohn des Papierers Johann Michael Rö- 
der zu Roigheim. 


W 3. 206. 


½ der wirklichen Größe. 


Nachfolger des Johann Hiob war ſeit 
1745 lohann en Michael Röder, 
von Giengen ſtammend, welcher die Charge 
eines Kapitäns der Bühleramts-Kom— 


W. -. 207. 


der wirklichen Größe. 


pagnie in der Miliz der Freien Reichsſtadt 
Hall bekleidete. 

Aus ſeiner Zeit ſtammen bereits die 
großen, hübſchen W.⸗Z. 206 und 207 mit 
ſeinen Buchſtaben. 
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Mit den Nachfolgern 
1762 lohann Bernhard Friedrich Röder, 
1771 Franz Peter Röder, 7 1779, 
welch letzterer ſchon im Alter von 30 Jahren 
ſtarb, war alfo die Papiermühle etwa 70 
Jahre im Beſitz dieſer weitverzweigten 
Papiererfamilie. 

W. ⸗Z. 208 mit der Hand allein in Ber- 
bindung mit dem uralten Zeichen 4 ſtammt 
vom Franz Peter. Deſſen Sohn Hiob 
Friedrich Röder heiratete 1789 die Witwe 
des Papierfabrikanten Johann Friedrich 
Lorch in Neuſtadt a. d. Haardt; Franz 
Peters Witwe dagegen verblieb auf der 
Oberſcheffacher Papiermühle und heiratete 

1780 lohann Christoph Illig, 7 1806, 


W.:3. 208. 


der wirklichen Größe. 


von Nieder-Ramſtadt in Heſſen-Darm⸗ 
ſtadt, welcher als „einziger hälliſcher Pa— 
pierer“ bezeichnet ift, d. h. daß auf bälli- 
ſchem Gebiet eine weitere Papiermühle 
nicht beſtand. 

Eine Tochter Illigs heiratete 
1807 Christian Kutter, Papierfabrikant, 
Sohn des Johann Samuel Kutter in 
Ravensburg, welcher das Geſchäft weiter— 
führte, da Illigs noch minderjähriger Sohn 
ſich erſt für ſeinen Beruf vorbilden mußte; 
als letzterer 

1815 lohann Christoph Ludwig Illig 


dann als Beſitzer antrat, zog Kutter auf 
die Lindauer Papiermühle. 

Des Illig sen. Waſſerzeichen waren 
wohl die größten aller württembergiſchen 
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Papiermühlen; eines derſelben, in gedruck— 
ten Vorſchriften über Rekrutenverpflegung 
vom Jahre 1800 (im Stadtarchiv lagernd) 
mit ſehr ſtarken Waſſerlinien iſt mit 
Nr. 209 dargeſtellt, der Buchſtabe F in der 
Mitte bedeutet „fein“, während die Buch— 
ſtaben für J. C. Illig zu leſen ſind (wieder 
eine Fineſſe des Formenmachers). Ein 
ähnliches großes Zeichen iſt eine Kombi— 
nation des hälliſchen mit dem alten würt— 
tembergiſchen Wappen. 


W.-Z. 209. 


½ der wirklichen Größe. 


Illig jun. überſiedelte bald nach „Wei— 
ler Papiermühle“; ihm folgten als Be— 
i 


1818 Philipp lakob Bart, 
Sohn des Johann Jakob Bart, Papier- 
fabrikanten zu Enzweihingen, 

1821 Kaufmann Sandel in Hall, 
1826 Gebrüder Sprinzing, 
Karl und Ferdinand, 
von Enzberg ſtammend, welche das Ge— 
ſchäft aus der Feuchterſchen Gantmaſſe 
kauften; 1844 ſtellten ſie den Betrieb der 
früher flott beſchäftigten Papiermühle ein, 
es entſtand eine Gipsmühle darauf und 
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1907 wurde das Werk abgebrochen. Die 
Waſſerkraft dient heute zum Betrieb eines 
Elektrizitätswerkes. 


In Steinbach bei Hall, unterhalb der 
Feſte Komburg, errichtete ein L. Illig 
Mitte vorigen Jahrhunderts eine kleine 
Papierfabrik, in welcher bis 1872 Pack— 
papier und Pappen auf einer Zylinder— 
papiermaſchine hergeſtellt wurden. Darnach 
wurde ebenfalls eine Gipsmühle daraus. 

In Tullau bei Attenhofen entſtanden 
ſpäter ebenfalls zwei Pappenfabriken. 


Nr. 70. 
Eine Gräflich Hohenloheſche Papiermühle 
in Ernsbach. 
1662—63 wurde in Ernsbach durch 
Wolfgang Julius Grafen von Hohenlohe 
und Gleichen, Herren zu Langenburg und 


W.⸗3. 210. 


B IS 


der wirklichen Größe. 


Kranichfeld, eine große Mahl- und Papier— 
mühle ſowie auch ein Eiſen-, Kupfer- und 
Pfannenhammer errichtet. 

Für dieſe Papiermühle beſaß der Graf 
Kaiſerliches Privilegium, daß zehn Meilen 
im Amkreis keine andere Papiermühle er— 
richtet werden dürfe. Zehn Jahre lang 
machte der Graf dem Papierer Jobſt Rö— 
der zu Roigheim böſe Schwierigkeiten 
wegen Errichtung dortiger Papiermühle. 
(Aus dem Amſtand, daß Röders Frau in 
Ernsbach begütert war, iſt vielleicht zu 
ſchließen, daß Röder zuvor in Ernsbach 
tätig war, wenn auch nur als Geſelle.) Die 
zwei erſten Beſtänder waren 


Balthasar Knödel 
Christoph Knödel, 


und 
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welch letzterer laut Sindringer Pfarrmatri- 
kel am 25. 10. 1693 als Papiermeiſter von 
Ernsbach ſtarb. 

Das drei Leoparden tragende Hoben- 
lohe⸗Wappen hat der Formenmacher mit 
nur zwei ſolchen dargeſtellt, W.⸗Z. 210. 

Leider war vom fürſtlichen Archiv über 
die folgenden 75 Jahre der Papiermühle 
nichts zu erfahren; es ſcheint faſt, als ob 
anderen Orts in Hohenlohe-Landen noch 
eine Papiermühle exiſtierte, da Waſſer⸗ 
zeichen wie das vorige mit anderen Bud- 
ſtaben vorliegen, welche auf die beiden 
Knödel nicht paſſen. 

1768 ging die Papiermühle in Privat: 
beſitz über, indem ſie an die durch induſtrielle 
Anternehmungen in Württemberg weithin 
bekannte Familie Blezinger“ verkauft wurde. 

Die am Kocherfluß gelegene Papier— 
mühle wurde 1776 mit gutem Brunnen⸗ 


„1763-1806 waren die Königsbronner und 
Heidenheimer Eiſenwerke ſowie der neuerbaute 
Blechhammer in Itzelberg an den Königsbronner 
Löwenwirt Blezinger und ſeine Söhne um 
32000 fl verpachtet. 

1782 errichtete Johann Georg Blezinger von 
Königsbronn beim Schmelzofen zu Heidenheim 
einen Drahtzug. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 15 1925 


waſſer verſorgt, vermutlich im Zuſammen⸗ 
hang mit der Vergrößerung zu einem ſtatt⸗ 
lichen, dreiſtockigen Bau, und war mit zwei 
Bütten ausgerüſtet. 

Von genannter Familie ſind 


1768 lohann Georg Blezinger, 
1823 Friedrich Blezinger 


als Beſitzer bekannt geworden. Der Be: 
trieb der Papiermühle wurde 1845 als 
nicht mehr lohnend eingeſtellt. 


1696 wurde in Ernsbach geboren: 
lohann Zacharias Flinsch, 

nach 1727 Papiermacher zu Leubnitz i. V. 

Er war der Sohn eines Ernsbacher 
Kupferhammerſchmieds, und es iſt ſehr wohl 
möglich, daß er hier „unſer Handwerk“ 
erlernte, in welchem er der Stammvater 
einer weit verzweigten Familie wurde, 
deren Papierfabriken und Papiergroß⸗— 
bandlungen** an vielen Plätzen Deutſch⸗ 
lands in hohem Anſehen ſtehen. 


(Fortſetzung folgt.) 


Darunter die Firma Ferdinand Flinſch in 
Stuttgart. 


Auslands- Rundschau. 


Frankreich. 
La Papeterie vom 10. März 1925. 


Gegenwärtig macht sich in Frankreich 
eine Bewegung zugunsten der einheimischen 
Herstellung der Papiermasse geltend. Die 
bereits vor dem Krieg hiefür eingerichteten 
Fabriken vermehren ihre Leistungsfähig- 
keit. Weitere Fabriken haben die Rohstoff- 
produktion an die Papierfabrikation angeglie- 
dert. Mehrere Unternehmungen zur Her- 
stellung von Papiermasse sind im Entstehen. 
Voriges Jahr hat die Fabrik dela Traille 
von der Alfa-Gesellschaft mit gutem Erfolg 
die Herstellung von Papierstoff aus dem Alfa- 
gras begonnen. Der Absatz dieser Fabrik 
ist bereits so groß, daß die Gesellschaft an 
eine Verdoppelung ihrer Leistungsfähigkeit 
denken muß. 

Mehrere Gesellschaften sind in dem in 
Südfrankreich gelegenen Gebiete „les Lan- 
des‘ zur Verwertung der Küstenfichte (Pin 
Maritime) als Ausgangspunkt für die Papier- 
fabrikation im Entstehen, während in Saint- 
Rivalain Morbihan und in Venette 
bei Compiegne zwei Fabriken errichtet wur- 
den, die das De-Vains-Verfahren anwenden, 


und bald wird auch in Vie-sur-Aisne 
eine weitere Fabrik ihre Arbeit beginnen, 
die Papiermasse aus Stroh fabriziert. 


Von J. Micol de Portement wird auf die 
Bedeutung der Urticazeen für die französi- 
sche Papierfabrikation hingewiesen. Unter 
diesen nennt er vor allem Urtica Nivea, eine 
aus China stammende perennierende Pflanze, 
die auch Chinagras genannt wird. Diese 
weiße Nessel bildet dicke Büschel mit zahl- 
reichen Stengeln von einem Meter Höhe und 
einem durchschnittlichen Umfang von 4 cm. 
Urtica Nivea ist in Aegypten und in Nord- 
afrika akklimatisiert worden, von wo ihr 
Werg unter dem Namen „Ramie“ nach 
Frankreich eingeführt wird. Sie wird wie 
Getreidepflanzen gemäht. Die auf dem 
Boden getrockneten Stengel verlieren ihre 
Blätter und werden dann wie andere Faser- 
pflanzen behandelt. Das hieraus gewonnene 
Werg beläuft sich auf 20% der getrockneten 
Stengel. Der aus diesem Werg hergestellte 
Stoff liefert ein wunderbares, zähes, feines 
Bankpapier, das zu einem hohen Prozentsatz 
für das Banknotenpapier der Bank von Frank- 
reich Verwendung findet. Daß dieser Roh- 
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stoff so selten und teuer ist, ist für die Pa- 
pierfabrikation bedauerlich. Aber es dürfte 
nicht schwer fallen, die Pflanze in Südfrank- 
reich und vielleicht auch in nördlicheren 
Ländern einzuführen. Die Kultur des China- 
grases ist sehr einfach und ertragreich. Ein 
ausgewachsenes Büschel gibt etwa 2 kg 
trockene Stengel. Ein Hektar mit 7000 Bü- 
scheln würde eine Ernte von 2000 kg Werg 
ergeben, und hieraus könnten 1500 kg Zell- 
stoff gewonnen werden. S. 


Italien. 


In dem Bolletinoder R. Stazione 
Sperimentale in Mailand, 4. Jahr- 
gang, Nr. 2, werden die im Jahr 1924 ge- 
machten eingehenden Untersuchungen der aus 
Brasilien stammenden Carua-Faser (Neogla- 
ziovia variegata nach Pio Corrêa) beschrie- 
ben. Nachdem zuerst festgestellt worden 
war, daß die Faser sich für die Textilindu- 
strie eignet, wurde sie auch auf ihre Brauch- 
barkeit als Ausgangsstoff für die Papier- 
fabrikation geprüft. Es zeigte sich, daß der 
Stoff sehr schmierig und klebrig ist und 
infolgedessen das Wasser nur langsam ab- 
floß. Die kleinen Papiermuster, welche aus 
dem Carua-Stoff mit der Hand gemacht 
wurden, waren überaus zäh und von charak- 
teristischem Aussehen, sie erinnern an japa- 
nisches Papier. Trotz der Schwierigkeiten, 
die man im Laboratorium mit dem Stoff 
gehabt hatte, wurde auf Grund der chemi- 
schen, physikalisch-mechanischen und mikro- 
skopischen Untersuchungen und der Eigen- 
schaften der mit der Hand hergestellten 
Papiermuster empfohlen, Versuche mit der 
Carua-Pflanze in größerem Maßstab zu 
machen. 

Im Paper Trade Journal Nr. 2 vom 8. Ja- 
nuar 1924 ist über die Untersuchungen des 
Bureau ofStandards in den Vereinig- 
ten Staaten der Carua-Faser ebenfalls be- 
richtet worden. Es wird darin gesagt, daß 
sie für die Herstellung der feinsten Papier- 
sorten es mit Hadern, Hanf und Jute auf- 
nehmen kann. Es wird besonders das Ver- 
hältnis der Länge der Faser zu ihrem 
Durchmesser hervorgehoben. Durchmesser 
0,0046—0,0154 mm, Länge 2,25—5,75 mm. 
8. 


Nordamerika. 

In den Vereinigten Staaten be- 
trugen die Erzeugung von Zeitungsdruck- 
papier im Januar 128 784 tons, die Verschif- 
fungen 126639 tons. Die kanadische 
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Produktion belief sich im gleichen Monat 
auf 121 420 tons und die dortigen Verschif- 
fungen auf 122049 tons. Die Ende . des 
Monats vorrätigen Bestände der Fabriken in 
den Vereinigten Staaten betrugen insgesamt 
nur noch 26 268 tons, die kanadischen sogar 
nur 20 989 tons. Beim Vergleich der Gesamt- 
produktion beider Länder mit dem gleichen 
Monat der Vorjahre ergibt sich folgendes 
Bild: 4 Prozent über 1924, 10 Prozent über 
1923, 34 Prozent über 1922 und 28 Prozent 
über 1921. 


Vereinigte Staaten. 


Paper Trade Review vom 27. März 1925. 
In einem Interview in New York sagte 
Herr A. R. Graustein, der Vorsitzende 
der International Paper Co., kürzlich, die 
wirtschaftliche Entwicklung in den letzten 
20 Jahren zeige, daß die Zukunft der Zei- 
tungsdruckpapierindustrie in Kanada liege. 
Die Papierfabriken der Vereinigten Staaten, 
denen das billige Holz und die Wasserkräfte 
Kanadas nicht zur Verfügung stehen, würden 
gezwungen werden, von der Fabrikation von 
Zeitungsdruck auf andere Sorten überzu- 
gehen. S. 


Die Papierproduktion der Vereinigten 
Staaten hat nach der Statistik der A meri- 
can Paper and Pulp Association 
gegenüber Dezember eine Steigerung von 
7% erfahren, diese verteilt sich auf alle Pa- 
piersorten mit Ausnahme von Tapeten. Im 
gleichen Zeitraum hat auch die einheimische 
Holzmasseproduktion sich um 10% erhöht, 
und zwar in allen Sorten mit Ausnahme von 
Sulfatzellstoff. S. 


Im Jahre 1924 wurden nach den Vereinig- 
ten Staaten eingeführt: | 
Zeitungsdruckpapier 2 714 466 600 lbs, 
hievon entfallen auf Finnland 71 280 000 

lbs, Deutschland 77 800 000 lbs, Norwegen 
34 521 000 lbs, Schweden 122 904 000 lbs, 
Kanada 2 394 010 000 lbs, 


ferner Holzstoff 219 571 tons, 


Sulfitzellstoff O" 834 390 „ 
Sulfatzellstoff, ungebleicht 

(Kraftzellstoff) 277 904 „ 
Lumpen 507 263 000 lbs, 


alte Säcke u. Altpapier usw. 108 681 000 „ 


Die Embargo-Frage. 
Nach den aus Kanada einlaufenden Nach- 
richten ist es sehr unwahrscheinlich, daß die 
kanadische Regierung auf Papierhölzer ein 
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Embargo oder Exportzölle legen wird, da 
dies gegen das Interesse der Farmer wäre. 
8. 


Paper Trade Journal vom 19. März 1925. 


Die Regierung der Vereinigten Staaten 


bildet eine staatliche Holz verwer- 
tungs-Kommission, zu welcher als 
Vertreter der Papierindustrie der Sekretär 
der American Paper and Pulp Association 
berufen worden ist. 

Ferner hat die American Paper 
and Pulp Association eine Forst- 
abteilung (Woodlands Section) gebildet. 
Das Endziel dieser neuen Organisation ist, 
mehr und billigeres Papierholz zu gewinnen. 
Zu diesem Zweck ist folgendes Programm 
aufgestellt worden. 1. Zusammen- 
arbeit mit der Regierung, z. B. 
zwecks Verwertung von Hartholz, Auffor- 
stung, Beförderungsmittel, Versicherung usw. 
2.Verhütungund Unterdrückung 
von. Waldbränden. 3. Prüfen der 
gegenwärtigen Abholzungsmethoden, um die 
Ausbeute der Wälder zu erhöhen. Die An- 
stellung eines Forstfachmannes zur Ausfüh- 
rung dieses Programms ist geplant. 

Die Bedeutung dieser Maßnahmen erhellt 
aus der Tatsache, daß die amerikanische 
Industrie jährlich etwa 6 Millionen Cords 
Papierholz verbraucht (1 Cord — 3,6 cbm). 

S. 


| Kanada. 
Paper Trade Journal vom 12. März 1925. 


Von Montreal kommt die Nachricht, daß 
der Besitz der Riordon Company von 
der International Paper Co. über- 
nommen wird, indem zu diesem Zweck eine 
neue Gesellschaft, de Canadian Inter- 
national Paper Co., Ltd., gegründet 
wird. Die International Paper Co. hat nach 
und nach ihre Zeitungsdruckpapierfabrikation 
nach Kanada verlegt, um den weiten Trans- 
port der Rohstoffe zu vermeiden und um die 


billigen Wasserkräfte Kanadas auszunützen. 


Diese Transaktion gehört zu den wichtigsten 
Ereignissen der letzten Jahre in der kanaldi- 
schen Papierindustrie. Zu dem Riordonbesitz 
gehören 3 Sulfitzellstoffabriken, ferner Wäl- 
der mit über 20 Millionen Cords Papierholz 
sowie wertvolle Wasserkräfte mit zusammen 
160 000 PS. Die St. Maurice Lumber 
Co. mit einer Papierfabrik in Three Ri- 
vers wird voraussichtlich ebenfalls der 
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neuen Tochtergesellschaft einverleibt werden. 
Letztere hat eine Tagesleistung von 320 tons 
Zeitungsdruck, die aber auf das doppelte 
Quantum erhöht werden soll. Nachdem die 
geplanten Finanzoperationen durchgeführt 
sind, werden die gesamten Aktiva der Inter- 
national Paper Co. 136 000 000 Doll. be- 
tragen. 8. 


Produktion von Papier- und Zellstoff 
im Januar 1925. 


Nach dem Bericht der kanadischen Pa- 
pier- und Zellstoffvereinigung betrug der 
Wert der Januar-Ausfuhr von Papier und 
Zellstoff 11 269 893 Doll. gegen 10 900 050 
Doll. im Januar des Vorjahres. Von der 
Steigerung von 369 843 Doll. fallen 276000 
Doll. auf Zellstoff. Im einzelnen wurden im 
Januar d. J. folgende Mengen exportiert: 
Zellstoff: Sulfatstoff 10 182 tons, gebleichter 
Sulfitstoff 14 503 tons, ungebl. 19 658 tons, 
Holzschliff 20434 tons; Papier: Zeitungs- 
druck 104 653 tons, Umschlagpapier 1554 
tons, Schreib- und Buchpapier 2223 cuts. 

Z. 


Australien. 


Die australische Papiereinfuhr hat 
den letzten Statistiken zufolge entschieden 
abgenommen. Im November wurde nur noch 
etwa die Hälfte Umschlagpapier importiert 
sowie etwa zwei Drittel der vorjährigen 
Druckpapiereinfuhr. Die genauen Ziffern für 
November sind wie folgt: Pappe 23 773 tons, 
Druckpapier 235258 tons, Umschlagpapier 
aller Farben 30577 tons, Schreib- und 
Schreibmaschinenpapier 49 164 tons, alle an- 
deren Sorten mit Ausnahme von Buchpapier 
44 040 tons und Buchhandelspapier 112012 
tons. — 


Indien. 
Revision des Zolltarifs. 


Die indischen Einfuhrzölle für Papier 
und Pappe haben kürzlich folgende Verände- 
rungen erfahren: Papier und aus Papier her- 
gestellte Artikel, Papiermache, Pappe und 
Kartenpappe 6,8 Rupien pro cwt, Pack- und 
Umschlagpapier a) naturbraun, einseitigglatt 
2,3 Anna pro Ib, b) einseitigglattes oder un- 
satiniertes Manilapapier und Sulfitumschläge 
2,9 Anna pro lb, c) Kraft- und Imitationskraft- 
papier 3,3 Anna, d) andere Sorten einschl. 
Seidenumschlagpapier 15% ad valorem, Stroh- 
karton 8 Rupien pro cwt. Z. 


— > ae 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Herstellung besonders starker 
Pappen. 
F. W. Pilling, Pappenfabrik 
in Glauchau i. Sa. 
Klasse 55d, Gr. 21. D. R. P. Nr. 408 391. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung besonders starker Pappen bis zu 20 mm Stärke 
auf der Formatwalze der Pappenmaschine, dadurch 
gekennzeichnet, daß nach Erreichung einer Schicht- 
stärke von 6—7 mm durch Abheben der Beschwe- 
rungsgewichte der Formatwalze ein Auflaufen der 
weiteren einzelnen Schichten ohne Belastung der 
Formatwalze erfolgt. 


Vorrichtung zum Aufrollen von Papier- 
bahnen. 
Andreas Hartweger in Podol-Weiß- 
wasser, Tschechoslowakei. 
Klasse 55e, Gr. 7. D. R. P. Nr. 407 519. 


Patent-Anspruch: Vorrichtung zum Auf- 
rollen von Papierbahnen, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Papieraufrollvorrichtung durch ein auf ein 
bestimmtes Drehmoment einstellbares elektrisches 
Differentialgetriebe angetrieben wird, um die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Papierrolle trotz zu- 
nehmenden Durchmessers so zu regeln, daß die auf- 
zuwickelnde Papierbahn stets gleiche Spannung 
behält. 


Bremse für Abrollstangen an Umroll- 
maschinen. 
Wilhelm Bräuner in Slavosovce, 
Tschechoslowakei. 
Klasse 55e, Gr. 7. D.R.P. Nr. 408 215. 


Patent-Anspruch: Bremse für Abroll- 
stangen an Umrollmaschinen für Papier- u: dgl. 
Bahnen, dadurch gekennzeichnet, daß die Abrollstange 
mit einer Bremspumpe, z. B. einer Flügelradpumpe, 
gekuppelt ist. 


Querschneider mit selbsttätiger Schnitt- 
regelung für Wasserzeichenpapiere. 
Dr. Erich F. Huth G. m. b. H. in Berlin.“ 
Klasse 55e, Gr. 5. D. R. P. Nr. 409 749. 


Patent- Anspruch: Querschneider mit 
selbsttätiger Schnittregelung für Wasserzeichenpapiere 


* Erfinder: Dr. Günther Thilo in Berlin-Frie- 
denau, 


mit in bestimmter Lage zu den Wasserzeichen ange- 
brachten Marken, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Anbringung der Marken im Ruhestand oder im Lauf 
der Schneidemaschine durch eine photoelektrisch 
betätigte Einrichtung bewirkt wird. 


Verfahren zum Wasserfestmachen von 
Vulkanfiber. 
Dr. Ernst Fues in Hanau a. M. 
Klasse 55f, Gr. 11. D. R. P. Nr. 409 822. 


Patent-Anspruch: Verfahren zum Wasser- 
festmachen von Vulkanfiber, dadurch gekennzeichnet, 
daß die Vulkanfiber der Einwirkung von Formaldehyd 
und sauren Stoffen bei erhöhter Temperatur unter- 
worfen wird, zweckmäßig derart, daß die mit einer 
Lösung von Formaldehyd und sauren Stoffen ge- 
tränkte Vulkanfiber längere Zeit auf Temperaturen 
von z.B. 80—100° gehalten wird. 


Verfahren zur Herstellung von Dachpappen. 
Rabbow Willink & Co. in Den Haag, 


Holland. 
Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 408 151. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 


Herstellung von Dachpappen, dadurch gekennzeichnet, 
daß eine Rohpappe verwendet wird, die durch Ver- 
einigen von zwei oder mehreren Lagen saugfähiger 
Pappen verschiedenartiger Faserstoffe erzeugt ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die einzelnen Papplagen vor ihrer Ver- 
einigung mit Oelen, Fetten, Wachsen, Harzen, bitu- 
minösen Stoffen od. dgl. getränkt werden. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55d, 6. K. 834 435. Firma Kosmos G. m. b. H. 
Rud. Pawlikowski, Görlitz. Plansichter, insbesondere 
für die Papier- und Zellstoffabrikation. 21. 9. 22. 

Kl. 55f, 16. R. 58013. Koloman Rezsny, Buda- 
pest; Vertr.: R. Heering, Pat.-Anw., Berlin SW 61. 
Mit einem Metallstift beschreibbares Papier. 12. 3. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 412 235. Dr. Reginald Oliver Herzog 
und Armin Hillmer, Berlin-Dahlem, Faradayweg 16. 
Verfahren zum Herauslösen des Lignins aus lignin- 
haltigen Zellulosefasern, Holz usw. mit Phenolen. 
27. 2. 24. H. 96 247. 

Kl. 55f, 17. 412 236. Dipl.-Kaufmann Wilhelm 
Lorch und Kaspar Müller, Porz a. Rh. Verfahren zur 
Herstellung von geprägtem, geformtem und gefärb- 
tem Pergamentpapier. 10. 4. 24. M. 84 569. 


Papierholz 


J. F, Müller N Sohn A.-G., makler, 


Holz- 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Briefkasten. 


Betrag. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Wir bebalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3207. Einseltige Glätte auf der 
Seibstabnahmemaschine. Welche Faktoren beeinflus- 
sen bei einer Selbstabnahmemaschine die einseitige 
Glätte und wodurch erzielt man die höchst erreich- 
bare Glätte bei holzfreien und holzhaltigen Seiden- 
papieren von 18—40 g/qm? Wodurch bringt man 
Hochglanzpolitur auf den Zylinder? Sch. 


Frage Nr. 3208. Basaltlava-Holländermahl- 
zeug. Eignen sich Basaltlava-Holländerwalzen und 
(irundwerke für die Aufbereitung von Altpapier zur 
Herstellung von Pack- und Hülsenpapieren? Welche 
Erfahrungen wurden in dieser Hinsicht gemacht? P. 


Frage Nr. 3209, Konzeptpappe. Worin liegt 
der Unterschied zwischen Konzeptpappe und Grau- 
pappe? L. 

Pergamentersatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3174 in Nr. 7, S. 204. 
(Siche auch Nr. 13, S. 401.) 

V. Es ist doch ganz unverständlich, daß, wie 
in Antwort IV in Nr. 13, S. 401, angegeben, eine 
Heizfläche von 226.8 qm nur 1,724 kg pro um Heiz- 
fläche trocknet, gegen 2,699 kg pro qm Heizfläche 
bei nur 107,41 qm Heizfläche bei gleicher Arbeits- 
geschwindigkeit. Pro Quadratmeter Heizfläche muB 
bei der gleichen Papiersorte auch dieselbe Menge 


getrocknet werden, und muB die Maschine so einge- 


stellt werden, daß mindestens pro qm Heizfläche 
3 kg stündlich getrocknet werden. R. E. 


Senken des Papierblattes. 
Zu der Antwort auf Frage Nr. 3178 in Nr. 9, S. 273. 
(Siehe auch Nr. 13, S. 401.) 

VII. Ich lese mit großem Interesse, daß die 
Erscheinung auf ein ungleiches Gewebe des Metall- 
tuches zurückzuführen ist, dann müßte m. E. nach 
Einlegen eines neuen Metalltuches, besonders wenn 
dasselbe von einem anderen Lieferanten stammt, der 
Uebelstand behoben sein. Ich habe auch mit dem 
Uebelstand zu kämpfen gehabt, den Fehler aber auf 
den elektrischen Antrieb mit Gleichstrom zurückge- 
führt, da die Geschwindigkeit fortlaufend wechselt. 
Dabei habe ich eine Gewichtsschwankung von 1 bis 
2 glam festgestellt. R. E. 


Kraitversorgung einer Papierfabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3193 in Nr. 11. S. 341. 

I. Für eine kleine Papierfabrik mit etwa 130 PS 
Kraitbedarf, 7 Trockenzylindern und 1 Kocher ist 
entschieden eine Hochdrucklokomobile mit Abdampf- 
verwertung sehr empfehlenswert und dem elektri- 
schen Antrieb bei einem Preis von 8 Pig. die KWSt. 
sowie dem Ausbau einer Wasserkraftanlage von 130 
PS bei einem Kostenvoranschlag von «4 50 000 vor- 
zuziehen, da die bei der Entspannung des Dampies 
vom Kesseldruck auf Heizdruck erzeugte Kraft für 
den Betrieb genügt. Ob der Abdampf für die Ein- 
richtung genügt, ist von der Papiererzeugung und 
der Dampfspannung im Kocher abhängig. 

Dipl.-Ing. K. D. 

H. Aus der Ferne sind schlecht Ratschläge zu 
erteilen, soweit aber möglich, rate ich dem Frage- 
steller zum Einbau einer stationären Dampfanlage 
oder einer modernen Heizdampfverbundlokomobile 
mit Zwischendampfentnahme und Kondensation. Der 
Anschluß an die Ueberlandzentrale ist unzweckmäßig, 


es ist immer eine teure Kraft und öftere Störungen 
sind für eine Papierfabrik ein großes Uebel, Wie 
die schöne Wasserkraft zu verwenden wäre, sollte 
eine Frage der Zukunft sein. W. B. 


III. Ich habe in einer ganz ähnlichen Lage (130 
PS, 7 Trockenzylinder, 1 Kocher) elektrischen 
Antrieb (KWSt. 8 Pfg.) und besondere 
Kesselanlage für Koch- und Trockenzwecke 
gewählt und arbeitet die Papierfabrik durchaus wirt- 
schaftlich, was ich dem Fragesteller gerne nachweisen 
will und wovon er sich persönlich leicht überzeugen 
kann. — 

In einem anderen ähnlichen Falle wurde cine 
Hochdruckloko mobile mit Abdampf- 
verwertung beschafft, doch bereitete die Koch- 
dampfentnahme solche Schwierigkeiten, daß dieser 
Betrieb aufgelassen werden mußte Diese Fabrik 
arbeitet heute mit Dieselmotor und besonderer 
Koch- und Trockendampferzeugung. 

Die 10-PS-Wausserkraftanlage mit be- 
sonderer Koch- und Trockendampfanlage würde ich 
jedoch vor allem empfehlen, selbst auf die Gefahr 
hin, eine kleine Dieselmotor-Reserve für 
den Winter oder sonstige Wasserknappheit schaffen 
zu müssen. Sie ist und bleibt der billigste Be- 
trieb, der außerdem noch viele Vorteile bietet. 
zumal ihr Ausbau sich nicht teurer stellt als 50 000 &. 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Wenn die zur Verfügung stehenden Braun- 
kohlenbriketts einen Heizwert von 6000 Wärmeein— 
heiten haben, pro 100 kg / 2.60 frei Fabrikhoi 
kosten, der Nutzeffekt der Kessel mit 70% angenom- 
men wird und zur Erzeugung einer Pferdestärke 
stündlich einschließlich des benötigten Abdampfes für 
Heizzwecke und Trockenzwecke 6 kg Dampf erior- 
derlich sind, so stellen sich die Kosten wie folgt: 

130 PS — die Sie benötigen — X 6 kg Dampi 
= 780 kg zuzüglich 30% Verlust im Kessel = rund 
1000 kg Dampf bzw. rund 170 kg Briketts X 2,60 = 
rund / 4.50 stündlich. Hierzu kommen noch diverse 
Unkosten für den Heizer bzw. Maschinisten. Ver- 
zinsung, Amortisation USW. 

Die Ueberlandzentrale liefert Strom für elektri- 
schen Antrieb pro KWSt. zu 8 Pig. = für 130 PS 
MH 8: hiezu 25% Verlust von dem Motor bis zur 
Arbeitsmaschine = A 10. 

Abgesehen davon, daß die Rechnung zuungunsten 
des elektrischen Antriebes entscheidet, gibt den Aus- 
schlag in dieser Angelegenheit der Umstand, daß man 
in einer Papierfabrik ohne Kesselanlage nicht aus- 
kommt. Beispielsweise benötigt man zum Trocknen 
allein für jedes Kilogramm Papier gegen zwei Kilo- 
gramm Dampf, den man zum größten Teil, nachdem 
er in der Maschine Kraft erzeugt hat, für diesen 
Zweck verwenden kann. 

Wenn die eigenen Mittel ausreichend sind und 
nicht fremdes Geld zu hohen Zinsen in Anspruch ge- 
nommen werden muß, kann zum Ausbau der vor- 
handenen Wasserkraft nur geraten werden, Mit der 
betreffenden Kraft wären die Kollergänge. Holländer. 
Pumpen, Kalander, Querschneider usw. anzutreiben. 
Für den Antrieb der Papiermaschine wäre eine 
Dampfmaschine oder Lokomobile zu nehmen. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Auskleiden von eisernen Stofiängern, Eisenbehältern 
usw. für Zelluloseabwässer. 
Antwort auf Frage Nr. 3194 in Nr. 12, S. 370. 
J. Die sicherste und billigste Auskleidung der 
erwähnten Behälter ist ein Belag aus säurefesten 
Platten, die je nach der Beanspruchung in einfacher 
oder doppelter Lage verlegt werden. Wenn in der 
betreffenden Fabrik Preßluft von etwa 4 Atm. Span- 
nung vorhanden ist, was wohl anzunehmen ist, und 
wenn mehrere Behälter gleichzeitig in Arbeit ge- 
nommen werden können, so ist natürlich ein Spritz- 
überzug aus einem keramisch versetzten Spezial- 
material, das nach dem Trocknen in besonderer 
Weise imprägniert wird, noch billiger als eine Blei- 
spritzverkleidung. 
Emil Wolff, Ing., Berlin W 30, Motzstr. 76. 


II. Der beste und billigste Anstrich von eisernen 
Behältern ist Sydrosten, welches heute allgemein 
zur besten Zufriedenheit angewendet wird. 

Prasch, Seebach. 

III. Ein guter, ziemlich säurefester Anstrich 

besteht aus Bleiglätte mit Glyzerinzusatz. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Schaumblasen auf dem Sieb. 

Antwort auf Frage Nr. 3195 in Nr. 12, S. 370. 

l. Pergamentrohstofi. ist, seinem Verwendungs- 
zweck entsprechend, äußerst rösch gehaltener 
Stoff. Es kommt deshalb bei Schaumbildung leicht 
vor, daß Schaumblasen unter den Schaumlatten hin- 
durchschlüpfen, die an die Oberfläche des Stoffes 
gelangen und über den Saugern platzen. Auf diese 
Weise entstehen die in der Anfrage geschilderten 
hellen Stellen bzw, kleinen Löcher in der Papierbahn. 

Pergamentrohstoff ist ungeleimt, so daß 
nicht der Leim, sondern mitgerissene Luft 
die Ursache der Blasenbildung sein muß. Deshalb 
sind alle Gefällestufen von der Bütte zum Siebtisch 
sorgfältig auszugleichen, um das Mitreißen von Luft 
zu vermeiden. Ferner ist die Schaumlattenstellung 
so eng wie möglich zu halten, und zwar sowohl 
zueinander, als auch vom Sieb bzw. Siebleder ent- 
fernt. Kräftige Schüttlung mit kurzem Hub ist er- 
forderlich. Schließlich bewirkt ein kurz hinter Jen 
Schaumlatten quer über das Sieb gehängtes Dampf- 
spritzrohr das Platzen etwa noch auftretender Luft- 
blasen. Falls die Durchsicht infolge der niedrigen 
Schaumlattenstellung wolkig wird, muß mit ent- 
sprechendem Siebgefälle gearbeitet werden. 

Pauli. 

II. Beachten Sie den Stofflauf auf dem Sieh. 
Geben Sie dem Sieb etwas mehr Steigung, halten 
Sie die letzten beiden Schaumlatten etwas mehr 
voneinander. Ich nehme an, daß sie zu eng bei- 
summen sind, oder setzen Sie die zweite Schaum- 
latte etwas tiefer und führen Sie eventuell weniger 
Wasser. Die Stauung ist vielleicht zu stark, der 
Stoff läuft bedeutend schneller als das Sieb, denn 


Maschinen-Siebe 
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nur durch das starke Hervorschießen des Stoffes 
entstehen Schaumblasen, die dann teils platzen, teils 
durch das Ziehen des ersten Saugers kleine Löcher 
geben. Ferner achten Sie darauf, daß die ersten 
Registerwalzen nicht zu hoch stehen. 

Wir hatten an meiner früheren Arbeitsstelle 
öfters mit diesem Uebel zu tun, und zwar in der 
ganzen Papierbreite, besonders bei dünnen Schreib- 
maschinen- und Detailzeichenpapieren. 

Hottenträger, Maschinenführer, Reutlingen. 

III. Schaumblasen entstehen oft durch zu starkes 
Schütteln, sie können aber unschädlich gemacht 
werden, indem % m von den Schaumlatten entfernt 
ein Dampfspritzrohr angebracht wird. Der Dampf 
zerstört die Blasen und Sie erhalten ein blasenfreies 
Papier. B. P. 

IV. Die Ursache der Schaumblasen ist in schnel- 
lem Arbeiten oder röschem Stoff zu suchen. Der 
Fehler ist zu beheben, indem Sie über dem Siebe 
zwischen Schaumlatten und erstem Sauger Dampf- 
gebläse anbringen. Ich habe es ausprobiert und 
kennte noch schneller arbeiten, Zu näherer Auskunft 
bin ich gern bereit. Maschinenführer P. K. 

V. Die Schaumblasen an beiden Seiten der Pa- 
pierbahn beim Verlassen der letzten Schaumlatte, 
entstehen in den meisten Fällen dadurch, daß die 
letzte Schaumlatte senkrecht mit dem Deckelwagen 
schlecht abdichtet. Außer der Stoffmasse, die unter 
der letzten Schaumlatte durchdringt, preßt sich noch 
eine gewisse Menge Stoffflüssigkeit an den Seiten 
durch, und diese wirkt wie ein Strahl auf die Ränder 
und verursacht die Blasen. Der Uebelstand kann 
durch ein Dampf- oder Luftgebläse etwa 2% m nach 
der letzten Schaumlatte behoben werden. W.P. 

VI. Pergamentrohstoff muß sehr rösch gemahlen 
sein und verliert deshalb sehr schnell das Wasser. 
Wenn Sie mit etwas mehr Wasser auf dem Siebe 
arbeiten und den Stau in den Schaumlatten möglichst 
hoch halten, wird der Uebelstand verschwinden; 
außerdem können Sie aber die letzte Schaumlatte 
etwas zurücksetzen oder das Siebleder weiter vor- 
ziehen. Sehen Sie ferner auf gute Schüttelung. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

VII. Zur Vermeidung von Schaumblasen ist zu 
beachten: Vermeidung starken Gefälles auf dem 
Wege von der Bütte bis zum Sieb, so daß der Stoff 
nicht in sprudelnde Bewegung kommen kann; ebenso 
ruhiger Zusatz von Sieb- und Frischwasser; voll- 
kommene Ausfällung des Harzes bei geleimten Pa- 
pieren; Verwendung von Streudüsen über den 
Schaumlatten; höhere Stauung des auflaufenden 
Stoffes zur Verhinderung eines Durchreißens von 
Blasen durch die Schaumlatten. Dampf aus einem mit 
zahlreichen Löchern versehenen Rohr von oben kurz 
hinter den Linealen gegen die Stoffbahn strömen 
lassen, so daß die aus den zerstörten Blasen ent- 
standenen Löcher noch vor der Entwässerung mit 
Stoff verdeckt werden können. H. 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 
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VIII. Fragesteller muß die letzte Schaumlatte 
genau nachsehen, ob dort keine Wirbelbildung im 
Stofi auftritt, weil solche kleine Wirbel gewöhnlich 
Luft ansaugen und Schaumblasen bilden, die an den 
Rändern der Bahn bis zu den Saugern mit vorgeführt 
werden und helle Stellen, ja sogar Löcher erzeugen. 
Durch ein richtiges Einstellen aller Schaumlatten 
und der Stauhöhe zueinander, lassen sich diese Wir- 
bel hintanhalten. Ing. E. Belani, Villach. 

Holzdämpier. 
Antwort auf Frage Nr. 3196 in Nr. 12, S. 370. 

J. Die erhöhte Dämpfdauer mit vermindertem 
Dampfdruck hat keinen Einfluß auf die Farbe des 
Stoffes, es kann genau die Farbe wieder erreicht 
werden wie früher mit höherem Druck und kürzerer 
Dämpfdauer. Die Güte des damit gewonnenen Stoffes 
wird zunehmen. Ist der Kessel nicht zu sehr ange- 
fressen, was meistens am unteren Teile der Fall ist, 
so kann er mit einer säurefesten Zementmörtel-Aus- 
kleidung noch lange betriebsfähig erhalten werden. 

Prasch, Seebach. 

ll. Die braune Farbe des gedämpften Holzes ist 
ein Produkt aus Dampfdruck X Zeit. Wenn der 
Fragesteller nun mit geringerem Drucke arbeiten 
muß, so braucht er entsprechend längere Zeit zum 


Dämpfen, um dieselbe Farbe zu erhalten. Meiner 
Erfahrung nach muß er bei 3% Atm. 10 Stunden 


dämpfen, um eine schöne, warme, lederbraune Farbe 
der Pappen zu erzielen. Er schont dabei die Faser 
und hat keinerlei Nachteile zu befürchten. 

Ich empfehle die Ausbesserung des Kessels durch 
eine erfahrene Kesselschmiede, hernach Aufspritzen 
von ½j o mm Kupfer und dann sachgemäße, säurefeste 
Ausmauerung nach meinem Patente in 60 mm Stärke 
(jahrelang im Betriebe erprobt). Sollte dadurch 
zuviel Füllraum verlorengehen, so käme Kupferblech— 
auskleidung mit Außenisolierung in Frage. 

Ing. E. Belani, Villach. 

III. Ein längeres Dämpfen des Holzes unter ge- 
ringerem Druck wird auf die Qualität der Faser 
keinen nachteiligen Einfluß ausüben, wohl aber wird 
die Farbe etwas dunkler werden, trotzdem die Tem- 
peratur niedriger sein wird als bisher. Sollte Ihnen 
der Stoff zu dunkel ausfallen, so lassen Sie das 
Kondensat in Zwischenzeiten von etwa % Stunde 
vom tiefsten Punkt des Kessels abfließen. 

Zur Verlängerung der Lebensdauer des Kessels 
versuchen Sie einen Anstrich von Bleiglätte und 
Glyzerin. Ing.-Chem. O. Kück. 

IV. Die Vorgänge beim Holzdämpfen sind me- 
chanische und chemische. Die mineralischen Stoffe 
werden gelöst und abgesondert, ebenso die Harze 
und ätherischen Oele; die inkrustierenden Teile wer- 
den mürbe; die Zellulose selbst beginnt zu karboni- 
sieren. Diese Vorgänge vollziehen sich proportional 
den Dämpftemperaturen und Dämpfzeiten. Es geht 
daraus hervor, daß man mit einem „zu lange“ das 
günstigste Maß leicht überschreitet und der Stoff 
nachher schlecht und spröde wird. 

Zur Schonung des Kessels läßt man die sauren 
Flüssigkeiten meist schon während des Dämpfens 
von der am tiefsten gelegenen Stelle des Kessels 
ablaufen. Als Schutz der inneren Kesselwandungen 


gegen Ameisensäure hat sich am besten Kupferaus-. 


kleidung bewährt. Dipl.-Ing. S. Voigt. 
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Lumpenhalbstoff in Pappeniorm. 

Antwort auf Frage Nr. 3197 in Nr. 12, S. 370. 
I. Lumpenhalbstoff kann auf der Rundsiebpappen- 
maschine in Bogen abgenommen werden, wenn man 
eine Formatwalze ohne Nuten verwendet, auf dem 
Rundsieb in der Ballenlänge ein Band von etwa 
20 mm Breite aufnäht und anstatt der Abnahme mit 
einem Falzbein einen beweglichen Schaber verwendet. 
Die Bedienung verursacht keinerlei Schwierigkeiten. 

Prasch, Seebach. 
ll. Lumpenhalbstoff kann man zwar auf Rund- 
siebpappenmaschinen zur Not auch ausarbeiten, aber 
im allgemeinen ist dies aus vielen Gründen nicht zu 
empfehlen. Ich leitete in Hessen ein Lumpenhalb- 
stoffwerk, welches die Sache anfänglich mit Rund- 
siebpappenmaschinen versuchte, aber sehr bald sich 
Langsiebmaschinen mit den dazu gehörigen Naßpres- 

sen anschafite, um konkurrenzfähig zu sein. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Ill. Rundsiebe eignen sich wohl zur Verarbeitung 
von Lumpenhalbstoff zu Pappe, es ist nur für gute, 
gleichmäßige, nicht zu schmierige Mahlung zu sorgen, 
auch ist die Anbringung eines Katzenfängers erfor- 
derlich. Ing.-Chem. O. Kü ck. 


Schwefelverbrauch. 

Antwort auf Frage Nr. 3198 in Nr. 12, S. 370. 
J. Um den heute im Verbrauch billigeren ame- 
rikanischen Schwefel selbst in alten Pfannenöien 
brennen zu können, ohne die mir bekannten und vom 
Fragesteller erwähnten Anstände zu haben (höheren 
Schwefelverbrauch, größere Ofenanlage usw.), ist der 
Einbau einer einfachen und sich bestens bewährenden 
Einrichtung (D. R. P. angem.) notwendig. Bei Ueber- 
lassung einer Ofen zeichnung mache ich diesbezügliche 

Vorschläge. Anton D. J. Kuhn. 


II. Amerikanischer Schwefel findet sich nicht wie 
der sizilianische Schwefel dicht unter der Erdober— 
fläche, wo er im Stollenbergbau gewonnen wird. 
sondern er kommt dort vielfach von Erdöl überlagert 
in großen Tiefen (300—700 m) vor und muß mittelst 
Dampfes aus seinen Lagerstätten geschmolzen und 
hochgedrückt werden, wo er über Tag in großen 
Bottichen erstarrt, um bei größerer Verunreinigung 
noch raffiniert zu werden. 

Es wird nun angenommen, daß durch diesen 
Ausschmelzungs- und Förderungsvorgang eine mole- 
kulare Veränderung eintritt, welche zur Folge hat, 
daß solcher Schwefel erstens weniger gut verbrennt, 
und zweitens geringere Ausbeute liefert als siziliani- 
scher Schwefel. Ungeachtet dessen, ist sein Rein- 
gehalt gleich dem des sizilianischen (99,6—99,8). 

Ing E. Belani, Villach. 


Einseitige Glätte von Hutpack. 
Antwort auf Frage Nr. 3199 in Nr. 12, S. 370. 

I. Wenn einseitigglatt gearbeitetes Papier trotz 
richtiger Vortrocknung wenig Glätte er- 
hält, dann ist stets der Stoff zuschmierig. Es 
ist das bei Verarbeitung von sehr viel Altpapier auch 
ganz erklärlich. Sodazusatz ergibt röscheren Stoff, 
ist aber ein teures und bei geleimten Papieren nicht 
anwendbares Hilfsmittel. Unerläßlich sind zwei Zy- 
linderschaber. Ein blanker Stahlschaber und dar- 
unter ein mit feuchtem Manchonstreifen belegter 
zweiter Stahlschaber bewirkt Hochglanz. Daß schmie— 
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riger Stoff vorliegt, beweist das schnelle Verlegen 
des Naßfilzes. Neben kräftiger Gautschung, die 
mindestens 18% lufttr. Stoff auf den ersten Preßfilz 
bringt, ist gut angepaßte Maschenweite des Filzes 
maßgebend für dessen Verwendbarkeit und Lebens- 
dauer. Voraussetzung ist ferner, daß eine gut ar- 
beitende Filzwäsche eingebaut ist. Unter solchen 
normalen Verhältnissen laufen Naßfilze bei diesen 
Papiersorten nicht unter 12, meist aber 15—18 Ar- 
beitstage hintereinander. Pauli. 


II. Um bei der Herstellung von Hutpack eine 
bessere Glätte zu erzielen, empfiehlt es sich, einen 
zweiten Schaber einzubauen und über denselben 
einen Filz- oder Manchonstreifen, welcher auf eine 
Holzlatte aufgenagelt ist, einzulegen. Durch An- 
bringen eines Spritzrohrs kann die Zylinderfläche in 
der Nähe des eingelegten Streifens bespritzt werden. 
Sollte wegen Raummangels kein zweiter Schaber 
eingebaut werden können, so kann das Spritzrohr 
beim ersten Schaber angebracht werden. 

Um die Laufzeit der Naßfilze zu verlängern, müs- 
sen Preß- und Filzwaschwalzen gut in Ordnung sein, 
auch dürfen die Gummiwalzen nicht zu hart sein. 
Ich habe es schon angetroffen, daß kein Gummi mehr 
auf den Walzen war; in solchen Fällen ist der Filz- 
verschleiß enorm. 

Maschinenführer Kramlehner, Basel. 


III. Der Stoff für „Einseitigglatt“ muß möglichst 
rösch gehalten werden, um so mehr bei Verarbeitung 
von viel Altpapier, das durch die Wiederverarbeitung 
von seiner Faser einbüßt. Der totgemahlene Stoff 
haftet gerne in Form eines leichten Hauches an der 
Oberfläche des Zylinders und beeinträchtigt die Glätte, 
Die Wickelwalze darf vor allem nicht zu hart sein, 
der Heizung des Glättzylinders muß die nötige Auf- 
merksamkeit geschenkt werden, die Papierbahn muß 
richtig abspringen. Ist der Zylinder spiegelblank, so 
wird ein schöner Glanz auch ohne Sodazuteilung, 
welche bei farbigen Papieren nachteilig sein kann, 
erreicht. Der Einbau eines zweiten beweglichen 
Schabers wird wohl notwendig sein, gerade bei 
Verarbeitung von viel Altpapier, wenn auch angeb- 
lich der Zylinder blank ist. Hat der Naßfilz die 
richtige Länge und ist eine Filzwäsche bereits ein- 
gebaut und vollkommen in Ordnung, so wird sich 
die Laufdauer der Filze kaum erhöhen lassen, 

Prasch, Seebach. 


IV. Sie müssen mit viel schmierigerem Stoff 
arbeiten und können dann die Soda weglassen, denn 
es ist ein Irrtum, wenn Sie glauben, daß der Soda- 
zusatz höheren Glanz ergibt. Nur bei ganz schweren 
Papieren verwendet man rösch gemahlene Stoffe. 
Voraussetzung ist, daß Wickelwalze bzw. Gummi- 
walze und Schaber in Ordnung sind. Ein zweiter 
Schaber ist immer von Vorteil. 

Wenn Sie mit Ihrem Filze länger als 6 Tage 
arbeiten wollen, müssen Sie folgendes beachten: Das 
Verdrücken eines an sich feinen, gut durchlässigen 
Filzes, der nicht übermäßig angespannt werden darf, 
wird durch eine geeignete, eingeschliffene Filzwäsche, 
welche entweder aus einer Kupfer- und einer Gummi- 
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walze oder aus zwei gefederten, nebeneinander 
angeordneten Gummiwalzen besteht, wirkungsvoll 
verhindert, wenn mit guten Spritzrohren (Patent 
Schaaf oder Belani) und warmem Wasser gewaschen 
wird. Ich arbeitete mit 7 solcherart ausgestatteten 
Selbstabnahmemaschinen und brauchte die Filze nur 
alle 8 bis 10 Tage zu wechseln. Es gibt auch Ma- 
schinen, welche die Filze bis zu 11 Tagen durch- 
lässig erhalten und die mit englischen Filzwäschen 
besonderer Bauart arbeiten, worüber ich brieflich 
Auskunft gebe. Ing. E. Belani, Villach. 


V. Wenn Sie eine wirklich gute einseitige Glätte 
erzielen wollen, so tun Sie am besten einen oder 
besser zwei weitere Schaber einbauen. Halten 
Sie die Zylinderoberfläche leicht feucht, was am 
besten dadurch erreicht wird, daß ein Spritzrohr 
einen Filzstreifen, welcher unter dem letzten Schaber 
liegt, leicht anfeuchtet, so daß der Filzstreifen das 
aufgespritzte Wasser ansaugt und an den Zylinder 
abgibt. Sehr gute Erfahrungen habe ich auch mit 
Hirnholzschabern gemacht. Zu empfehlen ist dringend, 
die Schaber hin und her gehen zu lassen, wodurch 
der Zylinder sauberer bleibt. 

Bestmögliche Ausnutzung des Filzes mit ge- 
ringem Auswechseln erzielt man durch Einbau einer 
Filzwäsche in die Papiermaschine. Ich bin gern be- 
reit, Ihnen eine Zeichnung für eine gute, bewährte und 
einfache Filzwäsche gegen mäßige Vergütung anzu- 
fertigen. Ing.-Chem. O. Kück. 

VI. Vorbedingung guter Glätte ist rösch ge- 
mahlener Stoff infolge einer leichten Entwässerung 
und Trocknung. Die Verwendung von Altpapier 
schließt röschen Mahlungsgrad fast vollkommen aus. 

Daher muß die Laufzeit der Holländer auf ein 
Minimum beschränkt werden. Ausschlaggebend für 
die Glätte ist die richtige Temperatur des ersten 
Zylinders, bei zu rascher Trocknung klebt das Papier, 
es wird narbig, wodurch die Glätte leidet. Somit 
erfordern schmierige Stoffe bei gleicher Maschinen- 
geschwindigkeit einen größeren Abnahmezylinder, 
wodurch der für die Glätte entstandene Nachteil 
beseitigt werden kann. H. 


Farbilecken im Papier. 

Antwort auf Frage Nr. 3200 in Nr. 13, S. 401. 
I. Wenn der Stofflauf sachgemäß angelegt ist 
und der Stoff besonders im Sandfang langsam läuft, 
so probieren Sie, auf den Sandfang Latten mit altem 
Filz zu legen. Diese fangen die Farbreste auf, die 
sich auf der Oberfläche des Stoffes befinden. Wech- 
seln Sie die sogenannten Fahnen öfters, Sie werden 
Erfolg haben. Zu näherer Aussprache bin ich gern 

bereit, K. G. 
II. Sie müssen unbedingt ein Schmidtsches 
Filter vorschalten, ehe Sie das Siebwasser in den 
Mischkasten zurückbringen. Ich habe in einer Papier- 
fabrik diese Anstände nur auf solche Weise beseiti- 
gen können. Das Schmidtsche Filter arbeitet dort 

heute noch vorzüglich. Ing. E. Belani, Villach. 
III. Vor allem ist die Bildung des Schaumes, 
der sich an den Wänden der Rohrleitungen usw. 
ansetzt, sich mit der Zeit in kleineren oder größeren 
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Stücken loslöst und den Stoff verunreinigt, zu ver- 
hindern. Wenn eine geeignete Einrichtung hiefür — 
ein Stoff- und Abwasserwiedergewinnungsapparat — 


nicht vorhanden ist und das Sauger- sowie Sieb- 
wasser mittels einer Zentrifugalpumpe nach dem 
Regulierkasten gefördert und zum Verdünnen des 


Stoffes verwendet wird, ist alles zu vermeiden, was 
ein Vermischen des Stoff- bzw. Verdünnungswassers 
mit Luft verursacht. Diese Vermischung des Stoffes 
mit Luft oder seltenen Gasen ist bekanntlich die 
Ursache des Schaumes, der seinem Volumen nach 
zum weitaus größten Teile aus Luft besteht. Es ist 
daher Sorge zu tragen, daß der Stoff und das Ver- 
dünnungswasser vom Holländer in die Bütten, vom 
Regulierkasten in den Sandfang usf. nicht wie ein 
Sturzbach fallen, sondern langsam fließen, 

Das wirksamste Mittel ist immer ein geeigneter 
Stoffänger, z. B. ein Schmidtscher Trichter. In 
einem solchen werden außerdem die Faser-, Füll-, 
Leim- und Farbstoffe, die mit dem Sieb- und Saug- 
wasser fortgeschwemmt werden, nebst dem Wasser 
selbst, völlig entlüftet zurückgewonnen. Voraus- 
gesetzt, daß der Stoffänger groß genug und richtig 
angeordnet ist, können die im unteren Teil desselben 
sich ansammelnden Stoffe restlos nach dem Regulier- 
kasten bzw. Sandfang der Papiermaschine zurück- 
geleitet werden. Das in der oberen Zone des Trich- 
ters befindliche Abwasser enthält nur noch einige 
wenige Fasern, Farb- sowie Leimstoffe, die die 
Eigenschaft besitzen, auf der Oberfläche des Wassers 
zu schwimmen und sich dort zu Nestern zu verfilzen. 
Dieser Teil des Abwassers wird am besten in ein 
Sammelbassin, von welchem aus die Holländer ge- 
speist werden, geleitet. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

IV, Ich empfehle, den Siebwasserkasten mit 
Ueberlauf einzurichten und die Pumpe tiefer zu stel- 
len, so daß das Wasser der Pumpe zuläuft. Der 
Saugkorb kann dann in Wegfall kommen. Eine Kol- 
benpumpe ist vorzuziehen, da Zentrifugalpumpen 
stets die Schaumbildung fördern. Suchen Sie mit 
möglichst geringem Gefälle auszukommen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Geräuschloses Winkelgetriebe. 
Antwort auf Frage Nr. 3201 in Nr, 13, S. 401. 

I. Die Ursache des klappernden Geräusches bei 
Zahnrädern rührt meist davon her, daß die beiden 
Räder nicht im richtigen Eingriff zueinander sind. 
Prüfen Sie bei dem Ihnen vorliegenden Winkel- 
getriebe zunächst nach, ob die Räder auf dem Teil- 
Kreise und nicht zu tief oder zu flach einkämmen. 
Mitunter sind auch die Lager ausgelaufen und laufen 
die Wellen nicht mehr zentrisch zueinander. Zur Er- 
zielung eines ruhigeren Ganges wendet man auch 
vielfach eine größere Zähnezahl (Verkleinerung der 
Teilung) an, selbstverständlich unter entsprechender 
Vergrößerung der Zahnbreite, um dem auftretenden 
Zahndruck zu genügen. Dipl.-Ing. S. Voigt. 


Vereinigte M 
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II. Wenn Sie Zahnräder mit gefrästen Zähnen 
verwenden, wird das Geräusch aufhören, außerdem 
ist der Wirkungsgrad ein besserer. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

III. Kämme aus Rohhaut, wie solche mehrere 
Lederfabriken liefern, arbeiten geräuschlos. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Undichter Gaswäscher. 
Antwort auf Frage Nr. 3202 in Nr. 13, S. 401. 

l. Es ist selbstverständlich, daß der Gaswäscher 
aus poröser Basaltlava das Waschwasser durch- 
treten läßt, wenn er auch noch so gut mit Teer be- 
strichen ist. Ich empfehle Ihnen das Innen-Ver- 
bleien nach dem Schoopschen Verfahren mit 
½0 mm Bleibespritzung. Ing. E. Belani, Villach. 


II. Der Gaswäscher ist mit Blei auszukleiden. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Glättwerk. 

Antwort auf Frage Nr. 3203 in Nr. 13, S. 401. 
I. Wenn die Walzen Ihres Glättwerks nur in 
der Mitte aufliegen, so ist dies ein Zeichen, daß sie 
zu stark bombiert sind. Abhilfe kann nur geschaffen 
werden, wenn Sie die Walzen einer Maschinenfabrik 
übersenden, die sie unter einem bestimmten Druck 

lichtdicht zusammenschleift. R. B., Warmbrunn. 


II. Die Walzen Ihres Pappenglättwerkes liegen 
nicht genau parallel, sei es durch ausgelaufene Lager. 
oder daß zwischen den Lagern und der Stuhlung 
eine Beilage gewesen ist, die entfernt wurde oder 
herausgefallen ist, jedenfalls stehen die Walzen nicht 
parallel übereinander, dadurch liegen die Walzen in 
der Mitte beisammen und an den Rändern haben sie 
Luft, wodurch auch die Quetschfalten entstehen. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Wie gründet man eine Aktiengesellschait? Gemein- 
verständliche Darstellung der Entstehung einer 
A.-G. von Dr. jur. Dr. phil. G. Senftner. 
8., neubearbeitete Auflage. Muth'sche Verlags- 
buchhandlung, Stuttgart. Preis <A 1.60. 

In leicht verständlicher und anschaulicher Weise 
gibt dieses nunmehr in 8. Auflage vorliegende Buch 
eine in der Praxis sehr brauchbare Anleitung für die 
Maßnahmen, die bei Gründung einer A.-G. oder Um- 
wandlung eines Unternehmens in diese Gesellschafts- 
form zu treffen sind. Vorgründungs- und Gesellschafts- 
vertrag, Aktienübernahme, erster Aufsichtsrat und 
erster Vorstand, Zahlung der ersten Rate, Prüfung 
der Gründung, Handelsregister, Zulassung der Aktien 
zur Börse und Subskriptionsauflegung wie auch die 
Kosten der Gesellschaftsgründung sind eingehend 
dargestellt. Ueberall ist auf die gesetzlichen Vor- 
schriften hingewiesen. Beigegebene Musterbeispiele 
erhöhen den Gebrauchswert des empfehlenswerten 
Buches. 


Die Zeiler'schen Umwertungszahlen. Zu einer Aus- 
gleichung zwischen Gläubigern und Schuldnern 
nach Treu und Glauben für Durchschnittsver— 
hältnisse bearbeitet von Reichsgerichtsrat A. 
Zeiler. 2. Auflage, erweitert und auf die 
Gegenwart ergänzt. Muth'sche Verlagsbuch- 
handlung, Stuttgart. Preis A 1.90. 

Die Zeiler'schen Umwertungszahlen, die als erste 
das Zugrundelegen des Dollarkurses verwarfen, haben 
als zahlenmäßige Handhabe in Richterkreisen wie bei 
Gläubigern und Schuldnern eine sehr freundliche Auf- 
nahme gefunden. Die jetzt erscheinende 2. Auflage 
ist vor allem auch durch zahlreiche Umwertungsfälle 
aus dem Leben bereichert worden. Unabhängig von 
den gesetzlichen Aufwertungsbestimmungen, bleibt für 
die Anwendung der Zeiler'schen Umwertungszahlen 
noch ein weites Feld offen. Die Zeiler'sche Arbeit 
verdient um so mehr Beachtung, als sie schon mehr- 
fach in Urteilen des Reichsgerichts, von Oberlandes- 
gerichten und Landgerichten herangezogen wurde. 


Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschaits- und 
Wasserkraitverbandes E. V. 


Die uns vorliegenden Hefte 7 und 8 von 1925 
enthalten: l 

Das preußische Wasserbuch und die Rechtsgrund- 
sätze des Landeswasseramts für die Eintragung von 
Wasser- und Fischereirechten unter Berücksichtigung 
der bis zum 1. April 1924 ergangenen Entscheidungen 
des Landeswasseramts, bearbeitet von J. Peltzer, 
Wirkl. Geh. Oberregierungsrat a. D. (Nr. 7, Einzel- 
preis AM 1.) 


Wasserkraft und Vermögenssteuer. Gutachten 
von Dr. Leo Sternberg. Rechtsanwalt am Kam- 
mergericht und Notar. (Nr. 8, Einzelpreis «A 1.50.) 


Weitere Arbeiten sind in Vorbereitung. Die Hefte 
sind nur durch die Verbandsgeschäftsstelle in Berlin- 
Halensee, Joachim-Friedrich-Str. 50, zu beziehen. 


Werbekräftige Geschäftspapiere. 


Welcher Werbewert den Briefbogen, Rechnungs- 
formularen — allen Drucksachen, die vom Verkäufer 
zum Käufer, vom Käufer ins breite Publikum gehen 
— innewohnen kann, zeigt in umfassender Reich- 
haltigkeit das kürzlich erschienene Heft 7 der Monats- 
schrift zur Förderung künstlerischer Reklame „Ce- 
brauchsgraphik“ (Verlag: „Phönix Illustrationsdruck 
und Verlag G. m. b. H.“, Berlin SW 68; Bezugspreis: 
vierteljährlich R.-M. 10). Es enthält zahlreiche Bei- 
spiele geschmackvoller Briefköpfe, Kalender, Ge- 
schäftskarten usw. und lenkt so die Aufmerksamkeit 
des Kaufmanns auf Dinge, die mit geringen Aufwen- 
dungen eine würdige Repräsentation seines Unter- 
nehmens ermöglichen. Der textliche Teil dieser Num- 
mer bringt Aufsätze namhafter Fachschriftsteller, 
u. a. einen Beitrag von Herrn Dr. Hans Sachs 
über das moderne Plakat. Zahlreiche farbige Beilagen 
bekannter Druckfirmen machen das Heft noch wert- 
voller. Die Ausstattung ist wieder vorbildlich. 


Marktberichte. 


Vom nordischen Holzmassemarkt. 
Stockholm, Anfang April 1925. 


Der große Lohnkampf in der schwedischen Pa- 
pierindustrie ist beigelegt. Eine länger andauernde 
Aussperrung würde sicher ein Anziehen der Preise 
veranlaßt haben, aber da sie nur 14 Tage dauerte, 
waren keine Anzeichen einer solchen Preisbewegung 
bemerkbar. 


Zellstoff. In Sulfitzellstoff war der 
Umfang des Geschäfts in den letzten 14 Tagen be- 
iriedigend. Es waren hauptsächlich die Engländer, 
welche mit größeren Aufträgen auf den Markt kamen, 
während der Absatz nach Amerika zurückging, da die 
Amerikaner schon zum großen Teil ihren Bedarf für 
das erste Halbjahr gedeckt haben. Die Notierungen 
jür gebleichten Sulfitzellstoff sind heute £ 18.5.— 


bis 19.—.— pro ton cif engl. Häfen, K 32—33 pro 


100 kg cif Amsterdam-Rouen, Doll. 3.90-—4.10 pro 
100 Ibs ex Dock. 


Ueber 64% der Jahresproduktion sind verkauft. 
Der Umsatz in leichtbleichbarem Sulfit- 
zellstoff ist noch größer, da mindestens 70% der 
Jahresproduktion bereits verkauft sind. Während 


voriges Jahr die Vereinigten Staaten fast nur ge- 
bleichten und starkfaserigen Sulfitzellstoff kauften, 
waren sie dieses Jahr auch Abnehmer von leicht- 
bleichbarem Sulfitzellstoff. Die Preise sind folgende: 
£ 13.15.— bis 14.5.— pro ton cif britische oder 
nordeuropäische Häfen, Doll. 3.15—3.20 pro 100 Ibs 
ex Dock U.S.A. 

Nur 37—38% von starkfaserigem Sulfit- 
zellstoff sind noch unverkauft. Die Nachfrage nach 
dieser Sorte ist von überallher sehr stark. Die Preise 
sind: E 12.7.6 bis 13.5.— pro ton cif britischer oder 
nordeuropäischer Häfen, Doll. 2.80—3 pro 100 lbs ex 
Dock U.S. A. . 

Der Verkauf von Sulfatzellstoff geht zu- 
rück, da die betreffenden Fabriken so gut wie nichts 
mehr für dieses Jahr abzugeben haben. Es wird 
notiert zu: £ 14.10.— bis 15.—.— pro ton cif briti- 
scher oder nordeuropäischer Häfen für leichtbleich- 
baren Sulfatzellstoff, £ 12.15.— bis 13.5.— pro ton 
cif britischer oder nordeuropäischer Häfen für Kraft- 
zellstofí. 

Am amerikanischen Markt werden für gute Mar- 
ken Kraftzellstoff Doll. 3.— pro 100 lbs ex Dock 
notiert. 


— 


Balata- 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Gegründet 1868. — 
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Holzstoff. Angesichts der niedrigen Preise 
für nassen Holzstoffl, suchen viele Käufer große 
Abschlüsse für spätere Lieferung zu machen. Nor- 
wegische Holzschleifereien haben sehr große Mengen 
nach England für 1926 verkauft. Die Verkäufe sollen 
sich auf 170—180 000 tons belaufen. Ebenso haben 
die Holzschleifereien Nordschwedens eine Anzahl 
größerer Abschlüsse für das Jahr 1926 gemacht. 


Die Nachfrage nach trockenem Holzstoff 
von Spanien und Uebersee ist immer noch sehr rege. 
Es wurden Abschlüsse gemacht zu K 130—133 pro 
ton netto fob Gotenburg, K 118—122 pro ton fob 
Bottnischer Meerbusen. 

Papiermarkt. Wenn auch die Preise in- 
folge der Aussperrung sich nicht verändert haben, 
so machte sich dieselbe doch in den stark reduzierten 
Verkaufsziffern der letzten 14 Tage bemerkbar. 
Kraft- und Sulfitpapier erreichten nur 50% der nor- 
malen Leistung, während der Auftragsbestand von 
Norwegen und Finnland sich entsprechend vergrößert 


hat. Exportpreise für Papier und Pappe sind 
folgende: 
Kraftpapier etwa £ 21.10.— bis 22.10.— fob, 
Sulfitpackpapier etwa £ 20.—.— bis 21.—.— fob, 
Zeitungsdruckpapier £ 15.—.— bis 15.10.— netto 
fob, 
holzfreies Druckpapier, geglättet, 60 g/qm £ 27.—.— 
bis 31.—.— fob, 


nolzfr. Schreibpapier, geglättet, 60 g/qm £ 35.—. — 
bis 40.10.— fob, 
Zylinderpappe, braun, dick £ 14.10.— bis 15.15.—, 
Zylinderpappe, weiß, dick £ 14.10.— bis 15.5.— fob. 
S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende März 1925. 


Papier. Die Lage auf dem Papiermarkt ist 
ruhig, die Preise zeigen keine Veränderung. Das 
Geschäft in der Papierindustrie ist da und dort durch 
Lohnstreitigkeiten gehindert. Viele Fabriken liegen 
entweder still oder haben verkürzte Arbeitszeit. 

Holzstoff ist sehr stark begehrt, was durch 
die günstige Lage der Zeitungsdruckpapierindustrie zu 
erklären ist. Die Notierungen sind dieselben, wenn 
auch der Markt mehr Festigkeit zeigt. 

Zellstoff. Der Markt zeigt eine feste Hal- 
tung. Eine Preiserhöhung wird in Kürze erwartet. 

Lumpen. Der Markt ist schwankend, im 
großen ganzen tendieren die Preise nach unten. Aus- 


fertigt als Specishität 
hermann Bulnheim, Bautzen.10. 
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in genügender Menge an, 
inländischen Lumpen 


wärtige Ware kommt 
während der Eingang von 
unbefriedigend ist. 
Altpapier. Die Lage auf dem Altpapiermarkt 
bessert sich langsam. Es werden Vorräte aufge- 
stapelt; die Sammler tun ihr möglichstes, um die 
während des kalten Wetters verlorene Zeit wieder 
hereinzuholen. S. 


Vom holländischen Strohpappenmarkt. 

Die Lage des holländischen Strohpappenmarktes 
ist insofern unverändert, als die Industrie im Besitz 
zahlreicher Aufträge ist und für die nächsten Wochen 
voll zu tun hat. Der jetzige Preis von 82% Gulden, 
der gegen den Vormonat eine kleine Verminderung 
bedeutet, zieht auch weiterhin englische Käufer an. 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 4. April 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor krist, 16.— 

j Perlform 19.— 
Chlorkalk 110/15% 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 56.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 74.— 

en 40 Vol. % . 112.— 
Glaubersalz krist, ; N ; . 2.90 
er kalz. ; x ; . . 6.25 
Natronlauge 38/40 j ; . 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.— 
= 30/2% j „ 13. 
Salzsäure arsenfr. 19/21 . : j . L85 
Soda kalz. 96/8 i i R . 14.50 
„ Krist. . l ; ; ; . 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 . : . 8.25 

en 5 17/8 — 10.75 
Wasserglas, Natron- 38/40 . l . 9.50 

Tendenz ruhig. 

Harz amerik. FGH ; Doll. 8.10 
WG ; i Í . . „ 9.25 
WW 3 ; : ; ; „ 10.40 
Knochenleim R.-M. 87.— 
Lederleim . 5 ; i ; „ 108— 
Flockenlederleim . . „ 108. — 


Die Leimpreise wurden ziemlich beträchtlich er— 


mäßigt. Es ist anzunehmen, daB sich dadurch der 

Absatz wesentlich heben wird. 

Leinöl, prompt . R.-M. 97. — 

Leinölfirnis f „ 98.— 

Rizinusöl I. Pressung loko £ 65.—.— 
15 II. Pressung „ 64.—.— 

Terpentinöl amerik. Doll. 32.50 


Talg südamerik. A £ 46.—.— bis 48.—.— 


seit Jahrzehnten 


liefert 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — 


Trelbrlemen jeder Art. 
Pernspr. Nr. 20011. 20252 und 21301. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 


Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 
schopper Fesigkeissprüier Kläranlagen 


wic an das Staatl. Materialprüfungs- 
amt Berlin-l.ichtericide gelleiert. Projek irre A 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, rojekte, erfolgreiche enderungen 
| 


Papiergarn und Papiergewebe schlecht arbeitender Stoffänger durch 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. ing. Grimm, Görlitz, Lerchenstr. 


Trockengohalispräler ——— 
Dickonmessor, Veraschnngsapparate 


Präzisiens-, Papier- and Pappsnwagen 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


(Bau durch örıl. Meister). 


LouisSchopper,Leipzig3 
Bayerschestr. 77 und Arndistr. 27 
Fabrik für Mater:alprülungsmaschinen 
wissenschaftliche und technische Apparate. 


Empfehle 

Roststäbe, Wander- und Kettenrostglieder = 
aller Art aus Siemens-Martin-Stahl 55 

geschmiedet. Sie brechen nicht, sind feuerbeständig, hetriebssicher u. für alle Flüssigkeiten, 
äußerst widerstandsfähig gegen hohe Temperaturen. Paoierstolle etc. 

Ebenfalls 

(AJ = 

Roststäbe u. Rostglieder vor — 
aus Speziallegierung für feuerbeständ gen Hartguß. Preiswert und A-G FRANKEN TA ee 
Schnell beziehbar von der Spezirfirma für Feuerungsarmatufen ANN 4 ( PFALZ 


Telefon: Ulrich 182. 


Zellnlose + Holzsloll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


H. St. Ziegler, Köln-Klettenberg | 


2 g 
Kollergänge, 
modernstor, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, maschinentavrix, Düren. 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 


Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 


Hamburg, den 1. April 1925. 


Der im vergangenen Monat plötzlich eingetretene 
strenge Nachwinter hat die Flußschiffabrt in keiner 
Weise behindert; starke Schneefälle haben dazu bei- 
getragen, daß der Wasserstand der Elbe sowohl wie 
der Oder andauernd ein befriedigender ist. Erst in 
den letzten Tagen des Monats hat sich das Verlade- 
geschäft merklich belebt. Die bis dahin durch den 
scharfen Wettbewerb stark herabgedrückten Frachten 
sind plötzlich nicht unerheblich in die Höhe ge- 
gangen. Kahnraum ist nicht mehr reichlich frei und 
insbesondere gedeckte Kähne sind bei den vermehr- 
ten Ankünften in Getreide, Phosphat, Schwefelkies 
stark gefragt. Die Wehre auf dem oberen Lauf der 
Elbe sind nunmehr auch wieder für den Verkehr frei, 
so daß die Schiffahrt nach den oberhalb Laube ge- 
legenen Stationen wieder voll im Gange ist. 


Die Flußfrachten stellen sich am 1. April für 
erstklassiges Schwergut nach: 
Magdeburg . . . 25 Dresden „. 48 
Schönebeck . . 26 Laube-Tetschen . . 63 
Barby . „ Außig ET GE TEE TE | 
Fr 28 Berlin Kohlen. 35 
Wall it h fe A 20 „Getreide 42 
e 2 fa Breslau schw. Futter- 
Kleinwittenberg . . 35 mittel ae ae 
+ Torgau . . . 40 Breslau Sch’rgetreide 70 
Riesa . . . 45 Ralle a. S. (transito) 50 


Goldpfennige für 109 kg; alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg II. 
Hamburg, den 3. April 1925. 
Der Terpentinölmarkt wird heute etwas 
fester von Amerika zemeldet. 
Der Harzmarkt liegt unverändert, 
schäft blieb ziemlich lebhaft. 


Lehrbuch der chemischen Technologie 
des Paplers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
thal. Preis geb. Mk. 10. — 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Lichibilder, Zeugnisabschrilleh 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und so'lten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Bc- 
werber ist nicht ınehr in der Lage, sich neue Bilder 
usw. zu beschaffen. Eine schnelle Rückgabe macht 
Reklamationen unnötig und erspart auch uns Zejt 
und Unkosten. 


Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Das Ge- 


Patent Lamori Knoleniänger 


mit geirästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D.R.P. Nr. 196519 


Auslands Patente 


D. R. P. Nr. 229797 
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Etwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
- Ausführungsredht 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 
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Sitzungstafel. 
Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstofl- 


Industrie E. V., Charlottenburg, hält eine 


Vorstandssitzung am Mittwoch, den 22. April, vorm. 10 Uhr, 
in Charlottenburg, Neue Grolmanstr. 5/6, ab. 


Fortbildungskursus für Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 


Zu diesem Kursus, dessen Tagesordnung 
wir in unserer Nr. 15, S. 451, brachten, haben 
sich schon gegen 40 Papiertechniker ange- 
meldet, darunter mehrere aus dem Auslande. 
Am Montag, den 20. April, abends von 
7 Uhr an, findet in einem besonderen Zim- 
mer des Restaurants Spatenbräu, Friedrich- 
straße 172, eine gesellige Zusammenkunft der 
Teilnehmer am Kursus mit den Mitgliedern 
der . Berliner Bezirksgruppe statt. Ebenso 


am Sonnabend, den 25. April, eine Abschiieds- 
zusammenkunft am selben Ort und zur selben 
Stunde. Auch können die Teilnehmer das- 
sclbe Restaurant allabendlich als Treffpunkt 
benutzen. Anmeldungen zur Teilnahme am 
Kursus nimmt der Schriftführer der Bezirks- 
gruppe, Herr Dir. Dr. Opfermann, Ber- 
lin NW 40, Hindersinstraße 7, entgegen. 
Im Namen der Bezirksgruppe: 
Ferenczi. 


Das neue Aufwertungsrecht. 
(Fortsetzung zu Nr. 15, S. 452.) 


Aufwertungsbetrag und Aufwertungs- 
maßstab sind in dem neuen Aufwertungs- 
recht etwas geändert worden. Wir betonen 
ausdrücklich, daß es sich nur um eine mäßige 
Aenderung handelt, wie es in der Natur 
der Sache lag und von jedem unsere Volks- 


wirtschaft einigermaßen Ueberblickenden 
vorausgesagt wurde. Der Aufwertungs- 
betrag für Hypotheken, Grund- 


schulden, Reallasten und Pfandrechte an 
Schiffen und Bahneinheiten beträgt 15% des 
Goldmarkwerts. Bei Hypotheken und 
Reallasten tritt zu dem eigentlichen Auf- 
wertungsbetrag noch eine Zusatzauf- 
Wertung von 10% des Goldmark- 
betrages der Hypothek, wenn bei der 
Vermögensanlage eine besondere Sicherheit 
gewährleistet war dadurch, daß der Hypo- 
thekenwert innerhalb der ersten Hälfte des 
Grundstückswerts liegt. Der Grundstücks- 
wert schließt sich an den berichtigten Wehr— 
beitragswert an. Nun braucht der Eigen- 
tümer diese normale Aufwertung nicht ohne 
weiteres vorzunehmen. Auf sein Verlangen, 
welches bis zum 1. Januar 1926 bei der Auf- 
wertungsstelle zu stellen ist, kann er Rück- 
sichtnahme auf seine wirtschaftliche Lage 
zur Abwendung einer groben Unbdilligkeit 
verlangen. 

Der Goldmarkbetrag für Hypotheken, 
Reallasten, Pfandrechte an Schiffe und Bahn- 
einheiten ist der Nennbetrag, wenn der 
Anspruch vor dem 1. Januar 1918 erworben 
ist. Später gilt der Tag des Erwerbes. 
Gegenüber dem bisherigen Aufwertungsrecht 
wird in Einzelheiten sowohl des Erwerbs- 


tages als der Veränderung des Inhalts des 
Rechts noch manche Erfahrung, die mit der 
Dritten Steuernotverordnung gemacht wurde, 
verwertet. Grundlegende Aenderung be- 
deutet es aber, wenn bei allen Ansprüchen, 
die nach dem 31. Dezember 1917 erworben 
sind, der Nennbetrag nicht mehr über 
den Dollar errechnet, sondern durch 
eine Meßzahl geteilt wird, welche die 
Regierung für den Tag des Erwerbes be- 
stimmt. Der frühere Satz, daß an Stelle des 
Nennbetrages der Erwerbspreis gilt, ist be- 
stehen geblieben, doch ist hier jetzt wieder 
der Nennbetrag der Berechnung zugrunde 
zu legen, wenn er nach dem Zeitpunkt der 
Begründung des Rechts (nicht des Erwerbs) 
in Goldmark (nach der Meßzahl) umge- 
rechnet niedriger ist. 

Wir haben im vorstehenden immer nur 
von dem dinglichen Recht selbst gesprochen. 
Die Dritte Steuernotverordnung übernimmt 
aus dem bürgerlichen Recht die scharfe 
Scheidung zwischen persönlicher Forderung 
(Darlehen, Restkaufgeld, Erbauseinander- 
setzungsforderung usw.) und dem diese 
Forderung dinglich und grundbuchlich 
sichernden Recht (Hypothek, Pfandrecht 
usw.). Die Wechselwirkung zwischen ding- 
lichem und persönlichem Recht war bis in 
die jüngste Zeit für alle Aufwertungsentschei- 
dungen, die im Rahmen der Dritten Steuer- 
notverordnung gefällt werden konnten, ein 
reines Glücksspiel. Mit Recht sprach man 
von einem Aufwertungswirrwarr. Deshalb 
ist es zu begrüßen, wenn nun wenigstens 
das neue Aufwertungsrecht danach strebt, 
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die dem Laien schwer verständliche Tren- 
nung des persönlichen und dinglichen Rechts 
für das Aufwertungsgebiet zu vereinheit- 
lichen. 

Hypotheken, Schiffspfandrechte und Bahn- 
pfandrechte werden nach neuem Aufwer- 
tungsrecht jedenfalls nicht höher aufgewertet 
als die durch sie gesicherten Forderungen. 
Der starre normale Höchstsatz von 15% 
(bzw. 25%) kann also auch innerhalb des 
Herabsetzungsrechts des Eigentümers von 
selbst eine Abänderung nach unten erfahren, 
wenn die Forderung unter 15 % (bzw. 25%) 
aufgewertet wird. 

Eine Darlehnshypothek wird also sowohl 
für die Forderung als für die Hypothek 
grundsätzlich mit 15% bzw. 25% aufgewer- 
tet. Man hat aber für gewisse Arten von 
durch Hypotheken gesicherte Forderungen 
eine höhere oder geringere Auf- 
wertung nach allgemeinen Vor- 
schriften unter Abweichung von dem 
normalen Höchstsatz nach oben oder unten 
zugelassen. In all den Fällen, in denen sonst 
das Aufwertungsrecht das Bestehen einer 
Vermögensanlage überhaupt verneint — 
Gesellschafts- und Beteiligungsverhältnisse, 
Gemeinschaftsauseinandersetzungen, Unter- 
haltsansprüche, Abfindungen und Auseinan- 
dersetzungen —, wäre es unlogisch, wenn 
man der ungesicherten Forderung freie Bahn 
geben würde, nun aber bei der gesicherten 
Forderung die Grenze des normalen Höchst- 
satzes aufstellte. Das gleiche gilt für eine 
Restkaufgeldforderung. Hier kommt einmal 
die Tatsache in Betracht, daß es sich um 
cinen gegenseitigen Vertrag handelt, der also 
in das freie Aufwertungsrecht fällt, und 
ferner die wirtschaftlich besonders hervor- 
stechende Tatsache, daß der Erwerber das 
Grundstück in der Hand hat, belastet mit 
nur 15% des Goldwerts, während dem 
Gläubiger 85% des Goldwerts durch die 
Geldentwertung entzogen worden sind. 
Dieser wirtschaftliche Gesichtspunkt war so 
ausschlaggebend, daß man Kaufgeldforde- 
rungen, die nach dem 31. Dezember 1911 
begründet worden sind, zu einer abweichen- 
den Aufwertung als 15% (bzw. 25%) zuge- 
lassen hat. Auch Forderungen anderer Art, 
insbesondere einfache Darlehnsforderungen, 
welche durch Sicherungshypothek gesichert 
sind, können über den normalen Höchstsatz 
hinaus aufgewertet werden. Gegen die Auf- 
wertungsspekulation richtet sich die Bestim- 
mung, daß eine Abweichung von dem nor- 
malen. Höchstsatz unzulässig ist, wenn die 
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durch einfache Hypot!:ek gesicherte Forde- 
rung vor dem 14. Februar 1924 von dem 
ursprünglichen Gläubiger auf einen anderen 
übergegangen ist. Verfahrensrechtlich ist zu 


bemerken, daß die Abweichung von dem 


normalen Höchstsatz vor dem 1. Januar 1926 


bei der Aufwertungsstelle beantragt werden 


muß. 

Das aufgewertete Recht hat sei- 
nen bisherigen dinglichen Rang 
im Grundbuch. Gläubiger und Eigentümer 
können die Eintragung der Aufwertung wie 
bisher verlangen. Die Zusatzaufwertung von 
10% kommt nun nicht unmittelbar etwa 
hinter den aufgewerteten Grundbestand, tritt 
auch nicht hinter sämtliche dingliche sonst 
ncch eingetragene Rechte zurück, sondern 
es ist eine Zwischenlösung im Interesse des 
Eigentümers gefunden worden. Bei der Ein- 
tragung der Aufwertung wird für den Eigen- 
tümer gleichzeitig ein Vorbehalt eingetragen, 
mit dem Rang vor der Zusatzaufwertung für 
sich den Wert der ersten Hälfte des Grund- 
stücks zu sichern. Das geschieht in der 
Form, daß eine Hypothek oder eine Grund- 
schuld mit dem Range vor der Zusatzauf- 
wertung eingetragen wird bis zu dem Gold- 
markbetrag, der dem unbelasteten Teil der 
ersten Hälfte des Grundstückswerts entspricht. 
Nehmen wir an, ein Grundstück sei insge- 
samt 150000 / wert, der Goldmarkbetrag 
einer darauf ruhenden Hypothek in Höhe 
von 15% betrage 15000 4, so würde die 
Zusatzaufwertung 10000 % betragen. Diese 
insgesamt 25000 „/ ruhen nun auf dem 
Grundstück. Der Eigentümer ist berechtigt, 
hinter dem Goldmarkbetrage von 15000 % 
eine Eigentümergrundschuld einzutragen mit 
dem Range vor der Zusatzaufwertung von 
10000 // in Höhe von 60 000 4, denn die 
Zusatzaufwertung bleibt bei der Feststellung 
der Hälfte des Grundstückswerts unberück- 
sichtigt. Nunmehr ist also das Grundstück 
wie folgt belastet: 

15000 A Aufwertungshauptbetrag, 
60 000 KA Eigentümergrundschuld, 
10000 % Aufwertungszusatzbetrag. 

Solange die Aufwertungsbeträge der Hy- 
potheken nicht durch Vereinbarung oder 
rechtskräftige Entscheidung der Aufwertungs- 
stelle nach oben oder unten vom normalen 
Satz abweichend bestimmt worden sind, muß 
der Kaufmann in seine Bilanz die nor- 
malen Aufwertungshöchstsätze 
als Aktiven und Passiven einstellen. 

Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . ——— — 
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Berliner Bezirksgruppe des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Nachtrag zu dem Bericht über die vierte Sitzung am 11. Februar 1925 im Hause des 
Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Sommerstraße 4a. 


Herr Heß bemerkt (W. f. P. Nr. 10, 
S. 292), „daß man wohl mit der Röntgen- 
methode feststellen kann, ob noch Anteile 
unveränderter Cellulose in den abgebauten 
Präparaten vorhanden sind, daß man aber 
nicht erkennen kann, ob ein Gemisch mehre- 
rer Stoffe in diesen Präparaten vorliegt und 
noch viel weniger, ob chemisch abgebaute 
Körper neben intakter Cellulose darin vor- 
kommen. Dies zu erkennen, gestattet bisher 
nur die Drehwertbestimmung in Kupfer- 
amminlösungen kombiniert mit systematischen 
Umiälloperationen. 


Bezüglich der von llerrn Kollegen Her- 
zog angedeuteten Veränderung wälırend der 
Merzerisation stimmt Herr Pofessor Heß 
soweit zu, als es sich hierbei um physikali- 
sche Veränderungen der Faser handelt. Für 
die Annahme einer chemischen Ver- 
änderung fehlt bisher jeder Beweis. Ganz 
im Gegenteil läßt sich diese Annahme che- 
misch präparativ streng widerlegen.“ 

Diese Aeußerungen sind mir in der münd- 
lichen Diskussion entgangen, sonst hätte ich 
nicht ermangelt, zunächst zu betonen, daß 
die Bemerkung des Herrn Heß irrig ist, man 
könne mit der Röntgenmethode ein Ge- 
misch nicht als solches erkennen.“ 

Was die Vorgänge bei der Merzerisation 
betrifft, auf die Herr Heß hinweist, so liegen 
sehr exakte Beobachtungen vor. Sucht man 
sie auf Grund der Erfahrungen, die bisher 


im Gebiet der Kristallphysik vorliegen, zu . 


erklären, so bleibt nur die Deutung durch 
chemische Veränderungen übrig. Dies 
und nichts anderes habe ich, nicht bei der 
Berliner Diskussion, festgestellt. Sollte die 
Erklärung anders liegen — worüber dem- 
nächst berichtet werden wird —, 89 muß sie 
durch neue Versuche als Unterlagen der 
Theorie gestützt sein. Die Beweisführungen, 
die Herr Heß für zwingend hält, sind dies 
durchaus nicht. Im übrigen hängt das, was 
ich in der Diskussion sagte, mit dem gar 
nicht zusammen, wogegen Herr Hep pole- 
misiert. 

Dahlem, den 24. 3. 1025. 

O. llerzoeg. 

t Näheres über die Verwendbarkeit der Köntsen— 
untersuchung z. B. hei A. Reis, Zischr. 1. angew. 
Chem. 38, 249 (1925). 


In den vorstehenden Ausführungen wen- 


det sich Herr Herzog nachträglich 
gegen meine Diskussionsbemerkung, daß 
man mit der Röntgenmethode nicht habe 


erkennen können, daß Hydrocellulose ein Ge- 
misch verschiedener Abbauprodukte der 
Cellulose ist. Herzog weist vorstehend all- 
gemein auf die Möglichkeit hin, mit der 
Röntvenmethode Gemische zu erkennen. Ich 
habe bei meiner Diskussionsbemerkung 
(voranstehend wörtlich zitiert) an eigene 
Worte von Herrn Herzog gedacht, der in 
seiner leizten Mitteilung hierüber in den 
Naturwissenschaften? wörtlich schreibt: „Hy- 
drocellulose, die durch Behandlung von 
Ramiefasern mit Salzsäure oder mit Schwefel- 
säure von 3% oder 78% erhalten worden 
war, zeigt das Cellulosediagramm, eine 
chemische Veränderung ist also nicht nach- 
weisbar.“ Wir würden über den Charakter 
der Iiydrccellulose schlecht unterrichtet sein, 
wenn wir aus dieser Röntgenfeststellung von 
Herrn Herzog schließen wollten, daß diese 
mit 3% oder 78% Säure bereiteten Hydro- 
cellulosepräparate nicht Gemische verschie 
dener Stoffe, darunter auch chemisch ver- 
änderte, wären. Es zeigt demgegenüber 
nämlich bereits die vor 10 Jahren ausgeführte 
Arbeit von Hauser und Herzfeld, daß solche 
Hydrocellulosen neben unangegriffener Cel- 
lulose Glukose und dextrinartige Abbau- 
produkte enthalten und die von uns ausge- 
arbeitete Methode einer chemischen Cellulose- 
definition durch ihren Drehwert in Kupfer- 
amminlösung, die Herr Herzog nicht gelten 
lassen will, läßt schr deutlich erkennen, wie 
weit der chemische Abbau an Präparaten 
sich vollzogen hat, die nach Herzog nur das 
Diagramm der Cellulose zeigen und somit 
den Charakter einer Mischung chemisch ver- 
anderter Stoffe nicht erkennen lassen. 


Wenn Herr Herzog im vorangehenden 
glaubt, meine Diskussionsbemerkung als 
„irrig“ bezeichnen zu müssen und durch den 
besonderen Hinweis widersprechen zu müs- 
sen glaubt, daß man allgemein mit der 
Rönteenmethode ein Gemisch als solches 
erkennen müsse, so bedaure ich feststellen zu 
müssen, daß er sich hierdurch für den vor- 
liegenden Fall der Hydrocellulose nur um 


- Naturw, 12, 958 (1924). 
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so mehr in Widersprüche mit der präpara- 
tiven Celluloseforschung verwickelt hat. 
Wenn nach diesen Feststellungen die 
Röntgenmethode nicht in der Lage ist, diese 
mit einfachen organisch-chemischen Metho- 
den zu trennenden Stoffe, wie Glukose, 
Cellulosedextrine und Cellulose A, röntgen- 
oskopisch in der Hydrocellulose als Gemisch 
zu erkennen, wie viel weniger kann man 
dann folgen, wenn Herzog glaubt, mit der 
Röntgenmethode Cellulosepräparate als che- 
mische Gemische zu erkennen und 
chemische Veränderungen glaubt folgern 
zu müssen, da, wo die präparative Chemie 
chemische Gemische kaum erkennt und da, 
wo chemische Veränderung exakten chemi- 
schen Erfahrungen widerspricht. | 
Ein derartiger Widerspruch liegt vor, 
wenn eine gewisse Aenderung des Röntgen- 
pitters bei Behandlung der Cellulose mit z. B. 
5½ % Natronlauge bei — 9°? von Herrn 


3 vgl Herzog und Londberx B. 57, 331, 
Anm. 8 (1923). 
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Herzog durch eine spezifisch chemische Aen- 
derung wie O-Brückenumlagerung im Cellu- 
losemolekül gedeutet wird. Hierauf habe 
ich schon länger hingewiesen,“ damals aber 
von Herrn Herzog keine Zustimmung, son- 
dern in einer kaum mißzuverstehenden An- 
merkung den Hinweis erhalten,’ daß es sich 
nicht einmal um eine „Ansicht“ handeln soll, 
sondern um ein „Versuchsergebnis“. Diese 
nachgerade völlig unverständliche einseitige 
Betrachtung der Röntgenversuche sollte man 
im Interesse der Vermeidung ihrer Ueber- 
schätzung für diese Fragen nicht unwider- 
sprochen lassen. Und so habe ich andeu- 
tungsweise in meiner Diskussionsbemerkung 
hierauf Bezug genommen, nachdem von 
Herrn Herzog selbst die Aenderung 
bei der Merzerisation in der Diskussion be- 
rührt worden ist. 

Berlin-Dahlem, den 30. 3. 1925. 

K. Heß. 


à A. 435, 125 (1923). 
® Naturw, 12,°957, Anm. 1 (1924). 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung zu Nr. 14. S. 424.) 


Il. Die Verdünnung des Harzleimes durch 
den Holländerinhalt. 

Sei 

ky = die gesuchte Konzentration des llarz- 
leimes im Holländerwasser (in Gramm 
pro Liter); 

h - Prozentigkeit der Leimung (Gramm 
Leimmasse auf 100 Gramm Faserstofi); 

c- Konzentration der Leimmilch (Gramm 
Leimmasse im Liter Leimmilch). 


Dann bedeutet 
b= = diejenige Menge Leimmilch in Litern, 


welche auf 100 g Faserstoff angewendet 
werden muß, um eine Leimung von h 
Prozent auszuführen. 


Für den Fall, daß der Harzleim als solcher, 
also ohne zu Leimmilch verdünnt zu sein, 
in den Holländer eingetragen wird, ist b 
neben den übrigen Größen der Rechnung zu 
vernachlässigen, da es selbst bei höchst- 
prozentiger Leimung nur den Wert weniger 
cem annimmt; bei Verwendung von Leim- 
milch, was ja die Regel ist, spielt die Ver- 
dünnung durch b immerhin eine Rolle. Schon 
bei schwacher Leimung (1%) mit sehr star- 
ker Leimmilch (etwa 30—40 g pro Liter) 
nimmt b einen Wert von etwa 0,03 an, d.h. 


30 cem auf 100 g Fasern, was bei 10% igem 
Stoffeintrag eine Verdünnung um 3% be- 
deutet. Eine starke Leimung (5%) mit 
schwacher Leimmilch (10 g/l) ergibt einen 
Wert von b — 0,5; das ist also 14 Liter auf 
100 g Fasern, oder bei 10% iger Stoffdichte 
eine Verdünnung um fast die Hälfte. Je 
nach den technischen Bedingungen ist also: 
D — 0,03 705 (1). 
Sei nun ferner 
s — Stoffdichte in Prozenten (Gramm luft- 
trocken oder feucht eingetragenen Faser- 
stoffes auf 100 g Wasser). 


Dann bedeutet 


10 „ N ge 
rn die Wassermenge in Litern, welche 


vor Beimischung der Leimmilch auf 
100 g Fasermasse kommt; 


10 h, 
a+b= = + z ist dann die Wassermenge 


in Litern, in welcher 100 g Fasermasse 

nach der Vermischung mit Leimmilch 

aufgeschwemmt sind. 

h h 

10 h 

Aa 8 Te 

ausgedrückt in g/l, ist die Konzentration der 

Leimmasse im Holländer nach homogener 


Kn == 
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Vermischung. Der letzte Ausdruck erlaubt 
die unmittelbare Einsetzung der dem Hol- 
ländermüller bekannten Größen: Stoffdichte, 
Prozente der Leimung und Stärke der Leim- 
milch. i 
Unberücksichtigt blieb in Formel (2) die 
Faserquellung, die einen Teil des 
Wassers für sich in Anspruch nimmt, also 
gewissermaßen konzentrierend wirkt. 


Wo. Ostwald hat Art und Innigkeit 
der Wasserbindung in kolloiden Fasergebil- 
den durch folgende Reihe beschrieben: 

1. Occlusionswasser, 

2. Kapillarwasser, 

3. Kolloidwasser oder eigentliches Quel- 

lungswasser, 

4. osmotisch gebundenes Wasser, 

5. chemisch gebundenes Wasser (Hydrat- 

wasser). 


In dieser Reihenfolge nimmt der Dis- 
persitätsgrad, von groben Einschlüs- 
sen mit Ausmaßen von mehreren Millimetern 
bis zu molekularer Zerteilung, kontinuierlich 
ab. An der Verdünnung der Leimmilch im 
Holländer sind nur das Occlusions- 
und Kapillarwasser beteiligt. Das 
Kapillarwasser dringt in die feinsten Zwi- 
schenräume und in die Hohlräume der Fasern 
ein, in dem Maße, als die dort eingeschlos- 
sene Luft in Form feiner Bläschen entweicht. 
In diese Faserkanäle vermag, ihrer Größen- 
ordnung entsprechend, auch die gröbst- 
kolloide Harzsäure noch vorzudringen, wenn 
man ihr bei genügender Rührung Zeit läßt, 
sich so weit durchzuwirren. Denn die Faser— 
kanäle haben Durchmesser von etwa 0,01 bis 
0,04 mm, und auch die mikroskopisch als 
Tüpfel erkennbaren Poren in den Faserwän— 
den der Holzzellstoffe haben Durchmesser 
von wenig unter 0,01 mm. Dagegen sind die 
gröbsten von mir gemessenen ungeflock- 
ten llarzpartikel der Leimmilch nocli 
um eine Dezimale kleiner, namlich höchstens 
0,003 mm im Durchmesser. Diese IIarz- 
teilchen haben also noch immer fast den 
10fachen Spielraum und darum genügende 
Bewegungsfreiheit, in die wassergefüllten 
Faserporen einzuwandern. Dabei wirksame 
Kräfte sind einerseits die Brown sche Be- 
wegung, welche die kolloiden Teilchen 
ruckweise im Dis persijons mitte! 
weiterbewegt; andererseits werden die Harz- 
teilchen samt ihrem Dispersions- 
mittel in die Hohlräume hmeingespült 


I Wo. Ostwald. Beiträge zur Kolloidehemie 
des Fortes I, „Kolloid-Zeitschrift" 29, 310 (1921). 
"= K. Lorenz, „Kolloidstudien ...“, S. 15. 
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durch Diffusions-, Konvektions- 
undmaschinelle Mischungs- 
strömungen, falls noch Luft in den 
Hohlräumen ist, auch durch Kapillar- 
imbibation. 

Vor dem eigentlichen Quellungs- 
wasser, das nun auch die Faserwan- 
dungen durchsetzt, also die einzelnen 
Faserkristallite umhüllt und von- 
einander trennt, macht jedoch die Harzein- 
wanderung halt; nicht nur werden hier die 
Wasserkanäle zu eng, sondern die Ilarz- 
partikel mit ihrer negativ-elektri- 
schenAufladung werden auch von den 
gleichsinnig geladenen Zellulosemizellen ab- 
gestoßen, so daß sie immer wieder von den 
Zellwänden zurückprallen. Daher ist die 
Adsorptionskraft der Zellulose gegenüber 
Harzmilch sehr gering, wie schon C. G. 
Schwalbe und später R. Sieber 
feststellten. 

Eine geringfügige Adsorption ist freilich 
trotzdem unverkennbar, und daß sie nicht 
etwa lediglich durch die Aschebestandteile 
der Faser bedingt sei, erkannte bereits R. 
Sieber (loc. cit.). Meine eigenen Versuche 
hierzu lehren, daß diese Flarzaufnahme mit 
dem Mahlgrade der Faser an- 
steigt, wodurch sie als reine Ober- 
flächenwirkung gekennzeichnet ist. 
Die Versuchsergebnisse sind in Tafel 4 
zusammengestellt. Da mir kein Versuchs— 
holländer zur Verfügung stand, müssen 
einige Versuche genügen, die ich mit Hilfe 
einer Plausonschen Kolloidmühle ausge- 
führt habe. 

Auch mit dem Apparat zur Kolloid- 
adsorptionsanalyse nach H. Wis- 
licenus’”° wurden Versuche über die Auf- 
nahme von Harz durch aufgeschlagenen 
Zellstoff ausgeführt und Werte von etwa 
gleicher Größenordnung gefunden. Da mir 
jedoch die Kolloidmühle nicht mehr zur 
Verfügung stand und auch sonst jegliches 
geeignete Versuchsmahlgerät fehlte, konnten 
diese Versuche nicht exakt durchgeführt wer- 
den, zumal mit der Adsorption vielfach eine 
störende Filterwirkung einherging. Auf die 
Angabe von Zalılen sei daher verzichtet. 


BENCE A 
Festheft. 

"IR. Sieber, 
(1921). 

* H. Wislicenus, „Tharandter Forstl. Jahr- 
buch“ 1909, 00 (Leipziger Jubiläumsband), 313—355. 
„ 'apier- Zeitung“ 1910, Nr. 16: „Kolloid-Zeitschriit“ 
VI. 87 94 (1910); cf. auch F. Lorenz, „Papier— 
Fabrikant 1923. 105 ff., wo der Apparat abgebildet 
und eingehend beschriehen ist. 


Schwalbe, „Papier- Fabrikant“ 1912. 


„Zellstoff und Papier“ 1. 07 
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Tafel 4. 
Sulfitzellstoff in der Plauson-Mühle gemahlen, 
Stoffdichte 2%. 
E E e T A 


0,0 cem des Gramm Harz 


Mahl- mit Zellulose 
dauer Stoff- geschüttelten | aufgenom- 
: Soles ver- men von 
Minuten NaOH 
—— Zellulose 


| 100 


10 Druckpapier 8,03 0,048 
20 Schreib- 

masch.-Post 8,55 0,072 
30 pergaminart. 0,105 


8,44 


NB. Von dem gemahlenen Stoffe wurden mit 
einem Sclöpfrahmen Bogen geschöpft und zwischen 
Filzen in einer Kopierpresse vom anhaftenden Oc- 
clusions- und Kapillarwasser befreit. Je 4,0 g davon 
wurden in 200 cem Kolophoniumsol aufgeschlagen, 
von welchem 50,0 cem nach Eindampfen und Auf- 
-nehmen mit 100 cem absolutem Alkohol 8.79 ccm 
Na OH 

100 
2 Stunden mit der Maschine leicht geschüttelt und 
dann durch das Schöpfrahmensicb filtriert. Der Ver- 
e durch 50,0 cem des mit Zellulose 
zeschüttelten Soles ist in der Tabelle angegeben, 
dahinter die Harzadsorption auf den Zellstoff umge- 
rechnet. 


gegen Phenolphtalein verbrauchten. Es wurde 


brauch an 


Die Beobachtung, daß trotz negativer 
Elektroadsorption eine geringe po- 
sitive Oberflächenadsorption 
besteht, ist in der Kolloidchemie nicht neu 
und wurde z. B. schon 1914 von R. Ellis 
sowie von P. Po w is?” mitgeteilt. Die bei- 
den antagonistischen Kraitwir- 
kungen führen en dynamisches 
Gleichgewicht herbei, das in unserem 
Falle stark zugunsten der elektrostatischen 
Abstoßung liegt, ohne eine Oberflächen- 
adsorption völlig auszuschließen. Während 
die Natur mit solch geringen Kräften 
in stetigem Wirken ungeheuer Großes 
vollbringt, wie wir aus den belangvollen 
Forschungen über die Kolloidchemie der 
Holzbildung von H. Wislicenus* er- 
fahren haben, ist der Zustand einer über- 

% R. Ellis, „Zeitschrift für physikalische Che- 
mie“ 89, 145 ff. (1914). 

7 P. Powis. „Zeitschrift für 
Chemie“ 89, 91 ff. und 186 ff. (1914). 

* H. Wislicenus, Die Kolloidchemie des 
Holzes. seiner Bestandteile und seiner Entstehung, 
„ Kolloid-Zeitschrift“ 17. 211 ff. (1920). cf. ferner den 
Vortrag von H. Wislicenus auf der Hauptver- 
sammlung 1924 des „Vereins der Zellstoff- und Pa- 
pier-Chemiker und Ingenieure“: Zur Kolloidchemie 
des Aufhaus und Abbaus der pflanzlichen Gerüst— 


zellulose und des Holzes, Cellulosechemie 1925; Ref. 
im Wochenblatt für Papierfabrikation. 
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wiegend negativen Adsorption für unseren 
technischen Prozeß unvorteilhaft, wes- 
wegen durch Tonerdezusatz eine elektrische 
Umladung herbeigeführt werden muß. Die 
äußerst energische Elektroadsorption zwi- 
schen Tonerde und Harz demonstriert man 
am augenfälligsten, wenn man Harzsol mit 
Fasertonerde nach H. Wislice- 
nus schüttelt oder beides im Kolloid- 
adsorptionsapparat aufeinander wirken läßt: 
hier wie dort wird das opaleszente Sol völlig 
wasserklar und schlägt sich fast quantitativ 
auf der Tonerde nieder; denn Eindampf- 
proben, mit denen die Farbreaktion auf Harz 
vorgenommen wird: Aufnehmen in Chloro- 
form und Zusatz konzentrierter Schwefelsäure 
mit einem Tropfen Essigsäureanhydrit — 
zeigen keine Veilfärbung, sondern höchstens 
eine schwache Bräunung. 

Nach diesen Experimenten über Harz- 
adsorption, deren Betrag Zellulose 
gegenüber zu vernachlässigen ist, betrachten 
wir den Einfluß des Quellungswas- 
sers in der Konzentrationsberechnung, der 
ja in Formel (2) noch unberücksichtigt blieb. 

Sei q das Quellungswasser in Litern pro 


100 g Fasern, so lautet die korrigierte 
Formel: 

h she 
kn . (3). 


arb sh-+c(l0—gs) 
Den Wert q ermittelt man experimentell 
am raschesten und zuverlässigsten mit deni 
schon erwähnten Schwalbeschen 
Schleudersiebkörbchen” unter 
Zuhilfenahme einer sehr kräftigen Zentrifuge; 
alle anderen Methoden, welche in meinen 
Aufsatze über „Kapillarität und Quellung 
bei der Papierfabrikation“ o zusammengestellt 
sind, kommen wegen ihrer Umständlichkeit 
für die Betriebskontrolle nicht in Frage und 
dienen mehr den Zwecken der Forschung — 
so auch die von mir vorgeschlagene Auf- 
nahme von Trocknungskurven 
nach Wo. Ostwald, die ich von dessen 
Torfstudien für unsere papierkundlichen 
Zwecke übernommen habe. In Tafel 5 und 6 
finden sich Beispiele. 


2 C (3. Schwalbe, Quellgrad und Mahlgrad, 
„Häauptversammlungsbericht des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure 1922. S. 40. 
Die Körbchen sind zu bezichen dureh die Firma L. 
Schopper. Leipzig, Bayerische Straße 77. 

3% K. Lorenz, Kapillarität und Quellung bei 
der Papierfabrikation. „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“ 55, Nr. 42 und 43, S. 2662 ff. und 2732 ff. 
(1924): „Kkolloid-Zeitschrift“ 35. 358 ff. (1924). 

3 Wo. Ostwald, Beiträge zur Dispersoid- 
chemie des Torfes II, „Kolloid-Zeitschrift“ 30, 123 
(1922). 
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Aus den Kurven ist deutlich ersichtlich, 
daß die letzten Wassermengen, das eigent- 
liche Quellungswasser, fester gebunden und 
schwieriger zu entfernen sind. 


n 


Trocknungskurven geschöpfter und ab- 
geschleuderter Papierbreiproben. 
A) schmieriger Stoff B) röscher Stoff 


Trocken- Netto- Wasser- Trocken- Netto- Wasser- 
dauerin gewicht gehalt dauer ın gewicht gehalt 
Stunden pCt Stunden pCt. 
0 5380 537 4,101 307 
7 4463 428 4 3,202 2006 
15 3,5550 320 8 2440 100 
24 2,480 194 10 2,016 144 
29 1,949 131 12 1,058 101 
33 1,601 80,5 14 1321 50,1 
36 1284 521 15 1,001 32,3 
38 1,000 30, 16 020 12,3 
30 108 240 17 081 32 
40 1,002 18,0 18 0,832 0,0 
41 0,955 130 19 0,825 0,0 
42 0,927 9,7 20 0823 0,0 


45 0,860 1.8 
40 0850 0,0 
47 0,844 0,0 


48 0845 0,0 

NB. Getrocknet wurde im Schwefelsäureexsik— 
kator bei Zimmertemperatur. Die Proben befanden 
sich in Wägegläschen, die während der Wägungen 
geschlossen waren. 


P 


Trocken . 


Wassergehalt 
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Die Quellung beginnt zunächst auf den 
äußeren Faseroberflächen und 
dringt ins Faserinnere vor. Mit zunehmender 
Imbibation tritt noch eine entgegen- 
gesetzt gerichtete Quellung in Kraft, aus- 
gehend von der inneren Faserober- 
fläche in den Faserhohlräumen. Werden 
durch gleichzeitige scharfe Mahlung immer 
neue Oberflächen freigelegt, so findet 
auch die Quellung immer neue Angriffs- 
flächen und schreitet beschleunigt 
fort, womöglich bis zu völliger Verquel- 
lung zum Schleimzustande unter 
Zerstörung jeglicher Faserstruktur. Solcher 
Z/ellstoffischleim enthält nach 
Schwalbe bis zum 5- oder fachen seines 
Eigengewichtes Quellungswasser; q nimmt 
also maximal den Wert 0,5—0,0 an. Ge- 
wöhnlich hat man es jedoch mit bedeutend 
weniger „schmierigem“ Stoff zu tun, der nur 
zu etwa 30% schwillt. Für den Quellgrad 
ergeben sich somit die Grenzwerte: 

„ % ar Te u 
d, h. er ist von gleicher Größenordnung wie 
die Verdünnung durch den Leimmilchzusatz 
nach (1). Setzen wir also: 

F tn ee 
so vereinfacht sich Formel (3) zu der a u s t- 
formel: 


(6). 


Will man aber tieferen Einblick in den 
Chemismus der Holländerleimung tun, mit 
der Absicht, den Fabrikationsprozeß nicht 
nur empirisch, sondern allmählich auch wis- 
senschaftlich meistern zu lernen, so empfiehlt 
sich die Beachtung der Einzelfaktoren nach 
Formel (3). | 

Für den Fall, daß feuchte, also 
teilweise vorgequollene Halb- 
stofie verarbeitet werden, deren Wasser- 
gehalt q? in der üblichen Weise durch Trock- 
nung einer Probe bei 105° C zu ermitteln ist, 
geht (3) über in die Form: 

* 1 | (7). 

sh+10c—sc(gq—g) 

In besonderen Fällen kann zu diesem 
Werte k, noch eine additive Größe treten, 
wenn das im Holländer ständig wiederver- 
wendete „Rückwasser“ der Papiermaschine 
ilarz führt. Diese Erscheinung gehört je- 
doch bereits zur „Pathologie der Harz- 
leimung“. 

Um nunmehr den Wert k, zahlenmäßig 
zu ermessen, setzen wir einmal extrem nie- 


. + 
73 fl. (1923), 


Schwalbe, „Papier-Fabrikant“ 21, 
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drige, das andere Mal extrem hohe Faktoren 
ein. Für diese allgemeine Betrachtung ge- 
a uns die Faustformel (6): 


Fürs - 4 und h 0, 75 wird 
kn — - 03 . S „ e AD 
2. Für s — 12 und h 5 wird 


15 6 . a a (O) 
Als technische Grenzen der Harzleim- 
konzentration im Holländer finden wir so: 
Kn = 03 > 6 g/l (10). 
Mit dem Harzleim wird den Holländern 
Alkali zugeführt; wie stark die dadurch 
hervorgerufene Alkalität eines vorher neutra- 
len Holländerwassers in technisch möglichen 
Fällen sein kann, soll uns in nächster Linie 
beschäftigen. 
Multiplizieren wir (10) mit dem Aequi- 
valentverhältnisse 
NaOH 40 
nio, 302 1325, 
so kommen auf den Liter 
bei Verwendung voll verseiften Lei- 
mes 0,04 0,8 g NaOll; 
bei Verwendung dreiviertelst ver- 
seiften Leimes 0,03 > 0,6 g NaOH ; 
bei Verwendung halb verseiften Lei- 
mes 0,02 > 0,4 g NaOH (11). 
In Aequivalenten sind demnach die äußer- 
sten technischen Alkalikonzentrationen : 


theoretisch kN OH = 0,0005 > 0,02 (11). 
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In Wirklichkeit ist die Alkalität aber viel 
geringer, wie ich im folgenden zeigen werde. 

llierfür gibt es zwei Gründe: 

1. Trotz der starken Verdünnung und 
trotz der niedrigen Dissoziationskonstante 
der Harzsäure (Czoflao O:) ist die Hydro- 
lyse des harzsauren Natriums 
unvollständig, weil sie nach dem 
Massenwirkungsgesetze zurückgedrängt wird 
durch das Freiharz der Leimmilch, welches 
chemisch identisch ist mit der hydrolytisch 
entstehenden freien Harzsäure. 

2. Die Adsorption von Natrium- 
hydroxyd durch Zellulose ist, be— 
sonders in starken Verdünnungen, ganz be— 
deutend. Zwar wird durch diese Adsorption 
jene Hydrolyse der Harzseife nach dem 
Massenwirkungsgesetze gefördert. Da aber 
hierbei zusätzliche Mengen freien llarzes 
hydrolytisch entstehen, wachsen auch die 
einer weiteren Hydrolyse entgegenwirkenden 
Massen. Indem sich ein Gleichgewicht ein- 
stellt, kommt daher die Flydrolyse zum Still- 
stand, und mit ihr die weitere Entstehung 
freien Alkalis. 

Diese beiden Einflüsse, die ich quali- 
tativ schon in meinen „Kolloidstudien ...“ 
erkannt habe, sollen ihrer quantitati- 
ven Bedeutung nach im nächsten und über- 
nächsten Abschnitte experimentell geprüft 
werden. 


(Fortsetzung folgt.) 


— 


Das Verhalten von Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen 
bei der Druckerhitzung. 


Eine Erwiderung auf den gleichnamigen Aufsatz von Dr. II. Wenzl 


von Dr.-Ing. Erwin Schmidt, 


Der unter obigem Titel in Heft 9, S. 250 
dieses Blattes erschienene Aufsatz von Dr. 
H. Wenzl kann nicht gut undere prochen 
bleiben. 

Herr Dr. Wenzl faßt seine Ausführungen 
dahin zusammen, daß die unterschiedliche 
Wirkungsweise von Kalzium- und Magnesium- 
bisulfitlaugen im Größenunterschied ihrer 
hydrolytischen Zersetzlichkeit liege. Zu 
diesem Schluß kommt er durch eine Argu— 
mentation folgender Art: Bekanntlich spalten 
Chlormagnesiumlösungen bei höherer Tem— 
peratur infolge Hydrolyse Salzsäure ab ge- 
mäß der Gleichung: 

MgCl -2 HO = Mg(OH).-+2 HCI (IV). 

Schreibe man nun diese Gleichung IV 
nach den Gesichtspunkten des bei der hydro- 
lytischen Spaltung obwaltenden Reaktions- 
gleichgewichtes, so erhalte man nach Elimi- 


Mannheim-Waldhof. 


nierung der für den Vorgang unwesentlichen 
Chlorionen 

Mg“ -I 211.0,» Mg(OH):-;-2 H' (V). 

Es sei also praktisch vollkommen 
gle ichgültig, ob man Chlor- 
magnesium oder irgendein an- 
deres Magnesiumsalz dem 
Reaktionsschema zufüge, sofern 
nur genügend Magnesiumionen verfügbar 
werden. Diese Behauptung ist in dieser Ver- 
allgemeinerung nieht richtig. Wenn Chlor- 
magnesium unter den Versuchsbedingurfgen 
(d. h. bei 110—135°) tatsächlich eine hydro- 
lytische Spaltung erleidet, so muß dies noch 
keineswegs mit jedem anderen Magnesium- 
salz ebenfalls der Fall sein, wie dies in 
Gleichung V dargestellt wird. Es ist eben 
eine Eigentümlichkeit des Chlor magne- 
siums bei dieser Temperatur zu hydrolysieren, 
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diese Erscheinung tritt aber z. B. nicht ein 
beim Magnesiumsulfat. Ebenso falsch argu- 
mentiert Wenzl, wenn er behauptet, daß die 
Aequivalentfähigkeit schlechthin ein Maß für 
die hydrolytische Dissoziation sei. Es ist 
wohl richtig, daß zwischen Dissoziation und 
Aequivalentfähigkeit eine gewisse Beziehung 
besteht und die Hydrolyse von Salzen oft 
durch Bestimmung der Leitfähigkeit gemes- 
sen wird. Diese Beziehung ist aber keines- 
wegs derart, daß man aus einer Aequivalent- 
leitfähigkeitstabelle, die für 18° gültig ist, 
nun einfach den Hydrolysengrad ablesen 
kann. Es ist schon rein äußerlich klar, daß 
die Hydrolyse des Chlormagnesiums, die 
erst bei höherer Temperatur überhaupt aut- 
tritt, nicht erkennbar sein kann in Leit- 
fähigkeitszahlen, die bei einer relativ tiefen 
Temperatur (18°) gemessen wurden. Das 
behauptet aber Wenzl, indem er ausführt, 
daß schon beigewöhnlicher Tempe- 
ratur sich Kalzium- und Magnesiumchlorid 
durch die Verschiedenheit der Hydrolyse 
unterscheiden, wie dies die darunter abge- 
druckte Tabelle der Aequivalentleitfähigkeit 
zeige, da die Aequivalentfähigkeit ein Maß 
für die hydrolytische Dissoziation bei 18° sei. 
Zunächst wäre es angebracht gewesen, anzu- 
geben, woher diese Leitfähigkeitszahlen ent- 
nommen sind. Denn sie stimmen mit den 
allgemein bekannten Literaturangaben nicht 
überein. Sowohl Landolt-Börnstein (1912), 
wie Kohlrausch (Lehrbuch d. prakt. Physik 
1914), wie Daneel (Elektrochemie 1914), wie 
der Chemiker-Kalender 1924 geben überein- 
stimmend folgende (abgerundete) Zahlen an: 


N Call. MgCl: 
1,0 67,5 61,5 
0,1 88,2 83,4 
0,01 103,4 98,1 
0,001 112,0 106,4 
Demnach sind die Leitfähigkeitszahlen 


von MgCl: gerade entgegen der Angabe von 
Wenzl immer kleiner als die entsprechen- 
den Zahlen von CaCl.. Auch darauf sei hin- 
gewiesen, daß es nicht richtig ist, Aequiva- 
lentleitfähigkeitszahlen von CaCl: oder MgCl: 
anzuführen, darüber aber die Zeichen für 
Kalziumion oder Magnesiumion zu setzen. 
Denn nach dieser Schreibweise wäre es ganz 
einerlei, was für ein Kalziumsalz oder Ma- 
gnesiumsalz betrachtet wird, wenn es nur 
Kalzium- bzw. Magnesiumionen enthält, was 
natürlich nicht der Fall ist; denn die ange- 
führten Zahlen haben z. B. nur allein Gültig- 
keit für Chlorkalzium, nicht aber für Kal- 
ziumsulfat oder -nitrat. 
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Nun noch kurz ein Wort über die „Aequi- 
valentleitfähigkeit als Maß für die hydrolyti- 
sche Dissoziation“. 


Die hydrolytische Dissoziation ist der um- 
gekehrte Vorgang der Neutralisation, z. B.: 
a) NNOH-HCH:sCOOH — CH:COONa-+HOH 

(Neutralisation), 
b) CH;,COONa-+HOH — CH,COOH-+-NaOH 
(Hydrolyse). 

Tritt Hydrolyse ein, so entsteht demnach 
Säure und Base. Ist nun, wie in Gleichung b, 
die Säure sehr schwach, d. h. spaltet sie nur 
wenig H’-Ionen ab, die Base aber stark, 
spaltet also viel OH’-Ionen ab, dann sind die 
OH"-Ionen im Ueberschuß vorhanden und 
das betreffende Salz reagiert alkalisch. 
Ebenso gut können natürlich auch die H' 
Ionen überwiegen, wie bei AlCl, oder bei 
MgCl: bei höherer Temperatur, so daß 
die Lösung dann sauer reagiert. Da nun 
von allen Ionen die H' und OH’-Ionen die 
größten Wanderungsgeschwindigkeiten haben, 
die Wanderung der Ionen aber die Ursache 
der Leitfähigkeit ist, so muß wegen der durch 
Hydrolyse entstandenen, rasch wandernden 
H- und OH'’-lIonen die Leitfähigkeit mit 
wachsender Verdünnung rascher zuneh- 
men als bei nicht hydrolysierten Salzen, da 
ja der Dissoziationsgrad mit der Verdünnung 
zunimmt. Also nur, wenn wir Leitfähigkeiten 
ähnlicher Salze bei verschiedenen Verdün- 
nungen vergleichen und finden, daß diese bei 
einem Salz bedeutend rascher zunimmt, kön- 
nen wir eventuell rückschließen, daß hier 
eine Hydrolyse vorliegt, und können dann 
daraus den Grad der hydrolytischen Spaltung 
sopar berechnen. Bei diesem Rückschließen 
muß man aber sehr vorsichtig sein, da nicht 
bloß Hydrolyse, sondern auch Polymerisation 
den regelmäßigen Gang der Aequivalentleit- 
fähigkeit stören kann. Ein Beispiel möge dies 
zeigen: Der Unterschied der Aequivalent— 
leitfähigkeit bei zwei bestimmten Verdün— 
nungen (A1024— ^32) ist z. B. bei CaSO, 
ZnSO., MgSO, usw. übereinstimmend etwa 
gleich 40, beim BeSO, aber wegen eintre- 
tender Hydrolyse — 54,2, also erheblich 
erößer. Oder die Differenz der Aequivalent- 
leitfähigkeiten von CaCl:., MgCl:, Ball:, 
ZnCl» bei 2 Verdünnungen sei übereinstim- 
mend gleich 25, die von CaCl» jedoch 50, so 
ist auch hier mit zunehmender Verdünnung 
eine starke Aenderung der Leitfähigkeit ein- 
getreten, die jedoch nicht durch Hydrolyse, 
sondern durch Polymerisation der Moleküle 
und Dissoziation derselben zu erklären ist. 
Es ist also zweierlei festzuhalten, erstens die 
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Aequivalentleitfähigkeit an sich kann nie ein 
Maß oder Anzeichen für Hydrolyse sein. Ein 
solches ist nur dann vorhanden, wenn die- 
selbe eine auffallende Zunahme bei wachsen- 
der Verdünnung im Vergleich mit ähnlichen 
Salzen zeigt. | 

Betrachtet man aber die oben angeführte 
Tabelle der Aequivalentleitfähigkeit von 
MgCl» und CaCl: in 1,0 und 0,001 normalen 
Lösungen, so sieht man, daß die Differenz in 
beiden Fällen praktisch gleich ist, nämlich 
44,5 bzw. 44,9, so daß man also gerade ent- 
gegengesetzt den Wenzlschen Ausführungen 
sieht, daß bei Chlormagnesium keine Hy- 
drolyse bei 18° vorliegt, wie ja auch 
allgemein bekannt ist. Zweitens muß man 
festhalten, daß selbst, wenn Unregelmäßig- 
keiten im Gang der Aequivalentleitfähigkeiten 
bei verschiedenen Verdünnungen auftreten, 
damit eine Hydrolyse noch nicht erwiesen ist. 
Diese ist nur erwiesen durch den Nachweis 
von H- oder OH'-Ionen, wofür es viele 
Methoden gibt. Diese Unregelmäßigkeiten 
können vielmehr ebenso gut ihren Grund in 
Polymerisationserscheinungen haben, die ge- 
rade beim Magnesium, das sehr stark zu 
Komplexbildungen neigt, nicht außer acht 
gelassen werden dürften. 

Der Zweck der vorstehenden Ausführun- 
gen war nicht, zu dem eigentlichen Thema 
des Aufsatzes Stellung zu nehmen, sondern 
nur auf die Fehler aufmerksam zu machen, da 
naturgemäß das Gebiet der physikalischen 
Chemie vielen Lesern des Wochenblattes 
etwas ferner liegt und die Leser oft nicht 
die Zeit haben, vorgebrachte Behauptungen 
jeweils auf ihre Richtigkeit zu prüfen. 


Antwort des Herrn Dr. Wenzl. 


Die vorstehenden Einwände des Herrn 
Dr. E. Schmidt befassen sich, ohne eigentlich 
zum Thema selbst irgendwelche Stellung zu 
nehmen, mit theoretischen Richtigstellungen 
über die Frage der Bestimmung der hydro- 
lytischen Dissoziation wässeriger Salz- 
lösungen durch Ermittlung der Aequivalent- 
leitfähigkeit. Ich stimme mit Herrn Schmidt 
darin überein, daß die in der fraglichen 
Tabelle angeführten Zahlenwerte lediglich 
ein Maßstab für die Beurteilung der elektro- 
lytischen Dissoziation sind. Die von mir für 
das Chlormagnesium benannten Leitfähig- 
keitszahlen sind neuen Messungen entnom- 
men, die von befreundeter Seite in anderem 
Zusammenhang ausgeführt und noch nicht 
veröffentlicht worden sind. Inwieweit das 
Messungsergebnis durch Komplexionenbil- 
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dung beeinträchtigt sein könnte, ist noch 
nachzuprüfen. Die von Herrn Schmidt im 
Zusammenhang hiermit mitgeteilten vier 
Literaturbelegstellen sind im übrigen ja nur 
eine einzige, da es sich um diejenigen Zahlen 
handelt, die von Kohlrausch und Mitarbei- 
tern (vgl. Kohlrausch und Holborn, Leitver- 
mögen der Elektrolyte, Leipzig) gefunden 
wurden, und die von den übrigen Autoren 
übernommen worden sind. 


Herr Schmidt hat im übrigen den Zweck 
meiner Ausführungen, die ich als Erklärungs- 
versuch bewertet hatte, nicht erkannt. Die 
Frage einer eventuellen hydrolytischen Disso- 
ziation des Chlormagnesiums oder Chlor- 
kalziums bei 18° ist im Zusammenhang mit 
den übrigen Betrachtungen wirklich von 
untergeordneter Bedeutung. Der Zweck der 
Darlegungen war doch vielmehr der, zu 
zeigen, daß sich die verschiedene Wirkungs- 
weise der verglichenen Kochflüssigkeiten 
durch eine Wasserstoffionenwirkung erklären 
läßt. Die Verschiedenheit dieser Wasserstoff- 
ionenwirkung konnte ihre Erklärung in einer 
verschieden großen hydrolytischen Zersetz- 
lichkeit der Magnesium- und Kalziumsalze 
unter hoher Temperatur und unter Druck, 
und bei der nicht unwichtigen Gegenwart 
anderer Neutralsalze finden. Es ist nach H. 
Ley (Zeitschrift f. phys. Chem. 30, 193 ff., 
1899) vorauszusehen, daß die zersetzende 
Wirkung des Wassers auf die Salze mit 
steigender Temperatur stark zunehmen muß, 
falls nicht etwa das Salz bei höherer Tempe- 
ratur seinen Zustand ändert. 


Es erscheint mir somit wesentlich wert- 
voller, experimentelles Material für die 
Widerlegung oder Stützung dieses Erklä- 
rungsversuches beizubringen, als sich in 
theoretischen Streitereien über eine aus dem 
Zusammenhang gerissene Stelle zu verlieren. 
Zu dem in Rede stehenden Thema (lonen- 
reaktionen beim Sulfitkochungsprozeß) hat 
jüngst E. Oeman beachtliche Mitteilungen 
gemacht (Sv. Papp. Tidng., Heft 4/5, 1925), 
auf die bei dieser Gelegenheit hingewiesen 
sei. Dr. W. 


2. Erwiderung. 


Ich stimme mit Herrn Dr. Wenzl nicht 
überein, daß ich den Zweck seines Aufsatzes 
als eines Erklärungsversuches nicht erkannt 
hätte. Wenn Herr Dr. Wenzl darlegen wollte, 
daß Chlormagnesium bei höherer Tempera- 
tur H’-Ionen abspaltet, so sagt er damit doch 
keinem Chemiker etwas Neues. Denn sogar 
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der Nichtchemiker kennt dieses Verhalten des 
Chlormagnesiums von den Korrosionen der 
Dampfkessel. Der Zweck meiner Erwiderung 
war lediglich der, auf die Fehler in dem 
obengenannten Aufsatz aufmerksam zu ma- 
chen. Auch ich unterstreiche obige Worte 
Dr. Wenzis, da es wesentlich wertvoller 


wäre, experimentelles Material für einen Er- 
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klärungsversuch beizubringen. Gerade das 
aber hat Herr Dr. Wenzl nicht getan; es 
erscheint mir daher sehr zweifelhaft, ob er 
die Frage nach dem Verhalten von Kalzium- 
und Magnesiumbisulfitlaugen bei der Druck- 
erhitzung durch seine theoretischen und 
angreifbaren Ausführungen irgendwie ge- 
fördert hat. Dr. Schmidt. 


en 


Der Mahlungsgradprüfer von Schopper-Riegler in der Praxis. 


Wiederholt hatte ich Gelegenheit, von 
einzelnen Fachgenossen, die den Malılungs- 
gradprüfer von Schopper-Riegler zur prakti- 
schen Verwendung in die Fabrik bekamen, 
ein abfälliges Urteil über diesen Apparat zu 
hören, ohne daß sie eigentlich ihr Urteil so 
recht begründen konnten. Woran liegt das? 
Ich nehme an, daß die betreffenden Herren 
zunächst von dem Standpunkt ausgehen: Es 
ist früher gegangen ohne Mahlungsgrad- 
prüfer, warum soll es denn jetzt auf einmal 
nicht mehr gehen. Der Apparat wurde die 
erste Zeit einigemal verwendet, dann wurden 
die Proben immer seltener, bis endlich der 
Apparat, womöglich noch mit Stoff belegt, 
verrostet und verstaubt in eine Ecke oder 
Kasten gestellt wurde und dort seiner Auf— 
erstehung harrte. Solche Zustände sind 
natürlich unhaltbar. Um diesem Uebel abzu- 
helfen, müssen eben Leute herangezogen 
werden, die den Zweck und Sinn eines der- 
artigen Apparates verstehen und sich über 
die Perspektiven einer geordneten und 
gleichmäßigen Holländerarbeit klar sind. 

Der Mahlungsgradprüfer ist vor allen 
Dingen nicht dazu da, um alle Papiere von 
gleichem Gewicht oder gleicher Stärke über 
einen Leisten zu biegen in bezug auf Mal- 
lung. Ich kann ein Zellulosepapier aus Sulfit- 
oder Natronzellstoff oder cin Papier aus 
Zellstoff, Altpapier oder mit Flolzschlifizusatz 
von z. B. 55 g/qm nicht mit demselben 
Mahlungsgrad herstellen wie ein gleich- 
schweres Papier aus Hadern oder Tauen, 
von dem das eine saugfähig sein und das 
andere diese Eigenschaft nicht haben soll. 

Der Papiermacher muß die richtige Be- 
schaffenheit seines Stoffes mit dem ersten 
Griff in den Flolländer feststellen können und 
nicht erst 5 Minuten im Stoff herumfuchteln, 
denn je länger sie mit dem Stoff in Be- 
rührung sind, um so unempfindlicher wird 
das Gefühlsvermögen der Finger, ganz gleich 
welche Stoffdichte (innerhalb einer Anierti- 
gung natürlich mit geringen Schwankungen), 
ob viel oder wenig Ausschuß verwendet 


wurde, ob geleimter und mit Füllstoffen ver- 
setzier Stoff vorliegt usw. Ich habe jedoch 
beim Antritt einer Betriebsleiterstelle die 
unglaubliche Tatsache konstatieren müssen, 
daß das Mahlen des Stoffes nicht nach dem 
Schmierigkeitsgrad, sondern nach der Zeit 
den Leuten eingepaukt worden war, und 
große Entrüstung gab es, wenn ein Hollän- 
der einmal 5—8 Minuten länger lief als vor- 
geschrieben war, wenn auch der Stoff, der 
Beschaffenheit des zu arbeitenden Papieres 
entsprechend, gut noch 15—20 Minuten 
hätte laufen müssen. Also von einem ge: 
füblsmäßigen Arbeiten war keine Rede, in 8 
Stunden mußte der Holländermüller die be- 
stimmte Anzahl Holländer leeren, das war 
für die Leute ein Dogma, natürlich, wenn 
die Papiermaschine glatt lief. Nun gesellte 
sich zu diesem Uebel ein noch größeres, 
denn das schlimmste war, daß die Stoffbütten 
viel zu klein waren, infolgedessen hatte das 
Papier jeden Augenblick einen anderen 
Charakter, ganz abgesehen davon, daß die 
zur Maschine gehörigen Holländer auch 
den Stoff nicht bewältigen konnten, den die 
Maschine verarbeitete. Im besten Fall waren 
1½ Holländer in der Bütte, aus der ge- 
arbeitet wurde, und der Fachmann kann sich 
ein Bild machen von der Vielfältigkeit des 
Aussehens des Papieres innerhalb einer An- 
fertigung. Also da hieß es, das Uebel an der 
Wurzel zu fassen und das System des bis- 
herigen Mahlens des Stoffes von Grund aus- 
zurotten und die Stundenzahl nur ncch als 
Anhaltspunkt für das Mahlen gelten zu 
lassen. 

Bekanntlich wird das Papier in den Hol- 
ländern gemacht. Der geschickteste Ma- 
schinenführer kann zu keinem Resultat kom- 
men, wenn der Stof nicht richtig gemahlen 
ist. Durch Einschalten einer Kegelstoffmühle 
zwischen Bütte und Sandfang kann man ja 
kleine Schwankungen ausgleichen; aber ein 
Ersatz der Flolländerarbeit ist es nicht. Ganz 
abgesehen davon, daß die Durchsicht, Griff 
und die physikalischen Eigenschaften des 
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Papieres sich dauernd änderten, wechselte 
auch der Trockengehalt, und der Maschinen- 
führer mußte bei dem raschen Gang der 
Maschine die Augen offen haben. 


Diese Uebelstände wurden mit einem 
Schlage behoben, als die Holländeranzahl 
vermehrt und die Bütten vergrößert wurden 
(Doppelbütte mit 4 Holländer Inhalt), ferner 
die Holländer mit dem richtigen und gleich- 
bleibenden Schmierigkeitsgrad, natürlich bei 


gleicher Dichte und Eintrag, geleert wurden. 


Die Holländermüller und Meister wurden 
angehalten, von nun an nach dem Schmierig- 
keitsgrad des Stoffes zu arbeiten, und ein 
gutes Mittel für die Leute, ihr Gefühl in 
bezug auf den Schmierigkeitsgrad jederzeit 
kontrollieren zu können, war und ist der 
Mahlungsgradprüfer von Schopper Riegler. 
Die Leute haben sich an den Apparat sehr 
gut gewöhnt und mahlen den Stoff mit ziem- 
licher Genauigkeit. Natürlich muß man auch 
verläßliche und unparteiische Beamte haben, 
welche die Sache überwachen und Stich- 
proben aus dem Holländer entnehmen, denn 
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sonst läuft man die Gefahr, daß schöne 
Zahlen notiert werden und die Holländer in 
Wirklichkeit ganz anders gemahlen sind. 
Durch diese Ausführungen soll klargelegt 
werden, auf welche einfache Weise man seine 
Holländermüller erziehen kann. Damit soll 
natürlich nicht gesagt sein, daß eine Papier- 
fabrik ohne Mahlungsgradprüfer kein gutes 
Papier liefern kann. Wenn die Holländer- 
müller soweit geschult sind, daß sie sich auf 
ihr Empfinden verlassen können, dann geht 
es auch ohne den Apparat. Aber jedenfalls 
wird mir ein jeder Praktiker recht geben, 
daß viel Aerger und Anstände vermieden 
werden, wenn der Stoff richtig gemahlen, in 
großen Bülten gut durchgemischt, auf die 
Papiermaschine kommt. Erst dann macht 
cinem das Papiermachen Freude. Um aber 
zu erreichen, daß die Holländer bei gleichem 
Stoffeintrag und Dichte möglichst gleichen 
Schmierigkeitsgrad aufweisen, ist der Mah- 
lungsgradprüfer von Schopper-Riegler ein 
wirklich brauchbarer Apparat, der in keiner 
Papierfabrik fehlen sollte. 
Betriebsleiter. 


— — . . — 


Ueber Stoffdichte, Wasser verhältnisse und Verluste während 
der Fabrikation. | 


Angeregt durch den Artikel in Nr. 5, 
S. 128, habe ich fünf Versuche gemacht und 
untenstehende Resultate gefunden. Verarbeitet 
wurde nur Natronzellstoff und Kraftpapier 
mit 6000—6500 m mittl. Reißlänge; es wur- 
den sogar schon 7400 m erreicht. 


Ich arbeite mit einer verhältnismäßig 
großen Verdünnung bei dem Siebauflauf und 
tühre die gute Festigkeit mit darauf zurück, 
da die Faserschicht sich gut verfilzen kann 
und eine mittlere Durchsicht des Kraftpapiers 
erzielt wird. Die Leimung geschieht mit 
0,4%, abs. tr. gedachtem Harzleim und 2% 
Alaun. Das Papier ist ziemlich gut geleimt. 


Die Pressen arbeiten gut und ich erziele 
einen abs. Trockengehalt von 36—37 % 
hinter der dritten Presse. 


Ist nun diese Arbeitsmethode in bezug 
auf Leimung und Pressung die übliche oder 
werden anderweit bessere Resultate erzielt? 
Hierüber wäre eine Aussprache erwünscht. 


Bei den erwähnten fünf Versuchen wurden 
folgende Zahlen gefunden: 

Papiergewicht 70—80 g/qm, 

Arbeitsgeschwindigkeit 105--110 m/min, 


Holländerdichte 61,48 — 75,21 g im Liter, 
= 6,15—7,52 %, Verdünnung 13,3—16,3- 
fach, 

Verdünnung beim Siebauflauf 4,23—4,71 g 
im Liter -- 0,423—0,471 %, Verdünnung 
212,3 236, Afach, 

Abwasser (Sieb) 0,43—0,46 g im Liter, 

Stundenproduktion 1200—1375 kg, 

Tagesproduktion 31 000—33 000 kg, 

Wasserverbrauch pro Std. 280—295 cbm, 

= „ Tag 6720—7080 „ 
Das Siebwasser wird, wie üblich, zum 
Füllen der Holländer gebraucht, das über- 
flüssige Wasser wird in einem Stoffänger 
(Bauart O. Schmidt) gereinigt, das dicke 
Stoffwasser wird wieder kontinuierlich zum 
Verdünnen im Sandfang benutzt und das ge- 
reinigte Wasser fließt in den Fluß, etwa 
500 cbm in 24 Stunden. Dieses Wasser ent- 
hält noch 0,01 g Fasern und Schmutzteile im 
Liter, das bedeutet einen Verlust durch Was- 
serweglauf von 5 kg in 24 Stunden. Nimmt 
man an, daß das zu reinigende Siebwasser 
0,45 g Stoff im Liter enthält, so werden durch 
den Stoffänger 97,5—08 /% wiedergewonnen. 

8. 
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Geschäftsberichte. 


Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papieriabrik 

Krause & Baumann Akt.-Ges, in Heidenau. 1924. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr — das erste nach 
der Umstellung auf Reichsmark — wurde in der 
ersten Hälfte durch die außergewöhnlich schwierigen 
Verhältnisse in unserer Wirtschaft ungünstig beein- 
ijlußt. Die Nachfrage nach den von uns hergestellten 
Sondererzeugnissen war nicht genügend, um unsere 
Aniawen hierin voll zu beschäftigen, so daß wir zur 
Auirechterhaltung unseres Betriebes vielfach nicht- 
lohnende Aufträge hereinnehmen mußten. Im wei- 
teren Verlauf des Jahres gelang es uns, die Erzeu— 


eung und den Absatz in gestrichenen Papieren 
wesentlich zu heben und dadurch eine günstigere 


Ausnutzung der einzelnen Fabrikationsabteilungen zu 
erreichen, so daß uns das Gesamtergebnis des Be- 
richtsjahres wieder die Ausschüttung einer Dividende 
ermöglicht. 

Nach Verbuchung der vertraglichen Gewinn- 
unteile für Vorstand und Beamte sowie der satzungs- 
gemäßen Aufsichtsratbezüge ergibt sich ein verfüg- 
barer Reingewinn von R.-M. 520 440.25, den wir wic 
folgt zu verwenden vorschlagen: Auf unser R.-M. 
7 000 000 betragendes Aktienkapital abzüglich R.-M. 
675 300 in unserem Besitz befindliche Aktien, gleich 
R.-M. 6 324 700 8 v. H. Dividende = R.-M. 505 976, 
Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 14 464.25. 

Wir sind in das neue Geschäftsjahr mit einem 
reichlichen Auftragsbestand eingetreten. Wenn die 
gute Beschäftigung weiterhin anhält und keine un- 
erwarteten Störungen kommen, so erhoflen wir für 
das laufende Geschäftsjahr ein zufriedenstellendes 
Ergebnis. 

Heidenauer Papieriabrik Aktiengesellschaft, 

Heidenau, Bezirk Dresden. 1924. 

Der Uebergang zu einer stabilen Währung Kurz 
vor Beginn des neuen Geschäftsjahres hatte zunächst 
noch ein Andauern einer minderen Beschäftigung zur 
Folge. Er war aber auch weiter mit Verlusten ver- 
bunden bei solchen Auslandgeschäften, die wir in 
iremder Währung abgeschlossen hatten, In der 
zweiten Hälfte des Geschäftsjahres setzte cine Be- 
lebung des Inlandgeschäftes ein, die bis jetzt noch 
anhält. Durch die geschilderten Verhältnisse im 
ersten Halbjahre weist unser Jahresabschluß einen 
Verlust von R.-M. 268 167 aus, den wir der gesetz- 


ollen 


lichen Rücklage entnommen haben. Die Anlagewerte 
wurden mit denselben Ziffern wie in der Goldmark- 
eröffnungsbilanz eingesetzt, da diese erst am 20. Ok- 
tober 1924 aufgestellt worden ist, wobei die damaligen 
Zeitwerte zugrunde gelegt wurden. Von der Ver- 
buchung von Zugängen wie von weiteren Abschrei- 
bungen ist daher abgesehen worden. 

Zur Verstärkung der Betriebsmittel wurde in der 
Generalversammlung vom 20. Oktober 1924 die Er- 
höhung des Aktienkapitals um R.-M. 400000 auf 
R.-M. 1 840 000 beschlossen. Diese Kapitalerhöhung 
ist im neuen Geschäftsjahr durchgeführt worden. 


München Dachauer Papleriabriken Aktiengesell- 
schaft in München. In der Aufsichtsratssitzung vom 
9. April wurde der Rechnungsabschluß für das Jahr 
1924 vorgelegt, welcher nach satzungsgemäßer Ab- 
schreibung von R.-M. 20000 und nach Buchung des 
Gewinnanteils von R.-M. 600 für die Vorzugsaktien 
einen Jahresgewinn von R.-M. 207 180.53 ergab. Der 
Aufsichtsrat wird der für Donnerstag, den 30. April 
1925, anberaumten Generalversammlung vorschlagen, 
die Dividende auf 4% festzusetzen. Des weiteren 
R.-M. 81 027.78 den Wohlfahrtseinrichtungen 
zugeführt und auf neue Rechnung R.-M. 6152.75 vor- 
getragen werden. 


Teisnacher Papierfabrik A.-G. in Teisnach (Bay.). 
In der außerordentlichen Generalversammlung am 
7. April wurde der Antrag der Opposition, ein Des- 
seres Umstellungsverhältnis herbeizuführen und zur 
Bestellung von Revisoren zur Prüfung der Reichs- 
markeröffnungsbilanz und des Hergangs der Umstel— 
lung abgelehnt und hierauf dem Antrag der Ver- 
waltung entsprechend die Umstellung des Grund- 
kapitals von P.-M. 32,8 Mill. auf R.-M. 1.927 Mill. vor- 
genommen, wobei auf die nunmehr 200 Stück 
Vorzugsaktien mit jetzt 88fachem Stimmrecht R.-M. 
7000 und auf die 32 000 Stück Stummaktien R.-M. 
1920 000 entfallen, so daß letztere künftig mit einem 
Nennwert von R.-M. 60 verschen sind. Nach leb— 
hafter Debatte wurde auch der Antrag der Opposition, 
die Vorzugsaktien zu beseitigen, abgelehnt. Die 
Opposition legte gegen alle Beschlüsse Protest ein 
und kündigte an, daß sie in Gemäßheit von § 13 der 
V.-O. über Goldbilanzen beim Amtsgericht die Be- 
stellung von Revisoren beantragen werde. 


Geschäfts- und Personalnachrichien. 


f Kommerzienrat Paul Naucke. 


Soeben erfahren wir, daß Herr Kommer- 
zienrat Paul Naucke, techn. Direktor 
der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und 
Papierfabrikation in Aschaffenburg, 
Vorstandsmitglied des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten, von dem Syndikus der 
Firma Herrn Dr. Paul Feeder am 
15. April, früh, erschossen worden ist. Herr 
Dr. Feeder tötete sich darnach selbst durch 
einen Schuß. 


Die Firma Halberstädter Papier- und Pappenfabrik 
N. Gelßler hat die Papierfabrik Gröningen in Grönin- 
een (Bez. Magdeburg) erworben und ihre bisherige 
Firma in die Firma Halberstädter Papier- und Pap- 
penfabriken N. Geißler, Halberstadt und Gröningen 
(Bez. Magdeburg) mit dem Sitz in Halberstadt ge- 
ändert. Allein zeichnungsberechtigt ist der bisherige 
Prokurist Herr Hermann Schwiesau sowie für 
die Zweigfabrik Gröningen Herr B. Hempel in 
Gröningen. Der Betrieb der Papierfabrik Gröningen 
ist im vollen Umfange im Zweischichtensystem aui- 
genommen worden, daneben werden umfangreiche 
Um- und Neubauten zwecks Aufnahme größerer 
Nehenfahrikation zurzeit vorgenommen. 
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Zu der Notiz in Nr. 15, S. 459, betreffend den 
Wiederaufbau des Pernauer Werkes schreibt 
uns die Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim-Waldhot: 

„Das in Estland befindliche Vermögen der irühe- 
ren Russischen A.-G. Zellstofffabrik Waldhof, Pernau, 
das aus dem Fabrikgelände mit den darauf befind- 
lichen Ruinen und einer Anzahl Arbeiter- und Be- 
amtenhäus:r und Lagerplätzen besteht, befindet sich 
unter Kuratorium. Damit "wir letzteres beseitigen 
konnten und wieder in unsere früheren Rechte cin- 
gesetzt werden, haben wir nach langen Schwierig- 
keiten erreicht, daB Ende vorigen Monats eine Gc- 
neralversummlung zustande kam, in welcher die ver- 
schiedenen Formalitäten, die die estnische. Gesetz- 
gebung verlangt, erledigt wurden. Sobald die 
Beschlüsse dieser Generalversammlung nun seitens 
der estnischen Regierung bestätigt werden, wird das 
Kuraterium aufgehoben werden und eine nach est- 
nischen Gesetzen umformierte neue Gesell- 
schaft bestehen. 

Die Zeitungsnachrichten, wonach der Wieder- 
aufbau beschlossen sei, entsprechen nicht ganz den 
Tatsachen, insofern, als die Generalversammlung 
über eine derart schwerwiegende Frage überhaupt 
nicht zu entscheiden hatte. Die Versammlung hat 
lediglich beschlossen, die neugewählte Verwaltungs- 
direktion zu beauftragen, die Möglichkeit des Wieder- 
aufbaus zu prüfen und vor allem die Voraussetzungen 
für einen Wiederaufbau, in erster Linie die Möglich- 
keit einer genügenden Versorgung mit Zelluloscholz, 
eingehend zu studieren.“ 


Jordan & Söhne, Paplerfabrik, Tetschen a. Elbe. 
Herr Dipl.-Ing. Ludwig Jordan und Fräulein 
Ilse Jordan, Kinder des Jahrzehnte hindurch 
tätig gewesenen, hochverdienten Chefs, des Herrn 
Johann Ludwig Jordan, sind als Gesellschafter in das 
Unternehmen eingetreten. Herr Dipl.-Ing. Ludwig 
Jordan ist vertretungsberechtigt. 

Unser langjähriger Mitarbeiter Herr Ingenieur 
F. Belani in Villach, Kärnten, ist vom Institut für 
Wissenschaftliche Hilisarbelt in New Vork zur Mit- 
arbeit an den Bestrebungen und Problemen der 
amerikanischen Papierindustrie aufgefordert worden. 


Aus Jugoslavien. 

Zu dem Bericht in Nr. 11, S. 331, aus Tengers 
Papier- und Schreihwaren-Zeitung schreibt uns die 
Vereinigte Papierfabriken Joseisthal, Goricane und 
Medvode A.-G. aus Vevce, Jugoslavien: 

In diesem Berichte wird die Behauptung aufge- 
stellt, daß wir infolge der ungünstigen Verhältnisse, 
hervorgerufen durch die Wertsteigerung des Dinars 
und der schlechten Eingänge der Zahlungen, den Be- 
trieb stark einschränken mußten. Diese Darstellung 
entspricht, was den Papiermarkt in Südslavien be- 
trifft, durchaus nicht der Wirklichkeit. Wir sind seit 
dem Oktober 1923 mit unseren 4 Papiermaschinen 
und den dazugehörigen Rohstoffwerken in vollem 
Betriebe und haben keine Stunde wegen Auftrags- 
mangels gestanden. 


Jubiläum. Zusammen mit dem 35j. Bestehen 
der besonders durch ihre Qualitätserzeugnisse bekann- 
ten Firma Gummlwerk Ernst Kniepert, Löbau i. Sa., 
konnte deren ältester Prokurist, Herr Richard 
Schmidt, seine 25jährige Zugehörigkeit zu ihr 
feiern. Als äußeres Zeichen der Anerkennung wurde 
ihm durch einen Vertreter der Handelskammer eine 
Elirenurkunde überreicht, während die Firmeninhaber, 
Angestellten und Arbeiter durch Glückwünsche und 
Ehrengaben des Tages gedachten. 
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Auszeichnung von Arbeitern und Augestellten der 
Papierfabrik „Steyrermühl“, Ober-Oesterreich. 


Am Sonntag, den 22, März 1925, fand im Ar- 
beiterheim „Steyrermühl“ die festliche Dekorierung 
von 69 Jubilaren anläßlich ihrer zurückgelegten 25-, 
40- und 50jährigen Dienstzeit statt. 


Angestellte, die das 25. bzw. 40. Dienst- 
jahr erreichten: Josef Eibl, Karl Ebner, 
Mathias Grafinger, Franz Holzinger, Mar- 
tin Lackerbauer, Josef Probst, Adam 
Kettinger, Ferd. Setka, Ferd. Schmidt- 
mayr, Julius Wildau, Johann Woitech, 
Marie Wilstorf. 


Arbeiter und Arbeiterinnen, welche 


das 25. Dienstjahr vollendeten: Johann Au- 
inger, Josef Bauer, johann Berger, Franz 
Baumgartner, Anton Elbl, Josef Gram- 


mer, Leopold Hödl, Franz Kaltenbrunner, 
Josef Kaiser, Martin Lahner, Josef Mit- 
löhner, Franz Mitterbauer, Ferd. Mayr- 
hofer, Karl Pöll, Mathias Pürstinger, Josef 
Schobesberger, Jakob Schauer, Johann 
Wessenthaler, Mathias Baumgartner, 
Anton Haslinger, Gottfried Hiegelsber- 
ger, Franz Hubweber, Franz Knoll, Franz 
Neudorfer, Franz Neuwirth, Anton Ober- 
gottsberger, Johann Pouch, Franz Resch, 
Wilhelm Tischler, Georg Weidinger, Albert 
Wondrak, Marie Neudorfer, Genovefa Co- 
volan, Marie Lehowetz. 


Arbeiter und Arbeiterinnen, die ihr 
40. und 50. Dienstjahr vollendet haben: Josef 
Drabesch, Ignaz Pammer, Anton Plank, 
Franz Wondrak, Anton Wallik, Josef Lug- 
steiner, Mathias Löb. Johann Saxaster, 
Josef Schudter, Anna Kec, Julie Leutgeb, 
Elise Stadler, Katharina Cheylava, Marie 
Zlabek, 


Außer den geladenen Ehrengästen hatten sich 
von weit und breit Bekannte und Gäste aus den 
benachbarten Industrieunternehmungen eingefunden. 
so daß der große Saal weit über 500 Personen anf- 


nehmen mußte. 


Herr Dr.-Ing. Alois Danninger, Direktor der 
Papierfabrik Steyrermühl, eröffnete das Fest mit einer 
herzlichen Begrüßung sämtlicher Gäste und Jubilare. 
Der anwesende dirigierende Verwaltungsrat und Ge- 
neraldirektor Dr. Viktor Graetz wies in treffenden 
Worten auf die großen Verdienste solcher Jubilare 
hin und kennzeichnete mit herzlichen Worten die 
Treue, welche diese dem Unternehmen im Laufe der 
Jahre entgegengebracht haben. Mit dem Wunsche. 
es mögen sich in Zukunft zum Wohle aller noch 
viele in die Reihen der Ausgezeichneten stellen, be- 
glückwünschte er die Jubilare zu diesem Ehrentag 
werktätiger Arbeit. 

Alle anwesenden Delegierten würdigten ebenfalls 
in den wärmsten Worten der Anerkennung die große 
Zahl der Jubilare und überbrachten die Glückwünsche 
der vertretenen Behörden und Verbände. 


Dann erfolgte die Dekorierung und Ueberreichung 
der Festgaben an die Jubilare und ihre Bewirtung 
durch die Papierfabrik Steyrermühl. 


Herr Johann Geißlrelther, langjähriger Papier- 

fabrikdirektor, ist am 3. April in Altenfelden, 
Oberösterreich, nach längerem Leiden unerwartet 
schnell an Herzlähmung gestorben. Der Verstorbene 
war in Papiermacherkreisen gut bekannt. 
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Heute verschied plötzlich infolge eines auf inn ausgeübten Attentats unser 
hochgeschätztes Vorstandsmitglied. | 


Herr Rommerzienrat P aul Naucke, 


Aschaffenburg. 


Der uns so jäh Entrissene war ein Mann von seltenen Geistesgaben und 
vornehmen Charaktereigenschaften; unser Unternehmen hat seinem geradezu vor- 
bildlichen Wirken viel zu danken und erleidet durch seinen Tod einen sehr 
schweren Verlust. | 

Wir werden dem lieben Freunde allezeit ein treues Andenken bewahren. 


Aschaffenburg, den 15. April 1925. [7030 


Der Aufsichtsrat der Aktiengesellschalt für 
Zellstoff- und Papierfabrikation. 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg. 


Heute vormittag wurde im besten Mannesalter mitten in seiner geschäft- 
lichen Tätigkeit unser lieber Kollege und treuer Freund, 


Herr Rommerzienrat P aul Naucke, 


Mitglied des Vorstandes der 
Aktiengeselischaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaffenburg, 


durch ruchlose Hand getötet. 


Tiefergrifien beklagen wir an der Bahre dieses unvergleichlichen, schaffens- 
freudigen Mannes den unersetzlichen Verlust eines Mitarbeiters von den hervor- 
ravendsten Eigenschaften. 


Der Verstorbene wird uns unvergeßlich bleiben. 
Aschafienburg, den 15. April 1925. [7031 
Der Vorstand: 


K. Ilgner. Curt Staebe. 
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Dr.-Ing. Heinrich Biagosch: Normung, Typung, Spezialisierung 
in der Papiermaschinen-Industrie 1924.* 


Es gibt kaum ein Gebiet der wirtschaft- 
lichen Fertigung, das so vielgestaltig ist wie 
das der Papierindustrie. Es kommt erschwe- 
rend hinzu, daß zahlreiche Vorgänge bei der 
Papiererzeugung noch nicht wissenschaftlich 
aufgeklärt sind, daß die Chemie der Papier- 
rohstoffe uns sehr oft im Stiche läßt, und 
daß infolgedessen die Papierherstellung 
nicht wissenschaftlich durchsichtig ist, die 
Herstellung des Papieres vielmehr in zahl- 
reichen, durch wissenschaftliche Kenntnisse 
nicht verbundenen Betriebsstellen erfolgt, in 
starkem Maße lediglich nach Erfahrungen 
und Faustregeln. So fehlt von vornherein 
diesem Fache die innere Möglichkeit, einen 
allgemeinen Standpunkt zu gewinnen, der 


Ausgangspunkt sein muß für die Vereinheit- 


lichungsbestrebungen, wie sie heute jede 
Industrie sucht. Als die Eisenindustrie noch 
in ähnlicher Weise arbeitete — zahlreiche 
Fertigungsstellen, die nach empirischen Re- 
geln ohne den Zusammenhang gemeinsamer 
Erkenntnis arbeiteten —, da war dieser Zu- 


Stand, volkswirtschaftlich gesprochen, noch 


nicht von großem Nachteil. Wenn aber heute 
ein so wichtiger Zweig unserer Volkswirt- 
schaft wie die Papierindustrie noch ohne die 


grundsätzliche Möglichkeit der Vereinheit- 


lichung arbeiten muß, so belastet dies erheb- 
lich unsere Wirtschaft. Eine Arbeit, die sich an 


dieses überaus schwierige Gebiet heranwagt, 


ist aus diesem Grunde ganz besonders zu 
begrüßen. 

Die vorliegende Arbeit von Herrn Dr.- 
Ing. Heinrich Biagosch ist zunächst 
als Doktorarbeit an der Technischen Hoch- 
schule in Charlottenburg entstanden und 
dann mit einigen Erweiterungen in Buchform 
in der bekannten gediegenen und sauberen 
Ausführung des Verlages Springer erschie- 
nen. Das Buch gliedert sich im inneren 
Aufbau in eine allgemeine Bearbeitung des 
Gesamtgebietes der Papierherstellung, der 
Papierverarbeitung und der Druckerei, so- 
weit sie die Maschinen dieser drei Industrien 
betreffen, und in eine ziemlich weitgehende 
Behandlung eines Spezialgebietes und dessen 
Gruppen, nämlich der Schneid- und Stanz- 
sowie Prägmaschinen, wie sie die Firma Karl 
Krause in Leipzig erzeugt. Die Behandlung 
des ersten — des Hauptgebietes! — dieses 
Buches gibt soviel gute Gedanken und An- 


— 


* Verlagsbuchhandlung Julius Springer, Berlin. 
Preis in Ganzleinen gebunden A 15. 


regungen, daß die Behandlung des zweiten 
Teiles — eines für die gesamte Aufgabe zu 
stark unterstrichenen Sondergebietes! — fast 
eine Abschwächung des Werkes bedeutet. Es 
ist dies um so mehr zu betonen, als im Vor- 
wort nach der weitreichenden Zwecksetzung 
des Buches ganz deutlich die Absicht aus- 
gesprochen wird, für eben dieses — dem 
Verfasser naheliegende — Teilgebiet eine 
Lücke in der Fachliteratur auszufüllen. Diese 
Verquickung beeinträchtigt das Buch, da die 
Fülle des für das Teilgebiet Gebotenen die 
Uebersichtlichkeit des wichtigeren allgemei- 
nen Teiles stört. 


Was hier als Auszug der Gesamterfahrung 
der Maschinenfabrik Karl Krause geboten 
wird, ist allerdings sehr beachtenswert. Es 
ist leider in Deutschland ein ungewöhnlicher 
Vorgang, daß eine Firma einerseits ihr Bau- 
programm klug beschränkt, andererseits 
durch Verbesserungen und Normung die Er- 
zeugnisse auf eine besondere Höhe bringt. 
Aus dem Material schält sich dieser dem 
ganzen Vorgang zugrunde liegende Gedanke 
klar heraus: Eine möglichst weitreichende 
allgemeine Erkenntnis der in dieses Gebiet 
fallenden Fabrikationsvorgänge zu gewin- 
nen, zu versuchen, mit welcher Mindestzahl 
von Maschinenarten und Maschinengrößen 
die verlangten Arbeiten bewältigt werden 
können, und zuletzt diese Maschinen so aus- 
zugestalten, daß ihre Herstellung, Lager- 
haltung und Ersatzlieferung möglichst klar 
und übersichtlich bleiben. Wie dies im ein- 
zelnen durchgeführt ist, ist für weitere 
Arbeiten ein sehr gutes Vorbild, und es ist 
auch der Firma hoch anzurechnen, daß 
sie dieses umfangreiche Material ihrer For- 
schungen und Organisation der Allgemein- 
heit zur Einsicht gibt. 

Wie schon betont, ist der inhaltlich wich- 
tigere Teil des Werkes die allgemeine Be- 
handlung der Spezialisierung der Papier- 
maschinenindustrie. Der Verfasser schlägt 
eingangs zur Vereinfachung vor, sämtliche 
Maschinen, die zur Papierherstellung, Papier- 
verarbeitung und zum Drucken verwendet 
werden, unter dem Sammelnamen „Papier- 
maschinen“ in Zukunft zu führen. Nach 
meinem Empfinden geht diese Vereinfachung 
in der Bezeichnung zu weit. Wohl haben 
die Maschinen zur Papierverarbeitung und 
Papierherstellung viele Berührungspunkte und 
verarbeiten ja auch ein und denselben Grund- 


494 
stoff: das Papier. Der Unterschied in Pa- 
pierherstellung und Papierverarbeitung ist 
aber trotzdem so einschneidend, daß auch 
unter dem Sammelnamen der Unterschied 
sehr scharf beibehalten werden muß. Zwi- 
schen diesen Maschinen und den Maschinen 
der Druckereien liegt jedoch ein ideeller 
Unterschied. Für die Papierherstellungs- und 
Papierverarbeitungsmaschinen ist das Papier 
oder die spezielle Form des Papieres Ferti- 
gungszweck. Beim Drucken ist das Papier 
lediglich Träger für das Druckwerk. Was 
uns ein Buch zu sagen hat, liegt in der ge- 
druckten Schrift und ihren Ideen, nicht im 
Papier; was ein Plakat uns entgegenruft, 
liegt im Druck und der durch diesen Druck 
hineingelegten Wirkung auf aus, nicht im 
Papier. Der Einschnitt ist hier deutlich ge- 
geben. Es ist in guter Weise in dem Werk 
anderweit zum Ausdruck gebracht, daß 
Spezialisierung und Normierung lediglich die 
Formgebung, also materielle Ziele, zum Ge- 
genstand haben, die Grenzen der Erkenntnis 
möglichst weit gezogen sein sollen. Dieser 
Satz sollte hier auch gelten. Die Bezeich- 
nung „Papiermaschinen“ würde keine größere 
Uebersichtlichkeit herbeiführen. 
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Es ist klar, daß angesichts der oben ge- 
schilderten Lage in der Papierindustrie zu- 
nächst nur von einer Verständigung über 
das Bauprogramm und in den einzelnen Fir- 
men von Typung gesprochen werden kann. 
Da die einzelnen Maschinen noch zu sehr 
nach dem Geschmack und der Erfahrung 
einzelner Personen, nicht nach wissenschaft- 
lich herausgeschälten Grundsätzen gebaut 
werden müssen, so ist natürlich die Auf- 
stellung von Fachnormen vorerst wenig er- 
reichbar. Aber auch hier zeigt das Buch 
brauchbare Vorschläge, z. B. bei Schneide- 
messern. Es wäre m. E. auch ein großer 
Vorzug, wenn die Walzenlager an den Pa- 
pierherstellungsmaschinen genormt wären 
und anderes mehr. 


Nach Sachlage kann das Werk keine ab- 
schließende Zusammenstellung über Geschaf- 
fenes und Vorhandenes sein. Es soll ja 
Anregung geben, und sein Titel ist ein Pro- 
gramm für weitere Arbeiten. In diesem 
Sinne ist es überaus begrüßenswert. Dem 
Werk und der Person des Verfassers wird 
man für weitere Arbeiten besondere Beach- 
tung schulden. St. 


Die Wärmeverluste in der Papierindustrie und deren 
Verminderung. 
(Schluß zu Nr. 8, Seite 223.) 


Die Zellstoftabrikation. 


Nach Ritter-Kellner benötigt man zum 
Kochen des Zellstoffes 2,8—3,2 Pud* Dampf 
für ein Pud Zellstoff. Theoretisch werden 
z. B. bei einem Kocher von 110 cbm Inhalt 
und einer Produktion von 500 Pud folgende 
Wärmemengen benötigt: 

l. zur Erwärmung der Kalzium- 

bisulfitlauge 9820000 WE = 78%, 
2. zur Erwärmung 


des Holzgutes 1300000 „ S 10,5%, 
3. zur Erwärmung 

des Kochers 1000000 „ = 85%, 
4. Strahlungsverluste 380 000 „ — 3,0%. 


Im ganzen also 12 500 000 WE. 

Der Wirkungsgrad beträgt hier 78 + 
10,5 — 885%, die Verluste 11,5%. Tat- 
sächlich ist der Wirkungsgrad etwas kleiner 
als 88,5%, da die Wärmeverluste beim 
Ausblasen des Kochers nicht berücksichtigt 
sind. Am meisten wird der Wirkungsgrad 
eines Kochers durch die Größenverhältnisse 
beeinflußt, wie aus beigefügten Zahlen er- 
sehen werden kann. 


* 1 Pud = 1b ke. 


V = 35 150 275 cbm 
mn „ T 
v= | 1,65 1,1 0,8 qm 


In ähnlicher Weise verändert sich das 
Gewicht des Kochers. Man verwende also 
große Kocher und vermeide solche unter 
100—50 cbm. 


Das Verhältnis zwischen Holz- und 
Laugenmenge ist von großem Einfluß auf 
den Dampfverbrauch. Im oben angeführten 
Beispiel ist dies Verhältnis zu 0,27 angenom- 
men; durch Stampfung kann es bis 0,3, ja 
sogar bis auf 0,45 gesteigert werden. Bei 
0,4 fällt der Dampfverbrauch um 3 300 000 
WE, also um 25% des gesamten Dampf- 
verbrauches. 


Da die Strahlungsverluste im allgemeinen 
recht klein sind, so werden die Kocher ge- 
wöhnlich nicht isoliert, um so mehr als eine 
Isolierung eine Beobachtung der Kocher- 
wandungen unmöglich machen würde. Bei 
auftretenden Schäden an den Wandungen 
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müßte in den meisten Fällen wohl die ganze 
Isolation entfernt werden. 


Von hohem Interesse ist die Verwertung 
der Wärme aus der aufgewandten Koch- 
dampfmenge. Bis jetzt wurde diese nutzlos 
beim Entleeren des Kochers abgeführt. Die 
verlorene Wärmemenge sollte eigentlich gleich 
derjenigen sein, welche zum Kochen des 
Zellstoffes verbraucht wurde, abzüglich der 
Strahlungsverluste (3%), der Wärmemenge 
für den Kocher (8,5%) und der noch im 
Kocher zurückgebliebenen Wärme (co 30% ). 
Es könnte also mehr als die Hälfte der zu- 
geführten Wärme wieder ausgenutzt werden. 
Ein Weg hierfür wäre die Verwendung der 
Abwärme für die Laugenvorwärmung. Die- 
ser Vorgang dürfte sich jedoch nur in ge- 
schlossenen Laugenbehältern abspielen, wenn 
möglich unter Druck, da mit einer Tempe- 
ratur von œ 70° auch SO: flüchtig geht. 
Ferner ist es empfehlenswert, die Wärme der 
Ablauge zur Vorwärmung der Waschwasser, 
die in großen Mengen zum Auswaschen des 
Zellstoffes benötigt werden, zu verwenden. 


Schließlich soll noch auf eine Quelle von 
Wärmeverlusten hingewiesen werden. Das 
sind die Kiesöfen. In einem Herreshofi-Ofen 
verbrennt in 24 Stunden 200 Pud Kies, des- 
sen Heizwert 2900 WE/kg beträgt. In der 
Stunde werden 


erzeugt. Diese sehr erhebliche Wärmemenge 
geht teils durch Strahlung verloren, teils 
fließt sie mit dem Kühlwasser ab. Das 
warme Wasser könnte man z. B. zum Wa- 
schen des Zellstoffes, die warme Luft zum 
Trocknen des Kieses verwenden. 


Die Papiererzeugung. 


Für die Erzeugung des Holzschliffes wird 
an Energie 1,2 PS pro Pud und 24 Stunden 
gebraucht. Hier ist der Dieselmotor am 
Platze (1800 WE pro 1 PS / Std. oder 1800 
1,2 . 24 — 52000 WE pro Pud), wobei die 
Abwärme an Gasen und Kühlwasser (800 
WE pro 1 PS / Std. oder 23000 WE pro Pud) 
im Winter teilweise zur Heizung von Fabrik- 
räumen verwendet werden kann. Da aber 
Oel für den Dieselmotor allgemein weit von 
den Gewinnungsorten des Holzschliffes ent- 
fernt ist, so ist es vorteilhaft, die Holzschliff- 
industrie mit Wasserkraft zu betreiben, was 
selbstverständlich die Möglichkeit einer wirt- 
schaftlichen Dampfanlage nicht ausschließen 
soll. — 
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Zur Zellstofigewinnung benötigt man 
für 1 Pud Zellstoff 3 Pud Dampf von 7 Atm. 
— 3 . 16,4 . 660 — 32600 WE, für das 
Trocknen 3 Pud Dampf von 1½ Atm. = 
3 . 16,4 . 640 — 31500 WE und ½ PS 24 
Stunden lang — 8 PS / St. — 80000 bis 
56 000 WE für Gegendruckmaschinen, 56 000 
bis 28000 WE für Kondensationsmaschinen 
und 15000 WE beim Dieselmotor. Die 
zweckmäßigste Anlage ist die mit Gegen- 
druck oder mit Zwischendampfentnahme. 
Hierbei ist eine gute, fast vollständige 
Wärmeausnutzung möglich. 


1 Pud Papier erfordert für die Trocknung 
314 Pud Dampf von 1½ Atm. = 3,5 . 16,4. 
640 — 36500 WE. Der Kraftverbrauch be- 
läuft sich auf 1, PS 24 Stunden lang = 
12 PS/Std. — 120000 bis 74000 WE für 
Gegendruckmaschinen, 84 000 bis 42000 WE 
für Kondensationsmaschinen und 22000 WE 
beim Dieselmotor. Die beste Art der Anlage 
ist die mit Zwischendampfentnahme oder 
die gemischte Art. Hierbei wird eine gute, 
wenn auch nicht vollständige Wärmeaus- 
nutzung erreicht. Lumpenpapiere (50 % 
Lumpen) benötigen zu ihrer Herstellung pro 
Pud 1 ½ PS 24 Std. lang — 30 PS / Std. — 
300 000 bis 210000 WE bei Gegendruck, 
210 000 bis 105000 WE bei Kondensation 
und 54 000 WE beim Dieselmotor. 


Aus Angeführtem ersehen wir also, daß 
die Zellstoffindustrie unter den günstigsten 
Faktoren arbeiten kann. 

Außer den bisher genannten Haupt- 
wärmeverlusten treten noch kleinere Verluste 
in Erscheinung, wie z. B. durch die Eintritts- 
kondensation bei Kolbenmaschinen, Reibung 
in den Schaufeln und Ventilationsverluste bei 
Dampfturbinen, Lagerreibungsverluste und 
dergleichen. Die hierbei erzeugte Wärme 
wird in die Umgebung ausgestrahlt und kann 
im Winter zur Heizung der Maschinen- 
räume verwandt werden. 

Auch bei den elektrischen Generatoren 
findet sowohl durch die aufgewandte mecha-. 
nische Arbeit, als auch durch die erzeugte 
Energie eine Umwandlung in Wärme statt. 
Je nach der Größe der Maschine ist dieser 
Teil mit 5—3% einzusetzen. Z.B. erhalten 
wir bei einem Generator von 1000 KW und 
einem n — 95% — 43 000 WE / Std. Ge- 
wöhnlich ist der Generator mit einem Ge- 
häuse bedeckt, durch welches Kühlluft 
geblasen wird. Diese Luft erreicht alsdann 
eine Temperatur von 35—40° C und kann 
entweder zum Heizen der Räume oder für 
Trockenzwecke benutzt werden. 
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Wenn wir nun die Fabrikräume betrach- 
ten, so lassen sieh auch hier Verluste fest- 


stellen, wie sie z. B. in den Motoren, Arbeits- 
maschinen und Transmissionen vorkommen. 
Die Wirkungsgrade der einzelnen Maschinen 
geben uns die Möglichkeit zu beurteilen, 
wieviel von der elektrischen oder mechani- 
schen Energie für nützliche Arbeit verbraucht 
wird; der Rest verwandelt sich wiederum in 
Wärme. In nachfolgender Tabelle sind die 
Größen für den Wirkungsgrad der Motore 
in Abhängigkeit von deren Leistung gestellt. 


Leistung 13 1020.50 100/200 1’S 

n bei Vollast 8084 86/88 92 92 | 93 "/, 
| 

y bei / Belastung|78 82848601 91 | 92", 


Täglich wird ein Motor von 1 PS 20% 
der ihm zugeführten Energie in Form von 
on — 158 WE / Std.; 
für einen Motor von 10 PS erhalten wir einen 


Verlust von 19 2 i — 1160 WE/Std.; 


für einen 50-PS-Motor 2750 WE/Std. usw. 

Der Wirkungsgrad für Transmissionen 
beträgt für Riementrieb 98%, für Seiltrieb 
95%. Folglich werden bei der Uebertragung 
von 200 PS mittels Riemens 2% der Energie 
in Wärme umgesetzt 


— 200 . 632. 2 
100 F 2582 WE/Std. 


Bei einem Ringschmierlager findet eben- 
falls eine Zerstreuung der erzeugten Wärme 
statt. Bei einem Kugellager kommt ein Ver- 
lust an Wärme kaum in Betracht, da der 
Wirkungsgrad hier sehr hoch ist. Die in 
den Arbeitsmaschinen auftretenden Wärme- 
verluste sind zum Teil recht beträchtlich; es 
sei hier nur auf den Arbeitsprozeß im Hol- 
länder oder auf den Schleifprozeß des Holzes 
hingewiesen. 

Zusammenfassend sei gesagt, daß alle 
verluste zusammen einen beträchtlichen Teil 
der vom Kraftwerk gelieferten Energie bil- 
den. Es ist kaum möglich, letztgenannte 
Verluste aufzufangen und sie auszunützen, 
jedenfalls aber müssen sie bei der Berech- 
nung der Heizung und Lüftung der Fabrik- 
räume in Betracht gezogen werden. Durch 
Anbringung zweckmäßiger Konstruktionen 
können diese Verluste möglichst klein gehal- 
ten werden. 


Wärme verlieren 
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Das Trocknen des Papiers. 


Zum Trocknen des Papiers rechnet man 
mit einem Dampfverbrauch von 3—3,5 kg 
für 1 kg Papier. Die Papiermasse läuft mit 
60—70% Wassergehalt und einer Tempera- 
tur von 20° C auf die Trockenpartie und ver- 
läßt mit etwa 5% Wassergehalt die Maschine. 
Folglich wird für 1 kg fertigen, lufttrockenen 
Papiers 2 kg Wasser verdampft, wofür prak- 
tisch 3,25 kg Dampf von 1,5 Atm. nötig sind. 
Es werden also der Maschine 3,25 . 645 = 
2100 WE zugeführt. Theoretisch sind für die 
Erwärmung von 3 kg Masse (20° C) bis 55 
bis 60° C und für die Verdampfung von 2 kg 
Wasser (bei derselben Temperatur) 1xX0,32 
+ . (60 — 20) +2. (622 — 20) — 1215 WE 
erforderlich, so daß der Wirkungsgrad 


2100 58 % beträgt und die Verluste gleich 
42 % sind. 


Mit dem Kondensationswasser werden 
aus den Trockenzylindern 3,25 . 110 — 355 
WE abgeführt, wobei 110 der Wärmeinhalt 
des Kondensationswassers bei 1,5 Atm. ist. 
Beim Austritt aus dem Kondenstopf fällt der 
Druck von 1,5 Atm. auf 1,0 Atm. (Wärme- 
inhalt = 99). Es gehen also 3,25 . (110 — 
99) — 35 WE in Form verdampfenden Was- 
sers verloren. 355 — 35 — 320 WE werden 
gewöhnlich zur Speisung der Kessel benutzt. 
Der Rest der den Trockenzylindern zugeführ- 
ten Wärme 885 — 355 — 530 WE geht durch 
Strahlung verloren und erwärmt die um- 
gebende Luft, was zur Entfernung der 
Dämpfe ohnehin erforderlich ist. 


Wir sehen also, daß 58 % der zugeführ- 
ten Trockenwärme zur Verdampfung des in 
der Papiermasse enthaltenen Wassers nütz- 
lich verwandt werden; 15 % kommen wieder 
mit dem Kondensationswasser in den Kessel 
zurück und 19% werden zur notwendigen 
Erwärmung der Luft verbraucht. Verloren 
gehen nur 2% bei der Verdampfung des 
Kondensationswassers. Die restlichen 6 % 
sind auf Strahlungsverluste zu setzen. 


Zum Schlusse mag noch gesagt sein, daß 
auch die von der Maschine abziehende 
Wärme als Heizung für die zur Ventilation 
gebrauchte Luft verwendbar wäre; praktisch 
sind derartige Anlagen in letzter Zeit, wie 
es scheint, nur in Schweden ausgeführt 
worden. Ro. 
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Zeitschriften- und Patentschau. 


Ionenreaktionen beim Sulfit- 
Kochungsverfahren. I. E. Oeman 
(Svensk Pappers Tidning, Heft 4, 1925). 

(Fortsetzung zu Nr. 15, S. 457.) 


Es ist ferner wahrscheinlich, daß die 
Schwefligsäureester nach und nach in Sulfo- 
säure übergehen, wodurch eine Wieder- 
abspaltung der nunmehr fest gebundenen 
schwefligen Säure nicht mehr stattfinden kann. 
Denkt man sich zunächst die Lauge vollstän- 
dig frei von nicht gebundener schwefliger 
Säure. Da die Löslichkeit des Kalziumsulfits 
in Abwesenheit von schwefliger Säure sehr 
gering ist, können hiervon keine größeren 
Mengen vorhanden sein. In den meisten 
Fällen ist soviel Gips vorhanden, daß die 
lauge damit gesättigt ist; außerdem sind 
sulfosaure Kalziumsalze und unter Umstän- 
den andere Schwefelverbindungen zugegen. 
Die sulfosauren Kalziumsalze zerfallen wie 
folgt in Ionen: 

RSO, ca RSO, — + cat, 
wodurch Kalziumionen der Lösung zugeführt 
werden. Daß dem so ist, kann man dadurch 
zeigen, daß beim Zugeben von Schwefelsäure 
oder eines Sulfates eine starke Fällung von 
Gips eintritt. Aber auch mit einem Ueber- 
schuß an SO. Ionen kann man nicht die ge- 
samte Kalkmenge zur Fällung bringen. Fügt 
man dagegen Oxalat zu, so erhält man eine 
fast völlige Fällung als Kalziumoxalat. Es ist 
bekannt, daß die Kalziumionenkonzentration 
zur Erzielung einer Fällung mit Oxalat ge- 
ringer sein kann, wie mit Sulfat. Dadurch 
wird es wahrscheinlich, daß das Kalzium in 
der Sulfitlauge auf verschiedene Weise ge- 
bunden ist, z. B. an verschiedene Sulfosäuren. 
Dabei mag die eine Kalziumverbindung so- 
weit dissoziiert sein, daß die Konzentration 
der Kalziumionen eine Fällung als Gips mit 
Schwefelsäure möglich macht. Ein andermal 
ist die Dissoziation so gering, und damit 
auch die Ca- Ionen konzentration, daß Gips 
auch mit einem Ueberschuß an Sulfat oder 
Schwefelsäure nicht gefällt werden kann. 
Daß aber immerhin auf alle Fälle Kalzium- 
oder Ca-lonen abgespalten werden, kann 
man daraus schließen, daß sämtlicher Kalk 
mit Oxalat gefällt werden kann. 

Es frägt sich nun, auf welche Weise die 
erste Gruppe dieser Kalziumverbindungen in 
Ionen gespalten ist. Das läßt sich nicht mit 
Bestimmtheit sagen, aber die Annahme ist 
berechtigt, daß es sich um Verbindungen 


handelt, die sehr wohl dissoziiert sind, denn 
es ist einmal bekannt, daß die analogen Na- 
triumverbindungen nach den Untersuchungen 
von Melander in entsprechenden Lösungs- 
verhältnissen zu 60—70 % dissoziiert sind, 
andererseits geht dies daraus hervor, daß 
das ligninsulfosaure Kalzium sich mit Chlor- 
kalzium bei genügend hoher Konzentration 
aussalzen läßt. 

Mit der schwefligen Säure ist das aller- 
dings insoweit etwas anderes, als sie größten- 
teils eine feste Verbindung als Sulfosäure ein- 
geht und dann nicht mehr in Ionen zerfallen 
kann. Nur die lose gebundene schweflige 
Säure kann Ilonen abspalten, aber deren 
Menge tritt im Vergleich mit der Gesamt- 
menge, die an organische Substanz gebunden 
ist, stark zurück. Während des Kochungs- 
verlaufes verschwinden daher immer mehr 
HSO;-Ionen aus der Lösung, während immer 
mehr Ca-Ionen in Erscheinung treten. 

Es ergeben sich dabei die folgenden 
Dissoziationsgleichgewichte: 

1. caHSO, « ” ca+ + HSO, 


3 


2. H,SO, . ? H+ + HSO,- 


3 
3. RSO ca. — cat + RSO,- 
4. RSO,H «—> H+ + RSO,-. 

Im Verlauf der Kochung bildet sich somit 
freie Sulfosäure, und zwar beispielsweise 
durch Addition von H- und HSO;-Ionen an 
eine Doppelbildung (entsprechend Fall I). 
Diese Sulfosäure dissoziiert gemäß Gleichung 
4 in H- und RSO;-Ionen. Mit den in Lösung 
befindlichen Ca-Ionen bilden nunmehr die 
RSO;-Ionen nach Gleichung 3 einen Teil un- 
dissoziiertes sulfosaures Kalzium. Die Folge- 
wirkung hiervon ist zunächst die, daß die 
Konzentration der HSO;-Ionen sinkt, wo- 
durch das Gleichgewicht 2 gestört wird. 
Dieses Gleichgewicht wird sich nunmehr 
nach rechts verschieben, so daß sich aus 
undissoziierter freier schwefliger Säure H- 
und HSOs-Ionen bilden. Auf diese Weise 
müssen im Verlauf der Kochung durch fort- 
währende Dissoziation der freien schwefligen 
Säure dem Prozeß stets neue Mengen an 
H- und HSO;-Ionen zugeführt werden, und 
da nur die letzteren verbraucht werden, sich 
die H-Ionen allmählich anreichern. Nur für 
den Fall, daß die gebildete Sulfosäure sehr 
schwach ist, also unbedeutend in Ionen zer- 
fällt, werden H-Ionen verbraucht. In diesem 
Falle geht das Gleichgewicht 4 nach links 
oder richtiger die gebildete Sulfosäure disso- 
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ziiert fast gar nicht. Es steht somit 
mit der Dissoziationstheoriein 
vollkommenem Widerspruch, 
wenn behauptet wird, daß die Ligninsulfo- 
säure durch den in der Lauge befindlichen 
Kalk neutralisiert wird, da dieser Vorgang 
durch Einstellung des Gleichgewichtes be- 
dingt wird. Wie sich das Gleichgewicht ein- 
stellt, hängt vom Dissoziationsgrad der ge- 
bildeten Sulfosäure ab, und man könnte sich 
zwei Fälle denken: 
A. die Sulfosäure ist sehr stark 
gleich mit Mineralsäuren, 
B. die Sulfosäure ist sehr schwach (unbe- 
deutend dissoziiert). 


Fall A: 

1. Die gebildete Sulfosäure ist fast vollständig 

dissoziiert 
RSO H «-* H+ + RSO, 

2. Mit den vorhandenen Ca-Ionen bilden die 

RSO: Ionen nach 
RSO, ca ca+ + RSO, - 
undissoziiertes sulfosaures Kalzium. 

3. Da die Ca-Salze starker Säuren jedoch 
stark dissoziiert sind, so wird nur der 
kleinste Teil (etwa! / bis /) wirklich un- 
dissoziiert vorhanden sein, während der 
größte Teil in Ionen vorliegt, und gegen 
Ende der Kochung mit etwa vorhandener 
schwefliger Säure eine gewisse Menge un- 
dissoziiertes Kalziumbisulfit bildet nach: 

RSO. ca ” cat + RSO, 
H,SO, «- > H+ + HSO, 


HSO. . "cat + HSO, 


Solangesichdanach freie 
schweflige Säure (HSO:-Ilonen) 
vorfindet, ist stets auch Kal- 
ziumbisulfit vorhanden. 


im Ver- 
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Fall B: 

Angenommen, die Sulfosäure sei schwach, 
so ergibt sich: 

l. wenn die gebildete Sulfosäure schwach ist, 
so ist sie nur zu einem geringen Anteil 
dissoziiert. 

RSO,H « ” H+ + RSO,- 

2. Mit den in Lösung befindlichen Ca-Ionen 

bildet sich das Gleichgewicht: 
RSO. ca cat + RSO, . 

Man kann annehmen, daß das Ca-Salz 
wesentlich stärker in Ionen zerfallen ist, wie 
die Sulfosäure. Es findet sich daher wenig 
undissoziiertes Ca-Salz, aber viel undisso- 
ziierte Sulfosäure in Lösung. 

Die schwache Sulfosäure kann somit we- 
der Kalk binden, noch durch den Ca-Gehalt 
des Kalziumbisulfits in der Lauge neutrali- 
siert werden, sondern verbleibt als Säure 
trotz der Gegenwart des Bisulfits. Die 
Kalziumionen verteilen sich zwischen den 
verschiedenen Säuren gemäß den Reaktions- 
gleichgewichten. 

Es ist nicht undenkbar, daß die Sulfit- 
lauge einen Teil derart schwacher Säure in 
nicht neutralisiertem Zustande enthält (aus- 
genommen SO:). Es ist bekannt, daß Sulfit- 
lauge, die man mit Kalziumkarbonat neutra- 
lisiert, weiterhin etwas ‘sauer reagiert, und 
daß man eine gewisse Menge Alkali zusetzen 
muß, bis man einen Farbenumschlag mit 
Phenolphtalein erhält (P = 8 . 3). Dieses 
Beispiel soll zeigen, daß bei der Neutralisa- 
tion mit Kalziumkarbonat verschiedene Sulfit- 
laugen mit verschiedenem Gehalt an freier 
Säure (außer freier SO:) vorliegen und die 
Wasserstoff-Ionenkonzentrationen durchaus 
verschieden sein können. Dr. W. 


(Fortsetzung folgt.) 


Auslands-Rundschau. 


England. 
Paper Trade Review vom 3. April 1925. 


Die Ausgabe der „Morning Post“ vom 
18. März wurde auf Papier gedruckt, das 
aus De-Vains-Strohstoff hergestellt ist. 

Dem britischen Handel droht die Gefahr, 
daß in Südafrika die bisherigen Vor- 
zugstarife aufgehoben werden. Südafrika 
scheint dem Beispiel Australiens zu folgen. 
Es wird mitgeteilt, daß Südafrika mit Hol- 
land einen Handelsvertrag abgeschlossen hat 
und mit Deutschland zwecks Abschließung 
eines solchen in Unterhandlung steht. Da 


die britischen Kolonien bisher ein sicheres 
Absatzgebiet für England waren, sind diese 
neuen Zollmaßnahmen eine schwere Be- 
einträchtigung des britischen Handels. 


Bei der 11. Generalkonferenz der tech- 
nischen Abteilung wurde von dem Vorstand 
der School of Printing ein Referat: 
„Der Drucker und sein Papier“ gehalten. 
Ebenso eines von J. Pollock über: „Die 
Schwierigkeiten, welche die Papierverbraucher 
haben“. Es schloß sich an diese beiden 
Referate eine Diskussion zwischen Papier- 
fabrikanten und Papierverbrauchern an. S. 


Nr. 16 1925 


Italien. 

Von der Stazione Sperimentale 
in Mailand wird uns mitgeteilt, daß dort 
vom 4. Mai bis Mitte Juni ein kurzer Lehr- 
kurs für Papiertechniker abgehalten wird. 
Der Zweck dieses Kurses ist, die wichtigsten 
Kenntnisse über die Eigenschaften und 
technischen und Handelserfordernisse der 
Rohstoffe und der Fertigfabrikate in der Pa- 
pierindustrie zu vermitteln. S. 
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Vereinigte Staaten. 


Asbesttrockenfilze. 

Paper Trade Journal vom 8. Januar 1925. 

Rudolf Hückler gibt eine eingehende 
Begründung der Vorteile der in Deutschland 
wohlbekannten Asbesttrockenfilze. Diese ha- 
ben nun auch in Amerika Eingang gefunden. 
Als Herstellerin ist die Firma v. Asten & Co. 
in Eupen genannt. 8. 


Aus Industrie und Praxis. 


Beschädigung einer elektrisch angetriebenen Zentrifugalpumpe. 


Die Pumpenanlage, welche die Papier- 
fabrik Gratkorn bei Graz (Steiermark) 
mit Wasser versorgt, wurde nach einer Mel- 
dung der „Grazer Tagespost“ stark beschä- 
digt. Ueber die Ursache dieser Beschädigung 
äußerte sich Herr Ing. Jul. Förster in 
dem genannten Blatte ausführlich. Ich will 
daraus das mir wichtig Erscheinende hier 
mitteilen, damit sich meine Fachkollegen in 
ähnlichen Fällen rechtzeitig vorsehen und 
die Papierfabriken vor Schaden bewahrt 
bleiben, denn wenn diese im allgemeinen 
auch gegen Maschinenbruch versichert sind, 
so sind Prozesse mit den verschiedenen Ver- 
sicherungsgesellschaften in der Regel äußerst 
langwierig, unerquicklich und führen selten 
zum erwünschten Ziele. 

Die Gratkorner Pumpe war mit einem 
Elektromotor gekuppelt, welcher an das Netz 
des Elektrizitätswerkes Peggau angeschlossen 
und für eine bestimmte Periodenzahl berech- 
net war. Nun steigerte das Kraftwerk 
Peggau seine Periodenzahl erheblich über 
die ursprüngliche Ziffer, ohne daß man sich 
des Motors erinnert hätte; die Folge war 
eine schwere Beschädigung desselben. 

Wird nämlich die Periodenzahl z. B. von 
42 auf 46 und weiter auf 50 erhöht, wie dies 
bei dem Anschlusse des Kraftwerkes Peggau 
an das große Teigitsch-Ueberland- 
Kraftwerk geschah, so steigt die Dreh- 


zeitig 


zahl aller angeschlossenen Drehstrommoto- 
ren im gleichen Verhältnisse, d. i. ungefähr 
10% für die erst e Stufe. 


Die Gesamtförderhöhe von Zentrifugal- 
pumpen, welche mit solchen Motoren direkt 
gekuppelt sind, steigt dann aber um 20%, 
die geförderte Wassermenge um 10% und 
die Beanspruchung der Motoren 
um 30%. Bei der zweiten Stufe der 
Periodensteigerung wird die Gesamtförder- 
höhe um rund 40%, die Wassermenge um 
rund 20%, die Motorenbeanspru- 
chung aber um rund 66% steigen. 

Dies zu wissen, ist meinem Erachten nach 
außerordentlich wichtig, damit man recht- 
alle nötigen Vorkehrungen zum 
Schutze des Motors, der Pumpe, der Rohr- 
leitungen und der angeschlossenen Apparate 
treffen kann. Nicht jeder Drehstrommotor 
verträgt dauernd eine 66% ige Ueberlastung, 
wie das Beispiel der Papierfabrik Gratkorn 
es beweist. 

Herr Ing. Förster schlägt in solchem 
Falle vor, bei mehrstufigen Zentrifugalpumpen 
etwa ein Drittel der Stufenzahl der Pumpe 
durch sogenannte Blindstufen zu er- 
setzen. 

Damit schützt man den Elektromotor vor 
Ueberlastung und stellt in der Pumpe selbst 
gleiche Druckverhältnisse her. 


”Papierholz « 


J. F. Müller K Sohn A.-G., makler, 


Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 


500 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 16 1925 


Man kann auch ohne Gefahr in der zwei- 
ten Stufe der Periodensteigerung entweder 
die Förderhöhe entsprechend höher wählen 
oder aber die geförderte Wassermenge um 


10% vergrößern. Eine gefährliche Ueber- 
lastung des Motors tritt dabei noch nicht 
ein. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Steinmahlzeuge. 


Die Firma R. J. Marx, late J. Marx 
& Co., London, unterlegt mir in ihrem 
Beitrag zu meinem Aufsatze „Steinmahl- 
zeuge“ in Nr. 13, S. 399, eine Ansicht über 
die Bildung des Faserwisches, welche nicht 
die meine ist, wie wohl auch aus den 
Schlußworten meiner Studie über Steinmahl- 
zeuge in Nr. 11 des Wochenblattes, S. 338, 
hervorgeht. 

Wenn ich in meinem Aufsatze sage, daß 
man meiner Ansicht nach vorteilhaft durch 
geeignete Wellen- oder Zackenform die 
Zellenzahl vergrößern möge, so deckt sich 
doch diese Ansicht mit derjenigen der Firma 
R. J. Marx, denn vergrößert man die Zellen- 


zahl immer mehr, so gelangt man zu den 
besprochenen Poren, deren Schnittkanten die 
größte erreichbare Länge in puncto Faser- 
wisch vorstellen müssen. Wie verhält es sich 
aber dann mit der Theorie der mattier- 
ten gläsernen Holländerwalzen, 
welche so vorzügliche Versuchsergebnisse 
lieferten, daß man große Erwartungen daran 
knüpft? i 

Hier kann doch nicht mehr gut von 
Schnittkanten gesprochen werden, denn die 
Poren des Glases sind ja mikroskopisch klein 
und verhalten sich beiläufig in ihrer Größe 
zu den Fasern so wie ein Fingerhut zu einem 
Brückenbalken. Ing. E. Belani, Villach. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Gewinnung von Zellstoff oder 
Spinnfasern aus Ginster, Nesseln, Kartoffel- 
kraut und ähnlichen Pflanzen. 

Dr. Alexander Kumpfmiller in 
Höcklingsen b. Hemer, Westf. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 410 144. 

Zu einem vollkommen gleichmäßigen 
Aufschluß dieses Rohmaterials kann man 
gelangen, wenn man als wesentliches Auf- 
schlußmittel Sulfide bei Gegenwart von Alkali 
benutzt. So gelingt ein gleichmäßiger Auf- 
schluß, z. B. durch Mischungen von Aetz- 
natron und einem löslichen Sulfid, wie Na- 
triumsulid und Kalziumsulfid. Man arbeitet 
in der Praxis aus wirtschaftlichen Gründen 
nicht mit den reinen Materialien, sondern 
schließt z. B. mit Gemischen von Soda, Kalk- 
milch und Kalziumsulfid auf. 

Es hat sich aber weiter gezeigt, daß es 
zweckmäßig und für das Verfahren förderlich 
ist, wenn als Alkali ganz oder zum Teil Kali 
verwendet wird. Dies kann dadurch er- 
folgen, daß man bei der Kochung rohe Kali- 
salze, z. B. in Form von nicht zu kaliarmen 
Abraumsalzen, zusetzt. Dieser Zusatz hat 
noch den Vorzug, daß man in einfachster 
Form eine Bleichung durchführen kann, in- 
dem man die fertig gekochte Masse der Ein- 
wirkung des elektrischen Stromes aussetzt 
und so den Chlorgehalt der Abraumsalze 
zur Bleiche benutzt. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Gewinnung von Zellstoff oder Spinnfasern aus Gin- 
ster, Nesseln, Kartoffelkraut und ähnlichen Pflanzen, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit 
einem Gemisch von Alkalilaugen und Sulfiden gekocht 
wird. — 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit einem Ge- 
misch von Soda, Kalk und Erdalkalisulfiden gekocht 
wird. — 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit einem Ge- 
misch von Soda, Kalk und mineralischen Sulfiden 
gekocht wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Rohmaterial mit einem Ge- 
misch von Soda, Kalk und gebrauchter Gasmasse 
gekocht wird. 

5. Verfahren nach Patentanspruch 1-4, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Zusatz von Kalisalzen in 
Form von kalihaltigen Abraumsalzen erfolgt. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. P. 47981. Dr. Armin Peetz, Alfeld 
a. d. Leine. Verfahren zur Herstellung von Zellstoff 
durch Kochen von Holz und gleichartigem Material 
mit Bisulfitlösungen. 30. 4. 24. 

Kl. 55e, 3. K. 87879. Firma Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Verfahren und Vorrichtung zum Anfeuchten 
von Papierbahnen. 15. 12. 23. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 902004. Paul Erkens, Düren, Rhld. 
Langsiebpaplermaschine mit geteilten Registerschir- 
men, deren Teile verschiedenartig geschüttelt werden. 
26. 1. 24. E. 31 275. 

Kl. 55f, 901 849, Abraham Salansky, Berlin, Kur- 
fürstendamm 73. Anordnung an Durchschreibeein- 
richtungen. 12. 2. 25. S. 56 632. 


Een 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unheantwortet. 


Frage Nr. 3210, Qualität der Handpappen. 
Ist die Qualität der Handpappen — speziell bei Holz-, 
Grau- und Strohpappen — tatsächlich wesentlich 
besser als bei solchen, welche auf einer modernen 
Kartonmaschine mit großem Trockenapparat herge- 
stellt werden? Wird diesem Umstand bejahenden 
Falles im Preise entsprechend Rechnung getragen? 


Frage Nr. 3211. Halbzellstofl. Wie kann 
man am einfachsten aus Abfällen der Sägewerke 
(Latten, Splintholz usw.) Halbzellstoff für Pack- 
papiere herstellen? Aussprache erwünscht. 

Papierfabrik. 

Frage Nr. 3212. Entietten von Filztüchern. 
Wie befreie ich am besten und sichersten die Ab- 
nahmefilze bzw. Tücher einer Selbstabnahmemaschine 
von den in ihnen enthaltenen, die Papieraufnahme 
verhindernden Oelen und Fetten? M. 


Gummiwalzen für Pappenmaschinen. 
Antwort auf Frage Nr. 3186 in Nr. 11, S, 341. 
(Siehe auch Nr. 13, S. 404.) 

II. Die Verwendung von Gummiwalzen für 
Pappenmaschinen verteuert nur die Fabrikation. Sie 
ist vollkommen zwecklos, Ganz abgesehen von den 


Anschaffungskosten, die wesentlich höher als bei 
Eisenwalzen ohne Gummimantel sind, bietet eine 
derartige Gummiwalze auch im Betrieb keinerlei 


Vorteile. Die Belastung der Eisenformatwalzen durch 
Gewichtshebel entspricht vollkommen den Anforde- 
rungen und läßt eine gute elastische Auspressung zu. 
Lediglich ein Vorteil würde in Berücksichtigung zu 
ziehen sein, das ist der Filzverbrauch. Darüber 
müßten jedoch erst einmal Betriebsdaten veröffent- 
licht werden, die bis heute ausstehen. Die Beanspru- 
chung der Filze in der Papiermaschine bei schnel- 
lerem Lauf ist eine ganz andere, auch viel höhere, 
als bei der Pappenmaschine, und direkte Vergleiche 
lassen sich nicht ziehen. Merkur. 


Abwasserwiederverwendung in Pappenfabriken. 
Antwort auf Frage Nr. 3191 in Nr. 11, S. 341. 
(Siehe auch Nr. 14, S. 434.) 

IV. Aus der Fragestellung ist nicht klar ersicht- 
lich, wie gearbeitet werden soll, denn für die 3 Holz- 
pappenmaschinen werden keine Holländer gebraucht, 
und für die eine Graupappenmaschine sind 3 Hol- 
länder zuviel. 

Grundsätzlich müssen die Abwässer der Weiß- 
und Graupappenfabrikation getrennt werden, denn 
man kann wohl die Abwässer der Weißpappenfabri- 


kation für die Graupappen, aber nicht umgekehrt 
verwenden. Für die Holzpappenfabrikation wird 
Frischwasser lediglich für die Spritzrohre gebraucht, 
wofür bei 3 Maschinen von je 1,5 m Arbeitsbreite 
etwa 750—800 | in der Minute notwendig sind. Dieses 
Quantum muß dauernd beschafft werden, da für die 
Filzspritz- und Siebspritzrohre nur Frischwasser ver- 
wendet werden kann, Diese Frischwassermenge mit 
dem Abwasser der Zylinder reicht für den Betrieb 
vollkommen aus. 

Am vorteilhaftesten ist es nun, eine Pumpe auf- 
zustellen, die das Zylinderabwasser für sich geson- 
dert auf dem kürzesten Weg mit möglichst wenig 
Krümmern nach den Schleifern bzw. Holländern usf. 


fördert, wo es dem Stoffkreis sofort wieder ange- 
schlossen wird. Die Leitung muß kurz und leicht 
zugänglich sein, damit sie rasch gesäubert werden 


kann. Das Spritzwasser wird mit einer besonderen 
Pumpe in ein Reservoir, hochgepumpt und als Zusatz- 
wasser verwendet. Es muß bei dieser Arbeitsweise 
ein großer Teil weglaufen, der nicht erst hochge- 
pumpt zu werden braucht und der auch so gering- 
fügige Unreinheiten enthält, daß er weder materiellen 
Schaden noch Flußverunreinigungen bringt. Das 
hochwertige, viel Stoffe enthaltende Wasser wird 
fast restlos aufgebraucht, und die genaue Einteilung 
der verschiedenen Abwässer für Schleifer, Holländer 
usf. kann nur angegeben werden, wenn ein genauer 
Arbeitsplan der Weiß- wie Graupappenfabrikation 
vorliegt. Davon hängt es auch ab, ob Kläre, Trichter 
oder sonstige Rückgewinnungsanlagen notwendig 
sind, denn eine richtige Abwasserwiederverwendung 
gehört unbedingt zur Wirtschaftlichkeit einer Pappen- 
fabrik. Merkur. 


V. Es ist nicht zu empfehlen, das zum Reinigen 
der Filze dienende sowie das durch die Trag- und 
Formatwalze aus dem Stoff bzw. dem Filz ausge- 
preßte Wasser im Kreislauf zu unterhalten, weil 
diese Abwässer durch Oel und Schlamm stark ver- 
unreinigt sind, Wenn die unterhalb der Fabrik woh- 
nende Bevölkerung keinen Einspruch dagegen erhebt, 
ist es am besten, man läßt solches Abwasser, in 
dem ja nur Spuren von brauchbaren Fasern enthalten 
sind, in den Untergraben rinnen, sonst muß man es in 
ein Klärbassin leiten. 

Die aus den Rundsiebzylindern kommenden Ab- 
wässer sind aus wirtschaftlichen Gründen unbedingt, 
und zwar restlos, im Kreislauf zu unterhalten. Am 
einfachsten und zuverlässigsten können sämtliche 
Faser-, Füll-, Leim- sowie Farbstoffe, die mit dem 


- Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, llefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Siebwasser fortgeschwemmt werden, mit dem Was- 
ser selbst wiedergewonnen werden, wenn man das 
Siebwasser in einen an geeigneter Stelle genügend 
hoch aufgestellten Schmidtschen Trichter pumpt und 
den dicken, im unteren Teil des Trichters abgesetzten 
Stofibrei beim Füllen und Leeren der Holländer mit 
verwendet. Das faser- und füllstoffreie, im oberen 
Teil dieser Trichter befindliche Wasser, das noch 
Farb- und Leimstoffe enthält, eignet sich vorzüglich 
zum Verdünnen des Stoffes in den Regulierkästen der 
Bütten, in den Splitterfängern und Sortierern. 


Die Menge des Siebwassers, das in Ihrem Betrieb 
stündlich anfällt, können Sie leicht ermitteln, wenn 
Sie das Gewicht des Stoffes bzw. der Pappen, welche 
Sie in dieser Zeit erzeugen — natürlich trocken ge- 
dacht —, mit der Zahl 98 multiplizieren. Die errech- 
nete Zahl ergibt die Anzahl Liter Wasser, welche 
Sie zum Verdünnen des Stoffes stündlich benötigen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Absolut ölfreier Abdampf. 
Antwort auf Frage Nr. 319 in Nr. 11, S. 341. 


(Siehe auch Nr. 14, S. 435.) 


V. Um aus dem Abdampf das Oel völlig auszu- 
scheiden, schaltet man nach dem zweiten oder besser 
dritten Dampfentöler in die Rohrleitung einen größe- 
ren Kasten, in welchen mit Asbestwolle gefüllte, in 
leicht auswechselbare Rahmen eingespannte Kissen 
angeordnet sind, ein. Die geringe Oelmenge, die 
noch von dem bereits zwei bis drei Oelabscheider 
passierten Dampf mitgeführt wird, schlägt sich auf 
der Asbestwolle nieder und wird von dieser aufge- 
saugt. Wenn die Asbestwolle mit Oel völlig durch- 
tränkt ist, ist sie nicht mehr aufnahmefähig und 
muß durch frische ersetzt werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Auskleiden von eisernen Stoffängern, Eisenbehältern 
usw. für Zelluloseabwässer. 
Antwort auf Frage Nr. 3194 in Nr. 12, S. 370. 


(Siehe auch Nr. 15, S. 471.) 


IV. Wenn Bleiblech zu teuer ist, so genügt für 
eine gewisse Zeit der Auftrag eines Gemisches von 
Zement und Kocherauskleidemasse.. Da es sich in 
dem angegebenen Fall um keine höheren Temperatu- 
ren handelt, so genügt dieser Aufstrich in den 
meisten Fällen, doch muß er sehr sorgfältig und 
von einem zuverlässigen Fachmann gemacht werden. 

Zuerst ist die innere Wandung durch Abkratzen 
und Abpicken vollkommen von Rost zu säubern und 
darnach die Masse mit einem Pinsel dünn aufzustrei- 
chen. Darnach wird ein Drahtgeflecht aufgelegt und 
mit der Wandung durch Schrauben oder Nieten fest 
verbunden. Ohne dieses Geflecht ist der Verputz 
auf die Dauer nicht fest zu bekommen und blättert 
ab, Das Drahtgeflecht wird nunmehr vollkommen in 
die Masse eingehüllt und der Verputz dann mit gutem 
(‚lattstrich versehen. Da in Zellulosefabriken Kocher- 
maurer und Ausbesserer vorhanden sind, so kann 
diese Arbeit unter Aufsicht eines Fachmannes von 
diesen durchgeführt werden. Gutes Abbinden und 
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Austrocknen ist notwendig, und die bei der Trock- 
nung entstehenden Risse sind wieder gut zu ver- 
streichen, bis alles richtig trocken ist. Auch nach 
der Inbetriebsetzung ist Obacht auf etwa eintretende 
Risse zu geben, die gleichfalls gut auszubessern sind. 
Ein so hergestellter Belag, der 1—2 cm stark ist, 
bewährt sich sehr gut. Voraussetzung hierbei ist, 
daß die Behälter keinen starken Erschütterungen und 
Temperaturwechsel ausgesetzt sind, was bei dem 
obigen Verwendungszweck wohl immer anzunehmen 
ist. Merkur. 


V. Eiserne Stoffänger und andere Behälter kön- 
nen am einfachsten und haltbarsten mit der. gleichen 
Masse, wie für Holzdämpfer verwendet, ausbetoniert 
werden. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Lumpenhalbstofi in Pappeniorm. 
Antwort auf Frage Nr. 3197 in Nr. 12, S. 370. 
(Siehe auch Nr. 15, S. 472.) 

IV. Rundsiebe eignen sich zum Aufarbeiten von 
Lumpenhalbstoffen in Pappenform nicht, weil sich 
dieser Stoff im Zylinderkasten zu Knoten verspinnt. 
Wenn es sich um kleinere Mengen Halbstoff handelt, 
gießt man denselben einfach in Formen zu dicken 
Platten und entwässert diese unter einer Presse. 
Größere Mengen Lumpenhalbstoff arbeitet man auf 
einem sogenannten Siebtisch in Pappenform heraus. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Glättwerk. 
Antwort auf Frage Nr. 3203 in Nr. 13, S. 401. 
(Siehe auch Nr. 15, S. 474.) 

III. Um dem Uebel abzuhelfen, läßt man das 
Glättwerk möglichst schnell laufen, 40—50 m. Man 
lege ein Spritzrohr auf die obere Walze, hebe die 
Schaber auf und lasse in Wasser laufen. Ist die 
Mitte besonders dick, so darf nur die Mitte Wasser 
erhalten. Man macht auf diese Weise das Glättwerk 
wieder arbeitsfähig, ohne es einer Maschinenfabrik 
zu übersenden. K. O. 

IV. Die Walzen müssen zueinander passend ab- 
gedreht bzw. abgeschliffen werden, doch empfehle 
ich Ihnen dringend, dazu eine bewährte Maschinen- 
fabrik heranzuziehen. Alle anderen Hausmittel ver- 
pfuschen Ihnen die Walzen nur noch ärger. 

Ing. E. Belani, Villach. 

V. Die Walzen sind soweit abzuschleifen, daß 
sie bei voller Belastung lichtdicht übereinander liegen. 
Um die Bildung von Quetschfalten während des Sa- 
tinierens und Friktionierens bei hohem Druck zu 
verhüten, ist vor dem Einlauf der Walzen ein Brett 
anzubringen, durch welches die Pappe unter die 
obere Walze eingeschoben werden muß. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Um die Quetschfalten zu vermeiden, emp- 
fehle ich, die Glättwalzen zylindrisch abzuschleifen. 
Auch können Sie zuvor die Einführung in das Glätt- 
werk zu ändern versuchen. Wenn Sie mir mitteilen, 
aus wieviel Walzen Ihr Glättwerk besteht, so bin 
ich gerne bereit, über die Einführung Auskunft zu 
geben. P. W. 
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Elektromotor. 

Antwort auf Frage Nr. 3204 in Nr. 13, S. 401. 
l. Selbstverständlich können Sie Turbine und 
Motor auf eine Transmission arbeiten lassen. Sie 
müssen sich aber darüber klar sein, welche von den 
beiden Kraftmaschinen als Hauptmaschine und welche 
als Zusatzmaschine arbeiten soll. Auf alle Fälle 
müssen Sie aber eine Kraftmaschinenkupplung ein- 
schalten, welche die Differenzen in der Tourenzahl 
ausgleicht. Diese Kupplung schaltet die Zusatz- 
maschine selbsttätig aus, sobald ihre Tourenzahl 
gegen die Hauptmaschine zurückbleibt und schaltet 
sie wieder zu, sobald ihre Tourenzahl diejenige der 

Hauptmaschine von neuem crreicht hat. 
R. B., Warmbrunn. 


II. Ich nehme an, daß es sich bei der Aufstellung 
des Motors um einen Drehstrommotor handelt, und 
daß die zwei Großkraftschleifer hydraulische Schlei- 
ferregler erhalten. Sie können in diesem Falle den 
Elektromotor anstandslos mit der Turbine zusammen- 
kuppeln. Die jeweilig wünschenswerte Belastung 
von Turbine sowie auch des Elektromotors haben 
Sie durch Einstellen der Tourenzahl des Großkraft- 
schleifers völlig in der Hand. Am zweckmäßigsten 
geschieht das dadurch, daß Sie den Regulierstift am 
Schleiferregler durch ein kleines, als Schraubenmutter 
ausgebildetes Handrädchen (während des Betriebes) 
auf- oder abwärts bewegen, wodurch dann jeweils 
eine Be- oder Entlastung von Turbine oder Elektro- 
motor erfolgt. Ist der Schleiferregler auf höhere 
Tourenzahl als die des Elektromotors eingestellt, so 
treibt die Turbine den Motor, es entstehen dort watt- 
lose Ströme, der Amperemeter steht am Nullanschlag 
der Skala, der Riemen zieht am verkehrten Trum. 

Ist der Schleiferregler auf niedrigere Tourenzahl 
als der jeweiligen Frequenz des Elektromotors ent- 
spricht, eingestellt, so bekommt man eine zu starke 
Belastung des letzteren, und wird dies nicht zeitig 
genug bemerkt, so kann eine solche zu lange an- 
haltende Ueberlastung zu einer schädlichen Ueber- 
hitzung des Motors führen. Durch Einbau eines 
Maximal-Auslöseschalters kann dieser Eventualität 
mit Sicherheit vorgebeugt werden. 

Auf diese Weise arbeite ich mit Turbine und 
Motor zusammen schon seit Jahren, ohne jeden An- 
stand. Für angezeigt erachte ich noch, daß Ampeère— 
meter, Frequenzmesser und Tourenzähler des Schlei- 
fers sowie die Anzeige der jeweiligen Beaufschlagung 
der Turbine von dem den Schleifer bedienenden 
Personal zugleich im Auge behalten werden kann, 
so daß dieses von seinem Arbeitsstand aus sämtliche 
Vorgänge in der Belastungsänderung sofort zu er- 
kennen und mit einem Handgriff am Schleiferregler 
wieder in Ordnung zu bringen vermag. 

Selbstredend sind die Großkraftschleifer so 
reichlich zu wählen, daB beim Wegnehmen bzw. Füllen 
eines Schleiferkastens keine wesentliche Tourenver- 
änderung — die während dieser Zeit eine mehr 
oder weniger große Belastungsänderung zur Folge 
hätte — eintreten kann. 
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Ueber die zweckmäßige Beschaffenheit des Re- 
gulierstiftes erteile ich gerne nähere Auskunft. 
N. X., Betriebsleiter. 


III. Das Zusammenkuppeln von Turbine und 
Elektromotor zum Schleiferantrieb ist in den meisten 
Fällen vorteilhaft, allerdings kann dies nicht ganz 
allgemein gesagt werden, denn es gibt Fälle, in 
welchen man besser davon absieht. Jedenfalls soll 
diese Frage immer speziell geprüft werden, was am 
besten durch eine Spezialfirma geschieht. Die Firma 
Amme, Giesecke & Konegen, Braunschweig, z. B. 
baut verschiedene Reguliersysteme, so daß dieselbe 
hierfür wohl in Frage käme. Für ein gutes Zu- 
sammenarbeiten der beiden Antriebsmaschinen ist 
ein richtig angepaßtes und gut arbeitendes Regulier- 
system Voraussetzung. Dabei ist zu berücksichtigen, 
welche der beiden Maschinen den größten Anteil an 
der Krafterzeugung hat, und ob die elektrische Kraft 
aus einer kleinen Zentrale oder einem großen Netz 
kommt. M. 


IV. In der Annahme, daß es sich bei vorstehen- 
der Frage über eine Kupplung eines Elektromotors 
mit einer Wasserturbine handelt, steht einer solchen 
Kupplung nichts entgegen, denn die Turbine, sofern 
dieselbe überhaupt Treibwasser zur Verfügung hat, 
hat das Bestreben, möglichst hohe Tourenzahlen 
herauszuholen; dieselbe wird hieran gehindert durch 
die Belastung, während der Elektromotor die Touren- 
zahl der Welle konstant hält. R. E. 


V. In Ihrem Falle kommt in erster Linie eine 
Kraftausgleichskupplung „Patent Ohnesorg“ oder 
„Patent Hildebrandt“ in Frage. Ich habe denselben 
Fall in einer großen Schleiferei im Harz gehabt und 
hätte ohne die Ohnesorg-Kupplung die Turbine den 
Motor oder umgekehrt in ewigem Wechselspiel ge- 
schleppt. Ing. E. Belani, Villach. 


VI. Die Kraft von zwei Antriebsmaschinen mit 
verschiedenen Geschwindigkeiten -- einer Wasser- 
turbine und eines Elektromotors -- auf eine Haupt- 
transmissionswelle zu übertragen, ist selbst dann 
nicht zu empfehlen, wenn eine gut funktionierende, 
die vorkommenden Geschwindigkeitsdifferenzen so gut 
wie möglich ausgleichende Friktionskupplung cinge- 
schaltet wird. Das Richtigste ist, Sie kuppeln Ihren 
Schleifer direkt an die Turbine und treiben alles 
übrige mit dem Elektromotor an. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Marktberichte. 


Vom internationalen Zellstoffmarkt. 


In Großbritannien sind die Spekulationen 
auf eine Befestigung der Preise wegen der schwedi- 
schen Aussperrung fehlgeschlagen. Die kurze Dauer 
des Arbeitsstillstandes hat umgekehrt zu einer leich- 
ten Abflauung der Preisbasis in England geführt. 
Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff stellt sich jetzt auf 
E 14.—.— cif und starker Sulfitzellstoff' schwankt 
zwischen £ 12.5.— und 12.15.—. Holzschliff scheint 
unter der gegenwärtigen Ueberproduktion zu leiden, 
Momentan ist das Geschäft recht flau. Der Preis gab 
auf 72 sh 6 d cif Westküstenhäfen nach. 


In Norwegen ist Zellstoff sehr fest gestimmt. 
Die Verkäufe von starkem Sulfitzellstoff repräsentieren 
jetzt etwa 60% der Gesamtverkäufe. Holzschliff war 
eine Weile belebter wegen der schwedischen Arbeits- 
unruhen, doch konnten sich in dieser Zeit die Preise 
nicht nach oben verändern. 


In Schweden ist die Lage für Zellstoff natur- 
gemäß sehr fest. England kaufte erst letzthin wieder 
15 000 tons gebleichten und starken Sulfitzellstoff. In 
gebleichter Ware ist auch Nordamerika wieder stär- 
ker interessiert. Die Vereinigten Staaten halten sich 
sonst aber sehr zurück, an ihrer Stelle nimmt Frank- 
reich größere Posten auf. Holzschliff konnte letzthin 
für heimischen Verbrauch ganz gut abgesetzt werden, 
das Ausland kaufte hingegen so gut wie nichts. 


In Finnland finden sich ähnliche Verhältnisse 
vor. Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff ist zurzeit knapp, 
die Preise bewegen sich nach oben, überhaupt ist 
Zellstoff in den letzten Wochen bemerkenswert fest 
gewesen und sogar Holzschliff konnte sich im Preise 
behaupten. 2 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende März 1925. 


Wie aus der weiteren Entwickelung des Pa- 
piermarktes ersichtlich ist, ist der Handel zwar 
beständig und auch die Preise ziemlich stabil, doch 
ist das Geschäft alles andere als lebhaft. Die recht 
weitgehenden Hoffnungen auf Belebung der Handels- 
lage bis zum 1. April haben sich bis jetzt in keiner 
Weise erfüllt. Im Vordergrund standen in den letzten 
Wochen wieder Zeitungsdruck-, bestes Druck- und 
Schreibpapier. Grobe Papiersorten hinken bedenklich 
nach. Die ziemlich gute Lage für Zeitungsdruck- 
papier gibt dem Holzschliffmarkt ein festes Aussehen. 


Bei Zellstoff glaubte man anläßlich der 
schwedischen Aussperrung an wesentliche Preis- 
erhöhungen, da die Aussperrung jedoch verhältnis- 
mäßig schnell vorüber gegangen ist, dürften die 
Nachrichten in dieser Hinsicht etwas zu optimistisch 
gehalten sein. Immerhin ist die Preislage äußerst fest. 


Der Altpapiermarkt erholt sich nur garz 
allmählich. Es hält schwer, die ziemlich beträcht- 
lichen Vorräte aus dem Markte zu räumen. Am 
Lumpenmarkte herrscht flaue Tendenz. Durch 
den vorwöchigen Sturz der ausländischen Preise smd 
in dieser Woche die heimischen Waren gleichfalls 
à la Baisse gestimmt. 


Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Die Nachfrage war zwar 
noch immer lebhaft, jedoch nicht mehr in dem Maße 
wie vor etwa 3—4 Wochen, Davon, daß die Ver- 
braucher ihren Bedarf bereits vollständig gedeckt 
hätten, kann keine Rede sein; aber immerhin scheint 
die Eindeckung heute schon beträchtlich weit voran- 
geschritten zu sein, so daß die Kauflust natürlicher- 
weise nachläßt. Daraus erklärt sich auch die Un- 
sicherheit in den Bewegungen der Preiskurve, durch 
die die Preisgestaltung zunächst stark unübersichtlich 
geworden ist. In Oberbayern z. B., wo vor 
kurzem noch 140% der Grundpreise (= 12, 10 und 
8 M je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde ab Wald bzw. 11, 
9 und 7 A ebenso mit Rinde) und darüber erlöst 
wurden, sollen heute nur noch etwa 105% dieser 
Sätze geboten worden sein, wogegen in Ober- 
franken usw. die Preise sich auch zuletzt noch 
fast auf der bisherigen Höhe halten konnten, z. B. 
Wiesau mit 162% Weiden mit 140%, in einem 
anderen Falle 159%. In Schwaben blieben die 
Preise auf dem bisherigen Stand stehen. Das Be- 
streben, die Preise herabzudrücken, trat wohl aui 
allen Verkäufen zutage, weshalb es in neuerer Zeit 
an Zuschlagsverweigerungen auch nicht fehlte. 


In Baden und Württemberg konnte die 
untere Grenze der bisherigen Spannung mit etwa 
140% der obigen Sätze offenbar gehalten werden, 
während die obere Grenze zuletzt in Baden bei 
153%, in Württemberg bei 147% liegt, also gegen 
bisher etwas zurückgewichen ist. Von der zweiten 
Hand hört man, daß das Geschäft ziemlich klein sei, 
nachdem die Fabriken mit Staatshölzern sich ziem- 
lich eingedeckt haben. Nachdem aber in der 
Tschechoslowakei die Nonnenhölzer so ziemlich aus- 
verkauft seien und die dort noch vorhandenen Be- 
stände im eigenen Lande benötigt würden, glaubt 
man, daß die Fabriken im Einkauf auch wieder auf 
die bayerischen Vorräte zurückkommen dürften. An 
trockener Ware seien in Bayern und Württemberg 
nur noch geringe Bestände vorhanden, im bayerischen 
Wald überhaupt nur noch Hölzer aus frischen Ein- 
schlägen zu haben. Als gegenwärtig erzielbare Preise 
nannte man ab Oberbayern etwa 14 M, ab schwäb. 
Gegend etwa 15% —16% M und ab bayer. Wald 
etwa 1414—15% A je Ster ohne Rinde frei Waggon 
Verladestation. 


Die Tschechoslowakei, deren Angebot 
nicht bedeutend sein soll, verlangte bei Lieferung 
frei Eger unverzollt etwa 17% M je Ster ohne Rinde. 
Von Polen hört man, daß dort größere Abschlüsse 
in polnischer und russischer Ware nach Amerika 
getätigt worden seien. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Hatzfeld im Reg.- 
Bez. Wiesbaden (11. 913 rm Fichtenpapierholz 
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entrindet, für Scheiter und Knüppel A 15; Ober- 
försterei Ullersdorf im Reg.-Bez. Liegnitz (20.3.) 
167 rm Fichtenknüppel Æ 11.50; Oberförsterei 
Glindfeld im Reg.-Bez. Arnsberg (25. 3.) 201 rm 
Fichtenknüppel Æ 15; Oberförsterei Gertlauken 
(30. 3.) 632 rm Fichtenpapierholz gemischt A 9; 
Oberförsterei Hinternah im Reg.-Bez. Erfurt 
(25. 3.) 637 rm Fichtenpapierholz gemischt & 17.27; 
Oberförsterei Bramwald im Reg.-Bez. Hildes- 
heim (31. 3.) 247 rm Fichtenpapierholz gemischt ent- 
rindet (Windfall) A 12.22. 

Submissionsverkäufe brachten: Ober- 
försterei Puppen im Reg.-Bez. Allenstein (28. 3.) 
455 rm Fichtenpapierholz gemischt ab Bahnablage 
AH 11.75, ab Wald «A 10.10; Oberförsterei Hers- 
feld-W. im Reg.-Bez. Cassel (7. 4.) 1186 rm 
Fichtenpapierholz gemischt & 15.70; Stadtforst Alt- 
damm bei Stettin (27. 3.) 1043 rm Kiefernholz 
gemischt / 7.58. 


Russische Schmieröle für die- deutsche 
Papierindustrie. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 

Vor dem Kriege waren die russischen Schmier- 
öle sowohl durch ihre Güte als auch im Preise 
allen anderen Oelen — auch den amerikanischen — 
überlegen. Nun nach 11 langen Jahren kommt es 
wieder zur Einfuhr dieser Oele nach Deutschland. 

Eine Reihe von großen Importfirmen, welche 
nach den Mitteilungen von Dr. v. Leesen in Nr. 9 
des „Petroleum“ im sogenannten „Russischen 
Schmieröl- Konsortium“ vereinigt sind, hat ein Rund- 
schreiben an die deutschen Mineralölhändler erlassen. 
welchem ich zur besseren Orientierung unserer In- 
dustrie folgende wichtige Daten entnehme: 

Die niedrigsten Preise, welche für den Verkauf 
russischer Schmieröle festgesetzt werden, sind: 

l. bei Abnahme kleinerer Mengen Russisch I, 
Viskosität etwa 63% bei 50° C . M 27.— 
Russisch Il, Viskosität etwa 3 bei 50° C „ 24.— 

II. bei Abnahme von mindestens 5000 kg 
netto in einer geschlossenen Ladung: 


Russisch | ; f ; 8 ’ „26.40 
Russisch Il ; „ 23.40 
III. bei Abnahme von 10 000 kg im Kessel- 
wagen: Russisch I . n ; 5 . 26.— 
Russisch II ; „ 23.— 


Bei Bezug im Holzfaß erhöhen sich die Preise 
um den jeweiligen FaßBaufschlag, welcher zurzeit 
1 6.30 für 100 kg netto beträgt. 

Diese obengenannten Preise verstehen sich für 
100 kg loses Oel, unverzollt, ab Tankanlage Ham- 
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burg oder ab Tankanlage Rotterdam, gegen netto 
Kasse innerhalb 14 Tagen ab Rechnungsdatum. Die 
kleinen Händler sind verpflichtet, auf diese Mindest- 
preise noch einen Aufschlag von mindestens & 1.25 
pro 100 kg netto zu machen. 


Demnach beträgt der Mindestpreis, welchen die 
Papierfabriken für russische Schmieröle zahlen 
müssen, für Russisch I unter 5000 kg netto Æ 28.25 
für 100 kg loses Oel, unverzollt, ab Tankanlage Ham- 
burg oder Rotterdam bei 14 Tage netto Kasse ab 
Rechnungsdatum. Bei längeren Zahlungsfristen er- 
höhen sich die Preise in einem entsprechenden Ver- 
hältnis. 

Dieses Rundschreiben unterzeichneten am 10. De- 
zember 1924: 

Deutsche Erdöl- A.-G., 

Deutsche Petroleum- A.-G., 
Maschinenöl-Import G. m. b. H., 
Mineralölwerke Albrecht & Co., 
Oelwerke Julius Schindler G. m. 
Oelwerke Stern-Sonneborn A.-G. 

Der Stinnes-Konzern gehört dem Konsortium 
nicht an. 

Was den Bezug polnischer Mineralöle 
anbelangt, erhöhen sich die Exportpreise und stellen 
sich zum Exporte aus Polen, auf Basis der im Zeit- 
punkte des Geschäftsabschlusses gültigen polnischen 
Exportfrachtsätze, lieferbar ab Raffinerien an deutsche 
Bestimmungsstationen: 


b. H., 


in Doll. pro 100 kg 


Gasöl, spez. Gew, über 0,850 ’ 2.35 
Spindelöl 3—4/20° C* dest. Stp. etwa + 3°C 2.65 
n 3—4/20° C raff. Stp. etwa + 3° C 2.90 
(geruchlos), 

Maschinenöl 6—7/50° C dest. . . . 4420 
ʻ 6—7/50° C raff. 5.— 

ns 7—8/50° C dest. 4.60 

“ 7—8/50° C raff. 5.40 


Die Gasöle sowie die Spindelöle 2—2, 6/20° C 
werden in Deutschland nach dem Ausnahmetarif T 
verfrachtet. 

Bei den Spindel- und Maschinenölen mit oben- 
genannten Eigenschaften ermäßigen sich die Preise 
bei Abnahme von mindestens 100 Tonnen um 10 cents 
pro 100 kg. 

Vorstehende Preise verstehen sich für 100 kg 
Reingewicht, lose, Frachtbasis polnische Grenze, un- 
verzollt, in 30 Tagen mietfreien Kesselwagen zur 
Lieferung im April l. J. 

34/0“ C bedeutet Viskosität 3—4 bei 
20° C. 


Sämtliche Sorten 


Ia. weißer 


Holzstofi, 


ich einen kleinen eisernen 


in gutem Zustand zu kaulen. 


Gefi. Angebote unter W. F. 6989 
an die Gesch. d. BI. 


Sulfit- und Natron- 


Zellulose 


feucht und trocken, für regelmäßige 
Lieferung zu kaufen gesucht. 

Bemusterte Angebote von Schleife- 
reien unter D. N. 6300 an die 
Gesch. ds. BI. 


kaufe und erbitte bemusterte Angebote 
unter Z. 6325 an die Gesch. d. BI. 
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Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstofi- und Zellstoffi-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoii-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoii-Fabrikanten + Verein 
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Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Duellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. 


Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 

entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 

schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 

verlange Angebot. 
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56. Jahrgang. 


Nachruf. 
Am 15. April 1925 wurde 


Herr Rommerzienrat Paul Naucke, 


Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg, durch einen gewaltsamen Tod aus einem Leben voll rast- 
loser Arbeit und treuester Pflichterfüllung herausgerissen. 

Tief erschüttert beklagen wir den unersetzlichen Verlust eines lieben 
Kollegen und langiährigen, hervorragenden Vorstandsmitgliedes, das in vor- 
bildlicher Weise seine unermüdliche Arbeitskraft den Gesamtinteressen ? 
unserer Industrie zur Verfügung stellte. Wirtschaftlicher Weitblick und 
Willensstärke paarten sich in dem Heimgegangenen mit Humor und Liebens— 
würdigkeit. Die in unsere Reihen gerissene Lücke wird sich sobald nicht 
schließen. 

Wir werden unserem lieben Kollegen und Freunde ein dauerndes und 
dankbares Gedächtnis bewahren. 


Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Dr.-Ing. e. h. Ebart, Vorsitzender. 
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Nachruf. 


Mitten aus vollem Schaffen hat ein tragisches Schicksal 


Herrn Rommerzienrat Paul Naucke, 


Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für Zellstoff- u. Papierfabrikation 
in EEE 
herausgerissen. 


Wir verlieren in dem Verstorbenen ein hervorragend befähigtes und 
unermüdlich tätiges Mitglied. Besonders als Vorsitzender der Wissenschaft- 
lichen Kommission und der Vereinigten Unterstützungskommission hat der 
Heimgegangene seinen Weitblick für die Gesamtindustrie und sein stets 
wohlwollendes Herz zeigen können. 


Sein Andenken wird bei uns dauernd fortleben. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstoff- Industrie. 


Dammers, stellvertr. Vorsitzender. v. Wussow, Geschäftsführer. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir haben die traurige Pflicht, unsere Mitglieder von dem plötzlichen 
Ableben unseres ersten stellvertr. Vorsitzenden, des Herrn 


Kommerzienrat P aul Naucke, 
Aschaffenburg, 


in Kenntnis zu setzen. 


Wir verlieren in ihm cine unserer tatkräftigsten Persönlichkciten, einen 
warınen und aufrichtigen Freund unserer Bestrebungen, dem wir viele 
wertvolle Anregungen und weitgehende Förderung verdanken. Er verstand 
es wie nur wenige, für die Ziele unseres Vereins zu werben und Verständnis 
zu wecken für die Notwendigkeit der Zusammenarbeit zwischen Wissen- 
schaft, Technik und Wirtschaft. . 


Tief erschüttert trauern wir auch um den e und liebens- 
werten Menschen, dessen Lebensfreude und Humor auch unter uns so viele 
Freunde warb. 


Von der Höhe des Lebens, mitten aus tatkräftigem Schaffen, aus der 
Welt großzügiger Pläne hat ilin ein unbegreifliches Geschick hinweggerafft. 


Sein Andenken wird für alle Zeit in der Geschichte unseres VETES 
fortleben. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieurc. 


Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark. 
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Am 15. April d, Js. überraschte uns die erschütternde Trauerkunde 
von dem jähen Hinscheiden unseres verehrten ersten stellvertretenden 
Vorsitzenden, des 


Herrn Kommerzienrat Paul Naucke 


i. Fa. Aktiengesellschaft für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg. 


Seit dem Jahre 1918 gehörte er unserm Vorstande an, in den, letzten 
Jahren als erster stellvertretender Vorsitzender. Es ist unmöglich, im 
Rahmen eines kurzen Nachrufs erschöpfend die Verdienste zu würdigen, 
die der Verstorbene sich um unsern Verband erworben hat. 


Schon früh erkannte er die Notwendigkeit des organisatorischen Zu- 
sammenschlusses aller Arbeitgeber in der Papierindustrie und arbeitete 
unermüdlich an der Verwirklichung dieses Zieles. Wenn heute das Ver- 
bandsgebäude mit seinen 14 Bezirksverbändem fest gefügt dasteht, so ist 
dies nicht zuletzt der Initiative des Verstorbenen zu danken. 
Nach den Ereignissen im November 1918 erfaßte er schnell die im 
Verhältnis zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern sich aus der neuen 
Situation ergebenden Probleme und arbeitete an ihrer Lösung mit weit 
schauendem Blick ausschlaggebend mit. Trotz seiner starken Inanspruch- 
nahme durch die ehrenamtliche Tätigkeit in den verschiedensten Organi- 
sationen unseres Fachs hat er kaum eine Sitzung unserer Verbandsorgane 
versäumt, und wie oft ist es ihm gelungen, die Gegensätze im eigenen 
Kreise zu überbrücken und die Aussprache über den toten Punkt hin- 
wegzubringen. 
In ungezählten Verhandlungen mit den Gewerkschaftsvertretern war 
er der Führer unserer Kommission ‚und vertrat mit scharfem Verstande 
und weiser Taktik, getragen von sozialem Empfinden, die Belange unserer 
Mitglieder. Sein offener Charakter und sein liebenswürdiges Wesen er- 
rangen ihm auch die Achtung unserer Gegner, die zu ihm das Vertrauen 
hatten, daB er zu seinem Teile bestrebt war, die Interessengegensätze 
zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern nach Möglichkeit auszugleichen. 
l Unfaßbar ist uns der Gedanke, daß dieser Mann uns fürderhin fehlen 
soll. Sein Tod hat in die führenden Männer unseres Verbandes eine 
Lücke gerissen, die schwer zu schließen sein wird. Der Name Paul 
Naucke wird in unserer Verbandsgeschichte unauslöschlich eingetragen sein. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie E. V., Sitz Charlottenburg. 


Generaldirektor Lehmann, Dr. Leopold, 
Vorsitzender. Geschäftsführer. 
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Nachrui. 


Mitten aus vollem Schaffen hat ein tragisches Schicksal 


Herrn Kommerzienrat Paul Naucke, 


Vorstandsmitglied der Aktiengesellschaft für Zellstoff- u. Papierfabrikation 
in Aschaffenburg, 
herausgerissen. 


Wir verlieren in dem Verstorbenen ein hervorragend befähigtes und 
unermüdlich tätiges Mitglied. Besonders als Vorsitzender der Wissenschaft- 
lichen Kommission und der Vereinigten Unterstützungskommission hat der 
Heimgegangene seinen Weitblick für die Gesamtindustrie und sein stets 
wohlwollendes Herz zeigen können. 


Sein Andenken wird bei uns dauernd fortleben. 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstoff-Industrie. 


Dammers, stellvertr. Vorsitzender. v. Wussow, Geschäftsführer. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir haben die traurige Pflicht, unsere Mitglieder von dem plötzlichen 
Ableben unseres ersten stellvertr. Vorsitzenden, des Herrn 


Kommerzienrat pP aul Naucke, 
Aschaffenburg, 


in Kenntnis zu setzen. 


Wir verlieren in ihm cine unserer tatkräftigsten Persönlichkeiten, einen 
warmen und aufrichtigen Freund unserer Bestrebungen, dem wir viele 
wertvolle Anregungen und weitgehende Förderung verdanken. Er verstand 
es wie nur wenige, für die Ziele unseres Vercins zu werben und Verständnis 
zu wecken für die Notwendigkeit der Zusammenarbeit zwischen Wissen- 
schaft, Technik und Wirtschaft. 


Tief erschüttert trauern wir auch um den warmherzigen und liebens- 
werten Menschen, dessen Lebensfreude und Humor auch unter uns so viele 
Freunde warb. 


Von der Höhe des Lebens, mitten aus tatkräftigem Schaffen, aus der 
Welt großzügiger Pläne hat ihn ein unbegreifliches Geschick hinweggerafft. 


Sein Andenken wird für alle Zeit in der Geschichte unseres Vereins 
fortleben. | 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und Ingenieure. 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark. 
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Nachruf. 


Am 15. April d. Js. überraschte uns die erschütternde Trauerkunde 
von dem jähen Hinscheiden unseres verehrten ersten stellvertretenden 
Vorsitzenden, des 


Herrn Kommerzienrat ‚Paul Naucke 


i. Fa. Aktiengesellschaft für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg. 


Seit dem Jahre 1918 gehörte er unserm Vorstande an, in den letzten 
Jahren als erster stellvertretender Vorsitzender. Es ist unmöglich, im 
Rahmen eines kurzen Nachrufs erschöpfend die Verdienste zu würdigen, 
die der Verstorbene sich um unsern Verband erworben hat. 

Schon früh erkannte er die Notwendigkeit des organisatorischen Zu- 
sammenschlusses aller Arbeitgeber in der Papierindustrie und arbeitete 
unermüdlich an der Verwirklichung dieses Zieles. Wenn heute das Ver- 
bandsgebäude mit seinen 14 Bezirksverbändem' fest gefügt dasteht, so ist 
dies nicht zuletzt der Initiative des Verstorbenen zu danken. 

Nach den Ereignissen im November 1918 erfaßte er schnell die im 
Verhältnis zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern sich aus der neuen 
Situation ergebenden Probleme und arbeitete an ihrer Lösung mit weit 

. schauendem Blick ausschlaggebend mit. Trotz seiner starken Inanspruch- 
nahme durch die ehrenamtliche Tätigkeit in den verschiedensten Organi- 
sationen unseres Fachs hat er kaum eine Sitzung unserer Verbandsorgane 
versäumt, und wie oft ist es ihm gelungen, die Gegensätze im eigenen 
Kreise zu überbrücken und die Aussprache über den toten Punkt hin- 
wegzubringen. 

In ungezählten Verhandlungen mit den Gewerkschaftsvertretern war 
er der Führer unserer Kommission ‚und vertrat mit scharfem Verstande 
und weiser Taktik, getragen von sozialem Empfinden, die Belange unserer 
Mitglieder. Sein offener Charakter und sein liebenswürdiges Wesen er- 

rangen ihm auch die Achtung unserer Gegner, die zu ihm das Vertrauen 

hatten, daB er zu seinem Teile bestrebt war, die Interessengegensätze 
zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern nach Möglichkeit auszugleichen. 

Unfaßbar ist uns der Gedanke, daß dieser Mann uns fürderhin fehlen 

soll. Sein Tod hat in die führenden Männer unseres Verbandes eine 
Lücke gerissen, die schwer zu schließen sein wird.. Der Name Paul 
Naucke wird in unserer Verbandsgeschichte unauslöschlich eingetragen sein. 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie E. V., Sitz Charlottenburg. 


Generaldirektor Lehmann, Dr. Leopold, 
Vorsitzender. Geschäftsführer. 
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Kommerzienrat Paul Naucke f.* 


Durch den plötzlichen und tragischen 
Tod dieses Mannes ist die Papier- und 
Zellstoff - Industrie eines ihrer besten 
Führer und Organisatoren beraubt worden. 
Sein durch rastlose Arbeit ausgefülltes 
Dasein galt von früher Jugend an dem 
Wohle unseres Faches. Seine Bedeutung 
für dieses wuchs von Jahr zu Jahr. 

Als er uns am 15. April auf der Höhe 
seiner Wirksamkeit und Schaffenskraft 
entrissen wurde, bedeutete sein Name 
für viele ein Programm. 

Ein kurzer Rückblick auf seinen Werde- 
gang wird deshalb vielen Fachgenossen 
willkommen sein: 

Kommerzienrat Paul 
Naucke wurde ge- 
boren am 18. Oktober 
1872 als Sohn des 
Gymnasiallehrers Al- 
bert Naucke in Berlin. 
Er erlernte die Papier- 
macherei in der Papier- 
fabrik Wolfswinkel bei 
Eberswalde. Nach Ab- 
solvierung eines Kur- 
ses an der Technischen 
Hochschule in Char- 
lottenburg war er nach- 
einander Werkführer 
bei Schottler in Lappin 
bei Danzig, der Pa- 
tent-Papierfabrik Pe- 
nig und der Feinpapier- 
fabrik Hoesch in König- 
stein. Während dieser 
Zeit genügte er auch 


— — — 


seiner Dienstpflicht als Einjähriger beim 


vierten Garderegiment. 


Im Jahre 1900—1902 war er Betriebs- 
leiter der Papierfabrik Fockendorf, so- 
dann bis zum Jahre 1906 Direktor der 
| Papierfabrik in Oberursel. 

Von 1906—1911 sehen wir ihn als 
Direktor der Papierfabrik Schlöglmühl, 
die er nach einem Brande von Grund 
aus neu aufbaute. Hier hat er als einer 
der ersten in unserem Fach die Dampf- 
wirtschaft in modernem Sinne ausgebaut. 


Im Jahre 1911 wurde er zur Leitung 
des neuen Werkes der Feldmühle A.-G. 


— ——— 


Siehe auch letzte Nr. 16, Seite 490 und 492. 


in Odermünde berufen; seiner Tatkraft 
und Fachkenntnis gelang es, die Schwie— 
rigkeiten, die die Inbetriebsetzung eines 
so großen Werkes naturgemäß bietet, zu 
überwinden und. es zu einer der modern- 
sten Fabriken auszubauen. 

Ab 1916 war er technischer Direktor 
und Vorstands-Mitglied der A.-G. für 
Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffen- 
burg. Trotz der schwierigen Kriegs- 
und Nachkriegsverhältnisse verstand er 
es, die Betriebe dieser Firma in vorbild- 
lichem Sinne den neuen Anforderungen 
anzupassen. 

Es zeigt sich im Werdegang des Ver- 
blichenen nicht nur 
seine eigene Entwick- 
lung vom handwerks- 
mäßigen Papiermacher 
zum Industriellen, son- 
dern es spiegelt sich 
auch darin der Fort- 
schritt, den die Papier- 


industrie in diesem 
Zeitabschnitt erreicht 
hat. — 


Sein Wahlspruch war: 
„Dem Wollenden 
nichts unmöglich“. 

Wie hoch sein Kön- 
nen von der gesam- 
ten Papier- und Zel— 
stoff-Industrie einge- 
schätzt wurde, sieht 
man aus der großen 
Anzahl von Ehrenstel- 
len, die er bekleidete. 
So warer Vorstandsmitglied des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten, 1. stellvertr. 
Vorsitzender des Arbeitgeber-Verbandes 
der Deutsch. Papierindustrie, 2. Vorsitzen- 
der des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Che- 
miker u. -Ingenieure u.a. Aus den Nachrufen 
dieser Vereine und Verbände, an der 
Spitze der heutigen Nummer ist am 
besten zu ersehen, welchen schweren 
Verlust der Hingang dieses hervorragen- 
den Fachmannes für die deutsche Papier- 
und Papierstoffindustrie bedeutet. 

In Anerkennung seiner Verdienste um 
unsere Industrie wurde er am 1. Januar 


1925 zum bayr. Kommerzienrat ernannt. 


Sein Andenken wird in hohen Ehren 


gehalten werden. 


EST IDEE — — 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 

Hierdurch teilen wir unseren Mitgliedern mit, daß uns die Metallbank und 
Metallurgische Gesellschaft Aktiengesellschaft, Frankfurt a. M., den Be- 
trag von A 1000.— gestiftet hat zur Preiserteilung für die beste Arbeit über 
Sulfitlaugenbereitung. 

Für diese hochherzige Stiftung, die wir der freundlichen Vermittlung des Herrn 
Kommerzienrat Naucke verdanken — gleichsam der letzte Dienst, den uns der so 
plötzlich Verschiedene erwiesen hat —, sprechen wir den Stiftern auch an dieser 
Stelle unseren verbindlichsten Dank aus. 

Verein der Zellstofi- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer: Der Schriftführer: 
Clemm. Heuser. Schark... 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion Il, Stuttgart. 
Stuttgart, 22. April 1925. 
Die diesjährige Sektionsversammlung wird am Samstag den 23. Mai 1925, vor- 
mittags 9% Uhr, im Gasthof Fezer in Ulm a. D. stattfinden. 
Tagesordnung: 
. Geschäftsbericht für 1924. 
. Rechenschaftsbericht für 1924. 
. Feststellung des Voranschlages für 1926. 
. Wahl der Rechnungsprüfer für 1925. 
. Verschiedenes. 
Zu zahlreichem Besuch ladet ergebenst ein 


N IA U WW - 


Erhard Grözinger, 
Vorsitzender des Sektionsvorstandes. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion XI. 
Reichsunfallversicherung. 

Auf Grund des $ 23 Absatz 3 der Satzung werden die Mitglieder unserer 
Sektion zu der am | 
Mittwoch, den 20. Mai 1925, mittags 12 Uhr, 
in Ober-Schreiberhau i. Rsg., Hotel Lindenhof, 
stattfindenden 41. N Sektionsversammlung ergebenst eingeladen; 

Tagesordnung: 1 

l. Esta ung des Werwällingsberichts für das Jahr 1924. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1924. 

3. Aufstellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 

4. Walıl des Ausschusses zur Vorprüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 

kosten für 1925. 

5. Laufende Verwaltungs angelegenheiten und etwaige Anträge aus der Mitte 

der Versammlung. 

Nach $ 23 Absatz I der Satzung kann jedes Mitglied sich durch ein anderes 
stimmberechtigtes Mitglied oder einen bevollmächtigten Leiter seines Betriebes ver- 
treten lassen, wenn ihm die Teilnahme an der Versammlung nicht möglich sein 
sollte. In diesem Falle ist das allen Mitgliedern mit einer besonderen Einladung 
zugehende Vollmachtsschema mit dem Namen des zu Bevollmächtigenden auszu- 
füllen und mit Unterschrift versehen dem Bevollmächtigten mit dem Ersuchen zu 
übersenden, die Vollmacht als Ausweis in die Versammlung mitzubringen. 

Etwaige Anträge (zu Nr. 5 der Tagesordnung) bitten wir frühzeitig bei dem 
Unter zeichneten einbringen zu wollen. 

Breslau 13, den 17. April 1925. Der Sektions vorstand: 

Neudoristraße 58. | Oskar Berger, Vorsitzender. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion VII. 
Sektionsversammlung: Montag, den 18. Mai 1925, nachmittags 1 Uhr, 
in Thale im Harz, Hotel „Ritter Bodo“. 
Tagesordnung: 


O) N — 


. Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche Mitteilungen. 
. Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1924. 
. a) Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 


b) Neuaufstellung des Voranschlags für 1925. 
4. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 


kosten für 1925. 


5. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 


Versammlung. 


Zu zahlreichem Besuch wird ergebenst eingeladen, vorherige An- 


meldung erwünscht. 


Berlin SW 11, den 20. April 1925. 


Der Sektionsvorstand: 
Gustav Stoltze, Vorsitzender. 


Handelspolitik. 


1. Norwegen. 


Die norwegische Regierung hat über- 
raschenderweise die deutschen Vermittelungs- 
vorschläge zur Beilegung des Streitfalles über 
die Verzollung norwegischer Breitlinge bei 
der Einfuhr nach Deutschland zurückgewie- 
sen. Dies ist um so erstaunlicher, als das 
Entgegenkommen Deutschlands außerordent- 
lich weitgehend war. Bekanntlich war im 
Dezember 1924 gegen die Stimme des Reichs- 
ernährungsministers vom Reichskabinett be- 
schlossen worden, die norwegischen Breit- 
linge zu demselben Zollsatz hereinzulassen, 
der Portugal durch das deutsch-portugiesi- 
sche Wirtschaftsabkommen vom 28. April 
1923 für Oelsardinen zugestanden war. Dies 
bedeutet eine Ermäßigung von 75 auf 30 M 
für 100 kg. 


Eine Versammlung norwegischer Indu— 
strieller und Kaufleute hat nunmehr erneut 
den Boykott deutscher Waren beschlossen, 
um dadurch mit Hilfe der deutschen Expor- 
teure auf die deutsche Regierung in den 
schwebenden Verhandlungen einen Druck 
auszuüben. Die deutsche Regierung wird 
ruhig Blut zu bewahren haben. 


2. Türkei. 

Mit dem 1. März ist in der Türkei in Ver- 
bindung mit dem Tabakmonopol auch das 
Jigarettenpapiermonopol in Kraft getreten. 
Von diesem Tage an darf nur die Monopol- 
verwaltung noch Zigarettenpapier einführen. 
Dem Zigarettenpapier gleichgestellt ist das 
feine Kopierpapier. Alle im Lande befind- 


lichen Vorräte oder unterwegs befindliche 
und bestellte Waren mußten der Monopol- 
verwaltung zu einem festgesetzten Preise zur 
Verfügung gestellt oder binnen drei Monaten 
ins Ausland ausgeführt werden. Um die 
private Einfuhr von Kopierseiden wieder zu 
ermöglichen, soll die Türkei auf dem Ver- 
handlungswege von Regierung zu Regierung 
veranlaßt werden, dem Beispiel Griechen- 
lands folgend, das bekanntlich auch ein Mo- 
nopol für Zigarettenpapier hat, Kopierseiden 
unter 30 g im privaten Handel herein zu 
lassen, wenn sie durch Zusatz einiger Pro- 
zente Schwefel zur Verwendung als Ziga- 
rettenpapier unbrauchbar gemacht worden 
sind. — 

Ab 1. Mai sind auch für Waren deutschen 
Ursprungs bei der Einfuhr in die Türkei 
Ursprungszeugnisse nötig, die vom türki- 
schen Konsulat oder einer deutschen Handels- 
kammer beglaubigt sein müssen. 


Ferner ist bei der Ausfuhr nach der Tür- 
kei darauf hinzuweisen, daß in den Fakturen 
stets das genaue Nettogewicht der einzelnen 
Waren anzugeben ist, da die Verzollung auf 
Grund der Fakturen geschieht, und daß die 
türkischen Importeure über unzureichende 
Verpackung besonders bei deutschen Gütern 
Klage führen. 


Nachstehend folgt ein Auszug aus denı 
türkischen Zolltarif vom 6. November 1922 
mit den inzwischen eingetretenen Aenderun- 
gen. Die Tarifsätze sind angegeben in 
Papier- Piaster; 1 Papier Piaster entspricht 
dem Wert von etwa 1 türk. Pfund = 2.12 A. 
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Auszug aus dem türkischen Zolltarif vom 6. November 1922. 


XIV. Papier und seine Anwendungen. 


Tarif- Allg. Tarif 
Nr Benennung der Waren Piaster 
j l für 100 kg 
233 Lumpen aller Art, altes Tauwerk sowie an- 
dere Gespinstabfälle . . g . 75 


234 Faser materialien für die Papierfabrikation 50 
235 Packpapier, gewellt oder nicht, sowie Teer- 


papier . i i ; ; . 350 
236 Druck- und Schreibpäpier: 
a) gewöhnliches Druckpapier . f 225 
b) Schreibpapier, nicht zugeschnitten, ind 
feines Druckpapier . f ' . 450 


237 Briefpapier, zugeschnitten: 
a) gewöhnliches, sowie Umschläge in 
Schachteln k 600 
b) Luxuspapier, vergoldet. bedruckt, fat- 
big oder pergamentartig, sowie Um- 
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239 Schmirgel-, Glas- und andere Papiere 375 

240 Seiden-, Zeichen-, Malerpapier . ; . 500 

241 Kopierpapier . g s . . f . 700 

242 Zigarettenpapier: 

a) in Blättern . F . g ; . 750 

b) in Heftchen 2500 

c) in Hülsen 4650 
usw. 

249 Pappe, gewöhnliche, unbearbeitet, rauh, ge- 
teert und asphaltiert . 2 ; .: 200 
250 Pappe, gewöhnliche, gefirnißt, Schachteln 

und Röhren aus Pappe, nicht verziert . 750 


251 Pappen, feine, auch gefirnißt und unbedruckt 800 
USW. 
263 Papiere und Pappen sowie Waren aus Pa- 
pier und Pappe: 
a) Papiere und Pappen 


. . 1500 
b) Umschläge, Tüten und Säckchen aus 


schläge aus solchem Papier in Schach- Papier 1000 
teln ; À : ; A 3000 
238 Lösch- und Filed ; f ; . 500 v. W. 
Tarifänderungen. 


Mit dem 20. April 1925 sind durch Nach- 
trag IV zum Deutschen Eisenbahn Gütertarif 
vom 15. April 1924 folgende Aenderungen 
in Kraft getreten, die für das Papierfach von 
erheblicher Bedeutung sind: 

1. „Die Ziffern 1 und 2 der Tarifstelle 
„Holz“ der KI. E sind wie folgt neu zu 
fassen: 

„Holz: 

1. Stamm-, Stangen-, Scheit- (Kloben-), 
Rollen-, Prügel-, (Knüppel-) und Reis- 
holz, ferner Abfall von Holz, lose, in 
Säcken oder gebündelt (Bündelholz), 
sämtlich bis zu 1,5 m lang, 

2. Stockholz (Wurzel-, Stucken-, Stubben- 
holz). 

Zu 1. und 2. von folgenden Holzarten: 
Ahorn, Akazie, Apfelbaum, Aspe, Birke, 

Birnbaum, Buche (Rotbuche, Weiß- oder 

Hainbuche, Douglastanne (Douglasfichte), 

Eberesche, Edelkastanie, Eibe, Eiche, Erle, 

Esche, Faulbaum, Fichte, Kiefer (Föhre, 

auch Zirbelkiefer oder Arve), Kirschbaum, 

Lärche, Linde, Mehlbeerbaum, Nußbaum, 

Pappel, Pflaumenbaum, Roßkastanie, Tanne, 

Tulpenbaum (sogenannte amerikanische 

Pappel oder Whitewood), Ulme (Rüster) 

und Weide. 

Zu Ziffer 1 und 2: 

Die Hölzer dürfen entrindet, gespalten 
oder gerissen sein. Anders bearbeitete 
Hölzer fallen nicht unter diese Tarifstellen. 
Bei solchen anders bearbeiteten Hölzern 
ist die Art der Bearbeitung im Frachttarif 
anzugeben. Daubholz siehe Klasse D, 
Ziffer 4, und Klasse E, Ziffer 5; Stangen- 


holz siehe auch Klasse E, Ziffer 5; 

Stangenholz siehe auch Klasse E, Ziffer 4.“ 

Durch obige Anmerkung wird die bis- 

her umständliche Inhaltsangabe in Fracht- 

briefen vereinfacht, da die Angabe „jedoch 

nicht weiterverarbeitet“ nunmehr über- 
flüssig ist. 

2. „In der Tarifstelle „Papier“ der Klasse 
B sind in der drittletzten Zeile die Worte 
„auch geglättet“ zu streichen. 

Bei den Tarifstellen „Papier“ der 
Klassen B und C ist folgende Anmerkung 
anzubringen: 

„Glätten (Satinieren) gilt nicht als 
Weiterverarbeitung“. 

Die Erläuterungen a) und b) zu den 
Stellen „Papier“ sind zu streichen und 
durch folgende zu ersetzen: 

„I. Im allgemeinen gehört Papier der Kl. B 
an. Tarifarisch begünstigt sind die in 
Kl. C besonders aufgeführten billigen 
Papiere und das alte abgängige Papier 
der Kl. E. Zur Kl. A gehören die aus- 
schließlich aus Lumpen gefertigten und 
alle weiterverarbeiteten Papiere. Von 
den weiterverarbeiteten Papieren sind 
jedoch ausgenommen die ein- oder zwei- 
seitig einfarbig gestrichenen und die 
durch Zusammenkleben von Papierbah- 
nen hergestellten Papiere, die in Kl. B 
ausdrücklich aufgeführt sind. 

2. Als Ni ch t weiterverarbeitung sind bei 
den Papieren der Kl. B und C außer 
dem Glätten alle die Arbeitsvorgänge 
anzusehen, die mit der Herstellung des 
Papiers in der Papiermaschine verbun- 
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den sind, z.B. das Färben in der 
Masse, das Bespritzen der nassen Pa- 
pierbahn mit Farbe usw., das Kreppen, 
Schneiden mit der Kreisschere u. dgl. 
In besonderen Maschinen nachbehan- 
deltes Papier — Kl. A. 

3. Zu den gestrichenen Papieren der Kl. B 
zählen die sogenannten Chromo- und 
Buntpapiere, soweit nur eine Farbe 
aufgetragen ist. Mehrfarbig gestrichene 
Papiere, gemusterte Papiere, Lederimi- 
tations-, Wachstuch-, Phantasie-, Bro- 
kat-, Krokodil-, Gelatinepapiere gehören 
dagegen zur Kl. A. Tapetenrohpapier ge- 
hört zur Kl. B, fertige Tapeten — KI. A. 

4. Braunholz- oder Leder papier 
besteht aus braunem Holzschliff, der 
aus gedämpftem Holz bereitet wird, 
auch mit Zusätzen von altem Braun- 
holzpapier oder alter Braunholzpappe. 

5. Schrenz papier ist das geringwer- 
tigste Papier, das ausschließlich aus den 
minderwertigsten alten Papierabfällen 
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(Altpapier), wie dem Lesepapier, altem 
bedrucktem oder beschriebenem Papier, 
alter Pappe hergestellt wird. 

6. Bei Strohpapier wird als Rohstoff 
das unaufgeschlossene Stroh verwen- 
det. Strohpapier weist in der Regel 
eine gelbliche Farbe und sichtbare 
Strohfasern auf. 

(T. K. 130 f).“ 

3. In dem Hinweis gr. G. zur Tarifstelle 
„Pappe“ ist hinter „Wellpappe“ in Klam- 
mer anzufügen „(Wellpapier)“. 

Leider ist nicht, wie erhofft, am gleichen 
Tage die von der Reichsbahn-Hauptverwal- 
tung genehmigte weitere Herabsetzung des 
Seehäfenausnahmetarifs 52 für Papier und 
Pappe in Kraft getreten, da die Reichsbahn- 
direktion Altona nicht zu diesem Termin 
die rechnerische Ausarbeitung der einzelnen 
Frachtsatzzeiger beendet hatte. Es ist zu 
hoffen, daß die Herabsetzung des A.T. 52 
nunmehr am 1. Mai 1925 erfolgt. 

v. W. 


Herabsetzung der Vorauszahlungen auf die Einkommen- und 
Körperschaftssteuern für Holzschleifereien. 


Die für Holzschleifereien in Betracht 
kommende Bestimmung über die Vorausbe— 
zahlung auf Einkommen- und Körperschafts— 
steuern lautet wie folgt: 

„Reine Holzschleifereien (Handelsschlei- 
fereien), d. s. Betriebe, in denen das Holz zu 
Hlolzstoff geschliffen wird, der als Halbstoff 
für die Herstellung von Papier und Pappe 
in anderen Betrieben verwendet wird, werden 
den Sägewerken gleichgestellt, entrichten also 
1 v. H. ohne jeden Abzug. Dies gilt nicht für 
Jellstoff-, Papier- und Pappenfabriken.“ 


Da auf Grund der 2. Verordnung des 
Reichspräsidenten über wirtschaftlich not- 
wendige Steuermilderungen vom 10. Novem- 
ber die Vorauszahlung auf Einkommen- und 
Körperschaftssteuern um 25 v. H. ermäßigt 
worden war, so ist diese Bestimmung auch 
auf den Vorauszahlungssatz von 1 v. H. an- 
zuwenden. 


Der Vorauszahlungssatz auf die Einkom— 
men- und Körperschaftssteuern ist also tat- 
sächlich auf 0,75 v. II. ermäßigt worden. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 14. Betrifft: Pauschvergütungen und Anschluß- 
gleisgebühren für Privatgleisanschlüsse. 


(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Unter Bezugnahme auf die Eingabe des Reichs- 
verbandes wegen Ermaßigung der Pauschvergütungen 
und Anschlußgleisgebühren für Privatgleisanschlüsse 
weist der Reichsverband darauf hin, daß es ihm 
zweckimäbixg erscheint, wenn die Anschlußgleisinhaber 
von sich aus bei ihren zuständigen Reichsbahndirck- 
tionen ebenfalls gegen die zu hohen Pauschvergütun- 
zen und Anschlußgleisgebühren vorstellig werden, da 
anzunehmen ist, dab die Reichsbahndirektionen zu 
dieser Frage von der Hauptverwaltung wieder zu 
einem Bericht aufgefordert werden, und es infolge- 
dessen zweckmaßig ist, wenn Sie über die Stimmung 


im Kreise der Privatanschlußgleisinhaber 


unterrichtet sind, 


genau 


Nr. 15. Finnlands Ausfuhr von Holzmasse nud Pappe 


im 1. Quartal 1925. 

Die finnischie Holzschleifereivereinung hat im 
Laufe des März 1996 tons trockene mechanische Masse, 
3264 tons nasse Masse im Trockengewicht und 3533 
tons Pappe, insgesamt also 8793 tons ausgeführt 
gegenüber 4874 tons in derselben Zeit des Vorjahres. 
in den ersten drei Monaten dieses Jahres beträgt 
die Gesamtausfuhr 24360 tons, davon 4114 tons 
trockene Masse, 8387 tons nasse Masse und 11 865 
tons Pappe. In derselben Zeit des Vorjahres wurden 
ausgeführt 20 207 tons, davon 8461 tons trockene 
Masse, 0440 tons nasse Masse und 5300 tons Pappe. 


— . —— 
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Anfall und Verbrauch von Lumpen. 


Der „Produkten-Markt“ brachte in Nr. 15 
vom 8. April einen Artikel: „Wieviel Lumpen 
gibt es in Deutschland?“, durch den stati- 
stisch nachgewiesen werden soll, daß ein 
Mangel an Papierlumpen in Deutschland 
nicht bestehen kann. Da die angegebenen 
Zahlen auch von einem Teil der Tagespresse 
aufgenommen worden sind, glauben wir, sie 
richtigstellen zu müssen, damit über die 
Lumpenversorgung Deutschlands kein fal- 
sches Bild entsteht. Auf Grund von „ein- 
schlägiger Literatur“ wird das Gefälle an 
Lumpen im Frieden in Deutschland in diesem 
Artikel auf 450 000 bis 430 000 t geschätzt. 
Wir müssen diese Zahlen bestreiten und ver- 
weisen hierzu auf die bekannte Arbeit des 
Dr. phil Hermann Stern „Die geschichtliche 
Entwicklung und die gegenwärtige Lage des 
Lumpenhandels in Deutschland“ aus dem 
Jahre 1914, in welcher auf Grund gewissen- 
hafter Studien der deutsche Lumpenanfall auf 
300 000 t oder auf 5 kg auf den Kopf der 
Bevölkerung geschätzt wird. Berücksichtigt 
man unsere erheblichen Gebietsverluste sowie 
die Tatsache, daß infolge unserer Verarmung 
die Kleidungsstücke weit mehr aufgetragen 
werden, so .wird der jetzige Anfall mit 


200 000 t anzusetzen sein. Es ergibt sich. 


dann folgendes Bild: 


Gesamter Lumpenanfall 200 000 t 
von dieser Menge sind abzu- 
ziehen etwa / wollene Lum- 
pen — rund 65 000 t 
l 135 000 t 
zuzüglich Einfuhr im Jahre 1924 22552 t 
| 157 552 t 
abzüglich Ausfuhr an Lumpen 
im Jahre 1924 71661 t 
so daß 85 891 t 
verbleiben. 


Nehmen wir mit dem „Produkten-Markt“ 
den Verbrauch der Papier- und Pappenindu- 
strie mit 92700 t an, so geht aus diesem 
Rechenexempel klar hervor, daß der verblei- 
bende Rest nicht einmal ausreicht, um den 
Bedarf der Papier- und Pappenindustrie zu 
decken. Hierbei ist aber noch zu bedenken, 
daß in immer steigendem Maße auch andere 
Industrien, wie die Automobilindustrie, Lum- 
pen aufkaufen und verarbeiten. 


Die Schlußfolgerung liegt klar auf der 
Hand. v. W. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Rochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 15, S. 456.) 


Ueber die Abfallwärmen des Kochprozesses 
und die Möglichkeiten ihrer Ausnutzung 
zwecks Verbesserung seines wärme- 
technischen Verhaltens. 


Aus den im vorigen Abschnitt ausgeführ- 
ten Vergleichsrechnungen ist ohne weiteres 
zu erkennen, daß eingreifende wärmetechni- 
sche Verbesserungen beim Kochprozeß vor 
allem dann erzielbar sind, wenn es ge- 
lingt, den Wärmebedarf des Hauptwärmever- 
brauchers, der Lauge, zu vermindern. 

Es liegt auf der Hand, und es ist schon 
früh versucht worden, dies durch Ausnutzen 
teils von Verlustwärme — Wärme der Ab- 
gase, die.im Verlaufe der Kochung über- 
getrieben werden — teils jener Wärme, 
welche der Kocherfüllung am Ende des Auf- 
schlußvorganges innewohnt, zu erreichen. 

Bevor wir näher darauf eingehen, zu 
ermitteln, welche Gewinne auf diese Weise 
erzielbar sind, seien kurz einige Angaben 
darüber gemacht, welcher Art das Ver- 


halten der Sulfitlauge bei Vor- 
erwärmung ist. 

Es ist eine nicht selten anzutreffende An- 
schauung, daß Sulfitlauge, ohne befürchten 
zu müssen, sie zu schwächen, bis auf 70° in 
offenen Gefäßen angewärmt werden kann. 
Diese Ansicht besteht doch nicht zu Recht. 
Wird Sulfitlauge unter solchen Umständen 
nur ganz kurze Zeit bis auf jene oder auch 
nur bis auf etwas niedrigere Temperaturen 
erwärmt, so wird man kaum durch Titration 
wesentliche Konzentrations - Veränderungen 
feststellen können. Dauert die Erwärmung 
aber längere Zeit an, sind Aenderungen im 
Gehalt an schwefliger Säure leicht wahr— 
nehmbar. In der Sulfitlauge sind stets mehr 
oder weniger große Mengen an ganz freier 
schwefliger Säure anwesend. Da deren Lös- 
lichkeit im Wasser in hohem Maße von der 
Temperatur beeinflußt wird, ist leicht einzu— 
sehen, daß jede Erwärmung, wenn sie nur 
hinreichend lange anhält, um den Gleich— 
gewichtszustand zu erreichen, Aenderungen 
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der Konzentration herbeiführen muß. Von 
der erwähnten Vorstellung ausgehend, hat 
man weiter geschlossen, daß der Dampfdruck 
der Sulfitlauge bei mittleren Temperaturen 
nur ein ganz geringer ist. Wie es sich hier- 
mit in Wirklichkeit verhält, zeigt das 
Schaubild 39. Es ist ohne weiteres zu 
erkennen, daß Laugen mit reichlich freiem 
SO: Gehalt bereits bei mittleren Temperatu- 
ren erheblich höheren Druck als Wasserdampf 
aufweisen. Zur Vervollständigung des Ge- 
sagten sei weiter noch auf Schaubild 40 


Vemperalor 0°C 


Abb. 39. Dampfispannung von verschiedenen Sulfitlaugen 
bei wechselnder Temperatur. 

A = Spannungskurve des Wasserdampfes, 

B = Sulfitlauge mit 0,6% wirklich freier schwefliger Säure, 

C = = E m 8 ie jy 

D= 1 p L9% x Y 1 i 

Unter wirklich freier Säure ist die über Bisulfit vor- 

handene zu verstehen. 


verwiesen. Zu seiner Zeichnung sind die 
erforderlichen Daten einem Aufsatz von E. 
Oeman entnommen worden.“? Wenn auch 


17 Teknisk Tidskrift 1924. Kemi S. 81. — Wäh- 
rend der Drucklegung des Vorstehenden ist von J. 
Enckeli (Warkaus, Finnland) über hierher gehörige 
und das Folgende berührende Fragen eine interessante 
und unsere Kenntnisse vertiefende Abhandlung 
erschienen (Pappers o. Trävaru Tidskrift för Fin- 
land 1925, Nr. 4, 28. 2. 25). Es war leider nicht 
mehr möglich, deren Inhalt hier eingehend zu 
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dieses Schaubild sich ausschließlich auf 
wässerige Lösungen von freier schwefliger 
Säure bezieht, so zeigt es doch ebenfalls, 
daß ein Erwärmen von Lösungen, die solches 
Gas enthalten, auf die Dauer von wesent- 
lichem Einfluß auf deren Konzentration sein 
muß. — 

Da beim Einleiten von Abgas vom Kocher 
die Laugen in eine kräftige Bewegung kom- 
men, wird hierdurch ein rasches Einstellen 
des Gleichgewichtes unterstützt, und es ist 
begreiflich, wenn man in der Praxis 40° als 


Druck Kg abs Jem? 
40 


mmHg 


60 80 00 
Temnerafor C 


40 


Abb. 40. Dampfspannung wässeriger Lösungen von 


schwefliger Säure. 
1 = 1,0% haltende Lösung, 
2 = 2,0% > 1 
3 = 25% * 1 
Gezeichnet nach Versuchsergebnissen von E. Oeman. 


die äußerste Temperatur ansieht, bis zu 
welcher man im offenen Gefäß gehen kann. 
Schon eine Temperatur von 36—37° kann, 
wenn die Säurebehälter in geschlossenen 
Räumen stehen, bisweilen zu Unzuträglich- 
keiten führen. Die Anwärmung der Säure 
auf höhere Temperaturen setzt die Anwen- 
dung von geschlossenen, druckwiderstands- 
fähigen Zisternen voraus. 


berücksichtigen. Auf ihre Wiedergabe von Dr. A. 
Klein in „Zellstoff und Papier“ 1925, Nr. 4, sei ver- 
wiesen. 
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Welche Möglichkeiten bestehen nun, 
höhere Ausgangstemperaturen für die Koch- 
lauge zu erräichen, und damit gleichzeitig 
die Wärmebilanz der Kochung zu verbessern! 
Als verwertbar stehen zur Verfügung: 

l. Die Abgaswärme während der Kochung. 

2. Die am Ende der Kochung durch Druck- 
senkung im Kocher frei werdende Wärme, 
von v. Laßberg treffend als Entspan- 
nungswärme bezeichnet.“ 

3. Die der abfließenden Kochlauge an- 
haftende Wärme. 

4. Hierzu käme beim indirekten Verfahren 
schließlich noch die vom Kondensat des 
Heizdampfes abgeführte Wärme. 

Die Benutzung der Wärmequellen unter 
l. und 2. ist natürlich schon aus dem 
Grunde, weil hierbei ein nicht unerheblicher 
Teil der zur Kochung verwandten schwef- 
ligen Säure wiedergewonnen wird. 

Nachstehend sollen diese Abfallwärmen 
eingehendere Betrachtung finden. Es sei 
jedoch gleich eingangs erwähnt, daß zwecks 
Erhalts einfacher Darstellung diese Betrach- 
tung auf mittlere Verhältnisse beschränkt 
werden mußte. Aus diesem Grunde geben 
die graphischen Darstellungen Werte, welche 
allein als überschlägige angesehen werden 
dürfen, und es geht nicht an, diese kritiklos 
bei der Aufstellung von Wärmebilanzen bei 
der Kochung zu benutzen. Vermutlich wer- 
den sie aber von Nutzen sein beim Studium 
der in letzter Zeit häufig auftauchenden Vor- 
schläge zur Ausnutzung der Abfallwärmen. 


l. Gewinn durch Ausnutzung 
der Abgaswärme während der 
Kochung. 


Ueber die mittlere Größe der bei den 
beiden verschiedenen Verfahren anfallenden 
Abgaswärme sind früher Angaben gemacht 
worden. Der Rechnungsvorgang, der Auf- 
schluß über die mit ihrer Hilfe zu erzielende 
Vorwärmung der frischen Lauge geben soll, 
ist dann dieser. Die nach früherem bekannten 
Abgaswärmen werden auf Dampf umgerech- 
net, wobei als dessen mittlerer Gesamtwärme- 
inhalt 645 WE angenommen werden. Die 
für 1 cbm Kocher-Nettovolumen bei verschie- 
denen Ausbeuten erforderlichen Laugen- 
mengen können aus früher gemachten An- 
gaben entnommen werden. Beachtet man, 
daß erst durch Kondensat vom Abgasen 
und von den Entspannungsdämpfen diese 
endgültigen Volumina erreicht werden, 
kann die Temperatursteigerung der Rohlauge 


18 Papier-Fabrikant 1924, S. 461 ff. 
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durch die Abgasdämpfe ermittelt werden, 
falls ihre Ausgangstemperatur bekannt ist. 

Als durchschnittliche Ausgangstemperatur 
für die Rohlauge wurden 16° gewählt, eine 
Zahl, die als mittlerer Wert von sich über 
mehrere Jahre erstreckenden Beobachtungen 
gefunden wurde. 

Da nach früherem die Abgaswärme eine 
gewisse Abhängigkeit von der Kochergröße 
zeigt, ist bei den Rechnungen zwischen 
Kochern unter und über 150 cbm unter- 
schieden worden. 

Es zeigte sich bei der Durchführung der 
Rechnung, daß die gesuchte Temperatur- 
steigerung nur in ganz geringfügigem Maße 
abhängig ist von dem Wassergehalt der Holz- 
füllung, weshalb es möglich war, sie allein 
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Abb. 41. Temperatursteigerung der Rohlauge, welche 

durch volle Ausnutzung der Abgaswärme während 

der Kochung erreicht wird. A gilt für Kocher unter 
150, B für Kocher über 150 cbm Nettoinhalt. 


in Abhängigkeit vom absolut trockenen Ge- 
wicht der Schnitzelfüllung in 1 cbm darzu- 
stellen (Schaubild 41). Daß der erziel- 
bare Gewinn beim direkten Verfahren ein 
merkbar größerer ist, war nach früherem 
vorauszusehen. 

Hinsichtlich des Geltungsbereiches des 
Schaubildes 41 sei noch folgendes erwähnt. 
Wie durchgeführte Rechnungen gezeigt ha- 
ben, werden praktisch genommen die gleichen 
Temperaturänderungen der Rohlauge er- 
reicht, wenn auch ihre Ausgangstemperatur 
innerhalb der praktisch meist in Frage kom- 
menden Grenzen, 5° bis 20°, schwankt. Die 
für das indirekte Verfahren gegebenen Werte 
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Abh. 42. Die Darstellung ermöglicht, aus den durch Ausnutzung der Abgaswärme er— 

zielten Temperatursteigerungen der frischen Lauge zu ermitteln, welche Wärmemengen 

in WE hierdurch je kg Stoff (90/100) Verwendung finden. Die Werte bei A gelten für 

Kochungen ohne, die unter B für Kochungen mit vorausgehender Dämpfung. Die für 

das direkte und indirekte Verfahren in Frage kommenden Gebiete sind zur Verdeut- 
lichung hervorgehoben, 


gelten sowohl für Kochungen mit wie ohne gewonnen werden, und welches Ausmaß 
Dämpfung. Aus Schaubild 42 läßt sich dieser Gewinn auf je 1 kg Zellstoff (90/100) 
entnehmen, welche Menge an Wärme durch annehmen kann. 

diese Abgase während der Kochung wieder- (Fortsetzung folgt.) 


Aus Industrie und Praxis. 


Patent-Zwillingsleitwalze für Naßfilze. 
D. R. P. Nr. 374 749 und Auslandspatente. 

Für die Laufdauer der Naßfilze ist es be- führern in Papierfabriken ein trauriges 
kanntlich von größter Wichtigkeit, daß die Zeugnis ablegen. Ä 
Filze gerade laufen und breit bleiben, um die Alle bisher vorgeschlagenen Konstruk- 
Maschen möglichst offen zu halten, damit tionen von Leitwalzen, die den Filz breit und 
das Papier nicht verdrückt. Nun bewirkt 
aber die Bombierung der Gummiwalze, daß 
der Filz in der Mitte vorgetrieben wird, und 
die Maschinenführer sind, um diesen entgegen 
zu arbeiten, nach kürzerer Laufzeit genötigt, 
auf die Ränder einer Filzleitwalze Papier- 
streifen oder dergleichen auflaufen zu lassen, 
cine überaus gefährliche Arbeit bei schneller offen halten sollen, haben sich nicht bewährt, 
laufenden Maschinen, wovon die verstümmel- weil der Mechanismus nach kurzer Zeit nicht 
en Hände von Maschinenführern und Werk- mehr funktionierte. Erst durch die Patent- 
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zwillingswalze ist es gelungen, das Problem 
ebenso einfach wie restlos zu lösen. 

Die Anordnung besteht aus 2 Leitwalzen, 
von denen die eine konkav, die andere konvex 
ist, und die sich durch ein Handrad leicht 
um eine gemeinsame Welle drehen lassen 
(Abb. 1), so daß je nach Wunsch die eine 
oder die andere Walze oder auch beide 
gieichzeitig in den Filz gelegt werden können 
und zur Wirkung kommen. Die Maschinen- 
führer sind somit in der Lage, ohne jede Ge- 
fahr auf einfachste Weise den Filz in kurzer 
Zeit in der Mitte oder den Seiten vorzutreiben 


oder gerade zu halten. Die Zwillingswalze 
wird so eingebaut, daß sie auf der Außen- 
seile des Filzes liegt, damit sie beim Filz- 
wechsel liegenbleiben kann (Abb. 2). 


Die Hauptvorteile der 
sind folgende: 


Zwillingswalze 


1. Unfallverhütung: Das gefähr- 
liche Auflaufenlassen von Papierstreifen auf 
Leitwalzen fällt weg. Schon aus diesem 
Grunde allein sollte die Walze an keiner 
schnell laufenden Papiermaschine fehlen. 

2. Filzersparnis: Die Filze werden 
mit Leichtigkeit breit und offen gehalten, was 
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gleichbedeutend ist mit längerer Lebensdauer 
der Filze. Außerdem können nach Wegfall 
der Papierstreifen auch keine Stücke davon 
mehr abfallen und den Filz ruinieren, wie es 
jetzt oft der Fall ist. 

3. Produktionserhöhung: Die 
Filze verdrücken seltener, der Ausschuß wird 
dadurch verringert und die Produktion er- 
höht. — 

Die Zwillingswalze ist außer in Deutsch- 
land auch in England (Nr. 205 017), Schwe- 
den (Nr. 37 724), in Norwegen (Nr. 30 435) 
und Finnland (Nr. 10022) patentiert. Für 


Deutschland hat eine bekannte Maschinen- 
fabrik die Ausführung übernommen. Der 
Einbau der Walzen bietet keinerlei Schwierig- 
keiten. Fabriken mit größerer Werkstatt 
können sich die Einrichtung auch selbst 
anfertigen. 

In einer nordischen Papierfabrik ist die 
Zwillingswalze länger als ein Jahr im Be- 
trieb. Dort sind auch die günstigsten Bom- 
bierungsverhältnisse ausprobiert worden. Die 
Walze arbeitet in jeder Beziehung einwand- 
frei und zweckentsprechend, die Maschinen- 
führer möchten die Walze nicht mehr missen. 

AG 


zu Güntter-Staibs gleichnamigem Adreßbuch gehörig. 
Nach. Mitteilung unserer kartographischen Anstalt kann die Fertigstellung .. 


der Karte nicht vor Ende April erfolgen. 


Wir bitten die Bezieher des 


Adreßbuchs und die Besteller von Karten, sich bis dahin zu gedulden. 
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Gefärbte Nadelholzbäume als Schleifholz. 


Die Tagespresse bringt darüber die merkwürdig- 
sten Berichte. Tatsache ist, daß die Dresdener 
Farbbaum gesellschaft gute Erfolge mit 
dem Durchfärben von Laubholzbäumen hat. Nach Ing. 
Reimann lassen sich mit seinem Verfahren aber 
auch Tanne, Fichte und Föhre innerhalb 4—6 Wochen 
schwarz, blau, rot und violett durchfärben. Zu die- 
sem Zwecke werden die Stämme 30 cm über Boden 
mittelst einer Spezial-Bohrmaschine an zahlreichen 
Stellen angebohrt (3—5 mm), hernach werden alle 
Bohrlöcher bis auf eines verschlossen, und nun drückt 
man durch Gefäßhochlage 250 I Farblösung pro Fest- 
meter Stammholz in den Baum, welcher Prozeß 
4—6 Wochen dauert, da das Harz der genannten 
Bäume dem Durchfärben Schwierigkeiten bereitet. 
Die Farbstoffe gehen unlösliche Verbindungen ein 
und sind durchaus lichtecht. 

Die Kosten des Verfahrens sind sehr niedrig, so 
daB man nun daran geht, Großversuche für 
Schleifiholz zu machen, um auf diese Weise 
verschieden gefärbten Holzschliff zu er- 
halten. Die auf diese Art gefärbten Laubhölzer haben 
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in der Möbelindustrie und im Kunstgewerbe Ver- 
wendung und Anerkennung gefunden. 


Ing. E. Belani, Villach. 


Eine neue Stromturbine. 


In Wien werden Großversuche mit der von 
Herrn Ing. Eduard SueßB erfundenen neuen 
Stromturbine gemacht, um damit elektrische Energie 
aus der Donau zu gewinnen. Die Modellversuche an 
der Wiener Technischen Hochschule haben sehr gute 
Resultate ergeben, und nun ist die erste Großturbine 
in Montage gegangen. 

Herr Ing. Sueß benützt einen vierflügeligen Pro- 
peller und die bekannten Eigenschaften der Venturi- 
Düse. Er baut den Propeller in den engen Teil dieser 
Düse ein, welchen er gegen den Strom richtet. Da- 
durch wird die Wassergeschwindigkeit im Gehäuse 
verringert und das umströmende Wasser übt eine 
kräftige Saugwirkung auf das durchfließende Wasser 
aus, wodurch die Leistung des Propellers gesteigert 
wird und ihn zum Antriebe elektrischer Aggregate 
befähigt. Ing. E. Belani, Villach. 


Geschäjtsberichte. 


Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke Akt.-Ges. 
zu Scholwin bei Stettin. 1924, 

Unter den allgemeinen Erschwerungen durch 
die mit der Stabilisierung der Mark zusammen- 
hängende, plötzlich eintretende Geldknappheit hatte 
auch unser Unternehmen im Berichtsiahr stark zu 
leiden. Unsere Abnehmerschaft war teilweise nicht 
in der Lage, aus Mangel an Kreditmöglichkeit den 
normalen Bedarf einzukaufen, andererseits konnten 
auch wir, da in Deutschland Kredite nur in ganz 
unzureichendem Maße und zu außerordentlich hohen 
Zinssätzen zu bekommen waren, unseren Abnehmern 
keinen langen Kredit geben. Darunter litt während 
eines Teils des Jahres der Absatz. Später besserten 
sich diese Verhältnisse. Wir hoffen, daß ähnliche 
Kreditrestriktionen, wie im vergangenen Jahre, ver- 
mieden werden. 

Bei der stark gesunkenen Kaufkraft in Deutsch- 
land war es uns in den letzten Jahren klar geworden, 
daß die deutsche Industrie und besonders auch die 
Papier- und Zellstoffindustrie mit einem großen 
Prozentsatz ihrer Erzeugung auf den Export ange- 
wiesen ist. Wir haben deshalb unser Augenmerk 
darauf gerichtet, unsere Anlagen weiter in technischer 
Beziehung zu vervollkommnen und zu modernisieren, 
damit wir mit unseren Selbstkosten mit dem teil- 
weise wesentlich günstiger arbeitenden Ausland kon- 
kurrieren konnten. Erschwert und teilweise unmög- 
lich gemacht wurden uns diese Bestrebungen durch 
die ungeheuren Steuern, mit denen die Industrie be- 
lastet ist. Gerade in den schwierigsten Zeiten, in 
denen Kredit kaum zu erhalten war, wurde uns, 
ebenso wie der übrigen deutschen Wirtschaft, durch 
Steuervorauszahlungen das Betriebskapital weiter 
entzogen. l 

Trotz aller dieser großen Schwierigkeiten gelang 
es uns, die Erweiterung unserer Zellstoffabrik und 


unsere Chemische Abteilung im August anstandslos 
in Betrieb zu setzen. Leider wurden wir bald darauf 
von einem großen Schadenfeuer betroffen, das unsere 
gesamte Hauptschaltanlage in unserem Odermünder 
Werk einäscherte. Infolge der noch am selben Tage 
in Angriff genommenen Neubauten dauerte der Be- 
triebsstillstand in einigen Abteilungen nur wenige 
Tage, in anderen einige Wochen. Der Schaden war 
durch Versicherungen gedeckt. ' 

Trotz aller dieser außerordentlich ungünstigen 
Verhältnisse sind wir in der Lage, eine Dividende 
von 6% vorzuschlagen, 

Der Rohgewinn beträgt nach Abzug der vertrags- 
und satzungsmäßigen Gewinnanteile R.-M. 1 230 923. 
Nach Abschreibung von R.-M. 653 595 verbleibt als 
Reingewinn R.-M. 577328, ab 6 v. H. Dividende auf 
die Vorzugsaktien R.-M. 18 900. Von den verblei— 
benden R.-M. 558 428 schlagen wir vor: 6% Divi- 
dende auf die im Verkehr befindlichen Stammaktien 
R.-M. 477918 zu verteilen, so daß als Vortrag 
für neue Rechnung R.-M. 80510 verbleiben würden. 


Die Generalversammlung der Vereinigten Bautze- 
ner Papierfabriken A.-G, in Bautzen genehmigte die 
Ausschüttung einer Dividende von 8¼ % auf die Vor- 
zugsaktien und von 5% auf die Stammaktien. Der 
Geschäftsgang sei zufriedenstellend. 


Die Chromo-Papier- und Kartonfabrik vorm. Na- 
jork A.-G. in Leipzig, die aus R.-M. 0,11 Mill. Rein- 
gewinn auf 1,66 Mill. (1913 1,2 Mill.) Kapital 7% (8%) 
Dividende ausschüttet, bewertet in der Bilanz Waren 
mit 0,51 (1. Januar 1924 0,38) Mill., Debitoren mit 
0,39 (0,15) Mill., andererseits Kreditoren 0,38 (0,24) 
Mill. und Akzepte 0,16 (0,03) Mill. In dem Bericht 
wird über Steuerbelastung, Zinshöhe und Frachten- 
tarife geklagt. Im neuen Jahre bestehe gute Beschäf- 
tigung. (Fitr. Ztg.) 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 


Digitized by Google 


Nr. 17 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


523 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zelluloseiabriks-A.-G. St. Michael bei Leoben. In 
der am 11. April stattgefundenen Verwaltungsrats- 
sitzung wurde Herr H. O. Wessner aus St. Gallen 
(Schweiz) in den Verwaltungsrat kooptiert. 


Die Amiant Aktiengesellschait für Verwertung 
mineralischer Rohstoffe in Wien hat Herrn Dr. 
Jean Billiter, außerordentil. Professor der 
Chemie an der Wiener Universität, in den Verwal- 
tungsrat berufen. 


4d0jähriges Dienstjubiläum. Herr 
Franz Burgold, Werkmeister der Karton- und Pappen- 
fabrik A. Otto Schmidt, Leutenberg i. Thür., konnte 
am 7. April sein 40jähriges Dienstjubiläum feiern. 


Neue Zellstoff- und Papierfabrik in Klein-Asien. 
Die Notiz in Nr. 15, S. 459, ist uns nicht von der 
österreichisch-orientalischen Han- 
dels kammer in Wien zugegangen. Diese teilt 
uns vielmehr mit dem Ersuchen um Veröffentlichung 
mit, daß die Nachricht in Nr. 15 nicht richtig ist. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Rasthaler Holzstoff- und Pappeniabrik, Gesell- 
schaft m. b. H., Bruck a. d. Mur. Zum Geschäfts- 
führer bestellt: Hofrat Ferdinand Deutelmoser, 
Direktorstellvertreter der Wiener Lombard- und 
I:scomptebank in Wien. 


Erfolge im Papiermaschinenbau. 

Eine im Papiermaschinenbau noch verhältnismäßig 
junge Firma ist die Firma C. Mehler, Maschi- 
nenbau-Anstalt G m. b. H. in Aachen; 
sie hat den Bau kompletter Papier- und Pappen- 
maschinen sowie der Einzelorgane solcher Maschinen 
erst nach dem Kriege aufgenommen. Inzwischen hat 
sie aber schon recht beachtenswerte Erfolge erzielt. 
Neben einer Anzahl kompletter Anlagen wurde eine 
ganze Reihe von Papier-, Pappen- und Zellulose- 
entwässerungsmaschinen vergrößert, Zylinder bis zu 
dem höchstzulässigen Durchmesser von 3200 mm mit 
Hochglanz in großer Zahl sowie viele Kollergänge, 
Holländer, Knotenfänger, Gautschpressen usw. her- 
gestellt. Sämtliche Gußstücke, auch die Zylinder, 
werden in eigener GieBerei gegossen. 

Augenblicklich sind in der Ausführung begriffen: 
l] komplette Maschine für feine und feinste Papiere, 

zur Anfertigung von Banknoten bestimmt, für 
Holland; 

] Selbstabnahme-Papiermaschine von 2400 mm be- 
schnittener Breite für Ausland; 

I Papiermaschine für Kraftspezialpapiere von 2400 mm 
beschnittener Breite für Ausland; 

I Papiermaschine mit großem Zylinder von 3200 mm 
Durchmesser zur Erzeugung einseitigglatter Zellu— 
losepapiere für Frankreich; 

mehrere Umbauten von Papier- und Kartonmaschinen 
für Deutschland; 

mehrere Kollergänge bis zu 1000 kg Eintrag für ver- 
schiedene Länder usw. 

Vorstehendes ist sicher ein Beweis der ziel- 
bewußten Leitung des Unternehmens. 


Beilagen-Hinweis, 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
ein Prospekt der Firma M. Krayn, Verlags- 
buchhandlung. Berlin W 10, bei. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg (Thüringen). 
Gruppengeschäftsführung. Unser 2. stellvertr. 

Vorsitzender und Gruppengeschäftsführer A.H. Wil- 
helm Fritsch wohnt jetzt in Dresden-Weißer 
Hirsch, Hainweg 1. 

Hauptversammlung. Dieselbe findet zu Pfingsten 
in Dresden statt. A. H. Fritsch. Dresden-Weißer 
Hirsch, hat die Vorbereitungen sowie die gesamte 
Leitung der Tagung übernommen. 

Die spezielle Leitung des Festabends liegt in 
den bewährten Händen von A. H. Sandor Nemeth, 
Göritzhain, Post Cossen, Sachsen. 

Auskünfte werden durch die genannten A. H. be- 
reitwilligst erteilt. Die Mitglieder werden gebeten. 
sich schon jetzt für die Pfingstfeiertage einen Urlaub 


zu sichern. Die Einladungen werden Anfang Mai 
versandt. 

Adressen-Aenderungen.- 
A.H. 27 Hugo Störzel, Betriebsleiter i. Fa. 


Krepp- und Buntdruckpapier-Industrie, 
Weil & Rosengart, Rastatt, Baden. 
A. H. 158 Hermann Korber, prolungacion de las 
calles del Dr. Novarro 46, Mexico D.F. 
Wissenschaltliche Schriften des A. H.-V., Heft 1. 
Heft 1 dieser Reihe wird unseren A.H. in den näch- 
sten Tagen seitens unserer Schriftleitung A.H. R. 
Richter, Hofheim/Taunus, zugehen. Reklamatio- 
nen betreffend Nichtzustellung sind an diesen zu 
richten. Heft 2 und 3 folgen in Kürze. 


Liederbücher, neue Auflage erscheint in Kürze 
und sind gleich Mützen, Couleurbändern, Couleurkar— 
ten, letztere zu 11 für 6 Stück, von A. H. Carl 
Gründler, Helbra. Mansfeld-Seekreis, zu be- 
ziehen. | 

Eberstadt b. D., den 12. April 1925. 


A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Die Firma Karl Krause, Leipzig, ist schon bald 
nach Beendigung des Krieges an den weiteren Aus— 
bau bzw. die Vergrößerung ihrer Werkstätten heran- 
gegangen, ein Bestreben, das in dem jetzt im Rohbau 
fertiggestellten Hochhaus für GießBereimodelle seinen 
sinnfälligsten Ausdruck findet. Der Bau hat eine 
l.änge von über 42 m, eine Tiefe von 19 m und eine 
Höhe von rund 20 m. Die bebaute Fläche beträgt 
820 am, während die nutzbare Arbeitsfläche insge- 
samt 3800 qm umfaßt. Das Modellgebäude besteht 
aus Keller-, Erd-, I., II., III., Ober- sowie Dach- 
geschoß. In seiner zweckschönen, von ruhigem 
Ebenmaß getragenen Form macht der Bau einen 
imposanten Eindruck. Das ganze Bauwerk, ein- 
schließlich Bedachung ist in Eisenbeton ausgeführt. 
Auf Anbringung modernster Transport- und Verkehrs- 
anlagen sowie auf hygienische Bedürfnisse und 
Feuersicherheit wurde beim Bau weitestgehende 
Rücksicht genommen. Das Gebäude ist in erster Linie 
für die Unterbringung der Gießereimodelle bestimmt: 
als Erweiterung der anschließenden Gieberei soll es 
der Kleintormerei, Kernmacherei und Trocknerei 
dienen. Weiterhin dient es der Neuerrichtung einer 
Modellschlosserei und endlich eines den neuesten 
betriebswissenschaftlichen Erkenntnissen genügenden 
Laboratoriums und Prüfamts. Der ganze Bau soll 
am 1. Juli d. J. fertiggestellt und seiner endgültigen 
Bestimmung übergeben werden, Eule, 
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Die Haffkrankheit. 


Wir entnehmen der „Deutschen Allgemeinen Zei- 
tung“ vom 5. 4. 1925, daß über die Entstehungs- 
ursache der Hafikrankheit, welche bekanntlich Ende 
Juli 1924 zuerst bei den Anwohnern des Frischen 
Haffs, insbesondere den Hafffischern, beobachtet 
wurde, noch immer nichts Positives gefunden werden 
konnte. Die Mediziner und Bakteriologen sind sich 
durchaus noch nicht einig und vertreten die wider- 
sprechendsten Ansichten. Auch die Mitteilung des 
Wohlfahrtsministeriums, wonach im Blut und Harn 
der von der Hafikrankheit befallenen Menschen Arsen 
enthalten sei, hat sich nicht bewahrheitet. 

Wie man unter diesen Umständen behaupten 
kann, der Nachweis dafür, daß die Ursache der Haff- 
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unverantwortlich, wenn auf Grund eines ganz unzu- 
reichenden Tatsachenmaterials eine Industrie geschä— 
digt oder vernichtet werden soll, die zu den Trägern 
des wirtschaftlichen Lebens in Ostpreußen gehört. 


Der Hansa-Bund für Gewerbe, Handel und Indu- 
strie, Berlin NW 7, Dorotheenstraße 36, hat zur Frage: 
„Reichslandbund und Gewerbe, Handel und Industrie“ 
eine Flugschrift herausgegeben, die den Bericht seines 
Präsidialmitgliedes, Generalsekretär Mosich, der auf 
der letzten Präsidialsitzung des Hansa-Bundes cr- 
stattet wurde, enthält. 

Die Flugschrift bietet eingehendes Material zur 
Beurteilung der Reichslandbundpolitik. Gewerbe, 
Handel und Industrie stehen erneut vor der Gefähr- 
dung der Gleichberechtigung der Erwerbsstände, die 
Freiheit der Wirtschaft wird zugunsten organisierter 
Beruisstandswirtschaft erneut bedroht. 85 Flug- 
schrift ‘kann kostenlos von der eingangs genannten 
Geschäftsstelle des Hansa-Bundes bezogen dan 
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Unser hochverehrtes Ehrenmitglied, 


Herr Kommerzienrat Paul Naucke, 


Mitglied des Vorstandes der Aktiengesellschait für Zellstoff- und 
Papieriabrikation, Aschaffenburg. 


wurde am 15. April auf tragische Weise plötzlich aus dem Leben gerissen. 


Wir trauern aufs tiefste um 


diesen 


Förderer des technischen Nach- 


wuchses der Papierindustrie, dem wir viel verdanken und dessen Andenken 
bei uns stets in hohen Ehren bleiben wird. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen, Anhalt. 


Für die vielen Beweise tiefempfundener Teilnahme beim Hinscheiden 


und der Beisetzung unseres lieben, 
insbesondere auch für die zahlreichen kostbaren Kranzspenden, 


unvergeßlichen Gatten und Vaters, 


bringen 


wir hierdurch unseren wärmsten Dank zum Ausdruck. 


Aschaffenburg, den 21. 


Frau Kommerzienrat Else Naucke 
nebst Tochter Irene. 


7056] 


April 1925. 
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Betrachtungen über die Papierbildung auf dem Langsieb. 
Von Direktor Ing. Janata. 


Die Aufgabe des Papiermachefs im eng- 
sten Sinne des Wortes zerfällt in zwei Teile: 
Vorbereitung der Rohstoffe und Bildung des 
„Papier“ genannten Faserfilzes. Es sind dies 
Tätigkeiten, bei welchen ihm entgegengesetzte 
Ziele vor Augen schweben, gilt es doch im 
ersten Falle die für den Papierbildungs- 
prozeß bestimmten Fasern aus dem Ver- 
bande, wie ihn die Natur im Rohstoff dar- 
bietet, zu lösen; im zweiten Falle wieder zu 
binden in für den zu erreichenden Zweck ge- 
eignete Form. 

Ist auch dieses Lösen der Einzelfasern aus 
dem durch die Natur des Rohstoffes gege- 
benen Verbande nicht der einzige Zweck und 
die einzige Art der Vorbereitung für den 
Papierbildungsprozeß, so ist es doch die 
Hauptaufgabe und in der Einschränkung der 
dabei mitlaufenden ungewollten Beeinflus- 
sung der Faser selbst einerseits, der Beein- 
flussung in gewolltem Sinne andererseits 
liegt die weitere Kunst der Rohstoffvor- 
bereitung. 

Die an den für die Blattbildung vorbe- 
reiteten Stoff gestellte Forderung wird im 
allgemeinen die sein: Vollkommen isolierte 
Einzelfasern frei von allen Inkrusten und 
Verunreinigungen. Im besonderen wird ge- 
fordert werden: Der Papierqualität ent- 
sprechende Mahlart, Stoffqualität und Mi- 
schung. Gilt die erste allgemeine Voraus- 
setzung immer und überall, so variieren die 
an den Stoff für ein und dieselbe Papier- 
qualität zu stellenden Forderungen je nach 
den Mitteln, die für die Papierbildung zur 
Verfügung stehen. 

Diese zu erörtern und zu klären, sei in 
nachfolgenden Zeilen versucht. 

Vorzustellen haben wir uns den für die 
Verfilzung richtig vorbereiteten Stoff als im 
Wasser möglichst gleichmäßig suspendierte 
Einzelfasern, so zwar, daß auf ein gewisses 
Wasserquantum immer dieselbe Anzahl von 
Fasern kommt. Nachdem mit unseren Stoff- 
vorbereitungsmaschinen aber keinesfalls alle 
Einzelfasern die gleichen Längen und die 
gleiche Mahlungsart aufweisen werden und 
es im Wesen unserer periodisch arbeitenden 
Mahlvorrichtungen liegt, daß ganze Chargen 
(Holländerleeren) in bezug auf Malılungs- 
grad und Faserlänge differieren, so wird die 
Vorstellung des zweckmäßig vorbereiteten 
Stoffes dahin zu präzisieren sein, daß die 
Maßeinheit des Verdünnungswassers ständig 
die gleiche Anzahl aller vorhandenen Faser- 


ingen und der gleichartig vorgemahlenen 
Einzelfasern enthält. 

Wäre ein derartiger Zustand erreichbar, so 
wäre die Papierbildung eine verhältnismäßig 
einfache Sache, und es ist zweifellos, daß der 
erste Papiermacher sich diese so vorgestellt 
hat, bevor er seine Gedanken in die Tat um- 
setzte. Er, der eine ruhende Stoffmasse in 
seiner Bütte vor sich hatte, mußte aber bald 
die Bemerkung machen, daß die Fasern, in- 
folge ihrer Neigung zu sinken, die unteren 
Wasserschichten um so mehr anreicherten, je 
näher sie dem Büttenboden lagen. Er hatte 
also keine gleichmäßige Mischung von Was- 
ser und Stoffasern vor sich, und als er diese 
durch Mischen mit dem Rührscheit zu er- 
reichen suchte, mußte er feststellen, daß auch 
von durchweg isolierten Einzelfasern, gleich 
verteilt im Stoff, nicht die Rede sein konnte. 
Was wir uns unter Papierbildung vorstellen, 
die An- und Uebereinanderlagerung der Ein- 
zelfasern, die um so gleichmäßiger erfolgen 
kann, je gleichmäßiger die Verteilung im Ver- 
dünnungswasser ist, das Aneinanderhaften, 
Ineinanderverflechten, Verfilzen, tritt nicht 
erst während der Entwässerung auf dem 
Siebe ein, sondern bereits im siebreifen Stoffe 
selbst. Was für eine gleichmäßige Verteilung 
auf dem Siebe und ein durchaus homogenes 
Papierblatt von Vorteil wäre, das Vorhanden- 
sein zylindrischer, glattwandiger, gerade- 
liegender Fasern, existiert in Wirklichkeit 
nicht. Diesem Umstand danken wir es aber, 
daß wir Papier herstellen können, dessen 
Festigkeit den Anforderungen entspricht, die 
wir an ein Papier, seinem Verwendungs- 
zweck entsprechend zu stellen gezwungen 
und gewohnt sind. 

Dieser selbe Umstand ist es aber auch, 
der die Arbeit des Papiermachers kompliziert 
und dem Rechnung zu tragen er gezwungen 
ist. Der siebreife Papierstoff stellt eine 
Mischung von längeren und kürzeren Ein- 
zelfasern dar, die gewunden, gebogen, in 
feine Fibrillen auslaufend vorwiegend längs 
oder quer zur Achse geteilt, je nach dem 
Mahlprozeß eine Mischung also, alles eher als 
aus gleichartigen Elementen gebildet, mit Recht 
als sehr gemischte Gesellschaft angesprochen 
werden kann. Ja, im Grunde genommen, ist 
die Bezeichnung „Einzelfasern“ nicht am 
Platze, besonders bei Stoffen, die nur auf 
mechanischem Wege aufgeschlossen wurden 
und ihrer Natur nach durch Zwischenlage— 
rung besonders schwer löslicher inkrustie— 
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render Substanzen einer Separierung der 
Einzeliasern großen Widerstand entgegen— 
setzen, wie Holz. Wir haben es in diesem 
Falle mit ganzen Faserbündeln zu tun, neben 
Einzelfasern aller möglichen Dimensionen 
und Formen. 


Enter solchen Umständen und bei Vor— 
handensein solch heterogener Elemente ist 
eine gleichmäßige Ablagerung und daher die 
Erzielung eines gleichmäßigen Papierblattes 
eine schwierige Aufgabe, denn diese Fasern 
zeigen bereits im Stoff selbst die Neigung, 
sich zu verflechten, zusammenzuballen, an— 
und ineinanderzuhaken, ganze Stoffanhäufun— 
gen, Klumpen, Nester bildend. 


Dieser Zustand tritt um so mehr zutage, 
je länger die Stoffasern sind und je geringer 
der Verdünnungsgrad, d. h. je größer die 
Zahl der auf die Maßeinheit Wasser ent- 
fallenden Fasern ist. Es ist dies ohne weiteres 
klar, denn je geringer die Menge des zum 
Zwecke gleichmäßiger Verteilung zwischen 
die Fasern gelagerten Wassers ist, um 80 
näher rücken sich die einzelnen Elemente, 
um so mehr Gelegenheit haben sie zu un- 
mittelbarer Berührung schon im Stoff. Und 
je länger die Fasern sind, desto ungleich- 
artiger ist das Fasergemisch, denn — es 
wurde bereits darauf hingewiesen — unsere 
siebreifen Stoffe sind dank der Arbeitsweise 
unserer Stofizubereitungsmaschinen als Fa- 
sermischungen anzusehen, die mehr oder 
minder Faserlängen aller Grade, von den 
kürzesten bis zu den längsten enthalten. 
Mathematisch ausgedrückt würde die Summe 
der Faserlängen eine Zahlenreihe 1-+2-+3+ 
R n darstellen. Je größer n, die 
größte Länge, desto größer die Anzahl der 
Unterstufen. Eine gewisse Beschränkung 
mag diese Feststellung durch die Tatsache 
erfahren, daß längere Stoffe unter sonst 
gleichen Umständen kürzere Mahldauer auf- 
zuweisen haben, daher die Wirkung der 
Mahlorgane im Sinne der Kürzung relativ 
beschränkt wird, so daß die Zahlenreihe um 
einige Stufen höher beginnen mag. Immer- 
hin geht diese Beschränkung nicht so weit, 
um das Verhalten langfaseriger Stoffe aufzu- 
heben. Der Aktionsradius solch langer 
Fasern reicht natürlich weiter, sie haben 
Gelegenheit und Oberfläche, um mit einer 
größeren Anzahl Nachbarfasern in unmittel- 
bare Berührung zu kommen, können eine 
größere Anzahl der kurzen beweglicheren 
Fasern an ihrer Oberfläche vereinigen, die 
ihrerseits, sih ja nur zufallsweise 
parallel ellen, weitere Elemente 
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in ihrer Reichweite binden werden. In 
dieser Weise vergrößert langer Stoff die 
Neigung ‚zur Anhäufung der Einzelfasern 
und zur Nesterbildung. 


Es stellt also der siebreife Stoff nicht 
schon das Papierblatt in — sagen wir — 
anderem Aggregatszustande dar, es genügt 
also nicht die einfache Entwässerung auf dem 
Siebe, der Papiermacher muß die Faser- 
lagerung in einem Moment beeinflussen, wo 
sie sich nicht mehr gegen oder unabhängig 
von seinem Willen ändern kann. Bei der 
Handpapierfabrikation geschah dies in dem 
Moment, in dem der auf das Handsieb auf- 
gebrachte Stoff zu entwässern begann, durch 
Bewegung des Siebes, Schütteln, Neigen und 
leben, so daß die gleichmäßige Verteilung 
der Fasern, die Ausgleichung der Faser- 
häufungen und Fasertäler durch Schwerkraft 
und mit der durch Handbewegung erteilten 
lebendigen Kraft im „status nascens“ des 
Blattes, also dann erfolgte, als durch Ab- 
fließen des Verdünnungswassers die Faser 
ihre Beweglichkeit und das Vermögen zu 
willkürlicher Umlagerung verlor und mit der 
Nachbarfaser eine Bindung einzugehen im 
Begriffe war. 

Bei der Maschinenpapierfabrikation tritt 
ein erschwerendes Moment hinzu. Tritt die 
Neigung der Faser, zu sedimentieren, nicht 
in dem Maße auf wie bei der Handpapier- 
macherei, so gilt es, den Einfluß der Strö- 
mung des Stoffes zu berücksichtigen. Dieser 
äußert sich in dem Bestreben der Fasern, 
sich mit ihrer Längsachse in der Richtung 
der Strömung, also in der Siebrichtung, ein- 
zustellen. 

In Erscheinung tritt dieses Bestreben 
gleich nach dem Austritt aus den Stoffbütten, 
also auf dem ganzen Wege zum Siebe, kann 
aber hier noch nicht den nachteiligen Einfluß 
ausüben, da sich der Querschnitt des Stof- 
stromes auf seinem Wege bis vor die Schaum- 
latten ändert, eine Umlagerung der Fasern also 
naturgemäß erfolgt. Erst im Moment des 
Austrittes unter den Schützen, mit welchem 
die Siebwirkung, die Entwässerung des Stof- 
fes, beginnt, muß der vorwiegenden Längs- 
lagerung entgegengearbeitet werden, denn 
sie stört und beeinflußt ungünstig das, was 
wir uns unter einem homogenen Papierblatt 
vorzustellen haben, ein Gebilde, in welchem 
die Ablagerung der Fasern kreuz und quer 
erfolgt ist, so zwar, daß jede Einzelfaser mit 
einer möglichst großen Anzahl von Nachbar- 
ſasern in unmittelbare Berührung tritt, um 
nach durchgeführter Entwässerung durch 
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gegenseitiges Anhaften die größtmögliche 
Festigkeit zu gewährleisten. Je größer die 
Zahl der Berührungsstellen zwischen den 
Fasern, um so größer die zu erzielende 
Festigkeit, die natürlich durch vorzugsweise 
Einstellung einer größeren Faseranzahl in 
einer Richtung, durch Herabminderung der 
Berührungsstellen mit Nachbarfasern Einbuße 
erleidet. 

Je größer die Stoffgeschwindigkeit ist, um 
so größer die lebendige Kraft der Stof- 
massen, die Strömungsenergie, die bestrebt 
ist, sich in Arbeit umzusetzen. Diese Arbeit 
wird verbraucht zur Ueberwindung des Lutt- 
widerstandes, der Reibung an den Kanal- 
wänden und dem Boden und der Reibung 
innerhalb der Stoffmassen. Dieser letzte An- 
teil an Arbeit äußert sich zum Teil in der 
Parallellagerung der Fasern, welche, solange 
sie sich nicht in der Richtung der Strömung 
eingestellt haben, ein Hindernis für die Stoff- 
bewegung bilden. Die sich in Arbeit um- 
setzende Strömungsenergie besorgt die Be- 
seitigung dieses Hindernisses, also die 
Parallellagerung. Letztere wird erst dann 
nicht mehr vor sich gehen, wenn die Strö- 
mungsenergie aufgebraucht ist, die Stoff- 
schicht sich also in Ruhe befindet. Dies soll 
womöglich in demselben Moment stattfinden, 
wo der Stoff auf das Sieb aufgelaufen ist, um 
die Lagerung der Faser während des Ent- 
wässerungsvorganges nicht mehr zu beein- 
flussen. 

Diesen Gedankengang zurückverfolgt, 
kommt man zu dem Schlusse: Die Stof- 
geschwindigkeit, die proportional ist der 
Strömungsenergie, ist derart zu bemessen, 
daß letztere nach dem Auflaufen der Stoff- 
schicht auf das Sieb aufgebraucht ist für 
dieses Auflaufen, wobei allerdings die un- 
erwünschte Einwirkung auf die Faser mit in 
Kauf genommen werden muß. Abhängig ist 
die Stoffgeschwindigkeit von zwei Momenten: 
der Stauhöhe des Stoffes vor dem Schützen 
und der Siebneigung, dem Gefälle, welches 
das Sieb gegen die Gautsche zu aufweist. 
Beides so einzustellen, um das gewünschte 
Resultat, strömungslosen Stoff auf dem Sieb, 
zu erhalten, ist des Papiermachers Aufgabe. 

Doch ist die teilweise Paralleleinstellung 
der Fasern im Momente des Auffließens auf 
das Sieb bereits erfolgt, und es wird ein 
Mittel anzuwenden sein, diese wieder aufzu- 
heben. Wir haben nunmehr auf dem Siebe 
im Zustande der beginnenden Entwässerung 
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einen Stoff vor uns, der nach zwei Richtungen 
hin einer Beeinflussung bedarf, einerseits ist, 
wie gesagt, die Umlagerung der parallel mit 
der Siebrichtung bzw. der Stoffströmung ein- 
gestellten Faser herbeizuführen, andererseits 
eine gleichmäßige Lagerung der stellenweise 
angehäuften zusammenhängenden Fasergrup- 
pen zu erzielen, also ein Auseinanderzerren 
der Stoffanhäufungen. Das Mittel zum 
Zwecke lehrte uns bereits der Handpapier- 
macher: die Bewegung des Siebes, ein Neigen 
und Heben, die Schüttelung, die leider nur 
um die Längsachse des Langsiebes erfolgen 
kann und daher auch nicht ganz zu dem er- 
wünschten Ziele führt. 

Haben wir es mit genügend verdünntem 
Stoffe zu tun, so daß die Beweglichkeit der 
Einzelfasern gewährleistet ist, so ist die Auf- 
hebung der Parallellagerung, soweit sie mit 
dem Mittel der Schüttelung zu erreichen ist, 
leicht und bald durchgeführt, denn es ist 
klar, daß für die Einstellung in der Strö- 
mungsrichtung nur die ganz oder zum 
großen Teile isolierten, nicht an Nachbar- 
elemente gebundenen Einzelfasern in Frage 
kommen. Nachdem sich der Bereich der 
Schüttelung von der Brustwalze bis an die 
Sauger erstreckt, ist damit die Sicherheit ge- 
geben, daß die Schüttelung ihren Zweck 
sicher erreicht. Allerdings — und darauf sei 
nochmals hingewiesen — geschieht dies nur 
bis zu einem gewissen unzulänglichen Grade. 
Dieser Umstand kennzeichnet auch das Ma- 
schinenpapier durch die Differenz zwischen 
Festigkeit in der Längs- und Querrichtung. 

Schwieriger ist es, die gleichmäßige Lage- 
rung der in Nestern vereinten Fasern herbei- 
zuführen, sie zu verteilen und Faserhäufungen 
mit dünnen Stellen auszugleichen und zu die- 
ser Aufgabe bedarf es auch einer längeren 
und kräftigeren Einwirkung der Schüttelung. 

Handelt es sich doch hier nicht mehr um 
frei bewegliche Einzelelemente, bei deren 
Umlagerung nur die Ueberwindung des 
Reibungswiderstandes im Wasser in Betracht 
zu ziehen ist, sondern noch um das Lösen 
aus einem allerdings losen Verbande. Je 
größer die Menge des Verdünnungswassers 
ist, desto loser wird die Verbindung sein, 
desto kleiner die Beschränkung der Beweg 
lichkeit der Einzelfaser, desto leichter wird 
der Zweck der Schüttelung, die aber auch 
für diesen Zweck in den meisten Fällen zu 
wenig wirksam ist, erreicht werden. 


(Schluß folgt.) 
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Papierers Wanderlust. 
Von H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Zu allen Zeiten hat dem echten Papier- 
macher und seinem Bruder im Fache, dem 
Pappenmacher, das Wandern im Blute ge- 
steckt. In alter Zeit galt der nicht voll, der 
nicht sein wohlgezähltes Maß an Jähriein auf 
der Wanderschaft verbracht, in einer Reihe 
Papiermühlen vorgesprochen und dort den 
Meistern und Gesellen ihre Kniffe abgelauscht 
hatte. Längst ist der Zunftgebrauch abge- 
schafft, wo aber wäre auch heute ein junger 
Papiermacher, der seßhaft ist, den es nicht 
von einer Stellung in die andere treibt, 
hoffend, mehr zu lernen oder sich zu ver- 
bessern? Uns alle treibt in jungen Jahren 
der Lerneifer in der Welt umher, innerhalb 
der heimatlichen Grenzen und weit darüber 
hinaus, je nachdem. Sind dabei und dadurch 
auch die Mittel knapp, was verschlägt’s? 
Unser Ränzel ist nicht schwer, unsere Zu- 
versicht auf unser fachliches Können groß, 
und froher Mut und gute Zeugnisse wandern 
mit uns. Das ist mehr wie genug! 

Weniger leicht fällt uns das Wandern in 
gereifteren Jahren. Das Ränzel ist groß ge- 
worden, füllt einen ganzen Waggon. Und 
doch bleibt uns oft das Wandern nicht 
erspart. Viele treiben die Kriegsfolgen — 
Verlust der vorkriegszeitlichen Vermögen, 
Betriebseinschränkungen, Besitzwechsel von 
Fabriken usw. — dazu. Nicht so sorglos 
wie den jungen Wanderburschen findet uns 
da die Notwendigkeit zum Stellungswechsel. 
Wir sind vorsichtiger geworden. Ehe noch 
die betreffende Anzeige vom Stapel gelassen 
ist, suchen wir uns Referenzen. Da und 
dort sind wir mit einer Person, der wir Ein— 
fluß zutrauen, in Berührung gekommen, 
haben oft auch nur der Fachschrift einen 
Namen, der uns Zutrauen einflößt, entnom— 
men. An alle wenden wir uns mit der Bitte, 
bei eventuell erfolgenden Anfragen ein 
empfehlendes Wort für uns zu sagen und 
glauben, dadurch gut gerüstet zu sein — 
und sind es oft doch nicht. 

Inhaltsloser und unwirksamer als diese 
Art Empfehlungen waren ehedem die 
auswendig gelernten, zunftgemäßen Sprüch- 
lein, die dem wandernden Papiermacher- 
ecsellen bei der Ankunft in einer anderen 
Werkstätte als Empfehlung dienen sollten, 
auch nicht. Der Besitzer einer alten Änlage, 
chemaligen Papiermühle, überreichte mir 
jüngst ein altes, vergilbtes, geschöpftes 
Papierblatt, das bis dahin in treuer Gemein- 
schaft mit Schöpfform, Stampfhammer und 


anderen ausrangierten Dingen in einer 
Bcdenkammer verharrte, in dem die Zunft- 
gemäßen Begrüßungs- und Abschiedssprüch- 
lein unserer ältesten Fachgenossen verzeichnet 
sind. In nichts verraten die Sprüchlein den 
letzten Endes doch wohl gehegten Wunsch 
nach Arbeit und kein persönliches Wort 
enthält der von einem anderen Meister 
übermittelte Gruß. Nach glücklich abge- 
haspeiten zünftigen Sprüchlein wird wohl 
dem reisenden Gesellen die Zunge gelöst 
gewesen sein und er wird seine ganz speziel- 
len Wünsche ungereimt zum Ausdruck ge- 
bracht haben. Insofern war er dem Stellung- 
sucher von heute über, weil er allüberall ın 
der Lage war, sich in Person anzubieten. 
War er sympathisch und anstellig und konnte 
der Meister überhaupt einen Gesellen auf- 
nehmen, war ihm die Stelle von vornherein 
sicher. Traf nichts von alledem zu, nahm er 
die Wanderschaft frohen Mutes oder verdros- 
sen, je nach Veranlagung, nach genossener 
zunftgemäß gastlicher Aufnahme, wieder auf, 
sagte vorher noch seine vorgeschriebenen 
Sprüchlein, vielleicht noch manch anderes 
dazu, her und versuchte sein Glück anders- 
wo, bis einmal ihn ein freundlicher Meister, 
cine freundliche Meisterin oder gar eines 
Meisters holdes Töchterlein für länger oder 
dauernd festhielt. Dann ward er Meister und 
antwortete dem zusprechenden Gesellen mit 
den vorgeschriebenen Worten eines solchen. 

Die alten Aufzeichnungen, für deren 
Echtheit das vergilbte Papier, die Schrift, die 
altmodische Schreibweise und die Person 
dessen, der sie mir gegeben, bürgen, lauten: 


Grusvorein Geselle. 


1. Werkstatgesell: 
Seint Sie mir auch freundlich willkom 
Gesellschaft wegen des Hantwerks 

. Fremder Gesell: 
Ich sage Ihnen schultigen Dank Gesell- 
schaft chrliche Meister unt Gesell. Von 
der letzten Werkstat wie ich desgleichen 
lasen sie freuntlich grüsen wegen des 
Ilantwerks. 

3. Werkstatgesell: 
Ich sage ehrliche Meister unt Gesellen wie 
auch dem Fremden schultigen Dank weil 
er den Grus so fleißig ausgerichtet hat 
wegen des Hantwerks. 

4. Fremder Gesell: 
Dies ist meine Schultigkeit wegen des 
lantwerks. Ich möchte den Herrn Meister 
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auch angesprochen haben um das ehrliche 
Nachtlager. 

5. Meister: 
Das Nachtlager soll Ihnen zugesprochen 
sein wenn Sie mitt so gering wollen für- 
lieb nemen. Seint Sie Mir auch freuntlich 
willkomm wegen des Hantwerks. 
Grus wie oben. 


Wennder fremde Gesellabreist. 


1. Fremder Gesell: 


Meister Ich werte mich dem lieben Gott 
weiters befelen. Ich sage Ihnen schultigen 
Dank für das Nachtlager für alles liebs 
unt Guts welches Ich von Ihnen empfangen 
habe wan Ich es Ihnen heute oder morgen 
wieter kan ersetzen oder verstatten werte 
ich es gewis nicht unterlasen. 
. Meister: 

Gesell Sie haben sich nicht zu bedanken 
es ist Ihnen nur gering Ehre wiederfaren 
wan Wir heute oder morgen wieter zu- 
sammenkommen so wollen Wir es beser 
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machen wan Sie auf eine ehrliche Werk- 
stat kommen so grüßen Sie mir Meister 
unt Gesellen wegen des Hantwerks. 

3. Fremder Gesell: 
Dies ist meine Schultigkeit wegen des 
Hantwerks. Gesellen Wir wollen uns den 
lieben Gott befelen Ich sage Ihnen unt 
Ihren Kammerathen schultigen Dank for 
den Ehrendrunk for alles liebs unt Guts 
welches Ich von Ihnen empfangen habe 
wan Ich es Ihnen heute oder morgen kan 
ersetzen oder erstatten so werde ich es 
gewis nicht unterlasen. 

4. Werkstatgesell: 
Gesell Sie haben sich nicht zu bedanken 
es ist Ihnen nur Geringes wiederfaren 
wan wir wieter solten zusammen kommen 
wollen wir es beser machen wan sie auf 
die nechste Werkstat kommen so grüsen 
Sie mir meister unt Gesellen wegen des 
llantwerks. 

6. Fremder Gesell: 
Dies ist meine Schultigkeit wegen des 
Hantwerks. 


Auslands-Rundschau. 


England. | 


The World’s Paper Trade Review v. 10. 4. 25. 

Die Statistik beweist, daß die Ausfuhr 
von englischem Papier sich nur in 
solchen Ländern entwickelt, wo das britische 
Papier auf irgendeine Weise bevorzugt wird. 
Wenn man das nach Australien und Neusee- 
land gelieferte Zeitungsdruckpapier unberück- 
sichtigt läßt, so erscheint der englische 
Export in sehr ungünstigem Licht. Der 
Papierexport ist nach Abzug der Lieferungen 
für diese beiden Länder um etwa 40 000 Zent- 
ner (cwt) niedriger als im Jahr 1914, trotz- 
dem der Papierverbrauch seither stark ge- 
stiegen ist. Die Gefahr droht immer noch, 
daß der den britischen Fabriken gewährte 
Vorzugszolltarif auch den kanadischen Fabri- 
ken zugestanden wird. Die Erweiterung 
bestehender Anlagen und die Errichtung 
neuer Fabriken bringen die Produktion in 
Kanada auf eine solche Höhe, daß sie den 
amerikanischen Bedarf übersteigt. Neue Ab- 
satzgebiete sind also für manche kanadischen 
Fabriken ein dringendes Bedürfnis, und die 
Gleichstellung mit England würde ihnen sehr 
gelegen kommen. Sollte diese ihnen wirklich 
gewährt werden, so wird ein Kampf um die 
Vorherrschaft beginnen, der zuungunsten der 
britischen Fabriken ausfallen könnte, da diese 


auf die Einfuhr europäischer Holzmasse an- 
gewiesen sind. Auf dem indischen Papier- 
markt gewinnt Deutschland wieder nach und 
nach Boden, wie aus den früheren Statistiken 
hervorgeht. Der indische Bedarf an besseren 
Papieren ist stationär, derselbe wird vorwie- 
gend von England gedeckt. Am wichtigsten 
und am meisten entwicklungsfähig ist in In- 
dien der Handel von billigen Papiersorten, 
und hierin kann England sich nicht behaupten. 
Im englischen Pariament wurde an die 
Regierung eine Anfrage gerichtet, ob der Be- 
schluß, einer kanadischen Papierfabrik ein 
staatliches Darlehen von & 400000 zu ge- 
währen, nicht rückgängig gemacht werden 
könnte, da am Ende dieses Jahres eine 
Ueberproduktion an Zeitungsdruckpapier von 
1000 tons täglich stattfinden werde Die 
Anfrage ist verneint worden; das Geld soll 
m England zum Ankauf von Maschinen und 
Rohstoffen ausgegeben werden. S. 


Bei Mc Graw-Hill, London, ist der fünfte 
und letzte Band von „The Manufacture 
of Pulp and Paper“ zum Preis von 
25 sh erschienen. Derselbe beschreibt m 6 
Abschnitten u. a. die Rundsiebmaschine, die 
Herstellung von Büttenpapieren (verfaßt von 
Dard Hunter), die Papierausrüstung, das 


530 


Streichen von Papieren und Papierprüfung. 
Band I und II enthält Grundlegendes, Band 
HI behandelt den Papierstoff, IV und V die 
Papierfabrikation. S. 


— 


Dänemark. 
Zellstoff- und Papiereinfuhr im Jahre 1924. 


Dänemarks Importtätigkeit ist im allge- 
meinen zurückgegangen. Bei Holzschliff sind 
etwa 700 tons und bei chemischem Zellstoff 
etwa 3800 tons weniger als im Vorjahr im- 
portiert worden. Bei Pappe gaben folgende 
Posten am meisten nach: Umschlagpapier 
von 1120 auf 692 tons, mit Asphalt und Teer 
behandeltes Papier von 1519 auf 772 tons, 
verschiedene Papiersorten von 18031 auf 
14839 tons. Zeitungsdruckpapier hielt sich 
über 8000 tons. 


Schweden. 

Schwedische Papierfabriken haben mit der 
russischen Regierung einen Kaufvertrag über 
die Lieferung von 7000 t Zeitungspapier im 
laufenden Jahre abgeschlossen. Die Liefe- 
rung wird auf 5 Fabriken verteilt und hat 
einen Wert von K 2 Mill. Wie mitgeteilt 
wird, handelt es sich um die erste Papier- 
bestellung der russischen Sowjetregierung in 
Schweden seit der Anerkennung Sowjetruß- 
lands de jure. 


Litauen. 


Nach einem Bericht des litauischen Kon— 
suls in England hat sich die litauische 
Pappenin dustrie seit Beendigung des 
Krieges ständig vergrößert. Besonders Kar— 
tenpappe und Pappschachteln werden in 
erhöhtem Maße hergestellt. Mit dieser Fa- 
brikation befassen sich jetzt bereits 12 Fa- 
briken. Von der Produktion gehen etwa 30% 
nach England. 


Vereinigte Staaten. 


In einem Erlaß des Staatssekretärs des 
Schatzamts wird zwei schwedischen Firmen 
verboten, ihre Erzeugnisse nach den Ver- 
einigten Staaten einzuführen, weil sie sich 
geweigert haben, den vom Zollamt verlangten 
Aufschluß über den Wert und die Zusammen- 
setzung ihrer Erzeugnisse zu geben. 3: 


Die Holzmasseeinfuhr nach den Vereinigten 
Staaten. 


Kanada fühlt allmählich den Druck 
der skandinavischen Konkurrenz in 
den Vereinigten Staaten, seinem Ulauptmarkt 
tür llolzmasse. Die Bemühungen Kanadas, 
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mit Holzmasse und Papier auf dem europäi- 
schen Markt Eingang zu finden, haben durch 
die skandinavischen Exporteure einen starken 
Widerstand gefunden; und jetzt macht sich 
die skandinavische Konkurrenz auch in den 
Vereinigten Staaten bemerkbar, die beinahe 
als Inlandmarkt von Kanada betrachtet wur- 
den. In Sulfitzellstoff betrug der Anteil Ka- 
nadas an der Einfuhr im Jahre 1924 39,4 % 
gegen 42% in 1923, während Schwedens 
Anteil in den gleichen Jahren von 28,2 % auf 
34,9% stieg. Bei Sulfatzellstoff ist das Ver- 
hältnis für Kanada noch ungünstiger. Ka- 
nadas Lieferungen nahmen um fast 7000 tons 
ab, während die von Schweden um 46 400 
tons zunahmen. Kanadas Anteil an der Ge- 
samteinfuhr ist von 56,2% (1923) auf 44,7% 
(1924) zurückgegangen. Umgekehrt kamen 
von Europa in 1923 43,8 % und in 1924 
55,3 % 8. 


Kanada. 


The World's Paper Trade Review v. 10. 4. 25. 
Bekanntlich wird Erdöl auf große Ent- 
fernung in Rohrleitungen befördert. Ein 
interessantes Beispiel einer ähnlichen Ver- 
wendung von Rohrleitungen wird von Neu— 
Braunschweig berichtet. Eine dortige Papier- 
und Papierstoffabrik verkauft einen großen 
Teil ihrer Erzeugnisse an die Vereinigten 
Staaten. Der Einfuhrzoll in den Vereinigten 
Staaten ist für Papier sehr hoch, dagegen auf 
Papierstoff nieder. Die Gesellschaft baut 
daher von ihrer Fabrik in Edmunston, Neu— 
Braunschweig, zwei 16zöllige Rohrleitungen 
über die internationale Brücke nach Mada- 
waska im Staate Maine. Durch diese wird 
der Papierstoff in großen Strömen nach den 
Vereinigten Staaten gefördert, das Papier 
wird dann im Staate Maine hergestellt, und 
so der hohe Zoll vermieden. 8. 


Japan. 

Seit dem großen Erdbeben voriges Jahr 
sind bei den Verbandsfirmen 4 neue Papier- 
maschinen mit Arbeitsbreiten von 108—142 
engl. Zoll in Gang gesetzt worden und wei— 
tere 4 Maschinen sollen im Laufe dieses 
Jahres in Betrieb kommen; außerdem werden 
auch 2 neue Zellulosefabriken die Fabrikation 
von Natron- und Sulfitstoff aufnehmen. Nach 
Inbetriebsetzung obiger Maschinen hofft 
man den ganzen Zeitungspapierbedarf, wel- 
cher ständig steigt, im Inland herzustellen. 

Die Gesamterzeugung von eu- 
ropäischen Papiersorten der Ver- 
bandsfirmen betrug im Jahr 1924 817 383 324 


Nr. 17 1925 


engl. Pfund (ohne Stark-Pappen), das be- 
deutet eine Vermehrung gegenüber 1923 um 
12%. Die durchschnittliche Jahresvermeh- 
rung seit 13 Jahren ist 17,3%. Die Produk- 
tion der Nichtmitgliedsfirmen im vorigen 


Jahr schätzt man auf etwa 10% der Ver- 


bandsfirmen. Trotz der steten Steigerung 
der Produktion sind die Fabriken nicht 
imstande, die Nachfrage zu decken, und es 
wurden im vorigen Jahre etwa 200 Millionen 
Ptund Papiere eingeführt. Wenn Japan auch 
nie in die Lage kommen wird, alle verlangten 
Sorten selbst herzustellen, so hoft man doch, 
wenigstens den Bedarf an Pack- und Druck- 
papieren zu decken. 


Im Jahre 1924 betrug die Einfuhr an 


im Werte von 
Kin Yen 
Druckpapier unter Ä 
58 e/iqam . . . 27345500 3734 588 
anderes Druckpapier 29675900 6539 435 
Schreibpapier 3556500 1172859 
Pack- und Streichholz- 
papier 52 793900 8531 505 
Pappe 10 626 000 2081 683 
Japan- Imitation 4 423 800 952 919 
imitiert Pergament. 3522700 1 050 174 
verschiedene andere 
Qualitäten 3715 268 2085 071 
Summa 135 550 568 26 148 234 


Die Zelluloseeinfuhr betrug in 
demselben Jahre 100 822 800 engl. Pfund im 


Werte von 10623 775 Yen. Nachdem aber 


die Produktion von Zellulose in diesem Jahre 


stark vermehrt wird, besonders auf der Insel 


Sachalin, wird die Einfuhr trotz der Ver- 
mehrung der Papierfabrikation etwas nach- 
lassen. R. 


Kabelpapier. 
Paper Trade Review vom 10. April 1925. 


Geeignetes Papier ist von hervorragender 
Bedeutung für die Isolierung von elektrischen 
Leitungsdrähten. Für Starkstrom- und 
Telephonleitungen muß das Papier folgende 
Eigenschaften besitzen: 1. Es muß frei von 
schädlichen Stoffen sein, 2. es muß stark und 
biegsam sein, 3. es muß widerstandsfähig 
gegen Hitze sein, ohne seine Stärke zu ver- 
lieren, 4. seine Oberfläche muß so beschaffen 
sein, daß übereinander liegende Schichten 
sich verschieben können, um die erforderliche 
Biegsamkeit der Kabel zu erreichen, 5. es 
muß dauerhaft sein. 

Dauerhafte Kabelpapiere werden aus reinem 
Manilahanf hergestellt. Die Fasern müssen 
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bei der Papierherstellung sehr vorsichtig be- 
handelt werden. Bei Telephonleitungen wird 
das Papier in trockenem Zustand ohne irgend- 
welche Imprägnierung verwendet. Für Kraft- 
leitungen muß es frei von Wasser sein, ehe 
es imprägniert wird. Es werden nun Ver- 
suche in der Herstellung und Verwendung 
von Papieren aus Manila, Jute und Zellstoff 
gemacht, sowohl jedes für sich, als in Ver- 
bindung miteinander. Das eigentliche Isola- 
tionsverfahren besteht darin, daß die Papier- 
streifen auf die Kupferdrähte gewickelt wer- 
den, nachdem das Papier imprägniert ist, 
oder es wird erst nach dem Aufwickeln ge- 
trocknet und dann mit Oelen usw. impräg- 
niert. Bei Telephonleitungen werden andere 
Eigenschaften verlangt. Das beste Isolier- 
mittel ist trockene Luft, und bei Telephon- 
leitungen wird daher ein anderes Verfahren 
angewendet als bei Kraftleitungen. Die 
Isolierung soll vor allem ein Raummedium 
zwischen den beiden Drähten sein und mög- 
lichst viel Luft entlialten. 


In den letzten Jahren ging das Bestreben 
bei der Uebertragung von elektrischer Energie 
dahin, immer höhere Spannungen anzuwen— 
den. In diesem Zusammenhang hat das Papier 
alle anderen Isoliermittel endgültig geschla- 
gen, da kein anderes die Beanspruchung von 
15 000 Volt und darüber aushalten kann. S. 


Quantitative Fasernbestimmung. 


The World’s Paper Trade Review v. 10. 4. 25. 


Herr W. Dickson hielt in London am 
1. April einen Vortrag über die quantitative 
Bestimmung der Baumwoll-, Leinen- und 
Z ellstoffasern im Papierstoff. Es wird darin 
eine neue Reaktion zur Untersuchung von 
Baumwoll- und Leinenfasern beschrieben. 
Diese hängt von dem verschiedenen Verhal- 
ten der beiden Fasern ab, wenn sie mit mit 
Ammoniak versetzter Silbernitratlösung ange- 
färbt und dann mit stark verdünnter Salpeter- 
säure gespült werden. Baumwolle hält nur 
wenig oder gar kein Silber zurück, während 
die Leinenfaser eine genügend große Menge 
zurückhält, um sie unter dem Mikroskop sehr 
dunkel erscheinen zu lassen. Wenn Mischun- 
gen unter ein Polarisations- Mikroskop ge- 
bracht werden, ist es durch Drehen der 
Nicolschen Prismen möglich, Baumwolle aus- 
zuscheiden und die Leinenfasern erscheinen 
zu lassen und umgekehrt. Das letztere tritt 
ein, wenn das Feld polarisiert wird, dann 
wird Leinen so schwarz, daß es in dem 
schwarzen Hintergrund verschwindet. 8. 


532 
Apparat zum Entfernen des Aufstrichs bei 
imprägnierten und gestrichenen Papieren. 


Paper Trade Journal vom 19. März 1925. 
Die bisherige Methode, den Aufstrich von 
Kolilenpapier u. dergl. mittels Chloroform 
zu entfernen, um das Rohpapier zu unter- 
suchen, ist kostspielig und langwierig. In 
dem Bureau of Standards in Washington ist 
deshalb ein Apparat konstruiert worden, der 
diese Arbeit auf eine einfache Weise besorgt. 
Das Prinzip, das hierbei zur Anwendung 
kommt, ist das eines Kondensers in Verbin- 
dung mit einer Schabvorrichtung. Eine 
Trommel, auf welche das Papier aufgezogen 
wird, wird auf einer drehbaren Achse so 
befestigt, daß sie zum Aufziehen und Ab- 
nehmen des Papiers auf der Achse hin und 
her geschoben werden kann. Während der 
Behandlung des Papiers befindet sich die 
Trommel innerhalb des Kondenserkastens, 
dieser enthält oben eine Kühlschlange in V- 
Form, durch die kaltes Wasser zirkuliert. Am 
Boden des Gefäßes befindet sich die lösende 
Flüssigkeit, welche durch ein Dampfbad ver- 
dampft wird. Als auflösendes Mittel wird 
Benzin und Tetrachlorkohlenstoff empfohlen. 
Die Dämpfe kondensieren an der Kühl- 
schlange und tropfen auf die Trommel, Ver- 
mittels eines Filzstreifens wird die so aufge- 
weichte Masse abgestreift. Zwei bis drei 
Minuten genügen, um die Kohlenschicht 
vom Kohlenpapier zu entfernen. Das Ver- 
fahren läßt sich auch bei Paraffinpapier, Teer- 
und Asphaltpapieren, Kunstleder und Ballon- 
geweben anwenden. Der Apparat kann auch 
zu quantitativen Bestimmungen benützt wer- 
den. 8. 


Sulſitablauge als Heizmaterial. 
Von der Crown Willamette Pa- 
per Company in Kalifornien sind aus- 
gedehnte Versuche gemacht worden, einge- 
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dämpfte Sulfitablauge zu verbrennen. Die 
Ablauge wird bis 65% eingedickt und 
unmittelbar als Heizstoff zur Einspritzung 
unter den Kesseln verwendet. Die Fabrik 
hat nun einen Apparat mit der vierfachen 
Leistungsfähigkeit in Auftrag gegeben, durch 
den 100 000 Gallonen pro Stunde eingedickt 
werden. Die Ablauge wird vorher nicht 
neutralisiert. 8. 


Verfahren zur Regenerierung von Sulfat- 
ablaugen von H. K. Moore. 


Paper, vom 5. Februar 1925. 


Die Ablauge wird durch Eindampfen so 
stark eingedickt, daß die Verbrennungswärme 
der darin enthaltenen organischen Substanz 
genügt, um den Rest des Wassers zu ver— 
dampfen und die anorganischen Bestandteile 
zum Schmelzen zu bringen. Die hochviskose 
Ablauge wird in geschlossenen Reaktions- 
gefäßen hoch erhitzt, und unter beträcht— 
lichem Ueberdruck in einen Ofen zerstäubt. 
Die frei werdende Verdampfungs- und Reak- 
tionswärme genügt, um das Wasser explosi- 
ensartig zur Verdampfung zu bringen, und 
alle organische Substanz verbrennen zu lassen. 
Die von organischen Bestandteilen befreite 
und geschmolzene Soda fließt in einen Was- 
sertank. Die heißen Abgase werden einem 
Economiser zugeführt. Zerstäubte Teilchen 
von Natron werden durch einen Cottrell- 


Separator abgeschieden. 


Das Verfahren läuft angeblich ohne 
menschliche Arbeit. Ein Zusatz von Brenn- 
stoffen ist nicht erforderlich, und die Ab- 
wärme wird restlos wieder verwertet. Außer 
der Gewinnung der Soda wird gleichzeitig 
durch Reduktion innerhalb des Ofens alles 
Sulfat zu Sulfit reduziert und für die Wieder- 
verwendung in der Kochlauge geeignet ge- 
macht. Die erhaltene Sodalösung wird mit 
Kalk zu Aetznatron kaustifiziert. S. 


= Briele eines Papiermachers an seinen Sohn * 


von Generaldirektor Strobach. 


= Die interessanteste und lehrreichste Neuerscheinung der Fachliteratur. 


Preis des geschmackvollen Ganzleinenbandes & 3.50 portofrei. 


Da die Auflage nur klein B 


ist, empfiehlt sich sofortige Bestellung. Zahlungen auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 


E erbeten. 


Buchabteilung Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. W 
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Patent-Berichte. 


Einrichtung zur gleichmäßigen Verteilung 

von Schwebestoffen in fließenden Flüssig- 

keiten mit Hilfe eines umlaufenden, durch- 
brochenen Staukörpers. 


Max Wenzel in Muldenstein, 
Kr. Bitterfeld. 


Klasse 55d, Gr. 22. D. R. P. Nr. 410 446. 


Putent- Ansprüche: 1. Einrichtung zur 
Ausgleichung von Unterströmungen und gleichmäßi- 
gen Verteilung von Schwebestoffen in fließenden 
Flüssigkeiten mit Hilfe eines umlaufenden, durch- 
brochenen Staukörpers, insbesondere an Langsieb- 
und Zylinderpapier- und Pappenmaschinen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Wandung des Strömungs- 
kanals gegenüber einer oder beiden Stirnböden des 
umlaufenden, durchbrochenen Staukörpers durch- 
brochen ist, und diese seitliche Durchbrechungen des 
Kanals mit lösbaren Deckeln verschlossen sind. 

2. Einrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dab der umlaufende, durchbrochene 
Staukörper ein- oder beiderseits abnehmbare Stirn- 
böden hat. 


Vordruckwalze für Papiermaschinen. 
William Edwin Knowles Trotman und 
Walter Gordon Trotman in London. 
Klasse 55d, Gr. 19. D. R. P. Nr. 410 989. 

Patent-Anspruch: Siebzylinder, insbeson- 
dere Vordruckwalze für Papiermaschinen, dadurch 


gekennzeichnet, daß der Siebmantel aus Drahtgewebe 
mit einem zylindrischen Gerippe zu einem einheitlichen 
Ganzen verbunden ist, das über das eigentliche 
Traggerüst der Vordruckwalze geschoben werden 
kann. — 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 556, 1, Sch. 68142. Dr. Carl G. Schwalbe 
und Dr. Hermann Wenzl, Eberswalde. Verfahren zur 
Schnellbleiche von Zellstoff und sonstigem losen 
Fasermaterial aller Art. 5. 7. 23. 

Kl. 55d, 6. N. 22 805. Firma Ph. Nebrich, vorm. 
Reinicke & Jasper, G. m. b. H., Cöthen i. Anh. 
Schüttelnder Planknotenfänger für die Papier- und 
Zellulescherstellung. mit aufgehängtem Knotenauslauf, 
der eine hin und her gehende Bewegung ausführt. 
31. 1. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 412 454. Hugo Steinhilber, Schlachten- 
sce, Viktoriastr. 41. Verfahren zur Herstellung von 
Löschpapierstoff. 17. 11. 22. G. 57 876. 

Kl. 55c, 6. 412 380. Jan Höferle, Stankov, Böh- 
men: Vertr.: S. Reitzenbaum, Pat.-Anw., Berlin SW 11. 
Wasch- und Bleichholländer für die Papier- und 
Zellstoffabrikation. 11. 9. 23. H. 94 684. 

KI. 55f, 9. 413 381. Papierfabrik Köslin Akt.-Ges., 


Köslin, Pommern. Sicherheitspapler. 3. 2. 23. P. 
15 659. 
Patent-Löschungen. 
Kl. 55f, 4. B. 99 042. Verfahren zur Herstellung 


gemusterter Pappe, 


Neues auf dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes. 


Aus dem Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte. 


Deutsches Reich. Im Jahre 1924 (1923) 
wurden angemeldet: 56831 (45 902) Patente, 53 884 
(37 200) Gebrauchsmuster, 37853 (20799) Waren- 
zeichen, 35 277 (20 943) Geschmacksmuster. 

Der deutsch-britische Handelsver- 
trag enthält in Art. 29 folgende Bestimmung: Die 
Stautsangehörigen eines jeden der beiden vertrag- 
schlieBenden Teile sollen in den Gebieten des anderen 
Teiles in bezug auf Patente für Erfindungen, Handels- 
marken und Muster, falls sie die gesetzlich vorge- 
schriebenen Formalitäten erfüllen, die gleichen Rechte 
wie die Staatsangehörigen des anderen Teiles haben. 

Die seit dem Kriege zugelassenen Erleichte- 
rungen in bezug auf die Beschäffenheit der von 


den Patent- und Gebrauchsmusteranmeldern bei- 
zubringenden Zeichnungen und Ab- 
bildungen werden vom 1. April 1925 an nicht 


Die gegenwärtig übliche Papiergröße 
Blatt 297 mm hoch und 


mehr gewährt. 
ist die, daB das einzelne 
210 mm breit ist. 
Oesterreich. Durch Verordnung 
11. März 1925 werden vom 1. April 1925 
patentamtlichen Gebühren erhöht und in 
festgesetzt. Die wichtigsten neuen Gebühren sind: 
Putentunmeldung 25. Jahresgebühren 1. 30. 2. 30, 
3. 35. 4. 45, 5. 55, 6. 70. 7. 90, 8. 120, 9. 150, 10. 180. 
11. 230. 12. 300. 13. 380. 14. 480, 15. 600. einmalige 
Jahresgebühren für Zusatzpatente 70. Markenanmel— 
dung 15 Schilling. (Die Verordnung enthält keine 
Bestimmung über Verlängerung der Patentdauer.) 


vom 
ab alle 
Schilling 


Polen. Man ist in Polen endlich zu des Er- 
kenntnis gekommen, daß die Aufgabe des Patent- 
amtes nicht damit erschöpft sein könne, Anmeldungen 
anzunehmen und sich dafür bezahlen zu lassen. Seit 
einigen Monaten werden jetzt Patente erteilt, Waren- 
zeichen eingetragen und die Urkunden darüber aus- 
gefertigt. 

Vereinigte Staaten von Amerika 
Im Jahre 1924 wurden angemeldet 76 255 Erfindungs- 
patente, 3625 Muster, 17687 Warenzeichen, 1788 
Etiketten und 771 Drucke. Das letzte im Jahre 1924 
erteilte Patent trägt die Nr. 1521589. Im Jahre 
1924 wurden im ganzen 42594 Patente erteilt, dar- 
unter 993 auf Anmeldungen aus dem Deutschen 
Reiche. Die Einnahmen des amerikanischen Patent- 
amtes betrugen 3 152 792 Dollar und die Ausgaben 
3561 395 Dollar. so daß ein Zuschuß von 408 602 
Dollar erforderlich wurde. 


Ungarn. Am 1. Januar 1925 sind die amtlichen 
Gebühren erhöht worden. Es betragen jetzt die 
Jahresgebühren 1. 8. 2. 10. 3. 12. 4, 14, 5. 16. 6. 20, 


7. 24, 8. 30. 9. 40. 10. 50, 11. 62.50. 12. 75. 13. 87.50, 
14. 100, 15. 125: Anmeldegebühr 6: Zusatzpatent- 
gebühr 20; Gesuch um Registereintragungen. DC- 
treffend UÜebertragungen von Patenten und Patent- 
anmeldungen 20 Goldkronen. Die in Goldkronen aus- 
gedrückten Gebühren sind mit Hilfe des vom Finanz- 
minister festgesetzten und im Zeitpunkte der Zah- 
lung geltenden Multiplikators umgerechnet in Papier- 
kronen zu zahlen. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht” ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3213. Matrizenpappe. Wie kann 
das Schrumpfen von Matrizenpappe möglichst ver- 
mieden werden? Trotz absoluter Austrocknung 
schrumpfen die Pappen so viel, daß sie sich in den 
Druckereien nicht gut verwenden lassen; die Pappe 
wird beim Anfeuchten in der Druckerei im Format 
größer, zieht sich aber nach dem Einprägen des 
Drucksatzes bei der Trocknung in Wärme wied:r 
zusammen. Kann diesem Uebelstand möglichst voll- 
kommen abgeholfen werden, und im bejahenden Fall 
wie? Spielen verschiedene Mahlweisen im Holländer 
oder auch verschiedene Füllstoffe oder sonstige Be- 
handlungsmethoden eine Rolle? Aussprache er- 
wünscht. S. 

Frage Nr. 3214. Starker Verschleiß der 
Trockenfllze. Unsere Trockenfilze verbrauchen sich 
zu schnell; sie unterliegen bei forciertem Betrieb 
und unzureichender Anzahl von Trockenzylindern und 
Filztrocknern der vorzeitigen Auflösung. Den Plan, 
die Decke, die bisher dicht über der Filzpartie liegt, 
wesentlich zu erhöhen sowie die Trockenpartie zu 
verlängern, müssen wir vorläufig aus finanziellen 
Gründen zurückstellen. 

Welche Mittel sind gegeben. um die ziemlich 
dichten Dämpfe innerhalb der Trockenpartie, die den 
Weg durch den Luftschacht, der sich seitlich der 
Trockenpartie befindet, nehmen, möglichst rasch ab- 
zuziehen? Wie haben sich unter solchen Betricbs- 
verhältnissen Asbestfilz: bewährt? F. 

Frage Nr. 3215. Entfetten von Baumwoll- 
iumpen. Mit welchem Waschmittel kann man ein 
völliges Entfetten von Baumwollumpen erreichen? 

E. 
$ Schaumblasen auf dem Sieb. 
Antwort auf Frage Nr. 3195 in Nr. 12, S. 370. 
(Siehe auch Nr. 15. S. 471.) 

IX. Der Wasserstand und die Schaumlatten 
dürfen nicht zu hoch gehalten werden, bei Perga- 
mentersatz- und Pergaminpapieren muß die letzte 
Schaumlatte ungefähr 5 mm vom Siebe abstehen. Es 
kann auch sein. daß die letzte Schaumlatte abge- 
arbeitet ist und einer Abrichtung bedarf, weil der 
Uebelstand sich bloß an den Rändern bemerkbar 
macht. Luftblasen entfernt man sehr leicht, man 
baut ein kleines Spritzrohr ungefähr 25—30 cm hinter 
der letzten Schaumlatte über dem Sieb ein und läßt 
Dampf cder Luft ausströmen gegen die Stoffbahn. 
Der Dampf- oder Luftdruck zerstört die Schaum- 


blasen. Zu weiterer Auskunft bin ich gerne bereit. 
Praktiker E. B. 

X. Schaumblasen zwischen den Schaumlatten 

werden am sichersten durch ein oder mehrere 


Dampfspritzrohre bzw. Wasserspritzdüsen, die man 
auf den Schaum wirken läßt, zerstört. 


H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


Holzdämpier. 
Antwort auf Frage Nr. 3196 in Nr. 12, S. 370. 
(Siehe auch Nr. 15. S. 472.) 

V. Die Erhöhung der Dämpfdauer auf 10 Stunden 
und die Herabsetzung des Dämpfdruckes auf etwa 
3 Atın. üben auf die Güte des Stoffes keinen nach- 
teiligen Einfluß aus. Fabriken, welche das Holz die 
xleiche Zeit oder noch wesentlich länger bei niederem 


Druck dämpfen. erzeugen schöne, hellbraune, zähe 
Lederpappen, solche dagegen. die in etwa der halben 
Zeit bei 6 Atm. dämpfen, liefern dunkelbraune, wenig 
zähe Pappen. 

Um die Kessel gegen die zerstörende Ameisen- 
säure zu schützen, müssen Sie dieselben ausbeto— 
nieren lassen. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
Elnseltige Glätte von Hutpack. 
Antwort auf Frage Nr. 3199 in Nr. 12, S. 370 
(Siehe auch Nr. 15, S. 472.) 

VII. Ein Schaber auf den Glättzylinder genügt 
nicht, es müssen mindestens zwei, besser drei Scha- 
ber vorhanden sein. Ueber die Klinge des Zweiten 
Schabers ist ein Sieb, über diejenige des dritten 
Schabers ein Manchonstreifen zu legen. Wenn Sie 
in die Maschine eine zweckentsprechende Filzwäsche 
einbauen, kann der Naßfilz so lange reingehalten wer- 
den, bis er vollständig abgenützt ist. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Farbficcken im Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3200 in Nr. 13, S. 401. 
(Siche auch Nr. 15, S. 474.) 

V. Die im Siebwasserkasten am Saugkorbe ent- 
stehenden Farhpatzen möchte ich auf die Zuberei- 
tung des Stoffes im Holländer zurückführen, da ich 
mit dem gleichen Uebel schon zu tun gehabt habe. 
ich ließ die Zellulose vorkollern und trockenen Aus- 
schuß nicht mehr in die Holländer geben. Uebrigens 
möchte ich erwähnen, daß es vorteilhaft ist, das 
Säureviolett mit Ammoniak aufzulösen. Es ist auch 
darauf zu achten, ob nicht beim Mahlen im Holländer 
irgendwo Stoff stehen bleibt. der beim Leeren mit in 
die Bütte wandert und bei starkem Schlagen der 
Knotenfänger leicht mit durchgeht. P. W. 


Glättwerk. 
Antwort auf Frage Nr. 3203 in Nr. 13, S. 401. 
(Siehe auch Nr. 10. S. 502.) 

VII. Vorausgesetzt, daB die Walzen parallel zu- 
einander liegen, was wohl ohne weiteres angenom— 
men werden kann, dürften dieselben unserer Meinung 
nach zu gering im Durchmesser sein, so daß sie sich 
bei dem angewandten Druck durchbiegen. Angabe- 
gemäß sind die Walzen bombiert und für einen 
gewissen Druck geschliffen. Wird dieser nicht ein- 
gchalten, so drücken die Walzen entweder in der 
Mitte oder an den Enden zuviel, wodurch die er- 
wähnten Uehelstände entstehen. Abhilfe kann nur 
ceriolgen, wenn die Walzen für den gewünschten 
Druck berechnet und dimensioniert werden, so daß 
sie dabei horizontal und ohne Lichtschein aufeinander 
aufliegen. Kann man jedoch mit geringerem Druck 
auskommen, so wird es nötig sein, die Walzen richtig 
zu schleifen. 

Chemnitzer Maschinenfabrik G.m.b.H. 

VIII. Meiner Erfahrung nach sind die Glätt- 
werkswalzen zu schwach im Durchmesser und nur 
für einen bestimmten Arbeitsdruck geschliffen, also 
entsprechend ballig. Wird dieser Druck nicht er- 
reicht, haben die Walzen Luft. Wird dieser Druck 
überschritten. drücken sie an den Enden mehr als 
in der Mitte und erzeugen dann die genannten 
Urbelstände. Abhilfe ist nur durch den Einbau ent- 
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sprechend starker Walzen zu erwarten, die genau 
zylindrisch geschliffen werden können. Diese werden 
dann auch die gewünschte einwandfreie Satinage 
ergeben. Ist man mit gering:rer Satinage zufrieden, 
müßte derienige Druck ausprobiert werden, unter 
dem die Walzen genau gegeneinander anliegen. 

H. D. 


Elektromotor. 
Antwort auf Frage Nr. 3204 in Nr. 13, S. 401. 
(Siehe auch Nr. 16, S. 503.) 

VII. Am vorteilhaftesten würde es sein, einen 
Schleifer mit der Turbine zu kuppeln, den andern 
Schleifer durch den Elektromotor anzutreiben. Die 
Welle der beiden Schleifer verbinden Sie durch eine 
Kraftausgleichskupplung. Ing.-Chem. O. K ü e k. 


Zusetzen der Bleichhoiländer-Waschtrommeln, 
Antwort auf Frage Nr. 3205 in Nr. 14, S. 434. 


J. Wenn Sie auf das Obersieb der Waschtrom- 
meln zeitweise aus einem Spritzrohr Dampfstrahlen 
mit möglichst hohem Druck und während der ganzen 
Betriebszeit aus einem oder zwei Spritzrohren 
kräftige Wasserstrahlen wirken lassen, können sich 
die Maschen desselben nicht verlegen. 

Wenn nicht ganz klares Fabrikationswasser zur 
Verfügung steht, wird durch das lästige Verstopfen 
der Spritzrohre deren Wirkung sehr beeinträchtigt. 
Das Reinigen der Rohre bzw. Spritzlöcher mit dem 
altgewohnten Lampenputzer ist unpraktisch und un- 
genügend, es kann aber in wenigen Sekunden von der 
Führerseite aus, ohne daß das Wasser gedrosselt 
oder abgesperrt werden muß, erfolgen, wenn die 
Rohre mit den praktischen Reformbürsten ausge- 
rüstet sind. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Sieb Nr. 70 ist ganz passend als Ueberzug 
für die Waschtrommel. Nach dem Auswaschen des 
Stoffes sollte die Trommel sogleich abgespritzt wer- 
den, dadurch wird sie stets gut gebrauchsfähig cr- 
halten. Ein Spritzrohr mit dem nötigen Wasserdruck, 
welches über der Hebevorrichtung angebracht ist, 
wird sehr gute Dienste leisten. 

Prasch, Secbach. 


HI. Der bereits gebleichte Stoff scheint als 
Halbstoff' zu ungleich gemahlen zu sein und viel 
totgemahlenen Stoff zu enthalten. Auch dürfte Ihre 
Waschtrommel zu tief eintauchen und die Umfangs- 
geschwindigkeit zu groß sein. Der Gang der Wasch- 
trommel soll mit dem Umlaufe des Stoffes ziemlich 
übereinstimmen. Ein Spritzrohr hilft in diesem Falle 
wohl, wenn man es schräg gegen die Laufrichtung vor 
dem Eintauchen der Trommel in den Stoff anbringt 
und mit hohem Druck spritzen läßt, aber dadurch 
hat die Waschvorrichtung eine bedeutend größere 
Wassermenge fortzuschaffen und wird die Waschzeit 
wesentlich verlängert. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


IV. Sie müssen Ihre Waschtrommeln mit Ab- 
nehmerwalzen und richtig angebrachten 
Spritzrohren (Patent Schaaf oder Belani) ver- 
sehen. Sie müssen auch dafür sorgen, daB Ihre 
Waschtrommeln einen leichten Lauf haben und gut 
zentriert sind, damit die Abnehmerwalzen nicht auf 
die Ueberzüge aufschlagen. Die Umdrehungszahl von 
Waschtrommeln mit 1000 mm Durchmesser soll 10 
pro Minute nicht wesentlich übersteigen oder die 
sekundliche Umfangsgeschwindigkeit soll annähernd 
0,50 m sein. Als Siebbezug ist ein grobes Untersieb 
Nr. 4 und ein feines Obersieb Nr. 50—60 zu nehmen. 
Solcherart ausgerüstete Waschtrommeln gehören für 


gebleichten Leinenstoff und setzen sich bei etwas 
liebevoller Behandlung ganz bestimmt nicht zu. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Fiammensichere Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3206 in Nr. 14, S. 434. 

J. Pappen, welche zum überwiegenden Teile 
oder ganz aus Asbestfaser bestehen, sind unver- 
brennbar. 

Pappen aus reinen Pilanzenfasern können durch 
nachträgliches Imprägnieren — Eintauchen in eine 
verhältnismäßig billige, unschädliche Chemikalien- 
lösung und abermaliges Trocknen — so weit flammen- 
sicher gemacht werden, daB sie, über eine Stich- 
flamme gehalten, wohl ein Stückchen weiterbrennen, 
dann aber verlöschen, 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Vollkommen flammensichere Pappe dürfte 
noch nicht erzeugt werden, die meisten Mittel er- 
schweren nur die Entzündbarkeit und verhindern ein 
helles Aufbrennen. Das beste Mittel ist die Mitver- 
wendung von Asbest und nachherige animalische Lei- 
mung unter Mitverwendung von Wasserglas und 
Mincralien, z. B. Borax, Talkum. 

Prasch, Seebach. 


Einseitige Glätte anf der Selbstabnahmemaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3207 in Nr. 15, S. 470. 

J. Um höchste einseitige Glätte auf holzfreien 
und holzhaltigen Seidenpapieren zu erzielen, ist der 
Stoff, soweit es die nachzuarbeitende Vorlage ge- 
stattet, möglichst rösch auszumahlen. Die Gautsch- 
presse ist so stark zu belasten bzw. die Geschwindig- 
keit der Maschine derart zu regeln, daß die Stoffbahn 
weder zu feucht noch zu trocken zwischen den Ober- 
filz bzw. zwischen die Andruckwalze und den Zylinder 
kommt. Die beim Aufführen auf den Zylinder feuchte 
Stoffbahn muß beim Verlassen desselben — wie man 
zu sagen pflegt — von selbst abspringen. Bedingung 
ist, daß das völlige Austrocknen der Stoffbahn auf 
dem Glättzylinder weder bei zu niedriger noch zu 
hoher Temperatur erfolgt. 

Die schönste einseitige Glätte erzielte ich in 
einer Fabrik, die ich leitete, auf verschiedenen Papier- 
sorten, wenn der Glättzylinder unter einem Druck 
(Heißdampf) von °a--1% Atm., je nach der Dicke 
der Papiere, stand. Bei geringerem Dampfdruck, also 
niedrigerer Temperatur. kam das Papier zu feucht 
vom Zylinder und klebte stark an demselben, bei 
stärkerem Dampfdruck dagegen, also bei höherer 
Temperatur, wurde das Papier blatternarbig und 
runzlig. Wichtig sind auch ein weiches, nicht mar- 
kierendes, gut durchlässiges Obertuch und eine 
Andruckwalze mit weichem Gummi- oder Filzüber- 
zug (Wickelwalze). 

Der Glättzylinder muß Hochglanzpolitur besitzen 
und daher aus hierfür besonders gut geeigneten, 
porenfreien Gußeisen angefertigt und mit feinen 
Schmirgelscheiben geschliffen werden. Damit er stets 
rein bleibt und sich seine Glätte nicht vermindert, 
müssen drei Schaber angebracht werden. Der erste 
derselben ist mit einer feinen, gut auf den Zylinder 
aufliegenden Stahlklinge zu versehen. Der zweite 
Schaber, der sogenannte Wasserschaber, besteht aus 
zwei kleinen Kupferwalzen, deren untere mit einem 
Manchon überzogen ist und aus der Rinne, in der sie 
liegt. Wasser auf die leicht an den Zylinder ange— 
preßte obere Walze überträgt. Ueber die dicke 
Stahlklinge des dritten Schabers ist ein Streifen feinen 
Schinirgelleinens oder ein Streifen Manchon, der an 
einer Latte festgenagelt ist, gelegt. Dieser soge- 
nannte Polierschaber, wie auch der erste Schaber 
sind mit einer Einrichtung zu versehen. durch welche 
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sie fortwährend langsam, auf eine Länge von 5 bis 
10 em, hin und her geschoben werden. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 

ll. Mit zwei starken, beweglichen Phosphor- 
hrormzeschabern und zwischen diesen einer rotierenden 
mit Manchonftlz bezogenen kleinen Anpreßwalze, 
einer sogenannten Manchonwaäalze, welche durch ein 
Spritzrohr immer etwas feucht gehalten wird, kann 
der Zylinder immer in Hochglanzpolitur gehalten 
werden, 

Die erste Bedingung, um Papier mit Hochglanz 
zu erzielen, ist röscher Stoff. Der Stoff muß auf dem 
Sicbe das Wasser rasch verlieren, darf nicht „tot- 
gemahlen” sein, denn dann bildet sich auch auf dem 
saubersten Zylinder ein leichter Schleier oder Hauch, 
das darf nicht sein. wenn eine einwandfreie Glätte 
verlangt wird. Bei holzhaltigem Papier empfichlt es 
sich, Zellulos: und Holzstoff getrennt zu mahlen und. 
falls rein Mischholländer vorhanden ist, in der Bütte 
zu mischen. Derart behandelte Rolhstofle entwässern 
viel rascher, als wenn eine Anzahl ganz verschie- 
dener Stoffe in einem Holländer zusammen gemahlen 
werden. Getrennt gemahlene Stoffe geben auch cin 
Llatt liegendes Papier. Selbstverständlich ist ferner 
noch, dab die Dampftemperatur genau zu beobachten 
ist. Wenn der Zylinder zu heiß ist, springt das Pa- 
pier zu zeitig ab. Auch spielt bei der Selbstabnahme 
der Oberfilz cine groBe Rolle, ungeeignete Fiize 
können von großem Nachteil für die Glätte sein. 
Nicht zuletzt ist auch dem Naßfilz besonderes Augen- 
werk zu schenken. Für Selbstabnahmemaschinen ist 
nur ein äußerst durchlässiger Filz der beste. Je 
mehr Wasser der Filz durchläßt, desto leichter die 
Arbeit für den Trockenfilz. H. F. 


III. Die Erzielung der höchsten erreichbaren 
Glätte bei holzfreien und hoizhaltigen Seiden- und 
Dünnpapieren hängt in erster Linie von der Stoff- 
bereitung ab, Der Stoff muß rösch gehalten sein. 
Bei ungeleimten Papieren erhöht der Zusatz von 
Soda die Rösche des Stoffes, bei geleimten Papieren 
ist jedoch Soda nicht zu verwenden. Es ist besonders 
bei Verarbeitung von Altpapier darauf zu achten, daß 
der Stoff nicht totgemahlen wird, da derselbe in Form 
eines Schleiers cder Hauches am Zylinder haften 
bieibt und die Glätte wesentlich beeinträchtigt. Un- 
erläßlich ist ferner für die Erreichung einer schönen 
Glätte. daB der Zylinder spiegelblank ist, und dazu 
dienen zwei Schaber, ein blanker Stahlschaber und 
darunter ein mit feuchten Manchonstreifen belegter 
zweiter Stahlschaber. 

Schmierie gemahlener Stoff ergibt eine trühe 
Glätte. die nach längerem Lagern des Papieres fast 
ganz wieder verschwindet. Jung, Ortmann. 

IV. Die Bedingung für einseitigglatte holzfreie 
sowie auch holzhaltige Seidenpapiere ist in erster 
Linie nicht zu sehmieriger Stoff, dieser sollte mehr 
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rösch gehalten sein, weiter ein möglichst großer, 
hochpolierter Abnahmezylinder mit zwei beweglichen 
Schabern, eine gut passende. nicht zu harte Wickel- 
Walze. Dann soll der Zylinder durch Einlegen eines 
Obertuchstreifens, welcher durch ein Spritzrohr be- 
ſeuchtet und hinter dem Schaber angebracht wird. 
leicht feucht gehalten werden. Der Abnahmezvlinder 
muß mit aller Vorsicht geheizt werden. richtig De- 
handelt, muß das Papier von demselben schon 
abspringen, dann wird auch die richtige Glätte cer- 
reicht werden. Ist der Zylinder von der Lieferfirma 
hochpoliert und fehlerfrei geliefert, und wird er später 
im Betriebe nicht durch unpassende Schaberklingen 
oder durch Verarbeitung von ungeeigneten Stoffen 
beschädigt. so kann die Hochpohtur lange Zeit er- 
halten bleiben. Das Einlegen von Schmurgelstreifen 
Nr. 00 zur Erhaltung der Politur halte ich immer 
jür ein Gewaltmittel. und es sollte nur bei besonderen 
Papieren oder Fällen zur Anwendung kommen. Wenn 
die Pelitur verloren gegangen ist, dann soll sie von 
einem Fachmann wiederhergestellt werden, ohne an- 
dere Versuche, welche oft nicht zweckentsprechend 
sind. Prasch, Seebach. 


. bie einseitige Glätte bei Selhstahnahme— 
maschinen wird beeinflußt von: 1. dem Mahlungsgrad 
der Stoffe, ihrer Leimunsg sowie deren Beschwerung, 
2. dem Quadratinetergewichte der zu erzeugenden 
Papiere, 3. der Beschaffenheit der Filze und der 
Filzwäsche, 4. der Papier geschwindigkeit. 5. der 
Wickelwalze und deren Beschaffenheit. 6. der Tem- 
peratur und der Beschaffenheit des Trockenzylinders. 
Größe desselben. 7. der Beschaffenheit und Anzabt 
der Spritzrohre und Schaber. 

Um bei den angegebenen Papiersorten höchste 
Glätte zu erzielen. muß vor allem deren Stofimahlung. 
Leimung und Beschwerung berücksichtigt werden. 
Die schwachen Sorten bis zu 25 g/qm dürfen nicht 
zu rösch gemahlen werden, wogegen dies bei oen 
schwereren Sorten stets erforderlich wird, damit vin 
leichtes Abspringen der Papierbahn erreicht wird. 
Dieses Abspringen bedingt die Glätte. 

Die Entwässerung des Papierblattes darf weder 
zu rasch noch zu langsam erfolgen. Ist der Stoff zu 
schmierig, dann klebt die Bahn auf dem leicht ange- 
grauten Zylinder. ist der Stoff zu rösch, dann gibt 
es runzelige Oberfläche. 

Vielfach wird angenommen, daß der Stoff zu 
schmierig sel, wo doch nur die Naßpresse zu wenig 
entwässert. Man verlangt vom Papier möglichst 
große Festigkeitswerte. Mit zu rösch gemahlenen 
Steffen sind diese niemals erreichbar. 

Die Filze müssen tadellos und stets gut durch- 
lässig sein und dürfen nicht markieren. Line gefederte 
Gummiwaäalzen-Filzwäsche oder eine „englische Filz- 
wäsche“ nebsi besten Spritzrohrsysteimen kann nicht 
genug empfohlen werden. Statt der Wickelwalzen 
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wähle man eine Gummiwalze, weil Sandkörner und 
aus dem Wasser stammende Unreinheiten in diese 
nicht wie in die Filzscheiben-Wickelwalzen vom Zy- 
linder oder der Tragwalze eingepreßt werden. Aller- 
dings muß dann zwischen Gummiwalze und Papier 
ein feiner Schonfilz laufen, mit dem sich jedoch sehr 
schöne Muster in die Papiere bringen lassen. 

Eine gute Anpreß-GummiWalze und ein richtiger 
Schonfilz ersparen sehr viel Aerger und Geld. Der 
Trockenzylinder muß reichlich groß sein, mub 
spiegelblank erhalten und richtig beheizt werden. Er 
erhält einen blanken Stahlschaber und unter dem- 
selben einen zweiten, mit Manchon belegten Schaber, 
welcher durch ein Spritzrohr feucht erhalten wird. 
Auch Schaber aus hartem Holz (Hirnholz) eignen 
sich als zweiter Schaber. Außerdem müssen die 
Schaber beweglich, d. h. hin und her schiebend, 
eingerichtet sein. Wenn diese Punkte von einem 
tüchtigen Werkführer und einem intelligenten Ma- 
schinenführer sorgfältig beachtet werden, muß ein 
Papier höchster Glätte erzielt werden. Wenn der 
Trockenzylinder matt oder gar fleckig geworden ist, 
ist es mit dem Spiegelhochglanze vorbei. 

Solche Zylinder überläßt man zur Politur am 
zweckmäßigsten einer großen Maschinenfabrik unseres 
Faches, welche den Schaden an Ort und Stelle rasch 
behebt. Ing. E. Belani, Villach. 


Basaltiava-Holländermahlgeschirr. 
Antwort auf Frage Nr. 3208 in Nr. 15, S. 470. 

J. Basaltlava-Holländermahlzeuge und Grund- 
werke eignen sich zur Aufbereitung von Altpapier 
für Pack- und Hülsenpapiere nicht. Es ist wohl an- 
zunchmen, daß das Altpapiermaterial bereits in Koller- 
gängen cder Zerfaserermaschinen aufgeschlossen und 
durch Sichter sortiert wurde, bevor es in den Hol- 
länder kommt. Wenn dies der Fall ist, so bedarf es 
ja keiner großen Mahlarbeit mehr. Der Basaltlava- 
Holländer bewährt sich am allerbesten bei fettdichten 
Pergamin- oder unbeschwerten Schreibmaschinenpost- 
sowie bei allen Papieren, welche eine sehr energische 
Mahlung verlangen. Da aber Hülsen- und Packpapier 
srößtenteils aus Altpapier ziemlich weiche Stoffe sind, 
so eignet sich ein gewöhnlicher Holländer mit Stahl- 
oder Bronzebemesserung von etwa 8 mm Dicke am 
besten. Der Basaltlava-Holländer macht den Stoff 
sehr rasch schmierig, und das ist doch bei 
Hülsenpapieren gerade nicht erwünscht. N. 


II. Ich kann Basaltlava-Mahlzeuge für die Her- 
stellung von Pack- und Hülsenpapieren bestens emp- 
fehlen, denn eine mir bekannte Papierfabrik. welche 
diese Papiere seit Jahren damit arbeitet, hat ihre 
vorzüglichen Erzeugnisse in extrafesten Packpapieren 
und Spinnhülsen nur dem Steinmahlzeuge zu ver- 
danken. Ich verweise auch auf meine kleine Studie 
über „Steinmahlzeuge“ in Nr. 11, 1925 des 
W. f. P. und auf eine Aussprache darüber in Nr. 14 
und Nr. 16 dieses Blattes. Ing. E. Belani, Villach. 


— — — — — 


III. Basaltlava-Mahlwerkzeuge eignen sich gut 
für schmierige Mahlung. Ich würde Ihnen dieselben 
für diese Verwendung empfehlen. R. G. 


IV. Zur Aufbereitung von Altpapier zwecks Her- 
stellung von Pack- und Hülsenpapieren eignet sich 
eine Basaltlava-Holländergarnitur absolut nicht. Alt- 
papierstoff isi an sich schon schmierig und würde durch 
etwaiges Mahlen mit Basaltlavagarnitur nur noch 
schmieriger werden, so daß die Verarbeitung auf dem 
Siebe und die Trocknung erschwert würde. 

Richtiger ist es, nach vorherigem Kollern oder 
Auischließen im Wurster-Zceriaserer den Altpapierstoff 
in Holländern normaler Bauart mit Stahlmessergarmi- 
tur aufzuschlagen. Derartige Armatur hat gegenüber 
Brozemessern den Vorzug der Billigkeit bei Beschädi- 
gungen durch Fremdkörper im Altpapier. Eine nor- 
male Walze mit 96 Stahlmessern von 7 mm Stärke 
und im Grundwerk 16—20 Messer von 8 mm Stärke 
bilden eine bewährte Holländergarnitur zur Aufberei- 
tung von Altpapier. Pauli. 


Konzeptpappe. 

Autwort auf Frage Nr. 3209 in Nr. 15, S. 470. 
J. Der Unterschied liegt darin: Graupappe De- 
steht meistens nur aus ordinären Papierabfällen. 
wohingegen Konzeptpappe ausschließlich aus besseren 
Rohmaterialien besteht, z. B. Akten, Schreibstampf 
und guten, zu Halbzeug gemahlenen weißen Lumpen. 
Vor allem muß die Mahlung im Holländer bedeutend 
besser sein als bei Graupappe und der Stoffauflauf 
auf der Maschine darf nicht stark sein. Die Zähigkeit 
der Konzeptpappe ist sehr groß und die Farbe hell-, 

bläulichgrau oder silbergrau. 
M. Scherfig, Fachmann. 


II. Der Unterschied zwischen Konzeptpappe und 
Graupappe besteht darin, daß erstere viel fester ist, 
da hierzu viel bessere Stoffe als zu Graupappe ver- 
wendet werden, außerdem wird Konzeptpappe mit 
Baumwollfasern verschiedenfarbig meliert. 

Prasch, Seebach. 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlagsgesellschait m. b. H. 


M. Schubert, „Die Praxis der Papiertabrikation“, 
Dritte Auflage. Neu bearbeitet von Dr.Ing. e. h. 
Ernst Müller, Geh. Hofrat, ord. Prof. an der 
Technischen Hochschule zu Dresden. Preis gehunden 

A 18, broschiert M 16. 


C. Regenhardts Geschäftskalender für den Welt- 
verkehr, 1925. Der Preis ist nicht AM 7.90, wie in 
Nr. 9 angegeben, sondern , 8.70. 

Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach (Rig). 
Buchabteilung. 


————— —¾ ne 
— — — — 


„ Papierholz x 


J. F. Müller & Sohn A.-G., make 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 


Holz- 


Hamburg 27 
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Marktberichte. 


Schwedischer Zellstoffmarkt. 


In den letzten 14 Tagen nahmen die Verkäufe 
in Zellstoff einen befriedigenden Fortgang. Man 
schätzt die verkaufte Menge von Sulfitzellstoff auf 
etwa 45 000 tons. Gebleichter Sulfitzellstoff hat be- 
sonders günstige Geschäftslage. Amerika zahlte 
jüngst bereits 4 Dollar, die Preise in den anderen 
Valuten veränderten sich entsprechend. Bleichbarer 
Sulfitzellstoff wurde in den letzten Wochen zu 
£ 13.12.6 bis 14.1.3 an die verschiedenen europäi- 
schen Staaten verkauft (cif-Bedingungen, Preisunter- 
schied der verschiedenen Entfernungen wegen). In 
starkem Sulfitzellstoff ist England Hauptkäufer zu 
£ 12.5.— bis 12.10.—. Einige Quantitäten nahm auch 
der Kontinent zu £ 21.50.— bis 22.50.—, also unver- 
änderten Preisen, auf. Starker Sulfatzellstoff wurde 
nicht in so bedeutenden Quantitäten abgesetzt. Ledig- 
lich Amerika kaufte auf lange Zeit hinaus zu Preisen, 
die zwischen Doll, 2.95 und 3.20 pro Tonne schwan- 
ken. Holzschliff wird zu den unveränderten Notie- 
rungen von K 130—133 fob für nasse und K 63 cif 
für trockene verkauft. 


Norwegischer Holzmassemarkt. 


In einem Bericht der norwegischen Handelskam- 
mer in London heißt es: Seit dem letzten Bericht 
sind große und bedeutende Geschäfte abgeschlossen 
worden; dies gilt besonders für Holzschliff. Infolge 
des Rückgangs der Nachfrage seit Anfang des Jahres 
waren die Preise durchaus nicht so lohnend wie 
früher, Immerhin werden Geschäfte gemacht, die 
Verkäufe erstrecken sich auf einen großen Teil der 
Produktion dieses und des nächsten Jahres, so daß 


die für 1925 verfügbare Menge auf ein Minimum 
reduziert ist. Aber nicht nur Holzschliff fand im 
vergangenen Monat einen guten Absatz; auch in 


allen anderen Fabrikaten war das Geschäft reze den 
ganzen März hindurch. S, 


Skandinavischer Zeitungsdruckpapiermarkt. 


Trotz der Kürze des schwedischen Streiks haben 
die skandinavischen Preise für Zeitungsdruckpapier 
auf sofortige Lieferung ein wenig anziehen können. 
Norwegen vor allem ist in seinen Notierungen sehr 
viel fester geworden und nimmt für prompte Liefe- 
rung keine Gebote unter £ 15.10.— fob an. Nor- 
wegen verkaufte in erster Linie nach Rußland größere 
Mengen, und nach Beendigung des Streiks operierte 
auch Schweden in erhöhtem Maße auf diesem Markte. 
Die Lage ist jetzt so, daß ein Preisrückgang in ab- 
sehbarer Zeit unmöglich geworden ist. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Anfang April 1925. 

Papier. Der Verlauf des Papiermarktes ist 
ein schwankender. Preisänderungen sind kaum ein- 
getreten. Zeitungsdruckpapier erfreut sich weiter 
einer guten Nachfrage. 

Holzstoff, Der Umsatz in Holzstofi ist be- 
friedigend. Der Markt ist fest. und es verlautet, daß 
höhere Preise in Sicht sind. 

Zellstoff. Auch der Zellstofimarkt 
seine feste Haltung. Das Geschäft ist sehr 
digend. 


bewahrt 
befrie- 


vergangenen Woche 
Nachfrage nach in- 
ausländische Lumpen 
Die Sammeltätigkeit ist 


Lumpen blieben in der 
unverändert. Es besteht starke 
ländischer Ware, während 
etwas zurückgegangen sind. 
besser geworden. 

Altpapier. Die Lage hat sich in den letzten 
Wochen nicht verändert. Auch die Preise sind gleich 


geblieben. Es kommen immer größere Mengen auf 
den Markt. S. 
Papierholzmarkt. 


Norddeutschland. Die Oberförsterei 
ircdeläar im Reg.-Bez. Arnsberg erlöste bei einer 
Versteigerung von 721 rm Fichtenpapierholz gemischt 
15.30. 

Materialknappheit am osteuropäischen Papierholz- 
markt. Der anormale Winter hat in den östlichen 
Holzbezugsgebieten die Waldarbeiten und den Trans- 
port zu den Flußufern und Bahnstationen außerordent- 
lich behindert. Der Wetterumschlag im Monat März, 
der überall Schnee und Frost brachte, war von 
kurzer Dauer. Es steht heute fest, daß in Polen. 
Rußland, den Randstaaten und sogar in Finnland 
cin großer Teil der eingeschlagenen Hölzer nicht zu 
den Transportwegen gebracht werden konnte, und 
demnach für eine diesjährige Lieferung nicht in Frage 
kommt. Ueber den Umfang der tatsächlich möglichen 
Lieferungen von Papierholz läßt sich naturgemäß 
zurzeit noch kein klares Bild gewinnen; es besteht 
jedoch offensichtlich eine gewisse Warenknappheit, 
welche die Verkäufer zu erhöhten Preisforderungen 
veranlaßt. So wurden in den letzten Wochen in 
Finnland Preise von 20—23 sh je rm cif deutsche 
Ostseehäfen gefordert, Riga verlangte K 8.—.— je 
russischen Kubikfaden fob und in Polen hörte man 
Preisforderungen von Doll. 2.20—2.40 frei Verlade— 
station. Die Käufer halten sich im allgemeinen zu- 
rück und scheinen erst eine Klärung des Gesamtbildes 
abzuwarten. Lediglich für einige verladebereite Loko- 
partien machte sich lebhaftere Nachfrage bemerkbar. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lleiern 


Gegr. 1869 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. S 


Nr. 17 1925 


Papierpreise in Japan. 

Wir bringen nachstehend die üblichen GroßB- 
handelspreise von der Firm Haku- 
shinsha, und zwar der Inlandpapiere und der 
eingeführten Papiere. Es ist in Japan üblich, daß 
alle Waren durch Großhändler vertrieben werden, 
die Firma Hakushinsha ist die bedeutendste Papier- 
großhandlung. Unser Berichterstatter in Japan hofft 


durch Veröffentlichung dieser Liste der deutschen 
Papierindustrie Anregung für Ausfuhrgeschäft zu 
geben. 
Inlandpapiere. 
Fabrikant: pro L.b Yen 
Shirabishi Druckpapier (Mitsubishi) „ „ „ 0 
Kinpa (Fuji) ee. A 
Shirasagi LOBEN. 2 - mtr ae EIO 
Orient ‚7 Ar F 
Sakura rafu i s Da a ra a ea eA 
Kinsei 5 z > ea en S 
FT rafu > 5 er ar D a 
Tennyo (Hokuetsu) . . „200 
B Akamon (Ooji) E A L 
Myojo rafu (Hokuetsu) . . a „195 
King Akamon F ( 
Myoio (Hokuetsu) . . . . ,190 
P O 5 FF 3 er 
Aoi an (Hokuetsu) . s a „180 
Pink (Nihonshiki) * . | 
Ayame (Voji) ee ee 
Betsu Akabishi (Mitsubishi) E. ee 
A Kaed: KON 3. u +4 44841 SE 
Kiri Da) | | ee: |: | 
Kabuto 5 (Hokuetsu) . . 160 
S 8 (Nihonshiki) * 4180 
A Mozoshi ; V 
B Mozoshi 1 1 „ e | 
B Mozoshi i (Hokuetsu) a ee 1529 
Jujo Postkarte Ooh 00 
M Gagakushi (Vitsubishi) rar er l 
A Gagakushi (Hokuetsu) . . . . ,220 
S Gagakushi (Mitsubishi) . . . . 200 
Mokutanshi 55 EA EU in SAA 
Löschpapier Mr R Sr AO 
Jujo Schreibpapier (Ooji) e 
Kako Art Paper (Kako) A  ;  ; 
Fuji Art Paper (Fuji) „ „ AAA 
A Fuls OGU - ĩ ˙ » 
Kraftpapier (Nihonshiki) e SU 
Seidenpapier 8 150 
pro Ries ; Yen 
Toma u. Ryujin rauh Dr. 21/31 (Ooji) 3.800 
26 36 5 6.000 
Koma rauh Druck 21/31 (Hokuetsu) 3.800 
26/36 * 6.000 
S rauh Druck 21/31 (Nihonshiki) . 3,600 
26/36 > . 4,800 
Kako Shirotsuyashi (Kako) . 8,000 
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Aritsune Rashagami (Ooji) 16,000 
S H Rashagami (Wakasa) 15,000 
Betsu Hichibanshi (Ooii) 13,000 
K S Zementpapier (Fuji) . 17,000 

pro Tonn Yen 
Braunpappe (Nihonshiki) 200,000 
Strohpappe * 135.000 


Ausländische Papiere. 
pro Lb Yen 


E et 38 A ai . 280 
H 8 r 
EG * r 
Nelson Druckpapier er ee oe re 
Spert 50 S aa ee Aa Ar DEN 
G a Be Ba ie a a) 
A deutsches Diuekpadier a Ne eee 
Union m . 
M F 15 e 320 
Heart y . de ee a eoa RE 
Nr. 5 10 u ee i L). 
Deutsches Art Pipe 29 
Kotton rafu ‚260 
Englische rafu ‚250 
Deutsche rafu r 
% aat- na a ⅛ » K E SA 
Löschpapier 9 Du . 8. „ „ „„ „ | 
Aivorie eh er: ee ee ii, ARE 
Artpost be Nr r cr A 
Färbiges Art Dec 3 „ aoa, | | 
Schwedisches Seidenpapier (stärkere) . o | 
Schwedisches Packpapier (stärkere) . . . . ,160 
Kanada Packpapier (stärkere). u: a165 

pro Ries Yen 

Farbiges Papier 21/31 . 4,000 
j „ 206/36 6.000 
Deppelrauh Packpapier 50 Lbs er: TR 
Einseitigglatt Packpapier mit Linie. . 7,800 
Grünes Packpapier mit Linie . 8,500 
mit Muster . 9,000 

Schwedisches Seidenpapier 26/36 „ 0 
55 50 ine an Ia a a r AN 
Schwedisch rauh Druck 21/31 . 3,800 
„ 20/30 „ „ 8 8900 

Mittel. Reis (Zigarettenpapier) Br ee ia ABN) 
Schwedisches Schreibpapier . 4,500 
Penbri Schreibpapier . 9,000 
Usu Mososhi . 8,000 
Paraphin . 4,500 
Gansanshi ; 11,000 
Koderia Deckel 60,000 
Penbri Deckel 40,000 
Deutscher Decke! (stärkere) 50,000 
ji 8 (Schwächere) 40.000 

pro Rolle Yen 

Schwarze Kaliko 18,500 
Färbige Kaliko 26,000 


— - — ũ ꝗ0— mm — — 


— rn 


abriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock - Gegr. 0 - Reutlingen Wii) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt hesier 
Beschaffenheit. 
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Lumpen- und Altpapiermarkt. 

Die Lumpensortieranstalten sind wieder zum 
Finkauf übergegangen, nachdem sich die Lagervorräte 
ihrem Ende zuneigten und das Gefälle in den Mona- 
ten April bis Juli knapp sein wird; zum Teil werden 
Vorratskäufe vorgenommen. Der Markt für unsor- 
tierte Lumpen zeigt Festigkeit und die Preise hiefür 
haben etwas angezogen; für sortierte Ware dagegen 
haben sich die Preise kaum verändert. Mit Aus- 
nahme von Amerika, das unvermindert weiter kauft, 
sind die Exportmöglichkeiten nur gering. Polen muß 
vorsichtig behandelt werden und die anderen Export- 
länder scheiden im Augenblick mangelnder Nachfrage 
wegen aus. Besonders gesucht ist Altweißkattun und 
Weißleinen. Hellkattun und Mittelhellkattun liegen 
ebenfalls fest. Dunkelkattun und Schrenz wird aus 
Amerika gefragt. Der Preis hierfür mußte sich aber 
infolge der Vorgänge auf dem Baumwollmarkt er- 
mäßigen. Die amerikanischen Gebote bewegen sich 
zwischen Doll, 2.15 und 2.25 per 100 Ibs cif nord- 
amerik. Hafen. 

Auf dem Markt der Papierabfälle hat sich 
wenig geändert. Die Nachfrage nach besten Quali- 
täten hat etwas nachgelassen, ist aber immer noch 
als gut zu bezeichnen. Dagegen hat sich die Spanne 
zwischen gew. gem. Abfällen (Altpapier) und Schwer- 
druck zugunsten der ersteren verringert. Sonst liegt 
der Markt fest. (Fftr. Ztg.) 


Vom Altpapiermarkt. 

Der deutsche Altpapiermarkt zeigte zufrie— 
denstellende Geschäftstätigkeit und unveränderte 
Notierungen. Gesucht sind vor allem bessere Sorten 
und Pappen, besonders Lederpappen; doch hielt auch 
die Nachfrage nach gewöhnlicheren Sorten an. 

Auf dem englischen Altpapiermarkt sind die 
Verhältnisse immer noch wenig günstig. Pappen und 


mindere Sorten sind nur zu unzulänglichen Preisen 
verkäuflich. Die Nachfrage nach Spänen ist wieder 
zurückggangen; dagegen haben sich Akten, Skrip- 


turen und Hartpost etwas gebessert, Bedruckte Ab- 
fülle sind wenig gesucht. 

Auf dem amerikanischen Altpapiermarkt 
hat die ruhige Lage angehalten, doch macht sich ein 
zuversichtlicherer Unterton bemerkbar. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 17. April 1925. 
Der Harzmarkt geht gegen Erwarten, jetzt. 
nachdem die neue Ernte schon begonnen hat, noch 
weiter fester in Amerika. 
In Frankreich ist auch eine Befestigung des Harz- 
marktes eingetreten, während der Markt in Spanien 
noch ziemlich unverändert geblieben ist. 


Schwefelsaure T 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg, den 18. April 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor krist. 16.— 
Br Perliorm ; S a . 19.— 
Chlorkalk 110/15% l l i 3 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. . 56.— 
Formaldehyd 30 Gew.% . ; 74.— 
AR 40 Vol. % 112.— 
Glaubersalz krist. j ; à ; : 2.90 
kalz. 6.25 

Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.— 
30/2% : ; ; . r 

Salzsäure arsenfr. 19/21 5 A E i 1.85 
Soda kalz. 96/8 14.50 
krist. : 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 R e ; 8.25 
j 17/8 A ; ; i 1 
Wasserglas, Natron- 38/40 9.50 


Der Markt zeigte keinerlei Veränderung. 


Harz amerik. FGH à Doll. 8.10 
WG . l A l i Ra 9.25 
WW . . f ; $ mr 10.40 
Knochenleim , R.-M. 87.— 
Lederleim . i ; ; ; ; „ 108.— 
Flockenlederleim l : ; : : „ 108.— 


Tendenz ruhig, 
Leinöl, prompt 
Leinölfirnis 99.50 
Rizinusöl J. Press. loko š £ 65.-—.- 

12 II. Press. i ; 3 ; „ 64.—.— 
Terpentinöl amerik. Doll. 33.50 
Talg südamerik. A Dis 4 =; 

Der Markt war ruhig. 


R.-M. 98.50 


€ 46.—. 


Anleitung zur Kalkulation 
von Druck-, Streich-, weißen und farbigen 
Tapeten-, Zellulose- und Packpapieren 
von E. R. Calvius jr. 
Sonderdruck a. d. Wochenbl. f. Papierfabr. Nr. 30, 1924. 
Preis 50 Pfennig portofrei. 
Güntter-Staib Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Biberach (Riß), Buchabteilung. 


fertigt als öpeciahität 
Hermann Bulnheim, Bautzen.10. 


onerde 14/15 / u. 17/18 U 


technisch eisenfrei 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 


2 Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
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Beruisgenossenschait und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e. V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fach vereinigung 
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Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
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Zellstoffpreise für Mai und Juni 1925. 


Die ab 1. Februar gültigen Zellstoffpreise werden weiter für alle Lieferungen 
bis 30. Juni 1925 unverändert gelassen. Auch die Lieferungs- und Zahlungsbedingungen 
bleiben die gleichen wie zuletzt. 

(Letzte Preise siehe Nr. 5, S. 113, Zahlungsbedingungen Nr. 12, S. 349.) 


Postbezug für Mai. 
Der Bezugspreis für den Monat Mai beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 
eintritt. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betrifit: 1. Industriebelastung. 


Nach dem Industriebelastungsgesetz be- 
stimmt die Reichsregierung den Hundertsatz 
des Betriebsvermögens, mit dessen Verzin- 
sung und Tilgung der einzelne Unternehmer 
belastet wird. Durch die dritte Verordnung 
zur Durchführung des Gesetzes über die In- 
dustriebelastung hatte die Reichsregierung 
den Hundertsatz auf 17,1 vom Hundert be- 
messen. Nachdem nun sämtliche Obligatio- 
nen eingelaufen waren, hat jetzt die Reichs- 
regierung verordnet, daß die Nennbeträge 
der Industrieobligationen um 8 vom Hundert 
ermäßigt werden. Die Bank für Deutsche 
Industrieobligationen wird diese Ermäßigung 
der Nennbeträge durch Aufdruck eines ent- 
sprechenden Vermerks auf den Obligationen 
kenntlich machen. 


II. Kapitalflucht. 


Soweit die Bestimmungen des Kapital— 
ſluchtgesetzes noch aufrechterhalten sind, 
bleiben sie über den 31. März hinaus bis zur 
Neuregelung der ordentlichen Gesetzgebung. 
spätestens bis zum 30. Juni 1925, in Kraft. 


III. Gewerbesteuer. 


Nach dem Reichseinkommensteuergesetz 
und dem Körperschaftssteuergesetz ist die 
Gewerbesteuer, welche nach dem Ertrage 
desjenigen Geschäftsjahres veranlagt wird, 
ın dem sie entstanden ist, unter die Passiven 
aufzunehmen, und sie mindert daher den 
Geschäftsgewinn gerade dieses Jahres. Nach 
der ständigen Rechtsprechung des Reichs- 
finanzhofs ist das Entscheidende für die Ein- 
setzung der Gewerbesteuerschuld die Tat- 
sache, daß sie bis zum Bilanzstichtage schon 
entstanden ist. Wenn also ein Steuerpflich— 
tiger noch eine steuerfreie Reservestellung 
zugunsten der für das nächste Steuerjahr 
nach Maßgabe des Ertrages aus dem lau- 
fenden Geschäftsjahr zu veranlagenden Ge- 
werbesteuer verlangt, so muß cben nachge- 
prüft werden, ob der Tatbestand, an den 
das Landesgewerbesteuergesetz den Steuer- 
anspruch knüpft, am Bilanzstichtage schon 
verwirklicht ist. Auf den Zeitpunkt, in dem 
die Gewerbesteuer veranlagt wurde, kommt 
es nicht an. Auch der wirtschaftliche Ge— 
danke, daß die nach dem Erträge des 
laufenden Geschäftsjahres berechnete Ge— 
werbesteuer gerade dieses Jahr kaufmännisch 
und wirtschaftlich belaste und daher auch 


Charlottenburg 2, 20. April 1925. 


nur dieses Jahr die Mittel zur Bestreitung 
der Steuerschuld liefern müsse, reichte dem 
Reichsfinanzhof nicht hin, um den steuerlichen 
Geschäftsgewinn durch eine Reservestellung 
kürzen zu lassen. Der Reichsfinanzhof läßt 
dahingestellt, ob es den Grundsätzen eines 
vorsichtigen, erfahrenen Kaufmanns ent- 
spricht, eine Rückstellung für die im kom- 
menden Geschäftsjahr zu zahlende, nach dem 
Ertrage des laufenden Geschäftsjahres zu 
bemessende Gewerbesteuer vorzunehnien. Es 
betont, dal nicht jede vom kaufmännischen 
Standpunkt aus gebotene Rückstellung in 
der Bilanz schon deswegen, weil ihre Bil 
dung den Gewohnheiten des vorsichtigen 
Kaufmanns entspricht, den Charakter einer 
steuerpflichtigen Reserve verliert. 
Solche Rückstellungen sind steuerlich nie- 
mals als Ausgleich von Verbindlichkeiten zu 
behandeln, welche das Vermögen mindern. 
Soweit der Reichsfinanzhof das zugelassen 
hatte, dreht es sich immer um die steuerliche 
Berücksichtigung einer zwar noch nicht 
rechtlich entstandenen, wohl aber in sicherer 
Aussicht zu nehmenden wirtschaft- 
lichen Verbindlichkeit, die indessen aus 
ganz besonderen Ausnahmeverhältnissen cr- 
wachsen war und deshalb auf dem Wert des 
Gesamtunternehmens drückend lastete. Hier 
aber dreht es sich um eine Steuerschuld, die 
immer wiederkehrt, alljährlich neu erwächst 
und eine besondere Belastung des Werts des 
Unternehmens nach Ansicht des Reichs- 
finanzhois nicht bedeuten kann, weil sie jeden 
Gewerbebetrieb trifft. 


IV. Umsatzsteuer. 


Bekanntlich ist die Veranlagung zur Um- 
satzsteuer nach Ablauf des Steuerabschnitts 
1923 ebenso wenig wie für den Steuer- 
abschnitt 1924 vorgenommen worden. Nun 
ergibt sich häufig die Reclitslage, dal tatsäch- 
lich umsatzsteuerfreie Umsätze vorliegen, 
auf welche aber trotzdem Voranmeldungen 
gemacht und Vorauszahlungen geleistet wur- 
den. Diese Vorauszahlungen beruhten grund- 
sätzlich auf dem Gedanken, daß ihnen eine 
geordnete Steuerfestsetzung im Veranlagungs- 
verfahren nachfolgen solle. Geschieht das 
nicht, so gibt der Reichsfinanzhof einen Er- 
stattungsanspruch, soweit eine Umsatzsteuer 
im Wege der Vorauszahlung zu Unrecht 
entrichtet wurde und ein endgültiger Steuer- 
bescheid nicht ergangen ist. 
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Handelspolitik. 


Norwegen. 

Erfreulicherweise ist es in letzter Stunde 
gelungen, die norwegische Regierung zur 
Annahme der deutschen Vorschläge bezügl. 
zolltarifarischer Behandlung der norwegi- 
schen Breitlinge zu bewegen. Wenn von 
deutscher Seite die Zustimmung der gesetz- 
gebenden Körperschaften erreicht ist, ist zu 
hoffen, daß damit zwischen Norwegen und 
Deutschland die entstandenen Mißhelligkeiten 
endgültig beseitigt sind. 


Italien. 


In den deutsch-italienischen Handelsver- 
tragsverhandlungen ist eine Pause von 
unbestimmter Dauer eingetreten. Voraus- 
sichtlich werden die Tarifverhandlungen erst 
wieder aufgenommen werden, nachdem die 
deutsche kleine Zolltarifrevision in Kraft 
getreten ist; der Termin hierfür ist noch 
nicht vorauszusehen. v. W. 


— RB 


Ausfuhrabgabe für Lumpen. 


Die deutsche Regierung erwägt nunmehr 
ernstlich, den Beispielen anderer Länder fol- 
gend, eine Ausfuhrabgabe für Lumpen einzu- 
führen, um diesen wertvollen Rohstoff der 
an Rohstoffen armen einheimischen Industrie 
zur Weiterverarbeitung zu erhalten und da- 
durch Arbeitsgelegenheit und Verbesserung 
unserer Handelsbilanz zu schaffen. 

Diese Tatsache hat anscheinend Teile 
des Rohproduktenhandels völlig aus der 
Fassung gebracht, denn die Fachzeitschrift 
der „Produkten-Markt“ bringt am 22. April 
einen Leitartikel „Ausfuhrsperre — Einfuhr- 
zoll“, der alles von dieser Seite bisher Erlebte 
in den Schatten stellt. Wir wollen diesen 
Aufsatz im Auszuge den Lumpen verarbei- 
tenden Papier- und Pappenfabrikanten nicht 
vorenthalten. 

„Diese zwei unter obigen Sanımelbegriff zu fas- 
senden, schwerwiegenden Fragen beschäftigen den 
Lumpenhandel, seine berufsständigen Vertretungen 
sowie seine Fachpresse schon ‚seit Monaten. In un- 
zähligen Debatten, Pressenotizen, Kundgebungen 
usw. ist dazu in mehr oder weniger leidenschaftlicher 
Form Stellung genommen worden. 

Uns scheint, daß hinter diesen beiden, von ver- 
schiedenen verarbeitenden Kreisen nachgerade zum 
Kampigeschrei erhobenen Forderungen tiefliegende 
Symptome stecken, die viel weniger wirtschafts- 
politischen Sonderinteressen entspringen, als vielmehr 
auf politische — wir möchten fast sagen — klassen- 
politische Demagogie zurückzuführen sein dürften. 

Wie wäre es sonst zu verstehen. daß eben diese 
gewissen Industrie-Verarbeiterkreise (es handelt sich 
ja immer um die gleichen) schon seit Kriegsende 
systematisch auf dem Rohproduktengewerbe alias 
Lumpenhandel herumhämmern? Etwa nur, weil ihnen 
die straifere organisatorische Betätigung dieses Be- 
ruiszweiges lästig ıst? 

Nein! Die Ursachen liegen viel tiefer! Und das 
Lüften der Maske. das unvorsichtigeren Manifestanten 
hie und da schon unterlaufen ist: es geht dem Lum- 
penhandel zu gut. er verdient zu viel Geld, spricht 
Jie beredteste Sprache, wessen man sich von jener 
Seite zu versehen hat. 

Man fuchtelt so lange mit Drohgerte der ange- 
sonnenen Erschwernisse, bis der Boden eines Tages 
reif ist zur Führung des angedrohten Schlages. Das 


Spielen mit Gedanken, deren Tragweite jenen Kreisen 
viel zu unzulänglich bekannt ist, als daß sie ihr Be- 
ginnen überhaupt je verantworten könnten, ist jener 
Seite nebensächlich. Man hämmert ihn solange in 
dem Hirne der Kreise, die unserer Zunft sowieso 
schon lange nicht schr hold sind, bis man seinen 
Selbstzweck erreicht hat. Ohne dabei näher zu über- 
legen oder gar zu bedenken, wieviel noch übrigbleibt, 
wenn man die Argumente, unter denen operiert wird, 
näher zerpflückt. Das Ergebnis solcher Sektionen 
(siehe auch den Artikel „Lumpenmarkt und Bau- 
tätigkeit“ in Nr. 12 des „Produkten-Markt“ vom 
18. März 1925) fördert eine kaum zu überbietende 
Lächerlichkeit der Beweisführung zutage. Man ver— 
langt die Sperrung der Lumpenausfuhr schon pro- 
grammatisch; man hat sich in diese Formen 
der Agitationsmittel förmlich verbohrt, weil man 
nichts Besseres, Gründlicheres weiß, dem Lumpen- 
handel, dem es zu gut geht, beizukommen. 


Unglücklicherweise gab es — das soll gar nicht 
verhelilt werden — vor Jahresfrist in den eigenen 
Reihen einen kleinen Kreis Leute, die etwaigen Aus- 
fuhrbeschränkungen nur mit einem weinenden Auge 
gegenüberstanden, die sich in einem Anflug von 
Sadismus von derartigen Verfügungsbeschränkungen 
eine Förderung ihrer Einkaufsinteressen versprachen. 
Es müsse eine Gesundung der Preisbildung eintreten. 
Nun, diese Kreise haben wenigstens jetzt seit einigen 
Monaten die Genugtuung erlebt, daß eine Sanierung 
der Preisbildung auch ohne behördliche Einmischung, 
ohne gesetzgeberische Maßnahmen möglich ist. Vie!- 
leicht — oder wahrscheinlich — werden sie in Kürze 
die Freude erleben, daß diese „Sanierung der Preise‘ 
weitere Fortschritte macht. Mit anderen Worten: 
Der Standpunkt jener Kreise war genau so grund- 
ialsch, wie die Auffassung jener Verarbeiterkreise, 
die sich etwa bei teilweiser oder gänzlicher Ausfuhr- 
sperre eine günstigere Deckung ihres Bedarfs vor- 
gaukelten. Das eine ist so abwegig wie das andere, 
und bedauerlich daran ist in beiden Fällen lediglich 
die absolute Verkennung der wirtschaftlichen Not- 
wendigkeiten und Bedürfnisse. 


Es ist tief betrübend, daß in einer Zeit, in der 
der wirtschaftliche Aufschwung des Deutschen Rei- 
ches gebieterisch verlangt werden muß, solche Ideen 
überhaupt gedacht werden, geschweige denn, daß 
man mit ihnen krebsen geht, um seinen Interessen zu 
dienen. Wo bleibt das freie Spiel der Kräfte? Der 
Putztuchweber geriert mit den schwersten Insinua- 
tionen gegen den Putzlappenhersteller und der Pa- 
pierfabrikant gegen den Hadernproduzenten. weil 
beide glauben, in ihren Interessen geschädigt zu sein. 
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Es sei einmal ganz offen ausgesprochen: Wenn 
man ernstlich glaubt. mit dieser Art der Propaganda 
seine Leistungsfähigkeit zu erhöhen, dann sicht es 
faul aus! Uns sind eine ganze Reihe Päapierfabrikan- 
ten bekannt, die ihre Rohstoffe in Deutschland — 
und im Ausland — bei blühendster Ausfuhr von Ha- 
dern nach dem Ausland hinlänglich haben decken 
können, wie wir auch genau wissen, daß ein: ebenso 
stattliche Anzahl Papierfabrikanten heute bei Angebot 
kaum mehr mit Antworten reagieren, geschweige daß 
sie Aufträge erteilen. Glauben denn die Herrschaften 
wirklich, mit diesen fortgesetzten „Offensiven“ jene 
unwürdigen Zeiten der Vorkriegszeit wieder herauf- 
beschwören zu können, in denen die materielle AD- 
hängigkeit der Händler- und Sortiererkreise von den 
Fabrikanten an der Tagesordnung war? Nein! 
Solche Kampfmittel vertiefen und verbreitern ledig- 
lich die Linie zwischen Erzeuger und Verarbeiter, 
anstatt daß sich beide Kreise wirtschaftlich und — 
persönlich nähern, wie es beispielsweise in anderen 
Fabrikationszweigen schon in vorbildlicher Art der 
Fail ist. Der Fabrikant sollte nicht nur die Men- 
tulität der Erzeugerkreise näher anschen; er soll vor 


allen Dingen auch wirtschaftlich objektiver denken 
lernen, um so für sich und seine Beruiskreise zu 
wirken. 

Der Lumpensortierer und -Händler ist ein viel zu 
wichtiges Glied in der großen Kette der textilen 
Wirtschaft, als daB es angängig wäre, Kampfimitt:! 
gegen ihn anzuwenden. Damit erntet man lediglich 
Sturm.“ 


Wir hoffen, daß die besonnenen Elemente 
des Rohproduktenhandels der Mentalität des 
Verfassers fernstehen. Vielleicht befaßt sich 
die von Lumpen schaffenden und Lumpen 
verarbeitenden Industrien gemeinsam ge- 
gründete Verständigungskommission einmal 
näher mit dieser Art Öffentlicher Kampffüh- 
rung zum Schutz eigenster Interessen. Auf 
den Inhalt selbst einzugehen, erübrigt sich. 
Den angedrohten Sturm werden die Lumpen 
verarbeitenden Industrien zu überstehen 
wissen. v.W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. Il. 


Der Staatliche TPäapiertrust des Zentratravons 
„Zentrobutrust", auf den 50% der Papierproduktion 
und nahezu 100% der Zelluloszherstellung Kußlands 
entfallen, hat zwei Vertreter nach Deutschland ent- 
sandt zwecks Verhandlungen über die Lieferung von 
maschinellen Einrichtungen für die Fabriken des 
Trusts. Die Vertreter des Papiertrusts haben mit den 
entsprechenden deutschen Industriefirmen bereits 
Füblung genommen. Die Aufträge auf Lieferung von 
Maschineneinrichtungen für Papierfabriken, die von 


Russischer Papiertrustvertreter in. Berlin. 


demselben Trust vor etwa einem halben Jahr der 
A. I. (I. erteilt wurden, sind vor kurzem zur Aus- 
führung gelangt. Die Maschinen sind bereits nach 


Rußland abgegangen. 


Nr. 17. Einlösung von Wechseln. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Von dem Zentralverband des Deutschen Bank- 
und Bankiergewerbes wird dem KReichsverhand imit- 
geteilt, daß in zablreichen Fällen der Gegenwert von 
Wechseln erst zwei Tage nach dem Verfall eingeht. 
Der Zentralverband ist der Auffassung. daß sich die 
milverständliche Meinung eingebürgert habe, daß es 
sich bei der im Artikel 41 Absatz 2 der Wechsel- 
ordnung vorgeschenen Protestfrist um eine sogenannte 
Respektirist im Interesse des Schuldners handle, 
obwohl dies durch Artikel 33 der Wechselordnung 
ausdrücklich ausgeschlossen ist, so daß der Gläubiger 
das Recht hat, schon am Zahlungstag präsentieren 
und protestieren zu lassen (vergl. Staub-Stranz, 
Wechselordnung Anmerkung 1 zu Artikel 33,. 


Per Reichsverband ist gebeten worden, auf diese 
Rechtslage hinzuweisen, da das beanstandete Ver- 
halten zu erheblichen Zinsverlusten für die Banken, 
mittelbar aber auch zu Schädigungen der Gesamtheit 
von Industrie und Handel führt. 


Nr. 18. Amerikanische Erwerbungen von Papier- 
fabrikationsanlagen in Kanada. 

Die Verpflanzung eines großen Teils der ameri- 
kanischen Zeitungspäapier-Industrie nach Kanada wird 
durch A. R. Graustein, den Präsidenten der „Inter- 
national Paper Company“, in Aussicht gestellt. 
Genannte Gesellschaft beabsichtigt den Ankauf von 
annähernd 9500 Quadratmeilen kanadischen Landes. 
einschließlich der darauf befindlichen Papieriahriken. 
der verfügbaren Wasserkräfte, Holzland usw, für den 
Preis von 27 Millionen Dollars. Sobald die neuen 
Erwerbungen völlig in Anspruch genommen sind, was 
innerhalb der nächsten Jahre geschehen soll, glaubt 
die Gesellschaft jährlich mindestens 300 000 tons 
Zeitungspapier in ihren kanadischen Fabriken her- 
stellen zu können. Dies ist um so hemerkenswerter. 
als die ganze Jahresproduktion der International 
Paper Co. in den Vereinigten Staaten und Kanada 
zusammen 2. Zt. 350 000 tons beträgt. 100000 tons 
davon werden heute bereits in einer der Firma 
gehörenden, kanadischen Fabrik hergestellt, die an 
„Three Rivers" in Quebec so gelegen ist, daß 
Ozeandampfer bis zum Dock herankommen können. 
wodurch es 7 Monate im Jahre möglich ist, Holz und 
Kohle auf dem Wasserwege hinein- und Papier 
hinauszusenden. 

Infolge des schnell sich verminderten Holzbe- 
standes in den Neu-Englandstaaten und dem Staate 
New York, ferner der sich steigernden Frachtkosten 
für das im offenen Markte erworbene Holz, sci es, 
so wird gesagt, für die Zeitungspapier-Industrie des 
Ostens zusehends schwieriger geworden. der kana- 


dischen Industrie standzuhalten. Somit werde ein 
roller Teil der amerikanischen Fabriken, welche 
gegenwärtig Zeitungspapier herstellen, zur Fabri- 


kation von Papier übergehen müssen, das durch den 
Jollturif ausreichend geschützt ist. Die „Niagara 
Falls Mill“, die früher jährlich 47 000 tons Zeitungs- 
papier herstellte. ist bereits ausschließlich zur 
Produktion von Buch- und Schreihpapier über- 
gegangen. 
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Marktbericht aus Mitteldeutschland. 


Die im Dezember und Januar verstärkte 
und steigende Nachfrage nach Papieren aller 
Art hielt sich gleichfalls noch im Februar, 
obwohl sich schon Ende des Monats gewisse 
Anzeichen für ein Nachlassen des Verbrauchs 
geltend machten. Der März brachte dann ein 
langsames aber stetiges Zurückgehen, und es 
unterliegt wohl keinem Zweifel, daß Ende 
März-Anfang April im Zeichen weiterer Ver- 
schlechterungen standen. Dies erscheint zwar 
gegensätzlich zu dem Beschäftigungsgrad der 
Papierfabriken, von denen Lieferzeiten von 
Wochen und Monaten verlangt wurden, des- 
gleichen auch zu den Papierpreissteigerungen 
der meisten Papiere in den letzten Wochen, 
aber wer täglich mit den Verbraucherkreisen 
zu tun hat, der kann sich der Tatsache nicht 
verschließen, daß der Verbrauch des Inlandes 
im Zurückgehen begriffen ist. 


Von Hochkonjunktur zu reden, die 
nach manchen Ansichten im Januar prophe- 
zeit wurde, wäre Vermessenheit, und es gilt 
der Tatsache ins Auge zu schauen, daß eine 
langsam und stetig steigende Depression 
eingetreten ist, die sich scheinbar auch noch 
weiter fortsetzt. 


Zwar tritt im Hochsommer alljährlich ein 
gewisses Nachlassen des Bedarfes ein, doch 
ist dies jetzt noch nicht in die Wagschale zu 
werfen, denn April und Mai müßten minde- 
stens noch im Zeichen normalen Geschäfts- 
verkehres stehen. 

Eine merkliche allgemeine Unlust im Ein- 
kauf ist eingetreten, die tiefere Gründe hat 
und die infolge der Wahlen eher noch etwas 
hinausgeschoben worden ist. Allgemein 
sträubt man sich, längere Schlüsse einzu- 
gehen, da die Verhältnisse so undurchsichtig 
und verschwommen geworden sind, daß un- 
absehbare Risiken damit verbunden sind. Ja, 
es ist soweit gekommen, daß freibleibende 
Preise verlangt werden,“ da einesteils nicht 
genügend Geld für längere Eindeckung in 
Rohmaterialien vorhanden ist, andernteils die 
Rohstofilieferanten gleichfalls nicht größere, 
langere Schlüsse eingehen. Ob freilich hier 
von seiten des Waldbesitzes, die Staatsforsten 
an der Spitze, und der Altpapierlieferanten 
nicht über das Ziel hinausgeschossen worden 
ist, bleibt eine offene Frage. Bedenklich und 
kennzeichnend für die ganze Situation ist die 
Tatsache, daß gemischte Betriebe von Papier- 
und Zellulosefabriken sich mit Vorteil mehr 
der Zellulosefabrikation und dem Verkauf 


°” Dies ist zurzeit nicht mehr der Fall. 


von Zellulose zuwenden, da die Papierfabri- 
kation unvorteilhafter wird, und dies in 
einem Land, in dem das Rohholz den Inland- 
bedarf nicht deckt. Doch eigentlich ein 
Nonsens in sich, wenigstens vom volkswirt- 
schaftlichen Standpunkt aus. 


Infolge der fehlenden Schlüsse fehlt dem 
Markt die Stetigkeit in der Preisbildung, und 
es entsteht auf allen Gebieten, die mit der 
Papierverarbeitung zusammenhängen, eine 
Unsicherheit und Kaufunlust, die auch wei- 
tere Rückschläge mit Sicherheit erwarten 
lassen. Die Wirtschaft ist nicht mehr in der 
Lage, hat auch oft gar nicht den Willen, 
weitere große Risiken einzugehen, sondern 
verzichtet lieber auf nicht ganz sichere Ge- 
schäfte und reduziert den Umsatz. 


Dies ist im Interesse der Gesamtwirt- 
schaft zwar selır zu bedauern, vom Stand- 
punkt des einzelnen aber zu verstehen, denn 
nach den schrankenlosen Anzapfungen der 
Substanz in den letzten Jahren hütet diese 
jeder so gut er kann. 


Diese Erscheinungen der Umsatzreduk- 
tionen bestehen nicht erst seit Wochen, son- 
dern seit Monaten, und daß sie nicht zur 
Verbilligung der Fabrikate und des täglichen 
Verbrauches führen, ist eine Binsenweisheit, 
die hier nicht erörtert zu werden braucht. 


Welche Formen diese Erscheinung schon 
in bestimmten Zweigen angenommen hat, 
ist am besten aus den Exportzifiern zu 
ersehen. Die großen, umfangreichen Export- 
geschäfte — von den abnormalen Inflations- 
erscheinungen auf dem Gebiet soll hier ganz 
abgeschen werden — sind zum großen Teil 
auf ein Minimum herabgedrückt, die den 
Apparat nicht mehr decken. Zum Teil sind 
gute Exportgeschäfte ganz verschwunden oder 
auf andere Zweige und Erzeugnisse umge- 
stellt worden. Für manche war es allerdings 
auch die höchste Zeit, daß sie von der Bild- 
fläche verschwanden, aber ein großer Teil 
hat eben doch Daseinsberechtigung und findet 
Kanäle, die dem Papierfabrikanten sonst ver- 
schlossen sind. Viele Exportgeschäfte sind 
so notleidend geworden, daß sie lieber ge- 
schlossen als weitergeführt werden, und hier 
setzt wiederum eine Erscheinung ein, die im 
Interesse unserer Gesamtwirtschaft auf das 
tiefste zu bedauern ist. 


Der Exporteur findet heute mit den In- 
landpreisen im Ausland sein Auskommen 
nicht mehr und beginnt, im Ausland seinen 
Bedarf zu decken. Welche Gefahren dies in 
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sich birgt, kann nicht scharf genug betont 
und muß offen ausgesprochen werden. 

Ganz abgesehen davon, daß solche Ge- 
schäfte für den deutschen Exporteur viel 
gefährlicher als für den Ausländer, z. B. den 
Engländer, sind, können sie auch auf die 
Dauer gar nicht aufrechterhalten werden und 
dienen nur zur Ueberleitung der bisherigen 
deutschen Exportgeschäfte an das Ausland 
und damit an den ausländischen Erzeuger 
und Abnehmer. Sie gehen uns mit der Zeit 
ganz verloren und der deutsche Exporteur 
richtet die Abwickelung und Ueberleitung 
der Geschäfte noch selbst recht schön für das 
Ausland ein. 


Das weitere, tieferliegende Uebel jedoch 
liegt in der unbedingt weitergreifenden Be- 
schäftigungslosigkeit der einheimischen Fa- 
briken infolge dieser Tendenz. Statt die 
großen Auslandaufträge der deutschen Wirt- 
schaft zunutze zu bringen, werden sie von 
einem fremden Ausland dem andern fremden 
Ausland zugeführt und bringen nur einem 
einzelnen, und zwar auch nur auf eine 
beschränkte Zeit, Vorteile. Vorteile, die in 
gar keinem Verhältnis zu dem früheren, regel- 
rechten Exportgeschäft stehen. 


Zwar muß zugegeben werden, daß die 
Exportaufträge früher oft mit einem recht 
mäßigen Verdienst abschlessen, aber sie 
füllten die Maschinen und schafften, selbst 
wenn auch einmal gar nichts hängen blieb, 
Beschäftigung und Brot ins Land. Sie waren 
das Pendel unserer Wirtschaft, das regulie- 
rend bis in die entferntesten, kleinsten Fabri— 
ken wirkte. Fällt dieses Pendel fort, und die 
Anzeichen hierfür mehren sich von Tag zu 
Tag, dann tritt eben die Unsicherheit in 
Erzeugung und Flandel und im gesamten 
Inlandmarkt ein, die heute schon recht be— 
denklich vorhanden ist. Nichts kann jedoch 
unserer Papierfabrikation und dem Handel 
mehr schaden, als das fortgesetzte Auf- und 
Abwärts in kurzen Zwischenräumen, das 
notpedrungen eintreten muß, wenn der In- 
landbedarf nur auf sich selbst angewiesen ist. 
Die Stetigkeit in der Erzeugung ist unbedingt 
notwendig und reguliert sich durch die 
Exportgeschäfte ganz von selbst. Verringern 
sich diese oder kommen sie ganz zum Still- 
stand, so muß unsere innere Wirtschaft in 
Unordnung kommen. Diese Zusammenhänge 
drängen sich jedem auf, der einmal logisch 
darüber nachdenkt. 

Gerade in der Papiererzeugung macht sich 
dies ganz besonders bemerkbar, denn sie ist 
eine von den Produktionsstätten, die erhöht 
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auf Stetigkeit und intensivste Ausnützung be- 
stehender Anlagen angewiesen ist. Deshalb 
werden sich hier auch die Gefahren mit am 
raschesten zeigen. Es gilt also mit aller 
Macht und allen Mitteln das regulierende 
Pendel des Exportes wieder in Gang zu 
setzen, um den Inlandmarkt zu gesunden. 


Es ist auf die Dauer unmöglich, die In- 
landpreise 10, 15 und 20% über den Aus- 
landpreisen zu halten und dennoch exportie- 
ren zu wollen. Und bei dieser Frage zeigt 
sich so ganz unsere entsetzliche Hilflosigkeit 
und Abhängigkeit auf Grund der politischen 
Verhältnisse. Viele Verbraucher sind zwar 
hierbei schnell fertig mit dem Urteil und 
geben die Schuld den heute noch nachwir- 
kenden Inflationserscheinungen. Bei kleinem 
Umsatz — schrankenlos verdienen! Das mag 
ja noch manchem angenehm im Blute liegen, 
aber die große und bessere Mehrzahl der im 
Wirtschaftsleben stehenden Verantwortlichen 
und derer, die diese Verantwortung im 
Interesse des Heimatlandes auch fühlen, haben 


sich längst umgestellt und wollen das regel- 


rechte Geschäftsleben wieder in die Bahnen 
zwingen, die zur Gesundung führen. Dabei 
erkennt man so recht den furchtbaren Druck, 
unter dem wir alle stehen, und der es so 
vollkommen unmöglich macht, Preisherabset- 
zungen durchzuführen, ohne das Bestehen 
des einzelnen Betriebes zu gefährden. Jetzt 
wird sich zeigen, ob der Dawesplan die trag- 
baren Schultern findet, die die dazu bestimm- 
ten Kräfte errechneten. Die Wirtschaft selbst 
gibt die Antwort, und es kann nicht oft 
genug immer und immer wieder auf das 
Studium der Außenhandels- und der Zah- 
lungsbilanz der letzten Monate hingewiesen 
werden. Sie gibt eine so klare und eindeutige 
Antwort, daß selbst Wirtschaftsgrößen mit 
stark sozialistischen Anschauungen sich der 
Tragweite der trostlosen Entwickelung nicht 
verschließen können. 

Wohin eine passive Handelsbilanz, wie im 
letzten Jahr von 3 Milliarden Mark, bei 
unseren fast verschwundenen Auslandgut- 
haben und Kapitalien führen muß, das 
braucht hier nicht nochmals im einzelnen 
erörtert zu werden. Zweifellos führt sie, und 
das ist de; Nächstliegende, zur weiteren Ver- 
teuerung der Lebenshaltung im allgemeinen 
im inneren Deutschland, damit zugleich zu 
weiteren Produktionsverteuerungen und zu 
noch schwierigeren Ausfuhrbedingungen. 
Sie würde dorthin führen, wo wir gewesen 
sind, um das gräßliche Wort nicht zu ge— 
brauchen, welches uns die letzten Volkskräfte 
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herauspreßte, zwar in anderer Form, aber in 
Wirklichkeit ganz das gleiche.“ 

Schließlich ist es doch das Ziel unserer, 
heute sagt man seinerzeitigen Feinde, 
unsere Wirtschaft so zu drosseln und einzu- 
engen, daß unser Wettbewerb auf dem Welt- 
markt ganz von selbst aufhört. 

Zwar hofft man in weiten Kreisen, daß 
auch das Ausland bei den jetzigen Ausland- 
preisen nicht bestehen kann und sich mehr 
und mehr den deutschen Preisen nähern muß, 
aber die Zukunft wird doch lehren und lehrt 
es schon heute, daß den Preissteigerungen im 
Ausland systematisch weitere Preissteigerun- 
sen im Inland folgen, ganz abgesehen davon, 
daß die Auswirkungen der Dawes- und 
Versailler Verpflichtungen die Differenz zwi- 
schen Ausland- und Inlandpreis jederzeit 
willkürlich nach den Wünschen derer regeln, 
die den deutschen Wettbewerb ausschalten 
wollen. 

Das sind bitterste Wahrheiten für uns, 
die unabwendbar sind, solange die Ketten 
nicht gesprengt werden. 

Bei solchen Gedankengängen ist es aller- 
dings denen, die nur einigermaßen sich mit 
Volkswirtschaft befassen, ganz und gar un- 
verständlich, welche Wege ein großer Teil 
unserer Volksgenossen geht, und welcher 
Psychose selbst führende Leute unterliegen, 
vorausgesetzt allerdings, daß sie ehrlich sind. 


Und wenn diese Handelsbilanz in den 
Bahnen des letzten Jahres fortschreiten sollte, 
wobei nicht einzusehen ist, was sich von 
selbst ändern wird, so stellt sich die Gesamt- 
lage für unsere Papierfabrikation und Ver- 
arbeitung in einem Ernst und einer Furcht- 
barkeit dar, die wohl die wenigsten heute 
schon begreifen. Sie kann nur durch Mittel 
gebessert werden, die die Fesseln, Einschrän- 
kungen und Hemmnisse, welche uns auferlegt 
sind, beseitigen. Damit hängt unsere Lebens- 
entwickelung so eng zusammen, daß es 
eigentlich die Grundfrage aller Dinge für 
uns ist. 

Es besteht gar kein Zweifel, daß trotz der 
Scheinblüte ein chronisch wachsendes Elend 
in den Kreisen eintritt, die bis heute staats- 
erhaltend waren, und Beispiele hierfür sollen 
nicht erst angeführt werden. Wer sehen will, 
dem zeigen sie sich in erschreckender Weise, 
ganz gleich, ob es sich um Fabrikanten-, 
Mittelstands- oder Arbeiterkreise handelt. 
Wir sind in Exportfragen nicht mehr so 

* Der Zentralverband des Deutschen Groß- 
handels hat hierüber eine andere Ansicht, welche wir 
am Schluß dieses Artikels wiedergeben. 
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allein auf weiter Flur, können uns nicht mehr 
so schrankenlos, ungehemmt ausdehnen, wie 
vor dem Kriege und müssen wohl oder übel 
zu Mitteln greifen, die ein hohes Maß von 
nationaler Selbstdisziplin, wirtschaftlicher Er- 
kenntnis und — Bescheidenheit unbedingt 
voraussetzen. 

Industrien sind im Krieg in andern Län- 
dern aus dem Boden gestampft worden, die 
weitere exportierende Länder schaffen und 
uns Gebiete verschließen, welche uns bisher 
unbestritten waren, und welche uns erkennen 
lassen, mit welchen steigenden Schwierig- 
keiten ein Industriestaat wie Deutschland 
ohne die notwendigen inländischen Roh- 
materialzuflüsse zu kämpfen hat. 

Bleibt da wirklich für uns nur ein Ultima 
ratio oder ein Konfuzius übrig, wenn die 
abendländische Kultur aus Bosheit oder Un- 
fähigkeit keine Wege der Vernunft finden 
sollte? Merkur. 


Welche Ansicht derZentralverband 
des Deutschen Großhandels über 
die Passivität der deutschen Handelsbilanz 
hat, ersehen wir aus dessen nachfolgender, in 
der Frankfurter Zeitung vom 24. April ver- 
öffentlichten Aeußerung: 


„Nicht nur in der breiten Oeffentlichkeit, 
sondern auch von Sachkennern der Wirtschaft 
ist die Passivität unserer Handelsbilanz als 
bedenklich für den wirtschaftlichen Stand des 
Reiches bezeichnet worden. Es wurden sogar 
entscheidende Maßnahmen angedroht, um 
die Einfuhr durch Kreditentziehung usw. zu 
drosseln. Der Wirtschaftspoliti- 
sche Ausschuß des Zentral- 
verbandes des Deutschen Groß- 
handels ist zu der Ansicht gekommen, daß 
die Gesamtlage des deutschen Außenhandels 
zwar keineswegs befriedigend ist, ist jedoeh 
der Ueberzeugung, daß aus der starken Stei- 
gerung des Ueberschusses der Einfuhr über 
die Ausfuhr in den letzten Monaten an sich 
keinerlei Schlüsse gezogen werden können. 
Die gewährten Aus lan ds kredite 
mußten vielfach in der Gestalt von 
Warenkrediten realisiert werden 
und dienen auch in der Form der Waren- 
einfuhr zur Steigerung der Leistungstähigkeit 
der deutschen Wirtschaft. 

Die statistische Erfassung nach 
Rohstoffen, Halbfabrikaten und Fertigfabri- 
katen ist schon deshalb nicht zuverlässig, weil 
das von der deutschen Statistik angewandte 
internationale Warenverzeichnis auch vielfach 
Waren als Fertigfabrikate bezeichnet, 
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die im wirtschaftlichen Sinne als Halb- 
fabrikate angesehen werden müssen 
(z. B. Garne). 


Als einige der besonderen Ursachen für 
die vermehrte Einfuhr der letzten Monate 
ist die Weltkonjunktur für einzelne 
Warengruppen anzusehen (z. B. Baumwolle, 
Wolle, Getreide), die der steigenden Tendenz 
wegen zu Vorkäufen anreizen muß- 
ten. Auch die schwebenden Zolltarifverhand- 
lungen mußten wegen der von der deutschen 
Industrie gestellten hohen schutzzöllnerischen 
Forderungen zu stärkeren Vorratskäufen 
führen. Schließlich ist mit dem 10. Januar 
d. J. die Ententemeistbegünstigung und 
namentlich die zollfreie Einfuhr elsaß-lothrin- 
gischer Produkte in Fortfall gekommen. 
Dieser Termin hat zu einer sehr umfang- 
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reichen Einfuhr vor diesem Zeitpunkt geführt, 
deren Registrierung in den Zahlenausweisen 
erfahrungsgemäß erst ganz erheblich später 
erkennbar wird. Ferner darf nicht vergessen 
werden, daß die ungünstige Ernte des ver- 
Langenen Jahres eine verstärkte und früher 
als sonst eintretende Einfuhr von Lebens- 
mitteln zur Folge haben mußte. 


In Berücksichtigung schon dieser Mo- 
mente kann nicht dringend genug davor 
gewarnt werden, durch falsche Maßnahmen 
in das Einfuhrgeschäft einzugreifen. Nicht 
die Verminderung der Einfuhr, sondern viel- 
mehr die Förderung der Ausfuhr 
sollte die Aufgabe aller für den Wiederaufbau 
der deutschen Wirtschaft verantwortlichen 
Stellen bilden.“ 


Das neue Aufwertungsrecht. 
(Schluß zu Nr. 17, S. 479.) 


Unsere Schilderung des Aufwertungs- 
gesetzentwurfs wird von der parlamentari- 
schen Weiterbehandlung immer unterbrochen, 
ohne daß wir daraus Veranlassung nehmen 
müssen, die Berichterstattung der grund- 
legenden Bestimmungen des neuen Aufwer— 
tungsrechts zu unterbrechen. Es zeigt sich 
immer mehr, daß die Illusionen, die vielfach 
auf Grund von Versprechen in den Wahl- 
schlachten noch genährt wurden, an der 
rauhen Wirklichkeit zerschellen müssen. Wir 
hatten schon den Aufwertungsgesetzentwurf 
als die Höchstgrenze gekennzeichnet, welche 
die Reichsregierung zugestehen wird, und 
glauben kaum, daß sich Wesentliches ändern 
wird. Die Beratungen, welche über den Auf- 
wertungsgesetzentwurf im Reichsrat statt- 
gefunden haben, geben uns darin recht. Die 
Reichsregierung hat die Abänderungs- 
beschlüsse des Reichsrats nicht anerkannt. 

Den Abschluß unseres Berichtes über die 
Aufwertung der Hypotheken mag nun noch 
die interessante Lösung des Entwurfs bilden, 
die für bereits gelöschte Hypotheken oder 
schon erfüllte Hypothekenforderungen ge- 
funden worden ist. Es ist anzuerkennen, daß 
der Entwurf sich bemüht, hier eine klare 
Gliederung entgegen der augenblicklich be- 
stehenden Rechtsunsicherheit zu schaffen. 
Der Entwurf unterscheidet scharf zwischen 
Erfüllung mit Vorbehalt des Gläubigers und 
ohne solchen. Erfüllungen mit Vorbehalt des 
Gläubigers werden in der Aufwertung begün— 
stigt. Man hat dagegen geltend gemacht, daß 
die Ueberschlauen, immer Mißtrauischen 
durch solche Gesetzgebung recht bekommen 


hätten, während die vertrauensvoll der da- 
maligen Rechtsprechung sich anschließenden 
Gläubiger hereingefallen wären. Auch der 
Reichsrat hat hier versucht, beide Fälle gleich- 
zustellen, die Reichsregierung hat sich scharf 
dagegen ausgesprochen. So bleibt es denn 
einstweilen dabei, daß voraussichtlich nur 
die Erfüllungen mit Gläubigervorbehalt die 
volle Aufwertung genießen. Gegen die 
Rechtsprechung des Reichsgerichts richtet 
sich der Entwurf insofern, als er eine erneute 
Spaltung zwischen dem persönlichen Forde- 
rungsrecht, zum Beispiel aus einer Darlehns- 
hypothek, welches durch vorbehaltlose Er- 
füllung erloschen ist, und dem Anspruch des 
Schuldners auf Löschungsbewilligung daraus 
nicht mehr zuläßt. Eine Aufwertung der 
Hypothek in diesem Fall soll es also zukünf- 
tig nicht mehr geben. Für die vorbehaltlose 
Erfüllung muß ein rückwirkender Termin an- 
genommen werden, in dem festgestellt werden 
kann, daß die Geldentwertung bereits ein 
solches Ausmaß gewonnen hat, daß nach 
vernünftiger Auffassung die gezahlte Summe 
auch olıne Vorbehalt nicht mehr als Erfüllung 
von beiden Seiten angesehen wurde. Den 
Stichtag setzt der Entwurf auf den 31. De- 
zember 1922 fest und gibt eine Aufwertung 
bis zur Höhe der Hälfte der Aufwertungs- 
beträge. Sehr interessant ist es, festzustellen, 
wie denn in solchem Fall eine Kaufgeldforde- 
rung, die nach dem 31. Dezember 1911 
begründet worden ist, behandelt werden 
muß. Bei einer derartigen Kaufgeldforderung 
kann über den normalen Aufwertungssatz 
hinausgegangen werden. Gibt es nun hier 
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auch nur eine Aufwertung auf die Hälfte, und 
wenn die Frage zu bejahen ist, wonach be- 
rechnet sich ziffernmäßig diese Hälfte? Die 
Antwort muß dahin gehen, daß zunächst die 
Ueberschreitung des normalen Aufwertungs- 
satzes der Höhe nach durch die Aufwertungs- 
stelle festgestellt wird, und daß dann von 
dem so gefundenen Satz die Hälfte als Auf- 
wertung der vorbehaltlos gelöschten Kauf- 
geldhypothek zu gelten hat. Ausnahmen sind 
auch hier wieder geschaffen, wenn die Lei- 
stung auf die Kündigung des Gläubigers 
erfolgt ist, und bei einer Aufwertung, welche 
für den Schuldner mit Rücksicht auf seine 
wirtschaftliche Lage eine unbillige Härte 
bedeuten würde. Die von den Gerichten 
anerkannte Befugnis, daß Aufwertungsgläubi- 
ger einer gelöschten Hypothek in Höhe der 
Aufwertung ihre Wiedereintragung verlangen 
können, wird jetzt im neuen Gesetzentwurf 
ausdrücklich festgestellt. 

Wir kommen nun noch zum Schluß un- 
serer Besprechung auf die Aufwertungen 
anderer Ansprüche als der dinglich gesicher- 
ten und erwähnen zunächst die Schuldver- 
schreibungen (Industrieobligationen). Eine 
Aufwertung über 15 % ist bei den Industrie- 
Obligationen ohne Rücksicht darauf, ob eine 
hypothekarische Sicherung stattfindet, ausge- 
schlossen. Die sämtlichen Gläubiger, die an 
einer Ausgabe von Industrieobligationen be- 
teiligt sind, gelten als notwendige Streitge- 
nossen. Eine Entscheidung über die Höhe 
der Aufwertung ober über das Verlangen 
der Herabsetzung des Aufwertungsbetrages 
wird einheitlich gegenüber allen Gläubigern 
entschieden und wirkt auch für und gegen 
die Gläubiger, welche an dem Verfahren gar 
nicht beteiligt waren. 

Ansprüche aus Pfandbriefen und gleich- 
stehenden Schuldverschreibungen werden 
vermöge einer Teilungsmasse aufgewertet. Die 
Teilungsmasse wird gleichmäßig unter die 
Gläubiger nach Verhältnis der Goldmark- 
beträge der Ansprüche verteilt. Bei öffent- 
lichen oder. unter Staatsaufsicht stehenden 
Sparkassen wird auch eine Teilungsmasse 
gebildet, die von einem Treuhänder unter 
die Gläubiger verteilt wird. Die Größe dieser 
Teilungsmasse richtet sich ganz nach der 
Aufwertung, die nach den von uns erwähn- 
ten Vorschriften dem Sparkassenvermögen 
zukommt. Sogenannte mündelsichere Spar- 
kassenguthaben gehen in der Rangordnung 
den übrigen Guthaben vor, sie erhalten 50 % 
mehr als die Gläubiger der zweiten Rang- 
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klasse. Die Ansprüche der Versicherten aus 
Lebensversicherungsverträgen und aus Kran- 
ken-, Unfall- und Haftpflichtversicherungs- 
verträgen sind gleichfalls in der Höhe der 
Aufwertung abhängig von dem aufgewerteten 
Vermögen der Versicherungsunternehmungen. 
Das aufgewertete Vermögen und ein etwa 
aus dem sonstigen Vermögen der Versiche- 
rungsunternehmung zu leistender Beitrag 
bildet einen Aufwertungsstock, den ein Treu- 
händer zugunsten der Versicherten verwaltet. 

Einige wenige Worte noch über das Ver- 
fahren. Man hat jeden Streit über die Höhe 
der Aufwertung vor Aufwertungsstellen ver- 
wiesen. Bisher sind die Aufwertungsstellen 
die Amtsgerichte, und wir vermuten, daß es 
so bleiben wird. Ein eigentliches Rechts- 
mittel gegen den Beschluß der Aufwertungs- 
stellen mit dem Ziel einer sachlichen Neu- 
beratung der gestellten Anträge gibt es nicht. 
Die sofortige Beschwerde ist eine bloße 
Rechtsbeschwerde, über die das Oberlandes- 
gericht entscheidet. Sehr zu begrüßen ist 
dagegen der Zwang zu einheitlicher Entschei- 
dung. Jedes Oberlandesgericht muß genau 
so entscheiden wie das andere; will es das 
nicht, so muß die Entscheidung des Reichs- 
gerichts angerufen werden. 

Ueberblicken wir von wirtschaftlicher 
Warte unsere Auseinandersetzungen über 
das neue Aufwertungsrecht, so können wir 
nur den dringenden Wunsch aussprechen, 
daß man schnelle Arbeit leisten möge, um die 
Wirtschaft von der nicht mehr tragbaren 
Unsicherheit zu befreien. Auch der Entwurf 
des neuen Aufwertungsgesetzes ist und kann 
nichts anderes sein als eine Abschlagszah- 
lung auf die Goldmarkforderungen der 
Gläubiger. Diese müssen sich damit vertraut 
machen, daß im Interesse der Ordnung der 
Wirtschaftsführung und mit Rücksicht auf die 
Riesenbelastungen aus dem Londoner Ab- 
kommen auch der Reichstag in der endgülti- 
gen Beschlußfassung ihre vollen Wünsche nie 
erfüllen wird. Die einmal aufgerollte Auf- 
wertungsfrage bleibt rechtlich unlösbar, sie 
kann nur wie ein gordischer Knoten durch- 
hauen werden. Die Forderung der Industrie 
und Wirtschaft überhaupt geht dabei auf 
klarste und, soweit das schwierige Gebiet 
dies zuläßt, einfachste Regelung. Der prak- 
tische Wirtschaftler will wissen, wie hoch er 
belastet ist. Die augenblickliche Rechts- 
unsicherheit drückt schwerer als eine Lösung, 
die praktisch ist, selbst wenn dabei nicht alle 
Aufwertungsträume erfüllt werden sollten. 

Dr. Schulze. 
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Der De-Vains-Prozeß. 


Eine Entgegnung von James Strachan auf die Ausführungen von Dr. Schacht 
und Erwiderung von Dr. Schacht. 


Nicht um die entstandene Kontroverse 
zu verlängern, sondern lediglich der Regi- 
strierung halber geben wir nachstehend 
einen kurzen Auszug aus der Replik des Mr. 
James Strachan: 

Der Wert der Schachtschen Ausführun- 
gen kann an dem Versuch beurteilt werden, 
die Güte von Strohzellstoff im Vergleich mit 
Holzzellstoff in den Augen der Papiermacher 
herabzusetzen. Schacht vergleicht die Länge 
der Holzzellstoffaser (aus Kiefernzellstoff 2,5 
bis 3,8 mm) mit der Länge der unbrauchbaren 
Epidermal-Stroh(zell)faser (0,08 bis 0,4 mm), 
welche größtenteils im Waschprozeß bereits 
verlorengeht. Es handelt sich hiebei um 
Wiesners Zahlen, welche zur Kennzeichnung 
von Stroharten dienten. 

Schachts Angaben sind irreführend und 
ungenau. Wenn sie richtig wären, müßte 
man ebensogut aus Schnupftabak Papier 
machen können, wie mit solch kurzen Stroh- 
stoffasern. Als Chemiker und praktischer 
Papiermacher muß ich nochmals nachdrück- 
lichst betonen, daß Papier aus Strohstoff 
nach dem Chlorierungsprozeß ebensogut ist, 
wie wenn es aus leichtbleichfähiger Sulfit- 
zellulose hergestellt wird. In mancher Be- 
ziehung übertrifft es sogar die Qualität des 
letzteren. Durchweg braucht es weniger 
Mahlung. 

Ich möchte meinen Standpunkt in der 
Frage des relativen Werts von Holz zu Stroh 
bei dieser Gelegenheit genau festlegen. 

So sicher es ist, daß mit dem Chlorie- 
rungsprozeß ein für Druckpapier absoiut 
brauchbarer Strohstoff hergestellt werden 
kann, mindestens ebenso brauchbar wie aus 
leichtbleichfähigem Sulfitzellstof, so sicher 
verurteile ich den drastischen und mörderi- 
schen „Schnellkoch“-Prozeß, welcher bei der 
Herstellung dieses Sulfitstofis angewandt 
wird. Ich beglückwünsche die deutschen und 
österreichischen Zellstoflabrikanten, welche 
es fertig brachten, durch sorgfältige Anwen- 
dung des Mitscherlich-Verfahrens einen Zell- 
stoff zu produzieren, welcher ziemlich alle 
Eigenschaften von Lumpenstoff aufweist. 
Wir müssen mit unseren Wäldern sehr maß- 
voll wirtschaften. Ist es nicht lächerlich, 
unsere Wälder für die Herstellung von 
billigem Papier niederzuhauen, wenn dieses 
Papier ebensogut aus rasch wachsendem 
Stroh gemacht werden kann, welches jetzt 
größtenteils unichtet wird! 


rierungsgrenzen, wie sie 


Ich begrüße deshalb jeden praktischen, 
positiven Vorschlag, welcher der Ver- 
heerung unserer Wälder Einhalt tut und 
andererseits Mittel und Wege zum Gebrauch 
von Stroh und tropischer Vegetation zeigt. 
Vor Wochen erschien ein ganz unabhängiger 
Bericht in „The World’s Paper Trade Re- 
view“, worin die Verwendung von Reisstroh 
nach dem De-Vains-Verfahren in einer 
Papierfabrik in Java beschrieben ist. Reis- 
stroh hat die kürzeste und unbefriedigendste 
Faser für die Papierfabrikation. Trotzdem 
werden zufriedenstellende Schreib- und Druck- 
papiere hergestellt. Das ist die schlagendste 
Antwort auf Schachts Voreingenommenheit 
gegen den De-Vains-Chlorierungsprozeß®. 


Um wieder auf die Dr. Schachtsche Ant— 
wort zurückzukommen. 


1. Verwendung von Abfallauge zur 
Neutralisation der Salzsaure und zur 
Lösung des chlorierten Lignins: 

Das ist eine Frage, welche jeder Chemi- 
ker in seinem Laboratorium in der Zeit von 
cinem Tag lösen kann. Theoretisch erscheint 
es falsch. Praktisch hat es sich als richtig 
erwiesen. Der Zellstoff wäscht glänzend aus 
und bleicht vollkommen. Versuchen Sie es! 


2. Schacht behauptet, daß mit über- 
schüssigem Chlor gearbeitet wird: 

In meiner Veröffentlichung „Rationelle 
Anwendung von Soda und Chlor bei der 
Isolierung von Strohzellulose“ habe ich ge- 
zeigt, daß das nicht der Fall ist. Die Chlo- 
im De-Vains- 
Prozeß angewandt werden, sind so, daß die 
Cross- und Bevan-Reaktion quantitativ 
verläuft. 


3. Verwendung von Chlorwasser oder 
Chlorhydrat: 


Das ist Haarspalterei. Bei der Chlorie- 
rungstemperatur, nämlich 10—20° C reagiert 
das Chlor in Gegenwart von Wasser. Ohne 
\Wasser oder bei ganz trockenem Material 
würde die Reaktion sicher nicht stattfinden. 
Wenn De Vains das Chlorhydrat als akti- 
ves Agens bezeichnet, so hat er volle, 
legitimierte Berechtigung hiefür. Von größe- 
rer Wichtigkeit ist der Chlorierungsapparat, 
in welchem nach meiner Meinung die ein- 
fache und zufriedenstellende Lösung des 
Problems liegt. 

Bevor Schacht weiter die Kenntnisse des 
Schreibers in Chemie oder Papiermacherei 
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verdächtigt, fordere ich eine Erklärung, ent- 
weder: 

1. daß die Wiesnerschen Zahlen für die 
Epidermal-Stroh(zell)fasern absichtlich 
mit der Länge der Strohstoffasern verwechselt 
wurden, oder 

2. daß eine irrtümliche Wiedergabe bzw. 
Anwendung der Zahlen vorliegt. 

Letzterenfalls hätte Schacht einen Irrtum 
begangen, welchen kein praktischer Mensch 
machen darf. In beiden Fällen ist er den 
technischen Lesern des „Paper Trade Re- 
view“, in deren Spalten seine Bemerkungen 
veröffentlicht wurden, eine Richtigstellung 
(heißt im Original: Entschuldigung) schuldig. 

A. 


Im englischen Fachblatt „World's Pa- 
per Trade Review“, London, be- 
findet sich nachstehende Erwiderung von 
Herrn Dr. Willi Schacht. Weimar, 
auf vorstehende Veröffentlichungen: 

In Nr. 4, Volumen XXXV, Ihrer gesch. 
Zeitschrift vom 13. November 1924 sind 
meine Entgegnungen auf die letzte Propa- 


ganda veröffentlicht worden, die James 
Strachan in Ihrem gesch. Blatt über 


das De- V a i n s - Chlorierungsverfahren 
für den Zellstoffaufschluß gemacht hatte. Im 
Anschluß daran nahm Strachan erneut 
das Wort in der Sache und versucht meine 
begründeten Einwendungen zu widerlegen, 
wobei er aber wiederum nicht sachlich bleibt 
und mir Behauptungen und Beurteilungen 
unterlegt, die ich gar nicht geäußert habe, 
und welche die Richtigkeit meiner Kritik 
auch nicht berühren. 

Strachan führt hierbei zunächst aus, 
daß meine Entgegnungen darauf hinaus- 
gehen, die besondere Güte des Strohzell- 
stoffes gegenüber dem Holzzellstoff herabzu- 
setzen. Von solchem Vorgehen in der Pole- 
mik meinerseits kann aber doch gar keine 
Rede sein, wie das jeder unparteiische Leser 
meiner Veröffentlichungen bestätigen muß. 

Strachan hat in seinen Veröffentlich- 
ungen immer behauptet, und er wiederholt 
das mit seinen letzten Darlegungen aufs neue, 
daß der Strohzellstoff nach dem De-Vains- 
Verfahren hergestellt, in seiner Faserbeschaf- 
fenheit vollen Ersatz biete für die Holzzell- 
stoffe. Diese Behauptungen habe ich als un- 
richtig bezeichnet, und ich bestreite auch 
nach wie vor, daß Strachan mit seinen 
Darlegungen recht hat. Hierbei stütze ich 
mich nicht nur auf die wissenschaftlichen 
Feststellungen, die ich veröffentlichte, sondern 
auch auf meine fast 40 jährigen praktischen 
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Erfahrungen als Zellstoff- und Papierfabri- 
kant. l 

Die Faserzellen der Stroharten, die in der 
Zellstoff- und Papierfabrikation verwendet 
werden, sind elementar viel feiner und kürzer 
als die längeren und gröberen Pflanzenzellen 
des Sulfitzellstoffes aus den Nadelhölzern. An 
diesen physiologischen Dingen läßt sich 
selbst bei subtilster Fabrikationsarbeit nichts 
ändern. Diese Tatsachen sind auch vor 
langen Zeiten durch eingehende exakte 
Messungen in mehreren Laboratorien von 
verschiedenen zuverlässigen Forschern nach- 
gewiesen bzw. bestätigt worden. Nicht 
nur Prof. Wiesner, Wien, hat die von mir 
veröffentlichten Faser-Messungen ermittelt, 
sondern auch Professor Dr. von Hoehnel, 
Wien, und Prof. Herzberg, Berlin, haben die 
angegebenen Längen- und Dickenmessungen 
des Holz- und Strohzellstoffes in ihren Ver- 
öffentlichungen bestätigt. 


Strachan sagt nun, daß es sich bei 
den angegebenen Faserabmessungen mit den 
niedrigen Werten im Strohzellstoff lediglich 
um die unbrauchbaren Epidermis-Zellen des 
Strohes handele, die größtenteils im Wasch- 
prozeß bei der Fabrikation verlorengehen. Es 
ist aber Tatsache, daß die obenerwähnten 
Autoren diese Fasermessungen allgemein und 
durchschnittlich für die betr. Stoffe angeben 
und daher die Wascharbeiten der Fabrikation, 
weder im fertigen Papierstoff noch im Papier, 
irgend etwas damit zu tun zu haben. Es han- 
delt sich also nicht um Messungen von Fasern, 
die bei der Zellstoffherstellung und dessen 
Verarbeitung in Verlust geraten, sondern um 
die Fasern, die nach dem Fabrizieren in den 
Stoffen enthalten sind. Auch jeder Fachmann, 
der sich mit der Mikroskopie von Zellstoffen 
und Papieren beschäftigt hat, weiß, daß in 
Strohzellstoffen und daraus erzeugten Pa- 
pieren Epidermis- Zellen immer in großer 
Zahl anzutreffen sind, und daß ganz all- 
gemein die Strohzellstoffasern immer viel 
kürzer und feiner sind als die Fasern der 
marktgängigen Holzzellstoffe und Papiere 
aus diesen. Die von mir angegebenen Faser- 
messungen sind ermittelte Durchschnitts- 
zahlen, die durchaus zutreffend sind, und die 
Auslegungen darüber von Strachan sind 
somit irrig. 

Auch die Praxis wird überall meiner Be- 
urteilung recht geben, daß der Holzzellstoff 
bei der Verarbeitung zu Papier mit seinem 
langfasrigen Gebilde durch den feinen, kurz- 
fasrigen Strohzellstoff nicht voll ersetzt 
werden kann. 
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Diese Feststellung bedeutet keineswegs 
eine Herabsetzung der Güte des Strohzell- 
stoffes, sondern bestätigt lediglich eine 
wesentliche Verschiedenheit der Faserarten 
beider Stoffe. 


Der Strohzellstoff ist viel feiner und kurz- 
fasriger im Zellendufbau als der Holzzellstoff, 
und er ist deshalb auch als ein besonders 
guter Stoff für feine und feinste Papiere anzu- 
sprechen. Infolge seiner vorteilhaften Faser- 
beschaffenheit liefert Strohzellstoff Papiere 
mit besonders gut schließendem Körper, 
schönster Durchsicht, größtem Klange und 
härtestem Griff. 


Ich war früher über 10 Jahre technischer 
Direktor der Vereinigten Strohstoffabriken in 
Coswig (Sa.), wobei ich den Strohzellstoff 
ausreichend in Herstellung und Beschaffen- 
heit kennenlernte, auch war ich während 
meiner über 20jährigen Tätigkeit als Mit- 
inhaber der Firma Oscar Dietrich in Weißen- 
fels a. d. Saale, der bedeutendste deutsche 
Strohzellstof- und Fabrikant strohzellstoff- 
haltiger Papiere, und als solcher habe ich 
die großen Vorzüge des Strohzellstoffes nicht 
nur in Wort und Schrift überall und stets 
vertreten, sondern nachweislich dabei auch 
alle Vorteile des Strohzellstoffes mit Erfolg 
immer in wirksamster Weise ausgenutzt. Das 
ist Papierfabrikanten, Papierverarbeitern und 
Papierhändlern im In- und Auslande zur 
Genüge bekannt. Die Unterstellung, die mir 
Strachan bezüglich der Bewertung und 
Beurteilung des Strohzellstoffes zuschieben 
Will, ist somit nicht angebracht und besteht 
nicht zu Recht. 


In den weiteren Darlegungen Ihres 
gesch. Blattes versucht Strachan nun 
seiner bisherigen Propagandierung des De- 
Vains- Verfahrens einen ganz neuen 
„Dreh“ zu geben, indem er sein Eintreten 
für die De-Vains-Arbeit damit begrün- 
dot, daß mit dem Verfahren das angeblich 
rasch wachsende, wertlose Stroh zukünftig 
gut ausgewertet werde und dadurch die 
Holzforsten der Wälder vor dem Nieder— 
hauen bewahrt würden. Diese neue Stellung— 
nahme von Strachan liegt ganz abseits 
von den fabrikationstechnischen Fragen, die 
bei den Erörterungen des De-Vains- 
Verfahrens bisher in Diskussion standen. 


Es erscheint aber nicht angebracht, diese 
rein volks wirtschaftliche Frage mit dem 
Wert oder Unwert des De-Vains-Ver- 
fahrens zu verquicken, denn sie hat wirklich 
rein gar nichts damit zu tun. 
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Die rationelle Verwertung des Strohes 
für die Papierindustrie ist schon vor dem 
Dasein des De-Vains-Verfahrens seit Jahr- 
zehnten möglich gewesen und hat auch 
immer schon stattgefunden. Hierbei sei 
darauf hingewiesen, daß Deutschland mit 
seiner hohen Bodenkultur in den letzten 50 
Jahren eine ganz beträchtliche Strohzellstoff- 
industrie entwickelt hat. In der Festschrift 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
1922 habe ich ausführlich darüber berichtet. 
Die bisher bewährten Arbeitsmethoden ha- 
ben dabei ständig Fortschritte gemacht und 
halten auch noch heute mit dem De- 
Vains-Verfahren jeden Wettbewerb so- 
wohl in bezug auf Stoffqualität als auch 
bezüglich der Rentabilität aus. 


Wenn bisher alle Strohmengen und tro- 
pischen Pflanzenvegetationen in der Welt 
für die Zellstoffabrikation noch nicht aus- 
gewertet werden, so ist die Ursache wohl 
nicht darin zu suchen, daß nach Strachan 
es für diese Rohstoffe bis jetzt kein 
brauchbares Verarbeitungsverlahren gab. 
denn solche sind ja längst vorhanden, son- 
dern es war und ist bisher in lohnender 
Weise nicht möglich, diese Rohstoffe überall 
dort, wo sie vorkommen, fabrikatorisch mit 
wirtschaftlichem Nutzen als Zellstoffe aus- 
zuwerten. 

An diesen Verhältnissen ändert das D e- 
Vains- Verfahren im allgemeinen auch 
nichts. Es sind erfahrungsgemäß und nach- 
weislich meistens erst andere Aufgaben zu 
lösen, bevor die Verwendung solcher Roh- 
stoffe für Zellstofffabrikationen wirtschaftlich 
in Frage kommen können. 


Die Betrachtung der amerikanischen Ver— 
hältnisse gibt das beste Bild und Beispiel 
darüber ab. Die Getreidestrohe werden z.B. 
in den Vereinigten Staaten von Amerika 
immer noch nicht zu Zellstoff aufgearbeitet, 
sondern das Material wird, soweit es nicht 
sonst im Landwirtschaftsbetrieb Verwendung 
findet, was meistens nur bei den kleinen 
Farmern der Fall ist, nach dem Ausdrusch 
der Ernte immer gleich wieder im Acker 
untergepflügt, und damit kommt es der Auf- 
lockerung des Bodens für die zukünftige 
Bestellung und als Dünger zugute, oder aber 
die freien Strohmengen werden auf dem 
Acker angezündet und verbrannt. Die Asche 
wird damit dem Acker ebenfalls als Dünger 
zurückgegeben. 

Diese Beseitigungen des Strohes bringen 
für den Farmer keinen großen Nutzen und 
für die Zellstoffindustrie bedeuten sie die 
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Vernichtung wertvoller Rohstoffe. Um einen 
Wandel hierin zu bringen, müßte das Ge- 
treidestroh, wie in Deutschland und anderen 
Ländern, nach dem Ausdrusch in Ballen 
gepreßt und sachgemäß aufgestapelt werden, 
damit es vor ungünstigen atmosphärischen 
Einflüssen geschützt wird. Diese Strohmengen 
würden dann einer einheimischen Zellstofi- 
industrie zur Verfügung stehen. Eine lei- 
stungsfähige Strohzellstoffabrik wird jedoch 
gezwungen sein, die Strohmengen mit be— 
trächtlichem Frachtaufwand herannehmen zu 
müssen, da nachgewiesenermaßen die ein- 
geernteten Strohmengen in Amerika selbst 
bei den bestentwickelten Kulturen verhältnis- 
mäßig gewichtlich keine sehr großen sind 
und daher mehrere Staaten mit ihren Ernten 
für die Versorgung einer Zellstoffanlage mit 
Stroh herhalten müssen. 


Die Saaten stehen im allgemeinen in 
Amerika längst nicht so dicht als bei uns in 
Deutschland, da die Böden bei weitem nicht 
die sorgfältige und gründliche Bearbeitung 
erfahren als bei uns. Den Farmern stehen 
dagegen im allgemeinen viel größere Flächen 
zur Verfügung. Da das Getreide meist auch 
auf Böden gebaut wird, die keiner Hack- 
kultur unterliegen, so sind diese viel weniger 
eben als die deutschen Ackerböden. Diesem 
Umstande zufolge läßt sich das Stroh auch 
nicht so kurz und gleichmäßig über dem 
Boden abschneiden, als es bei uns üblich ist. 
Es bleiben viel längere Stoppeln zurück. Die 
abgeschnittenen Strohhalme fallen daher in 
der Dichtigkeit und in den Mengen nicht 
nur dünner, sondern auch beträchtlich kürzer 
an als bei uns in Deutschland. Diese Ver- 
hältnisse bringen vermehrte Arbeitslöhne 
und Transporte auf die eingeernteten Mengen, 
wodurch das Stroh in der Gewinnung recht 
kostspielig wird und bisher noch immer un- 
wirtschaftlich für die Zellstofferzeugung war. 


Schließlich kommt noch in Betracht, daß 
das Stroh, selbst in Ballen fest und stark ge- 
preßt, als Transportmaterial immer Sperrgut 
ist und bleibt. Die Frachträume lassen daher 
beim Versand keine beste Ausnutzung zu. 
Die bei diesen Verhältnissen sich ergebenden 
teuren Frachten und kostspieligen Gewin- 
nungen des Preßstrohes in der Landwirt- 
schaft haben bisher die Kosten des Materials 
als Rohstoff für die Zellstoffindustrie in 
Amerika nachweislich so hoch geschraubt, 
daß dieses mit dem Holze einstweilen den 
Wettbewerb noch nicht aushält. Das Holz 
muß erst noch beträchtlich teurer werden, 
bevor die Verarbeitung von Stroh zu Zellstoff 
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Dieser 
auch noch 


in den Vereinigten Staaten lohnt. 
Zeitpunkt wird aber sicher 
kommen. 

Ein Niederhauen der Wälder, nach 
Strachans Wünschen wird damit 
dennoch nicht aufhören, weil der Strohzell- 
stoff auch zukünftig nur dazu dienen wird, 
den weiter gestiegenen Papierbedarf in der 
Halbstoffversorgung mit zu übernehmen. 
Für die große Kategorie der Packpapiere, 
für die vielen hochholzschliffhaltigen Papiere 
und andere Papiersorten wird man nach 
wie vor in großen Mengen den langfaseri- 
gen, festen Holzzellstoff gebrauchen. Das 
Fabrikationsprogramm feiner und mittelfeiner 
Papiere wird dagegen in der Halbstofiver- 
wendung durch Strohzellstoff mit gefüllt 
werden. 

Diese Ansichten habe ich schon vor 
fast 20 Jahren in der amerikanischen Fach- 
presse geäußert (Konventionsnummer 1907 
des Paper Trade Journal, New York), und 
einen anderen Standpunkt habe ich bis auf 
den heutigen Tag bezüglich der Strohzell- 
stoffe nie eingenommen. Von einer Vor- 
eingenommenheit meinerseits gegen Strohzell- 
stoff, de Strachan mir zuschreibt, ist und 
kann daher keine Rede sein. Wohl habe ich 
mich dagegen mit Recht gewendet, daß die 
Chlorierung nach De Vains der Zellstoff- 
industrie besonders erfolgreiche neue Wege 
zeige, um bisher brachliegende Rohstoffe 
mit bestem Nutzen für die Papierfabrikation 
verwertbar machen zu können. Im Gegen- 
teil, ich behaupte, daß die Chlorierung nach 
De Vains mit den geringen Zellstoffaus- 
beuten eine Rohstoffverschwendung in der 
ganzen Welt bedeutet. 


Der Chlorierungsaufschluß wird wirt- 
schaftlich nur möglich, wenn man die großen 
Mängel des De-Vains-Verfahrens vermeidet, 
und billige Energie sowie billiges Salz ver- 
fügbar ist. Wasserkräfte haben unter solchen 
Verhältnissen für die Zellstoffindustrie eine 
neue und besondere Bedeutung gewonnen. 
Die Nutzanwendung der Chlorierung beim 
Zellstoffaufschluß ist aber keine Eigentüm- 
lichkeit des De-Vains- Verfahrens, und 
deshalb hängt eine günstige Auswertung der 
Elektrolyse für die Zellstoffabrikation auch 
nicht von De Vains ab. 

Die größten De-Vains- Betriebe, die 
bisher mit errichtet wurden, sind die Société 
Italiana di Elettrochimica in Roma mit dem 
Werke Bussi (Italien) und die Fabrica de 
Pasta de Esparto para Papel in Granada mit 
dem Werk in Benalua (Spanien). Beide Fa- 
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briken haben etwa 2 Jahre gearbeitet und 
in dieser Zeit viele Millionen verloren, so 
daß die Betriebe zum Stillstand kamen. Die 
Mißerfolge waren in erster Linie wirtschaft- 
licher Natur, da der in den Werken herge- 
stellte Stoff viel zu teuer wurde, und außer- 
dem aber hatte die Technik dort auch Mängel; 
denn die erzeugten Stoffe ließen qualitativ 
recht zu wünschen übrig. Vor allen Dingen 
zeigte sich in diesen Betrieben, dal3 von dem 
sonstigen Rendement bei der Verarbeitung 
von Stroh und Esparto mit rund 45% Aus- 
beute nur rund 30% Zellstoff gewonnen 
wurden. Die De-Vains-Gesellschaft mit 
der ausführenden Maschinenfabrik haben 
verschiedentlich versucht, diese ungünstigen 
Ergebnisse durch Aenderungen im Fabri- 
kationsbetrieb zu beseitigen, aber bedauer- 
licherweise ohne Erfolg, da die Bildung 
großer Salzsäuremengen in der Fabrikation 
nicht beseitigt wurde. Jetzt liegen Unter- 
nehmer und Lieferanten wegen Nichterfül- 
lung der versprochenen Leistungen der 
Anlagen in gerichtlichen Prozessen. 


Es wurde nun aber möglich, unter Auf- 
gabe der De-Vains-Patente die Chlorie- 
rung in diesen Fabriken ohne apparatliche 
Aenderungen so umzustellen, daß die Fabri- 
kation unter normalen Verhältnissen ohne die 
schädigende große Salzsäurebildung nun- 
mehr gut verläuft. Für diese neue erfolg- 
reiche Arbeitsweise sind Patente in Deutsch— 
land, Italien und Spanien angemeldet. In 
Norwegen ist das Patent bereits erteilt. Die 
großen Stoffverluste kamen damit in Wegfall, 
die Rohstofiverschwendung hat aufgehört, 
aber auch die Lizenz zahlungen für die De— 
Vains- Patente. Neue Unternehmungen, die 
ein Chlorierungsverfahren in Anwendung 
bringen wollen, können hieraus eine Lehre 
ziehen. Strachans Betrachtungen und 
Behauptungen erweisen sich somit auch in 
diesem Punkt als unrichtig. 


Strachan kommt dann auf meine che— 
mischen Bemängelungen des De-Vains— 
Verfahrens in drei Punkten zu sprechen, 
nämlich auf: ' 

1. Die Verwendung von brauner Abfall- 
lauge zur Neutralisation der Salzsäure 
und zur Lösung des chlorierten Lignins. 

Strachan erklärt hierüber, daß diese 
De-Vains-Arbeit theoretisch falsch 
sei, dagegen sich aber praktisch als 
richtig erwiesen habe. 

Die umgestellten großen Betriebe in Bussi 
(Italien) und Benalua (Spanien) zeigen aber, 
daß diese Arbeitsmethode von De Vains, 
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entgegen den Behauptungen von Stra- 
chan auch praktisch falsch ist, denn 
der in den Fabriken, ohne die Verwendung 
brauner Ablaugen, hergestellte Stoff wäscht 
viel besser und schneller als der mit dem 
De-Vains-Patente erzeugte Stoff, und auch die 
Bleiche geht nun viel schneller und voll- 
kommener vor sich. 


Die gute Fabrikation ohne den nach- 
teiligen De-Vains Prozeß ist daher nicht 
nur versucht, sondern praktisch mit bestem 
Erfolg bewiesen. 


2. Die Chlorierung nach De Vains soll, 
wie die Cross und Bevan- Reaktion, 
quantitativ verlaufen. 


Die Ergebnisse des Fabrikationsbetriebes 
zeigen aber einen völlig anderen Ausgang, 
wie Strachan hier behauptet. Die Stoffver- 
luste bei diesem Vorgange sind ganz enorm, 
infolgedessen ergaben die Zellstoffabriken in 
Bussi und Benalua so überaus schlechte 
Ausbeuten von den verarbeiteten Rohstofi- 
mengen. Ferner zeigen die Analysen der 
De-Vains-Strohstoffe sehr schlechte Resultate 
in den Konstanten. 


Selbstverständlich haben diese schlechten 
Ergebnisse mit der Richtigkeit der Cross- 
und Bevan-Reaktion selbst nichts zu tun. 
Die Arbeiten von diesen Chemikern sind 
durchaus zutreffende, nur macht De Vains 
fabrikatorisch ganz etwas anderes. 


3. Die Frage, ob die Chlorierung mit 
Chlorhydrat oder mit Chlorwasser vor- 
genommen werden kann, ist keine Haar- 
spalterei, sondern eine hochwichtige 
Sache. Chlorhydrat ist viel wirksamer 
als Chlorwasser, davon kann jeder Fach- 
mann und Chemiker sich im Laborato- 
rium schnell und leicht überzeugen. 


Die Verwendung von Chlorhydrat ist 
ferner der De-Vains-Gesellschaft paten- 
tiert und daher lizenzpflichtig, die Anwen— 
dung des Chlorwassers ist nicht patentiert 
und steht dagegen jedermann frei. 


Der Gebrauch von Chlorhydrat kann aber 
nur in der Idee Anwendung finden, da diese 
Verbindung mit wirtschaftlichem Nutzen im 
Fabrikbetriebe nicht hergestellt werden kann, 
denn das Chlorhydrat zerfällt bei Tempera- 
turen von über plus 7°C. Das De- 
Vains-Patent hat daher nur einen akade- 
mischen Wert. Die Praxis der Chlorierung 
kann davon keinen Gebrauch machen. Die 
Lizenznehmer von De Vains arbeiten auch 
nur mit Chlorwasser, also ohne seine 
Patente. 
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Schließlich bringt Strachan in seiner 
Erwiderung noch zum Ausdruck, daß ich 
mit meiner Kritik des De-Vains-Ver- 
fahrens seine Kenntnisse in der Chemie und 
Papiermacherei verdächtige. Zu diesen 
subjektiven Empfindungen liegt für Stra- 
chan, meiner Ansicht nach, keine Veran- 
lassung vor, denn in allen Polemiken habe 
ich mich mit seiner Persönlichkeit nicht be- 
schäftigt, sondern ich habe lediglich immer 
rein sachlich Stellung zu seiner Beurteilung 
des De-Vains-Prozesses genommen, und 
dieses gute Recht lasse ich mir nicht streitig 


Mitteilungen aus dem 
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machen. Zu irgendwelchen persönlichen 
Richtigstellungen meinerseits, wie Stra- 
chan das wünscht, liegt deshalb auch keine 
Veranlassung vor. | 
Ich habe nach wie vor die Ueberzeugung, 
mit meinen Einwendungen, Darlegungen 
und Nachweisen in der Angelegenheit der 
Zellstoff- und Papierfabrikation genützt und 
diese mancherseits vor Benachteiligungen 
bewahrt zu haben. | 


Weimar, im Februar 1925. 
Dr. Willi Schacht. 


Staatlichen Materialprüfungsamt 


Berlin-Dahlem. 


De-Vains-Strohstoff. 


Von verschiedenen Seiten wurde das 
Materialprüfungsamt auf die Nummer der 
englischen „Morning-Post“ vom 18. März 
1925 aufmerksam gemacht; es wurde mitge- 
teilt, daß die Nummer einen Artikel enthält, 
dessen Einleitung in deutscher Ueberseizung 
wie folgt laute: | 
„Das Druckpapierder „Morning— 

Post“. 

Strohstoff statt Holzstoff. 


Angabe mag zunächst wenig besagen, be- 
deutet aber die Verwirklichung eines groß- 
zügigen Versuches, welcher geeignet ist, die 
Papierindustrie grundlegend umzugestalten 
usw.“ — 


Das Amt hat, den gegebenen Anregungen 
folgend, das Papier, auf dem die „Morning— 
Post“ vom 18. März 1925 gedruckt ist, 
mikroskopisch untersucht und festgestellt, 
daß das Fasermaterial desselben aus an- 
nähernd 


Beginn einer neuen Industrie. 50% Holzschliff, 
Die vorliegende Ausgabe der „Morning— 35 % Strohzellstoff, 
Post“ ist auf Papier gedruckt, das aus dem 15 % Holzzellstoff 
De-Vains-Strohstoff hergestellt ist. Diese besteht. — Prof. W. Herzberg. 
Auslands- Rundschau. 


Die russische Papierindustrie. 


Die Oberkommission für Staatswirtschaft 
hat der vorgesetzten Behörde einen Bericht 
über das Arbeitsprogramm der Papierindu- 
strie im laufenden Rechnungsjahr, das am 
30 Sept. 1925 zu Ende geht, vorgelegt. Nach 
der Meinung der Kommission sind die Ver- 
hältnisse für die Papierindustrie in Rußland 
so günstig, daß nicht nur der eigene Bedarf 
gedeckt, sondern auch exportiert werden 
könne. Im Jahre 1913 war die Zahl der 
Papierfabriken der Sowjet-Republik 139. 
Im Jahr 1922—23 waren es 69, 1923—24 74 
und im laufenden Rechnungsjahr sind es 81. 
In Millionen Puds betrug die Papierpro- 
duktion 15,4 in 1913, 3,7 in 1922—23, 6,5 in 
1023—24. Die Oberkommission hat cinen 
Plan zur Errichtung von neuen Papierfabriken 
während der nächsten drei Jahre ausgearbei- 
tet. Gleichzeitig empfiehlt sie die Wieder- 
herstellung und Aus jehnung bestehender 


Fabriken, und für diesen Zweck ist eine 
Ausgabe von 5 677 700 Rubel für die russi- 
schen Papiertrusts erforderlich. Die Aus- 
führung dieser Arbeiten im Jahre 1924—25 
steigert die Papierfabrikation im darauffol- 
genden Jahre um 700000 Pud. Die vor- 
gesetzte Behörde hat die vorgeschlagene 
Kapitalausgabe befürwortet. Von Leningrad 
wird berichtet, daß die Ropschin-Pa- 
pierfabrik, welche bisher stillgelegen 
war, in Bälde wieder in Betrieb genommen 
wird. Die Fabrik wird elektrisch betrieben 


und soll Packpapier herstellen. S. 
Frankreich. 
Die im Jahr 1924 eingeführte Menge 


trockener Holzstoff war zwar größer als im 
Jahr 1923, aber geringer als in der Vor- 
Kriegszeit, was darauf hindeutet, daß die 
französischen Papierfabriken noch nicht ihre 
ncrmale Produktion erreicht haben. Die 
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Papiereinfuhr nimmt immer mehr zu. Die 
Pappeeinfuhr zeigt ebenfalls eine leichte 


Zunahme. Im Januar 1925 erfuhr die Einfuhr 
von Holzmasse und Papier im Vergleich mit 
dem vorhergehenden Monat eine leichte Ab- 
schwächung. Die Einfuhr von Papierholz 
betrug 69 270 t. S. 


Sizilien. 

Die Schwefelproduktion in Si- 
zilien betrug im Jahre 1924 223577 tons 
gegen 206238 tons in 1923. Die Ausfuhr 
nahm von 217100 tons in 1923 zu auf 
312 000 tons in 1924. 8. 


Argentinien. 


Argentinien ist ein bedeutender Markt 
für Papier, Pappe und Papierwaren, da die 
einheimische Industrie sich hauptsächlich nur 
mit Packpapier und billigem Druck- und 
Schreibpapier befaßt. An Zeitungsdruck 
papier werden jährlich etwa 60 000 tons aus 
Deutschland und Skandinavien eingeführt 
und 17 000 tons Bücherpapier. In billigem 
Schreib-, Druck- und Bücherpapier sind 
Deutschland und Oesterreich gut eingeführt. 
Deutschland liefert auch den größeren Teil 
des importierten Packpapiers und von Papier- 
waren. Nach Deutschland kommen die Ver- 
einigten Staaten. 8. 


Chile. 


In Chile liegen die Verhältnisse für die 
Papierindustrie sehr günstig. Einem offi— 
ziellen englischen Bericht entnehmen wir 
folgende Einzelheiten: Vor zwei Jahren 
wurde eine kleine Gesellschaft gegründet, 
welche die Möglichkeit prüfen sollte, ob die 
in den chilenischen Wäldern vorkommenden 
Hölzer für die Papierfabrikation geeignet 
sind. In der Folge wurde ein Landstrich an 
dem Oberlauf des Bio-Bio-Flusses erworben, 
wo die chilenische Fichte (Araucaria Imbri- 
cata) stark vertreten ist, welche sich am 
meisten von allen chilenischen Hölzern für 
die Papierfabrikation eignet. Ein deutscher 
Fachmann gab ein sehr günstiges Gutachten 
ab, ebenso ergaben Versuche, die in größe- 
rem Maßstab in Europa vorgenommen wur- 
den, ein befriedigendes Resultat. Es besteht 
nun die Absicht, in Santa Barbara am 
Bio-Bio-Fluß eine kleine Fabrik zur Herstel- 
lung von Holzstoff zu errichten, deren Er- 
zeugnis an die bereits in Chile bestehenden 
Fabriken verkauft werden soll. Das Kapital 
hiefür soll hauptsächlich in Chile aufgebracht 
werden. Man rechnet mit einem Kapital von 
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etwa 12 Millionen chilenischen Dollars. Der 
Herstellungspreis beträgt etwa £ 5.—.— pro 
ton ab Fabrik. 

Im Juli 1924 hat die Cia. Manuiac- 
tura de Papeles y Cartones die 
Fabricas Nacionales de Papel y 
Carton aufgekauft. Die beiden Fabriken 
liegen nur wenige 100 Yards voneinander 
entfernt am Puente Alto. Sie haben beide 
zusammen sechs Papiermaschinen und erzeu- 
gen die verschiedensten Papiersorten. Die 
einzigen Sorten, in welchen die chilenischen 
Fabriken mit dem eingeführten Papier nicht 
konkurrieren können, sind Zeitungsdruck- 
papier und weißes Druckpapier, da diese 
zollfrei hereinkommen. S. 


Kanada. 


Die Ausdehnung der kanadischen Papier- 
industrie vom englischen Gesichtspunkt aus. 


Paper Trade Review vom 17. April 1925. 
Die kanadische Zeitungsdruckpapierindu- 
strie ist in ihrem Absatz von den Vereinigten 
Staaten abhängig. Nimmt der Verbrauch von 
Zeitungsdruckpapier in den Vereinigten 
Staaten ab, so müssen entweder viele kana- 
dische Fabriken schließen oder neue Märkte 
suchen. Infolge seiner natürlichen Hilfsquellen 
kann die kanadische Industrie überall in 
Wettbewerb treten. Dies ist die Ursache, 
warum England über die Ausdehnung des 
australischen Sonderzolltarifs auf Kanada so 
besorgt ist. Wenn nun der Absatz in den 
Vereinigten Staaten befriedigend ist, werden 
die kanadischen Fabriken keine Veranlassung 
haben, die teuren Frachten nach Australien 
zu bezahlen und dieses Feld gerne dem 
Mutterland überlassen. Ein weiterer Faktor 
darf nicht außer acht gelassen werden, näm- 
lich die wachsende Aufnahmefähigkeit an 
Zeitungsdruckpapier in Kanada selbst, da 
die Bevölkerung jährlich zunimmt und dort, 
wie in den Vereinigten Staaten, umfangreiche 
Zeitungen im Gebrauch sind. S. 


Nach Zeitungsmeldungen haben die kana- 
dischen Zeitungsdruckpapierfabriken im Fe- 
bruar zum ersten Mal in ihrer Produktion 
die Vereinigten Staaten übertroffen. Die 
Produktion in Kanada betrug nämlich 115 624 
tons, die in den Vereinigten Staaten 113 831 
tons. 5. 


Südafrika. 
In der Budgetrede des südafrikanischen 
Finanzministers wurde die Absicht bekannt 
gegeben, den bisherigen britischen Vorzugs- 
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zolltarif aufzugeben. Die Absicht dabei ist, 
die südafrikanische Industrie zu schützen und 
Rohstoffe zuzulassen. Insbesondere haben 
die einheimischen Druckereien unter der 
Ueberseekonkurrenz sehr stark zu leiden. 
S. 


Australien. 


Es sind in den letzten Jahren da und 
dort mit australischen Hölzern Versuche auf 
ihre Verwendbarkeit zur Papierfabrikation 
gemacht worden. Dabei hat sich gezeigt, 
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daß das Holz der Eukalyptusbäume, die in 
Australien ihre Heimat haben, eine zu kurze 
Faser hat. Es kann daher nur in Verbindung 
mit anderen, langfaserigen Holzarten Ver- 
wendung finden. Diese langfaserigen Hölzer 
finden sich in großer Menge in dem Gebiet 
des Clarensflusses. In einer australischen 
Fabrik wurde hievon weißes Papier mit Bei- 
mengung von 80% eingeführtem Stoff und 
braunes Papier mit 20% eingeführtem Stoff 
probeweise hergestellt; das Resultat ist be- 
friedigend. 8. 


Aus Industrie und Praxis. 


Der Zellulose-Bagger. 


Bild 1 zeigt, wie in der üblichen, alther- 
gebrachten Weise mit einem außerordent- 
lichen Aufwande menschlicher Arbeitskraft 
Zellulose aus einer Kochergrube heraus- 


Bild 1. Frühere Arbeitsweise. 


gebracht und einem mechanischen Förder- 
mittel zum Weitertransport zugeführt wird. 
Bei dem gegenwärtigen Stande der Trans- 
porttechnik läßt sich ein solches Verfahren 
nicht mehr rechtfertigen, und den Wett- 


bewerbern, die sich der neuzeitlichsten 
Fördermittel bedienen, wird es ein leichtes 
sein, die rückständigen Erzeuger in mancher 
Hinsicht zu überflügeln. 


Bild 2. Jetzige Arbeitsweise. 


Eine mechanische Vorrichtung, die es er- 
möglicht, mit Hilfe eines einzigen Bedie- 
nungsmannes in kurzer Zeit die Kochergrube 
vollständig zu entleeren, zeigen die beiden 
anderen Bilder, und zwar handelt es sich um 
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einen kleinen und einen größeren Zellulose- 
bagger, wie solche von der Spezialfabrik für 
Transportanlagen Wilhelm Stöhr. in 
Offenbach a. M. ausgeführt werden. 
Die Kochergrube wird je nach der Breite 
von einfachen Trägern oder von einer Fach- 
werkbrücke überspannt. Das Ganze ist auf 
Längsschienen fahrbar angeordnet, und es 
kann auf diese Weise die ganze Bodenfläche 


en 
a ET Sr 


aus das Fördergut dann auf weiteren Förder- 
mitteln abfließt. 

Um die Arbeitsbreite zu erhöhen, sind 
(siehe Bild 3) an dem unteren Ende rechts- 
und linksgängige Schnecken angeordnet, die 


von beiden Seiten her das Material dem 
Schöpfwerke zuführen. 
Da die Bilder für sich sprechen, ist es 


überflüssig, noch auf weitere Einzelheiten 
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Bild 3, Zellulosebagger zum Ausbaggern von Zellulose aus den Kochergruben mit gleichzeitigem Weiter- 
transport nach den Auibereitungsmaschinen. 


bestrichen werden. Aehnlich einer Krankatze 
fährt auf dieser Brücke ein Gestell hin und 
her, das in senkrechter Anordnung ein 
Becherwerk trägt, das sich beliebig in das 
Fördergut bis auf den Grund einsenken läßt. 
Die ständig im Umlauf befindlichen Becher 
schöpfen oder baggern die Zellulose aus der 
Kochergrube heraus und geben sie oben an 
ein querlaufendes Förderband ab, von wo 


einzugehen. Dem Beschauer ist es möglich, 
aus ihrer Betrachtung die Vorteile einzu- 
sehen, die mit einer derartigen Anschaffung 
verknüpft sind. 

Schließlich sei noch bemerkt, daß die 
Firma Stöhr nach demselben Prinzip auch 
Waggonentlader baut. Das Prinzip, das 
erst neuerdings mehr zur Anwendung ge 
langt, wird bei Stöhr schon seit 15 Jahren 
verwendet. kr 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 
Preis 5 Goldmark. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 


10562 erbeten. Auslandpreis 8 Goldmark 


oder der entsprechende Wert in ausländischen Noten. 
Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Buchabteilung, 


Biberach (Riß), Württbg. 
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Patent-Berichte. 


Zerfaserungsmaschine zur Erzeugung von 
Holzstoff. 
Gustav Aicher und Uel S. McMillan 
in San Francisco, Kalif., V. St. A. 
Klasse 55a, Gr. 2. D.R.P. Nr. 410 699. 


Patent-Anspruch: 1. Zerfaserungsmaschine 
für Holz zur Erzeugung von Holzstoff für die Papier- 
und Pappenfabrikation, bei welcher die Holzstücke 
in einen, eine Hin- und Herbewegung ausführenden 
Kasten eingebracht werden und eine sich drehende 
Zeriaserungsvorrichtung von unten in die Holzstücke 
eingreift, dadurch gekennzeichnet, daß die Zerfasc- 
rungsvorrichtung aus einzelnen spitz zulaufenden 
Zähnen besteht, die frei schwingbar an einem um- 
laufenden Drehkörper angeordnet sind. 

Weitere Patentansprüche betreffen Einzelheiten 
der Konstruktion. 


Plansichter für die Papier- und Zellstoff- 
herstellung. 
Dipl.-Ing. Rudolf Pawlikowski 
in Görlitz. | 
Klasse 55d, Gr. 3. D.R.P. Nr. 395 135. 


Patent-Ansprüche: 1. Plansichter für die 
Papier- und Zellstoffherstellung mit in den wässerigen 
Papierstoff eintauchendem Sieb, wobei das Sieb zwi- 
schen seinem frei schwingenden Einlaufende und 
seinem Auslaufende von einer kreisenden Schüttel- 
welle erfaBt wird, während das Auslaufende wage- 
recht oder nahezu wagerecht in der Längsrichtung 
hin und her schwingt, dadurch gekennzeichnet, daß 
die kreisende Schüttelwelle über dem Schüttelsiebe 
zwischen seinem frei schwingenden Ende und seinem 
Auslaufende angeordnet ist. 

Ansprüche 2—4 betreffen Einzelheiten der Kon- 
strukt ion. 


Holzfeste Pappe. 

Karl Frank in Weil i. Schönbuch, Württ. 
Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 408 216. 
Zusatz zum Patent 400 451. 

Patent-Anspruch: Holzfeste Pappe nach 
Patent 400 451, dadurch gekennzeichnet, daß die 
Emulsion aus Leim oder leimartigen Stoffen und ge- 
branntem Gips der in nassem Zustand befindlichen 
Pappe oder dem Pappenstoff zugefügt wird. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 55b, 1. Sch. 69046, Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Aufschließung verholzter 


, Papierholz x 


pilanzlicher Fasern mit Hilfe alkalischer Laugen und 
Chlor zwecks Gewinnung von Zellstoff. 29. 11. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55a, 1. 413 214. Aktiebolaget Karistads Me- 
kaniska Verkstad, Karlstad, Schweden; Vertr.: Dr.- 
Ing. B. Bloch, Pat.-Anw., Berlin NW 21. Holzmaga- 
zin für Hoizschleifer zur Erzeugung von Holzschliff 
für die Papier- und Pappenfabrikation. 25. 12. 23. 
U. 8351. 

Kl. 55b, 1. 413 318. Emrich Markoczi, Budapest. 
Stephan J. Adam, New York, Felix R. Wiesner und 
Hugo Mechwart. Budapest; Vertr.: Dipl.-Ing. M. 
Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Verfahren zur 
Erzeugung von Papier aus strohartigen Rohstoffen. 
11. 10. 22. M. 79230. Ungarn 14. 4. 22. 

KI. 55b, 2. 413268. Hubert Bräunlich, Frei- 
waldau, Tschechoslowakische Republik; Vertr.: Dipl.- 
Ing. M. Auerbach, Pat.-Anw., Berlin SW 68. Ver- 
fahren zur Vorbehandlung von Holz oder ähnlichen 
Stoffen zum Zwecke der Papier-, Pappeherstellung 
od. dgl. 1. 6. 24. B. 114 311. 

Kl. 55b. 2. 413 269. Einar Morterud, Torteröd 
bei Moß, Norw.; Vertr.: C. Fehlert. G. Loubier, F. 
Harmsen und E. Meißner, Pat.-Anwälte, Berlin SW 61. 
Verfahren zur unmittelbaren Erhltzung der im Kreis- 
lauf bewegten Kochflüssigkeit beim Kochen von Zell- 
stoff. 26. 2. 24. M. 83987. Norwegen 14. 3. 23. 

Kl. 55c, 10. 413 215. Hugo Hermes, Düsseldorf, 
Wasserstr. 6a. Mahleinrichtung für Paplerrohstofl. 
13. 6. 24. H. 97 557. 

KI. 55d, 22. 413 177. Ogden Minton, Greenwich; 
Vertr.: H. Heimann, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Ein- 
richtung zum Abheben blattförmigen Gutes, z. B. 
ciner Paplerbahn, von einem Förderband oder vom 


Trockenzylinder einer Trockenanlage. 16. 4. 22. M. 
77 532. 
Kl. 55d. 28. 413 319. Otto Schmidt, Zürich, 


Schweiz; Vertr.: H. Nähler, Dipl.-Ing. F. Seemann, 
und Dipl.-Ing. E. Vorwerk, Pat.-Anwälte, Berlin 
SW II. Verfahren zur Rückgewinnung der Wärme, 
welche in den in Trockeneinrichtungen für Papier. 
Zellstoff u. dgl. sich bildenden Dampfschwaden ent- 
halten ist; Zus. z. Pat. 401 936. 11. 5. 24. Sch. 70 450. 
Schweiz 1. 5. 24. 

Kl. 55f, 9. 413 216. Papierfabrik Köslin Akt.-Ges., 
Köslin i. Pomm. Sicherheltspapler: Zus. z. Pat. 
412 381. 19. 3. 24, P. 47731. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
KI. 55f, 16. P. 44415. Verfahren zur Herstellung 
durchsichtiger Papierfilme. 2. 10. 24. 
KI. 55f, J. M. 81 028. Vorrichtung zur Herstel- 
lung gemusterter Pappen auf der Pappenmaschine. 
25. 9. 24. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., , Hamburg 27 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Roeser, Prag-Weinberge, Hooverova 2. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen. oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht” ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3216. Höchstproduktion einer 
Pappenmaschine. Welche Höchstproduktion ist mit 
einer Einzylinder-Pappenmaschine von 80 cm Durch- 
messer in erstklassigen Buchbinderpappen bei gün- 
stigen Betriebsverhä tnissen im Normaltormat und m 
Stärken von 10er bis 100er pro 50 kg in 24 Betriebs- 
stunden gerechnet, zu erreichen? Umstellungen mit 
eingerechnet. Pappenfabrik. 

Frage Nr, 3217. Radieriestes Zeichenpapier. 
Wie macht man absolut radierfestes Zeichenpapier? 
Wir verwenden nur bessere gebleichte Sulfitzellulose 
und haben bei guter Leimfestigkeit an der Oberfläche 
doch Anstand, wenn eine Stelle radiert wird. Das 
Papier ist nach dem Radieren nicht mehr tintenfest. 

P 


Frage Nr. 3218 Waschmittel für Naßiilze. 
Wir haben einen sehr schmutzigen, schmierigen 
Lederfaserstoff zu entwässern, der die Filze und 
Siebe rasch verschmutzt bzw. verlegt und suchen 
ein chemisch einwandfreies Waschmittel, das die 
Filze gründlich und schnell reinigt, ohne dabei schäd- 


lich zu wirken bzw. das Gewebe anzugreifen. Wel- 
ches Mittel ist dafür geeignet? E 


Pergamentersatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3174 in Nr. 7, S. 204. 
(Siehe auch Nr. 13, 14 und 15.) 

VI. Auf die Entgegnung in Nr. 15, S. 470, ist 
zu erwidern, daß meine Angaben in Nr. 13, S. 401, 
der Praxis entnommen sind. Es ist dort auch darauf 
daß die Trockenpartie der größeren 
Maschine nicht voll ausgenutzt wird, da die Maschine 
für schwerere Papiere als 40 g’qm bestimmt ist. Eine 
größere Arbeitsgeschwindigkeit, durch welche die 
Trockenleistung der Maschine erhöht würde, läßt sich 
aber aus praktischen Gründen nicht ermöglichen. S. 


hingewiesen, 


Zusetzen der Bleichholländer-Waschtromme!. 
Antwort auf Frage Nr. 3205 in Nr. 14, S. 434. 
(Siehe auch Nr. 17, S. 535.) 

V. Für eine Waschtrommel verwendet man er- 
iahrunesgemäß Sieb Nr. 70 und läßt die Waschtrom- 
mel mit einer Umfangsgeschwindigkeit von ! 
laufen, ein Zusetzen der Waschtrommel ist dann aus- 


m/sek. 


geschlossen. 

Der Grund des Zusetzens bei Ihrer Waschtrommel 
dürfte wohl darauf zurückzuführen sein, daß Sie ein 
viel zu grobes Sieb verwenden, die Fasern dringen 
während des Auswaschens in das Siebzewebe ein, 
bilden dort eine Art Filterschicht und die Wasch- 
trommel bekommt einen schlechten Wirkungsgrad. 


Falls Sie eine theoretische Abhandlung über eine 
Waschtrommel brieflich wünschen, müßten Sie mir 
den Waschtrommeldurchmesser, ihre Länge, Anzahl 
der Schöpfer, die Eintauchtiefe im Stofibrei, Stoffart 
und Konsistenz und Umdrehung bekanntgeben. S. 


Basaltlava-Holländermahlgeschirr. 
Antwort auf Frage Nr. 3208 in Nr. 15. S. 470. 
(Siehe auch Nr. 17, S. 537.) 

V. Die Basaltlava-Mahlung eignet sich gut zur 
Herstellung von Papieren, von denen grobe Festig- 
keit verlangt wird, also für schmierige Stoffe mit 
langer Faser. 

Für Hülsen- und Packpapiere, bei denen cs we- 
niger auf obige Eigenschaften ankommt, wird bei 
Verwendung von Altpapier der Stofi leicht zu 
schmierig. Da es sich hauptsächlich darum handelt, 
den durch Kollern vorbereiteten Stoif restlos aui- 
zuschließen, halte ich bei der für diese Papiere 
erforderlichen kurzen Mahldauer die Verwendung von 
Stahlmessern in Grundwerk und Walze für zweck- 
mäßiger. H. 

VI. Altpapier gibt an sich schon schmierigen 
Stoff, durch die Verwendung von Steinholländerwaäl- 
zen wird die Schmierigkeit noch erhöht, was z. B. bei 
Ilülsenpapieren nicht erwünscht ist. Ich habe mit 
Steingrundwerk und Steinwalzen gearbeitet und bei 
reinen Zellulosepapieren sehr gute Erfolge und vor 
allem kürzere Mahldauer erzielt. Für Altpapier habe 
ich auch die gleichen Mahlwerke aus Stein verwen- 
det, aber gegenüber Stahlmesserwalzen keine n:n- 
nenswerten Vorteile erzielt, die Abnutzung der 
Steinwalze ist bei Altpapier und Holzschliff sehr 
gro. Vorteilhafter ist dann noch Grundwerk aus 
Stahl. Walze aus Stein oder umgekehrt. Meinen 
Eriahrungen nach rate ich aber für die Verarbeitung 
von Altpapier zu Stahl für Walze und Grundwerk. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Qualität der Handpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3210 in Nr. 16, S. 501. 

J. Die Qualität von Handpappen ist nur dann 
eine bessere als die der Maschinenpappen, wenn die 
Pappen auf der Wiese, in Freilufthütten oder in mäßig 
erwärmten Trockenkammern bzw. -Kanälen getrock- 
net werden. Bei dieser Trocknungsart können sich 
die Pappen nach jeder Richtung hin ungehindert zu- 
summenziehen, bei der Trocknung auf Zylindern 
dagegen nicht. Bei der Zylindertrocknung kommen. 
weil meist die Trockenfläche zu klein bemessen ist, 
zu hohe Temperaturen in Anwendung. Infolgedessen 


| 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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erfolgt die Verdampfung des Wassers zu energisch, 
wodurch der Faserfilz aufgelockert wird. 

In früheren Jahren wurde in manchen Gegenden 
von den Buchbindern und Kartonnagenfabrikanten 
für sogenannte Sommerpappen, also solche auf der 
Wiese oder in Freilufthütten getrockneten, um eine 
Mark mehr für 100 kg bezahlt als für Winterpappen. 
Pappen bzw. Karton, die auf Zylindern getrocknet 
sind, haben vor solchen auf andere Weise getrock- 
neten den Vorzug, daß sie viel flacher liegen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


li. Handpappen werden vom Kartonnagenerzeu- 
ger der Maschinenpappe meistens vorgezogen, da sic 
viel griffiger sind als letztere, insbesondere wenn sie 
an der Luft getrocknet sind, für manche Fälle wird 
jedoch im Kanal getrockneter Ware der Vorzug gc- 
geben. In den Stärken von 250—350 g/ym gebührt 
Maschinenpappen der Vorzug, der Ausfall ist viel 
gleichmäßiger als bei Handpappen. Gut hergestellte 
Maschinenpappe wird genau so hoch bezahlt wie 
Handpappe. Prasch, Seebach. 

III. Die Qualität der Handpappen ist aus dem 
Grunde besser, weil die langsamere Trocknung an 
der Luft oder im Trockenkanal zweckmäliger ist, 
als die gewaltsamere Wasserverdampfung auf den 
Trockenzylindern. Der Unterschied tritt besonders 
bei Grau- und Holzpappen hervor, dagegen werden 
Strohpappen meistens auf Langsiebmaschinen mit 
Trockenzylindern hergestellt. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Halbzellstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3211 in Nr. 16, S. 501. 
l. Halbzellulose wurde zuerst von Direktor 
Bergerhoff in Oberleschen erzeugt und Pack- 
papiere daraus gearbeitet. Sägewerksabfälle können 
nach dem in Frage stehenden Verfahren, und zwar 
am besten in Sturzkochern, zu Halbzellulose aufge- 
schlossen werden. 
H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Sägereiabfälle, wie Latten, Splintholz usw., 
werden bei etwa 4 Atm. einige Stunden gedämpft, 
das Holz darf jedoch nicht braun werden, hernach 
wird es in Wasser bei etwa dem halben Dampfdruck 
von früher, einige Stunden gekocht, ausgewaschen 
und sogleich verschliffen, dieser Stoff eignet sich sehr 
gut für Packpapiere. Prasch, Seebach. 
HI Am einfachsten und zweckmäßigsten ist es. 
das Holz ähnlich wie für die Zellulosefabrikation zu 
hacken, daun das zerkleinerte Holz zu dämpfen und 
darauf auf Kollergängen zu zerfasern. Die aus diesem 
Stoff hergestellte Pappe wird allerdings nicht so 
gut, als solche aus Holzschliff, unter Umständen läßt 
sich aber das Holz auch schleifen, nachdem es gce- 
dämpft ist. In beiden Fällen ist die Verarbeitung 
sowohl zu Papier als auch zu Pappe möglich. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Entfetten von Filztüchern. 
Antwort auf Frage Nr. 3212 in Nr. 16, S. 501. 

l. Wenn die Obertücher oder anderen Filze wie 
auch Siebe mit Oel- oder Fettflecken verschmutzt 
sind, so sind sie mit einer ein Fettlösungsmittel ent- 
haitenden Seifenlösung einzureiben und mit warmem 
Nasser auszuwaschen, ist aber der ganze Filz ver- 
schmiert, so muß eben auch der ganze Filz gewaschen 
werden, und zwar auch wieder in einer Seifenlösung, 
die ein entsprechendes Fettlösungsmittel enthält. Bei 
Naß- und Steigefilzen macht es in der Waschmaschine 
la weiter keine Schwierigkeiten, aber Obertücher zu 
Waschen, dafür sind die Papierfabriken nicht einge- 
richtet. Es müßte der Versuch gemacht werden, das 


Obertuch in einem großen Bottich durch das bekannte 
Fußtreten in der betreffenden Seifenlösung zu reini- 
gen. oder aber das Tuch muß in eine Filztuchfabrik 
geschickt werden, welche ja die dazu nötigen Breit- 
waschmaschinen besitzen. A. 


II. Oele und Fette können aus Papiermaschinch- 
filzen und -Sieben am sichersten entfernt werden, 
wenn man die Filze und Siebe mit sogenannter ge- 
stäubter, also auf trockenem Wege gewonnener, feinst 
puiverisierter Kreide tüchtig einreibt, dann mit 
warmem Seifenwasser auswäscht. Besonders schmut- 
zige Stellen sind kräftiger als das übrige mit Kreide- 
pulver und Bürste zu behandeln. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Die beste und sicherste Entfettung eines 
Obertuches der Selbstabnahmemaschine ist das Ab- 
reiben mit Kalkmilch bei ganz langsamem Gang der 
Maschine. Ist das Obertuch tüchtig eingekalkt, so 
wird es abgestellt bis kurz vor dem Anfangen, dann 
ist möglichst wenig zu gautschen. Man kann auch 
den Filz absengen. aber besser ist immer noch das 
Einkalken. Prasch, Seebach. 

IV. Ich rate dem Fragesteller, sich wegen des 
Entfettens mit einer Filztuchfabrik in Verbindung zu 
setzen, ehe er durch die Anwendung der ihm ange- 
botenen Hausmittel die teueren Abnahmetücher ver- 
dirbt. Das Walken, Waschen und Kurbonisieren 
sowie das Bleichen, Scheren und Dekantieren der 
Filze und Tücher sind Dinge, die man durchaus ge- 
lernt haben muß. Sie alle dienen dem Zwecke, den 
Geweben die erforderlichen Eigenschaften zu geben, 
und Eingrifie von unkundiger Hand rächen sich bitter. 

Ing, E. Belani, Villach. 
Be 


Elektrische Entstaubung 


u. Gasreinigung 
nach den Patenten von Cottrell u. Möller 


zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 


fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen- und Laugereiabgase 


und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die bierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originaipreisen zu beziehen. 


Güntter-Staibs Adreßbuch der Papier-, Pap- 
pen-, Holzstoff-, Zellulose- und Stroh- 
stoffabriken des Deutschen Reichs, Dä- 
nemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und 
der Tschechoslowakei mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebs- 
stätten eingezeichnet sind. XXI. Auf- 
lage 1925. Verlag Güntter- 
Staib, Biberach/Riß (Württemberg). 
Preis mit Karte A 10.50. Aufgezogene 
Karte allein 4 7.50, Karte als Wand- 
karte 4 9. 


Das über 650 Seiten starke, handliche 
Buch (14X19 cm) ist auf 12 verschiedene Pa- 
piersorten gedruckt und in einen geschmack- 
vollen Ganzleinenband gebunden. Ein 
Schmuck jeder Bibliothek. 


Das Buch enthält in überaus klarer Ein- 
teilung ausführliche Angaben über 1708 Be- 
triebe der Papier-, Pappen- und Papierstof- 
erzeugungsindustrie obiger Länder. Die 
Einteilung ist folgende: 


l. Alphabetisches Ortsverzeichnis Deutschlands, 
Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands. Oester— 
reichs, Polens, der Schweiz und der Tsclhecho- 
slowakei. 

2. Alphabetisches Firmenverzeichnis, wie vor. 

3. Verzeichnis von 1708 Papier-, Pappen-, Pa- 
pierstoff-, Bunt- und Pergamentpapierfabriken avs- 
führlich enthaltend: Firma, Filialbetrieb, Geschäfts- 
stelle, Gründungsjahr, Inhaber, Bankverbindung, Post- 
scheckkonto, Telegr.-Adr., Gewässer, Betriebsmittel 
einschl. Maschinen und deren Breite, Erzeugnisse, 
Tagesproduktion, Rohstoffe; nach Ländern: Deutsch- 
land, Anhalt, Baden, Bayern, bayr. Pfalz, Braun- 
schweig, Hamburg, Hessen, Lippe, Mecklenburg, 
Brandenburg, Hannover, Hessen-Nassau, Hohenzol- 
lern, Ostpreußen, Pommern, Rheinland, Sachsen, 
Schlesien, Schleswig-Holstein, Westfalen. West- 
preußen, Freistaat Sachsen, Thüringen, Waldeck, 
Württemberg. Freie Stadt Danzig und Mcmelgebiet; 
Nachbarstaaten Dänemark, Elsaß-Lothringen, Holland, 
Oesterreich, Polen, Schweiz, Tschechoslowakei. 

4. Sortenverzeichnis nebst Lieferfirmen von 
Deutschland. Oesterreich und Tschechoslowakei. 

5. Verkaufsbedingungen der Erzeuger- und Ver- 
braucherorganisationen, 

b. Anzeigen- und Bezugsquellen-Verzeichnis. 
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Gummi:Walzen-Bezüge 
| für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten ana * 


Arnold Heinshegeg 8 


C = = Gegründet 1868: TEE 5 


Wie aus dem Vorwort ersichtlich, er- 
scheint das Buch nach einer Pause von 15 
Jahren wieder. Die Fachwelt kann dies mit 
Freuden begrüßen, denn die Bedeutung eines 
solchen Adreßbuchs ist eine mannigfache und 
allgemein anerkannte. 

Der Verlag Güntter-Staib, als Heraus- 
geber des weitest und rühmlichst bekannten 
„Wochenblattes für Papierfabrikation“, ist 
wie kein anderer befähigt, ein solches wirk- 
lich zuverlässiges Adressenwerk zu schaffen, 
da seine Verbindungen alle Fachkreise restlos 
umfassen. 

Das Adreßbuch darf bei keinem Erzeuger 
und Verbraucher fehlen. U. 


2 Zeugnisse: 

Herr H. C., Papierkaufmann in B., schreibt am 
14. 4. 1925: 

Ich danke für die Zusendung des AdreBbuches. 
Es ist mir ein Vergnügen, Ihnen sagen zu können, 
daß sich das Wochenblatt mit dieser Arbeit erneut 
um das Papierfach verdient gemacht hat. In sehr 
übersichtlicher und zweckmäßiger Anordnung gibt es 
AufschluB über alles, was für den Geschäftsmann 
im Papierfach wissenswert und interessant ist. 

Von besonderer Bedeutung ist das Adrebbuch 
für den Kaufmann, nicht zuletzt für den Einkäufer 
des Großhändlers und Papierverarbeiters. Man findet 
darin nicht nur alle gesuchten Bezugsquellen, sondern 
auch die Maschinenbreiten und sonstigen Angaben 
über die Arten und Möglichkeiten der Erzeugung bei 
den einzelnen Fabriken. Das ist für eine rasche und 
reibungslose Arbeit von größter Wichtigkeit, insbe- 
sondere für Handel und Verarbeitung. 

Auch der Kaufmann in der Fabrik selbst hat mit 
dem Adreßbuch ein wertvolles Nachschlagewerk in 
die Hand bekommen. Es gibt tausend Fälle, in denen 
er danach greifen wird und in denen es ihm gute 
Dienste leisten und brauchbaren Aufschluß geben 
kann. 

Die Aufmachung und Ausstattung des Buches ist 
würdig des bewährten Verlages und der aufgezählten 
Papierlieferanten und macht das Werk nicht nur zu 
einem wertvollen, sondern auch einem repräsentati- 
ven Stück jeder Bürobibliothek. 

Seine Verwendungsmöglichkeit ist so mannigfaltig 
und seine Bedeutung so groß, daß es in keinem Be- 
trieb der Papier- und Papierverarbeitungsindustrie 
und des Großhandels fehlen darf. 

Einen ganz besonderen Wert erhält dus Buch 
durch die beigefügte Karte, nach welcher man sich 
überaus leicht über die Lage der einzelnen Betriebe 
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orientieren kann. Diese Karte hat bisher ihresgleichen 
noch nicht in der Papierfachliteratur. 

Ich beglückwünsche Sie zu dieser 21. Auflage 
und zu diesem neuen Beweis Ihrer Leistungsfähigkeit 
im Dienste des Faches. 


Der „Papier-Fabrikant“ schreibt: 

Nach einer Pause von fünfzehn Jahren hat der 
Verlag des „Wochenblattes für Papierfabrikation“ 
wieder das beliebte Adreßbuch der Papier-, Pappen-, 
Holzstoff-, Zellulose- und Strohstoffabriken in einer 
sehr geschmackvollen, kompendiösen Form heraus- 
gebracht. Die drucktechnische Aufmachung ist gegen- 
über der letzten Auflage eine übersichtlichere; alles 
Unwesentliche ist in Wegfall gekommen, dafür aber 
sind die Fabriken der Deutschland benachbarten Rand- 
staaten, wie Dänemark, Elsaß-Lothringen. Holland, 
Oesterreich, Polen, Schweiz, Tschechoslowakei, an- 
zegeben. Die Uebersicht des Adreßbuches ist eine 
ausgezeichnete durch ein alphabetisches Betriebsorts- 


verzeichnis und ein alphabetisches Firmenverzeichnis, - 


beide nach den einzelnen Staaten 
durch ein Sortenverzeichnis von 70 Gruppen für 
Deutschland, Oesterreich und die Tschechoslowakei 
und eine besondere Ummwertungstabelle der „Handels- 
bezeichnungen‘ nach den Gruppen hin, was besonders 
für den Papierhandel von großer Wichtigkeit ist. Ein 
kurzer Hinweis auf die Verkaufsbedingungen der drei 
groBen Industrieverbände, des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten, des Vereins Deutscher Holzstöff— 
Fabrikanten und des Vereins Deutscher Zellstoff- 
Fabrikanten vollendet das vortreffliche Adreßbuch, 
das in seinem geschmackvollen Einband bester Fric- 


geordnet, dann 


— — 


densqualität auf keinem Schreibtisch der Erzeuger 
und Händler unserer Industrie fehlen darf. 


Deutscher Ingenieur-Kalender Ausgabe 1925 aus Uh- 
lands Technischer Bibliothek G. m. b. H., Leip- 
zig, Verlag Deutsche Polytechnische Gesell- 
schaft e. V., Leipzig. 

Dieser bekannte Kalender ist wieder in 2 saube- 
ren, handlichen Bänden neu erschienen. Dieser 
Uhlandsche Ingenieur-Kalender ist jedem praktischen 
Techniker bekannt und unentbehrlich. Sein prakti- 
sches Taschenformat ermöglicht die leichte Mitführung, 
die Trennung in 2 Bände erleichtert seine Handhabung 
wesentlich. Der Ingenieur-Kalender wird durch seine 
leicht verständliche Behandlung aller den Betriebs- 
ingenieur interessierenden Fragen von keinem anderen 
technischen Nachschlagewerk erreicht. Er ist deshalb 
ganz besonders für den im Betriebe tätigen Ingenieur 
und Techniker, der meist nicht als Konstrukteur 
tätig ist. ein unentbehrlicher und zuverlässiger 
Ratgeber. l 

Wenn man bedenkt, daB dieses umfangreiche 
Werk für «A 3 geliefert wird, so muß man sagen, 
daß es in der deutschen Fachliteratur wohl kaum 
etwas Preiswerteres gibt. Wir empfehlen den Bezug 
dieses allgemein anerkannten Hilfsbuches aufs 
wärmste. 


Wasserkraft und Vermögenssteuer. 
Gutachten von Dr, Leo Sternberg, Rechts- 
anwalt am Kammergericht und Notar. (Nr. 8 der 
Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 


Wasserkraftverbandes E. V., Preis && 1.50.) 


Patent LAMOFI Knolenlänger 


mit geirästem 


D. R. P. Nr. 196519 


Zylinder Schutzmarke Rembo 


Auslands Patente 


D. R. P. Nr. 229797 


Eiwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredt 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckk 


Reutlingen, wart. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im April 1925. 


E 
Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 0,45 0,425 0,475 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 50,25 50,— 50,— 
ee Papierfabrik . . 140, — 140, — 135, — 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 103,5» 102,375 105.50 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik 13.25 13.25 — 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik R5, — 84, — 85,10 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. ; 82, — 80,9 82,125 
Heidenauer Papierfabrik . Ka 1,10 1.— 55.— 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen 2,40 2,40 2,50 
Kostheimer Cellulose- und PAPIET A sa 3,15 4,50 
Natronag, Berlin o ; 76, — 72,90 76, — 
Pinnau, Königsberg . 2.10 2.— 1.90 
Untersachsenfelder pn 4, G 34,50 34.75 34,75 
Reisholz, Papierfabrik 3 17,75 17,50 17.75 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. 22 80.— 80.75 82.— 
Schlesische Papierfabrik . À 0,60 0,625 0,55 
Simonius’sche Cellulosefabriken 7,50 6.50 — 
Stettiner Papier- und arenen 3.12 — 3.50 
Varziner Papierfabrik . 5 68.25 68.— 67,50 
Ver. Bautzner Papierfabriken . | — 3.50 3.50 
Verein für Zellstoff-Industrie | 69, — 67.50 70.75 
Zellstofffabrik Waldhof EIER | 13,20 12.025 | 13,125 
8 z Vorzugsaktien 4,30 4,20 4,10 
Frankfurt a. M. | 
Gebr. Adt, Wächtersbach | 50,50 51, — 56.— 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 130, * 130, — 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken — - — 
Winter'sche Papierfabriken _ | 0,25 | 0,25 
München. | 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 68, — 65.— 63.— 
München Dachauer eee A.-G. 4.60 3.80 4.25 
Papierfabrik Hegge 130.50 132.— 130.50 
Teisnacher Papierfabrik 7.— 6.25 6.50 
Dresden. | 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 1,10 1,10 1,10 1,10 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn 9.40 | 8.50 8.30 9.80 
Thödesche Papierfabrik . : : =. 2 2 3 2. #4 0,30 | 0.30 | 0,30 0.30 
Patentpapierfabrik zu Penig . . . „2 2 2 2 2. 88.— | 88,— | 90,50 94.— 
Leipzig. | | 
Limmritz-Steina Holzpappen . A i= 100.— | 100, l 100, — 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema Ne 128.50 130.— 126.— I 128,5 


Die ce Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 


Á 1 EEE PPP ? 


hochwertige 
Fette 


Calypsol G.m.b.H. 
Dusseldorf. 
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Zeitungsdruckpapierpreis für Mai und Juni 1925. 


Der Druckpapierpreis ist vom 1. Mai an um A 1,50 für 100 kg erhöht worden. 
Der neue Preis gilt bis Ende Juni und beträgt: 
M 33.50 für 100 kg Rollenpapier, 
& 34.50 für 100 kg Formatpapier 


frei Station des Empfängers. 


(Letzter Preis ab 1. März 1925 siehe Nr. 9, S. 245.) 


Geschäjtsberichte. 


Buntpapierfabrik Akt.-Ges., Aschaffenburg. 1924. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr stand zwar im 
Zeichen der wieder gefestigten Währung, jedoch 
machte sich die andauernde und allgemeine Geld- 
knappheit sehr stark fühlbar. Die Bankzinsen und 
Steuern sowie die fortwährend steigenden Gehälter 
und Löhne, nicht zuletzt das ständige Anziehen aller 
Kohnaterialpreise brachten die Fabrikations- und 
allgemeinen Unkosten auf eine Höhe, der die Ver— 
kaufspreise kaum noch anzupassen waren. 

Die Beschäftigung war während des Jahres stark 
schwankend, doch konnte die Friedensproduktion der 
Menge nach wieder erreicht werden. Eine reiche 
Auswahl geschmackvoller Neuheiten und Spezialitäten 
fand bei der Kundschaft lebhaften Anklang, so daß 
auch hierin ein dauernder Absatz erhofft werden darf. 

Für das Geschäftsjahr 1924 ergibt sich nach Ver- 
buchung der üblichen Abschreibungen und nach Abzug 
der Vergütungen an Vorstand und Aufsichtsrat ein 


Reingewinn von Á 305 780. Es wird vorgeschlagen, 
diesen Gewinn wie folgt zu verwenden: A 280 000 
für 10% Dividende auf 4 2800000 Aktienkapital 
und A 25780 als Vortrag auf neue Rechnung. 


Holmens Bruks- och Fabriks A.-B. in Norrköping, 
Schweden, verteilt für 1924 aus K 1,94 Mill. (i. V. 
K 1,72 Mill.) Reingewinn 9% (8%) Dividende. Die 
Erzeugung von den Fabriken in Holmen, Hallsta, 
Loddby, Visskvarn, Vermbohl und Forssa betrug im 
Jahre 1924: 73219 t Papier (i. V. 68 950 t), 56 641 
(49 670) t Holzschliff, 22 941 (22 560) t Sulfitzellstoff, 
6975 (6740) t Sulfatzellstoff. 


Korsnäs Sagverks A.-B. bei Gefle, Schweden, 
erzeugte 1924 33 500 (23 700) t Sulfitzellstoff, 25 700 
(13800) t Sulfatzellstoff, hatte nach K 1,0 (0,73) Mill. 
Abschreibungen K 2,03 (1,98) Mill. Reingewinn und 
verteilt wieder 8% mit K 1,68 Mill. Die neue Papier- 
fabrik für 4500 t kam in Betrieb. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Müller & Schimpf, Papierfabrik in Gengenbach, 
Baden. Auf Wunsch teilen wir mit, daB die in 
Nr. 13, Seite 588, wegen Todesfalls des Besitzers 
zum Verkauf ausgeschriebene Papierfabrik in Baden 
nicht mit der obigen Firma identisch ist, der Betrieb 
derselben nach dem Hinscheiden des Herrn Wilhelm 
Fritz am 12. März dieses Jahres vielmehr unver- 
ändert weitergeführt wird. 

Das Geschäftsaufsichtsverfahren über das Ver- 
mögen der Firma Gebr. Schmitz A.-G. in Düren ist 
infolge rechtskräftiger Bestätigung des Zwangsver- 
gleichs beendet. | 

Die Gesellschaft für Holzstofibereitung in Basel 
hat zum Leiter ihrer Papierfabrik Cartiere de Car- 
mignano in Carmignano di Brenta, Italien, Herrn 
Angelo Vian bestellt als Nachfolger des zurück- 
getretenen Herrn Parisotto, (Papier-Ztg.) 


Hugo Hartig, Hamburg 1. Herrn Dr. Charles 
Hartig ist Prokura erteilt worden mit der Mab- 
gabe. daß er gemeinschaftlich mit einem der übrigen 
Gesamtprokuristen die Firma zu zeichnen berechtigt 


ist. Die den Herren Joseph Asch und Rudolf 


Stein erteilten Prokuren sind erloschen. 


Die Firma Bassermann & Co. in Mannheim hat 
zwecks Erleichterung des Geschäftsverkehrs mit ihrer 
Kundschaft in Dresden- A., Waisenhausstr. 22, III. 
eine Zweigniederlassung errichtet. Mit der Leitung 
derselben ist Herr Willy Giese, Dresden, bc- 
traut. — 


Jubiläum. Am l. Mai d. Js. konnte Herr Pro- 
kurist Groß auf cine 30jährige Tätigkeit bei der Firma 
J. Kraemer, Papier-, Zellstoff- und Holzstoffabrik i 
Scheer a. D.. Württhe., zurückhlicken. 

S0ojähriges Jubiläum. Am 27. April bc- 
ging in der Papierfabrik Carl Beckh Söhne, Faurndau, 
der Kalanderführer Jakob Eckstein sein 50- 
jähriges Dienstjubiläum. Aus Tradition und in 
Würdigung der Verdienste des Jubilars versammelten 
sich an diesem Tage die Werkangehörigen, un dem- 
selben die gebührende Ehrung zu erweisen. Dem 
treuen und gewissenhaften Mitarbeiter wurde das 
Diplom des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und 
ein namhafter Geldbetrag überreicht, unter Hervor- 
hebung der Verdienste, die sich der Jubilar um die 
Firma während eines Menschenalters erworben hat. 
Seine Arbeitsstelle war festlich geschmückt, und es 


FLACH, MUTHER& CO. HAMBURG! 


ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 
Vertreter für 


HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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zeigte sich auch bei dieser Gelegenheit wieder, daß 
für treue Pflichterfüllung in der Unternehmerschaft 
Verständnis besteht, 


In der kürzlich abgehaltenen Verwaltungsrats- 
sitzung der Amiant Aktiengesellschait, Wien, wurde 
der Bericht über die Vergrößerung des Asbestince- 
werkesinRechnitz im Burgenland zur Kennt- 
nis genommen. Asbestine ist ein Uebergangsgestein 
auf dem Wege von Talkstein zum Asbest; sie ist ein 
eigenartiges, mit Hohlräumen versehenes und stark 
saugfähiges Erdalkalisilikat, das in feinster Schläm- 
mung und Mahlung geliefert wird und in der Kaut- 
schuk-, Papier-, Steinholz-, Isoliermaterialien-Indu- 
strie und zahlreichen anderen Industrien guten Ein- 
gang gefunden hat. Seine physikalischen und chemi- 
schen Eigenschaften sind in der Fachliteratur bereits 
zum Gegenstand eingehender Untersuchungen ge- 
macht worden, so von Dr. Rudolf Ditmar, Graz, und 
Ing.-Chem. Ernst Altmann, Dresden, u. a. 


Die Tapeteniabrikanten haben beschlossen, die 
Preise um 10 Prozent zu erhöhen. 


Erhöhung der Papierpreise in der Tschechoslo- 
wakei. Der Wirtschaftsverband der Papierindustrie 
der Tschechoslowakei hat beschlossen, die Preise für 
Papiere mit sofortiger Wirksamkeit zu erhöhen, und 
zwar für Zeitungspapier um Kc —.25 pro kg und für 


nicht holzhaltiges Papier um Kc 30. Die übrigen 
Papiersorten haben eine Verteuerung um Ke —.,35 
erfahren. (Tengers Papier- u. Schreibw.-Ztg.) 


Der Büttenpapierritter. 


Unter der Regierung der Königin Elisabeth lebte, 
wie die „Gartenlaube“ erzählt, ein braver Deutscher 
namens Johann Spillmann in England als Papier- 
fabrikant. Er lieferte auch Büttenpapier an den Hof 
und hatte sich als Wasserzeichen für seine Papier- 
bogen ein wappenartiges Emblem gewählt. Darüber 
erboste sich seine Konkurrenz und denunzierte ihn 
beim Heroldsamt. Dieses verbot ihm als Bürger- 
lichem die Anbringung eines Wappens auf seinem 
Erzeugnis. Johann Spillmann ärgerte sich nicht lange 
darüber. Er besaß Humor und brachte statt des 
Wappens einen Eselskopf mit übermäßig langen 
Ohren, um die Narrheit und Dummheit seiner Gegner 
dadurch zu kennzeichnen. Auch die Königin bekam 
solches Papier mit dem Esel und rief sofort ent- 
rüstet: „Was ist denn das? Ein Esel in meinem 
Papier? Das ist ja lächerlich und abscheulich. Warum 
überhaupt die Veränderung? Vordem war doch eine 
hübsche Verzierung darin, die mir stets besonders 
gut gefiel!“ Sie ließ bei dem Fabrikanten Erkundi- 
Lungen einziehen und wurde genau über den Sach- 
verhalt unterrichtet. Da meinte sie: „Gut, daß ich 
das erfahren habe! Dem kann ja bald und leicht 
abgeholfen werden!“ Sie berief den erstaunten Pa- 
piermüller an den Hof, wo sie ihn in feierlicher 
Weise zum Ritter ernannte und ihm damit das 
Wappenrecht verlieh. Das Phantasiewappen, seine 
frühere Fabrikmarke, sollte nun sein wirkliches Wap- 
pen sein, und es war der Königin ausdrückliches 
Verlangen, daß er das frühere Wasserzeichen wieder 
in seinem Papier anbringen solle. 


Postkreditbriefe für die Reisezeit bieten bequem 
und billig die Möglichkeit, sich unterwegs in jedem 
Postort mit Bargeld zu versorgen. Postkreditbrieie 
können bei jeder Postanstalt bestellt werden. Sie 
sind bis 5000 R.-M. zulässig und müssen auf volle 
100 R.-M. lauten. Gebühren werden nur bei der Be- 
stellung erhoben, und zwar 10 Pig. für je 100 R.-M. 
— mindestens 1 R.-M. — und 30 Pig. für das Kredit- 
briefheit, das kostenlos unter „Einschreiben!“ unter 
der gewünschten Anschrift zugesandt wird. Die Ab- 
hebungen sind gebührenfrei. Täglich können bis zu 
500 R.-M. abgehoben werden. Auszahlungen leistet 
jede Postanstalt während der Schalterdienststunden, 
also auch nachmittags und Sonntags. Bei der Ab- 
hebung ist ein Ausweis mit Lichtbild vorzulegen. 
Die Gültigkeitsdauer des Postkreditbriefes beträgt ein 
halbes Jahr. Nähere Auskunft über den Verkehr 
erteilen alle Postanstalten. 


Druckiehler-Berichtigung. In dem Artikel: „Das 
Verhalten von Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen 
bei der Druckerhitzung“ muß es auf S. 486, rechte 
Spalte, 7. Zeile von unten, richtig heißen: .. . die 
von CdC 1a jedoch 50 (statt CaCle). 


Beilagen-Hinweis. 

Der Postauflage der heutigen Nummer liegt ein 
Prospekt der Firma Sächsische Maschinen- 
fabrik vorm. Rich. Hartmann Aktien- 
gesellschaft, Chemnitz, bei. 


Wayss & Freytag M. G. 


Beton- und Eisenbeton- 
Hoch- und Tiefbauten + Zementwaren 


| Neustadt a. d. Haardt. Berlin, Bremen, Breslau, Chemnitz, 
Í Danzig, Dortmund, Dresden, Düsseldori, Essen, Frankfurt, Halle, 
Hamburg, Hannover, Karlsruhe, Kattowitz, Kiel, Königsberg, 
Leipzig, München, Nürnberg, Stettin, Stuttgart, Wien, Innsbruck, 
Brünn, Triest, Budapest, Buenos-Aires, Rio de Janeiro. 


Stofiänger Papleriabrik Ammendorli. 


Ausführung 


von Fabrikgebäuden # Lagerhäusern # Silos aller Art + Maschinen- 
fundamenten 2 Wasserbehältern + Holländern + Stofibütten 
Klär- und Filteranlagen ©% Stoflängern % Rührbütten Koblen- 
bunkern Kesselunterbauten % Woasserkraltanlagen u. a. m. 
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Marktberichte. 


Vom französischen Papiermarkt. 

Obgleich in der letzten Woche eine leichte Bes- 
serung auf dem Papiermarkt die Frühjahrssaison ein- 
leitete, ist die Depression des französischen Papier- 
handels noch nicht überwunden, Der Export ent- 
spricht ganz und gar nicht den Erwartungen, während 
sich die Einfuhr wieder stärker fühlbar macht. Zei- 
tungsdruckpapier läßt sich noch verhältnismäßig gut 
absetzen, anderes Druckpapier hat recht ruhige 
Marktlage. Die Preise sind in den letzten Wochen 
fest gewesen, hauptsächlich durch die entsprechend 
günstigen Auslandnachrichten. Die Tendenz für Zell- 
stoff ist zurzeit nicht befriedigend. Auch Altpapier 
und Lumpen haben ausgesprochen schlechtes Ge- 
schäft. Besonders Lumpen tendieren schon eine 
ganze Weile nach unten, seitdem Amerika sich vom 
Markt zurückgezogen hat. 


Italienischer Marktbericht. 

Im Jahre 1924 wurden in Italien 937 500 Zentner 
Zellstoff eingeführt gegen 606 700 in 1923. Die Pa- 
pierfabriken sind gut beschäftigt und der Verbrauch 
ist zurzeit ziemlich groß. Die Preise sind fest mit 
steigender Tendenz. Die Papierfabriken haben ge- 
nügend „Aufträge, die Vorräte sind nicht reichlich. 
Die Preise von eingeführtem Papier sind oft höher 
als dic des inländischen. Nach einer neueren Statistik 
kommt Italien unter 28 Papier erzeugenden Ländern 
an neunter Stelle mit einer Jahresproduktion von 
2822 000 Zentnern. Dagegen als Verbraucherland 
kommt Italien erst an 16. Stelle mit 7,5 kg pro Kopf. 

S. 


Amerikanischer Marktbericht. 

Der New Yorker Markt bot auch Anfang April 
noch kein lebhaftes Bild. Die Preise sind fast auf 
dem gleichen Stand geblieben wie am 1. Januar. 
Große Schwankungen waren in der Zwischenzeit nicht 
zu verzeichnen. Da die Produktion jetzt normal ist 
und ihr ein regulärer Verbrauch kegenübersteht, 
dürfte die Preisbasis stabil bleiben. Nach wie vor hat 
Zeitungsdruckpapier die günstigste Position. Der 
inländische Verbrauch nimmt außer der einheimischen 
Ware auch gesteigerte Einfuhrmengen auf. Rollen- 
papier kostet unverändert 3% —4M cents pro Ib, 
Bogenpapier 4--44 cents. Die übrigen Papiersorten 
haben ruhigen, beständigen Absatz, die Preise sind 
überall unverändert. Pappe hat etwas günstigere 
Aussichten, Jetzt erzielt gruue Maschinenpappe 45 
bis 477 Dollar, Strohkarton 50--55 Dollar, Buch- 
binderpappe 75--80 Dollar und Holzpappe 70—75 
Dollar. 


Max schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckeberastraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 


Papierholzmarkt. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Oberförsterei Drusken im Reg.- 
Bez. Königsberg (16. 4.) 2190 rm Fichtenpapierholz 
gem. Æ 8.30; Oberförsterei Dalheim im Reg.-Bez. 
Minden (17. 4.) 149 rm Fichtenpapierholz gemischt 
«A 14.10; Oberförsterei Murow im Reg.-Bez. Op- 
peln (21. 4.) 278 rm Fichtenpapierholz gemischt ent- 
rindet «A 12.10. 

Submissionsverkäufe. Oberförsterei 
Kranichbruch im Reg.-Bez. Königsberg (15. 4.) 
1190 rm Fichtenscheiter «A 11.10; Oberförsterei 
Hersfeld-Ost 2468 rm Fichtenpapierholz für 
Scheiter A 15.60, für Knüppel & 14.50; Oberförsterei 
Rosenthal im Reg.-Bez. Cassel (21.4.) 574 rm 
Fichtenscheiter «A 14.80. 


Tschechoslowakischer Paplerholzmarkt. 
(Originalbericht.) 

Aehnlich dem Markt der übrigen unbearbeiteten . 
Nutzhölzer blieb auch der Papierholzmarkt stabilisiert. 
Die Preise haben seit ihrem Höchststande kaum Ein- 
bußen erlitten, nur die allzu weit übers Ziel hinaus- 
schießenden Höchstgebote, wie sie während der 
Haussezeit manchmal vorkamen, sind ausgeblieben 
und die stürmische Nachfrage hat einem ruhigen, 
aber immerhin lebhaften Geschäft Platz gemacht. 
Sofern freihändige Verkäufe des Waldbesitzes statt- 
finden, müssen sich die Preise den entsprechenden 
Erlösen in den Exportrelationen anpassen. Dasselbe 
gilt auch von den Händlerofferten, die sich um K 140 
bis 150 ausfuhrfrei nordwestböhmischer Grenzplätze 
bewegen. Die Achse der Preisbewegung verläuft 
ausfuhrfrei Eger zwischen K 140 und 144 pro rm, 
ausfuhrfrei Tetschen bei K 135 und ausfuhrfrei der 
schlesischen Uebergangsstationen bei K 125—128, 
alles für handelsübliche, 1 und 2 m lange, gesunde, 
zeschippte oder geschälte Ware von 8—24 cm 
Stärke. 

Infolge der mit der Jahreszeit zusammenhängen- 
den, kaum merklichen Verknappung des Angebotes, 
will man auf Lieferantenseite oft eine neue Aufwärts- 
bewegung der Preise wahrscheinlich machen. Jüngst 
berichtete ein Holzfachblatt, daß die Fabriken ihren 
Bedarf noch lange nicht eingedeckt hätten und eine 
neue Hausse bevorstehe. Vorläufig ist aber von 
einer solchen nirgends etwas zu verspüren. Zwar 


ist man auf seiten des Waldbesitzes und der Händler 
nicht selten geneigt, die jetzige Beruhigung nur als 
Etappe zu weiteren Preistreibereien anzusehen. Da— 
gegen läßt aber die Nachfrage an Dringlichkeit zu 
wünschen übrig und das beste Barometer, der deut— 
sche Markt, läßt doch keine ernsthaften Anzeichen 


INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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einer neuen Hausse bis jetzt erkennen. Wir können 
also mit Wahrscheinlichkeit auch für die nächste 
Zukunft mit unveränderten Preisen rechnen. Neue 
Haussenahrung kann der Markt nur von Deutsch- 
land her, keinesfalls aber vom inländischen Konsum 
erwarten, da die hiesigen Verarbeiter immer nur im 
Fahrwasser der deutschen Importeure bei der Auf- 
wärtsbewegung segelten, ohne selbst die Führung zu 
übernehmen. Auch scheinen die Fabriken weitaus 
zufriedenstellender mit Rohmaterial versehen zu sein, 


als die haussefreudigen Händler und Forstleute anzu- 


nehmen pflegen. W. 


Durchschnittspreise für Papierholz in den 
preußischen Staatsiorsten. 
Fichtenpapierholz je rm. 


Scheite Knüppel gemischt 
— — = 54 
D — N =a 
8 | 5 
— Q 0 D 
E = = = 


| 
Jan. 25118 85 13.38 8.48114.85 (11.68 7.4 


Feb. 25118 ‚oo 13.03 8.48]16,50 12, | 7,95 
März25116,80|13,17| 7.1915, 10011 70 5.0617.27 13.43 


Ingenieurbüro Dr. Woljf C „Cöln # 


Bearbeitung 
von 


| 


Wasserkraft 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


Wir suchen als 


Betriebsleiter 


tüchtigen, 
der mit modernen technischen Betriebsmitteln (Kegelstoffmühlen. 
usw.) wirtschaftlich höchste Leistung zu erreichen versteht. 


zu baldigem Eintritt einen hervorragend 


mittelfeinen und einseitigglatten Papieren, 
Erfahrung völlig beherrschen. 


Bewerber müssen schwierigen Lagen 


16,10)14,46|12,30 
16.10 13.310100 
9,00 


Wasserprozessen 


in langiähriger 
Fangstofftrichtern, 
muß 
daneben von Pergamentrohstoff 


gewachsen, 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg II. 
Hamburg, den 24. April 1925. 
Terpentinöl ist weiter in Amerika gestiegen 


und notierte gestern 91 cents. Auch die anderen 
Terpentinölmärkte liegen fest. 

Harz ist weiter in Amerika stark gestiegen. 
Während am letzten Freitag noch von Amerika 
Ofierten für G-Harz zu Doll. 8.10 cif Hamburg vor- 
lagen, wird heute schon Doll, 8.75—8.85 für diese 
Qualität verlangt. Die Vorräte sind stark zurück- 


gegangen in Amerika, und die Zufuhren speziell in 
den Qualitäten F bis J scheinen so gering zu sein, 
daß die Nachfrage das Angebot übersteigt und des- 
halb wohl hierauf die starke Befestigung zurückzu- 
führen ist. Wir hatten hier ein sehr lebhaftes Ge- 
schäft bei ständig steigenden Preisen. 


Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden 


Kohlen- 
2.80. 


M. Schubert, „Die Praxis der Papieriabrikation“. 
Dritte Auflage. Neu bearbeitet von Dr.-Ing. e. h. 
Ernst Müller, Geh. Hofrat, ord. Prof. an der 
Technischen Hochschule zu Dresden. Preis gebunden 

AM 18, broschiert A 16. 

Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach (Riß). 

Buchabteilung. 


fertigt als öpeciahtät 
Hermann Bulnheim, Bautzen 10. 


Praxis erprobten Papiermacher. 
rot. Ouerschneidern 
die Herstellung von feinen. 
und Nitrierstoff aus eigener 


Derselbe 


anpassungsfähig und energisch sein und die 


Fabrikation bis zum Versand verantwortlich leiten können. 


Die Fabrik liegt in Norddeutschland und 
gut bezahlte, dauernde Stellung, Verheirateten 
Lebenslauf, Zeugnisabschriiten, Lichtbild 


Gesch. ds. Bl. einzureichen. 


Herausgeber: 
Verantwortlicher Schriftleiter: 


ft Mant 


kpapierlieferant: 


bietet den 
auch Wohnung. 
und etwaige Referenzen 


in. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 
Gebrüder Müller, Papiertabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Anforderungen entsprechenden Fachleuten 


sind unter E. J. 15676 an die 
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Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchne 
Chem. Teil: 


r in Biberach. 
Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Otto Kurz in Biberach. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoif-Industrie für den Monat April 1925. 


Die Betriebswasserverhältnisse haben sich im Berichtsmonat weiter gc- 
bessert, waren aber immer noch nicht voll befriedigend. 

Die Preise für Papierholz und Halbstoffe änderten sich nicht wesentlich; 
nur die Altpapierpreise zogen weiter etwas an. 

Fast überall wurde im vergangenen Monat mit Vollbetrieb gearbeitet. Auf 
Grund der Auftragseingänge für die kommenden Monate ist aber ein langsames 
Nachlassen der Nachfrage festzustellen. Im Inlande scheint der Höhepunkt der Be- 
schäftigung im Druckgewerbe überschritten zu sein. Die Ausfuhr geht wegen der 
zu hohen Gestehungskosten weiter zurück. Die zunehmende Versteifung des Geld- 
marktes gibt weiter zu ernstesten Bedenken und Erschwerung des Geschäftsver- 


kehrs Anlaß. 
————— Ä.... — 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion I. (Bayern r. d. Rh.) 

Die Mitglieder der Sektion werden hierdurch zu der diesjährigen ordentlichen 
Sektions versammlung. Samstag, den 23. Mai 1925, vormittags 11 Uhr. in 
München, Marsstraße 26/I, eingeladen. 


Tagesordnung: 


1. Verwaltungsbericht für das Jahr 1924; 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für das Jahr 1924; 

3. Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Jahresrechnung für das Jahr 1925; 
4. Feststellung des Verwaltungskostenvoranschlages für das Jahr 1926; 

5. Verschiedenes. Anträge. 

München, den 1. Mai 1925. Der Sektionsvorstand: 


Geh. Kommerzienrat H. Kullen, 
Vorsitzender. 


Sektion IX. (Land Sachsen, Chemnitz.) 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammlung 
für Freitag, den 5. Juni 1925, mittags 1 Uhr, nach Bad Wiesenbad, Erzgebirge, 
(Kurhaus) zur Erledigung der nachfolgenden 


Tagesordnung 


ergebenst eingeladen. 


l. 


4. 
5. 


Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924; 


. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung 


über die Ausgaben 1924 und Entlastung des Vorstandes; 


. Aufstellung des Voranschlages 1925; 


Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1925; 
Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 
Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 
Chemnitz, den 29. April 1925. Der Sektionsvorstand: 


Otto Schönherr, Vorsitzender. 


Sektion X. 


Sektionsversammlung Dienstag, den 26. Mai 1925, nachmittags 1 Uhr, im 
Lienauhaus zu Frankfurt a. d. Oder, Oderstraße 15. 


l. 
2. 
3. 


> 


5. 


Tagesordnung: 
Bericht über das Jahr 1924 sowie geschäftliche Mitteilungen. 
Prüfung und Abnahme der Rechnung über die Verwaltungskosten für 1924. 
a) Feststellung des Voranschlags der Verwaltungskosten für 1926. 
b) Neuaufstellung des Voranschlags für 1925. 


Wahl des Ausschusses zur Prüfung der Rechnung über die Verwaltungs- 


kosten für 1925. 
Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der 
Versammlung. 


Nach der Sektionsversammlung Besichtigung der Papierfabrik der Firma Paul 
Steinbock A.-G. in Sandow. 
Berlin SW 11, den 5. Mai 1925. Der Sektionsvorstand: 


Kommerzienrat Fritz Steinbock, 
Vorsitzender. 


Postbezug für Mai. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Mai bei der Post bestellt 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Versammlungen in Hamburg. 


Die diesjährige ordentliche Haupt;er- 
sammlung des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten findet nun- 
mehr am Mittwoch, den 17. Juni 
1925 in Hamburg statt, im Zusammenhang 
mit den Veranstaltungen des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten und des .Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten. 

Geplant ist für den 17. Juni ein gemein- 


sames Mittagessen und für Donnerstag, den . 
18. Juni, eine Hafenrundfahrt, beides ge- 
meinsam mit dem Verein Deutscher Pappen- 
fabrikanten. Außerdem wird den Mitgliedern 
Gelegenheit geboten sein, an dem Be- 
grüßungsabend des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten am Mittwoch, den 17.. Juni, 
und dessen sonstigen Veranstaltungen am 
18. und 19. Juni teilzunehmen. | 


— ee — 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


I. Beir. Gesellschaftssteuer. 


Wenn sich jemand an einem Handelsge- 
werbe eines anderen als stiller Gesellschafter 
mit ciner Vermögenseinlage beteiligt oder seine 
Einlage als stiller Gesellschafter erhöht oder 
einem Dritten überläßt, so sind das alles 
Rechtsvorgänge, welche begrifflich einer 
Kapitalverkehrssteuer (Gesellschaftssteuer) 
unterfallen. Sie sollen aber nur dann ver- 
steuert werden, wenn über den Rechtsvor- 
gang, den wir eben geschildert haben, eine 
Urkunde errichtet ist. Die Steuer ist nach 
dem Goldwert zu berechnen, sie beträgt 5% 0 
des Werts der Einlage, mindestens aber 
5 G.-M. Es genügt hierbei, daß die unter- 
schriftlich vollzogenen Schriftstücke im Auf- 
trage des Ausstellers unterschrieben sind 
oder mit seinem Wissen oder Willen ander- 
weit mechanisch unterzeichnet sind. Als 
Urkunde gilt auch die gesetzlich vorgeschrie- 
bene Anmeldung des Rechtsvorganges bei 
einer Öffentlichen Behörde, insbesondere die 
Anmeldung zum Handelsregister. Wenn 
mehrere Urkunden desselben Inhalts aufge- 
nommen wurden, so braucht nur eine Ur- 
kunde versteuert zu werden. Steuerschuldner 
ist, wer die Aufnahme der Urkunde durch 
eine Behörde, einen Beamten oder Notar 
veranlaßt oder wer die Urkunde vollzogen 
hat. Daneben haftet für die Steuer, wer durch 
den Rechtsvorgang Rechte oder Pflichten 
erworben hat. Die Beteiligung als stiller 
Gesellschafter einer Kapitalgesellschaft wird 
nicht in dieser Form besteuert. Derartige 
Beteiligungen sind vielmehr als Forderungen 
gegen die Kapitalgesellschaft, die einen Anteil 
am Gewinn der Gesellschaft gewähren, auch 
ohne Errichtung einer Urkunde steuer- 
pflichtig. 


Charlottenburg, den 2. Mai 1925. 


Neue Grolmanstraße 5/6. 


Die Erhebung der Steuer bei der Beteili- 
gung eines stillen Gesellschafters war bisher 
ausgesetzt. Nach einer Verordnung des 
Reichsfinanzministers wird sie aber, soweit 
die Steuerschuld nach dem 1. Juni 1925 ent- 
sieht, wieder erhoben. 


II. Hauszinssteuer. 


Durch eine neue Verordnung zur Durch- 
führung der Preußischen Steuernotverord- 
nung sind neue Antragsfristen bestimmt 
worden. 


1. Beträgt die Friedensmiete (der Frie- 
densmietwert) des Grundstücks weniger als 
6 v. H. des der Veranlagung zur vorläufigen 
Steuer vom Grundvermögen zugrunde lie- 
genden Steuerwerts, so ist die Hauszinssteuer 
auf Antrag in der Weise herabzusetzen, daß 
sie von einer angenommenen Grundvermö- 
genssteuer von 4 v.H. der Friedensmiete 
(des Friedensmietweris) berechnet wird. Der 
Antrag muß bis zum 30. September 1925 
gestellt werden. 


2. Bei Grundstücken, die am 1. Juli 1914 
mit dinglichen privatrechtlichen Lasten nicht 
cder mit nicht mehr als 20 v.H. des Wertes 
belastet waren, ist die Steuer auf Antrag auf 
500 v. H., und wenn Wohngrundstücke dieser. 
Art ausschließlich vom Eigentümer bewohnt 
werden, auf 400 v.H. der Grundvermögens- 
steuer herabzusetzen. Ist das auf dem Grund- 
stück errichtete Gebäude erst nach dem 
1. Juli 1914 fertiggestellt worden, so tritt an 
die Stelle dieses Tages der Zeitpunkt der- 
Fertigstellung. Entsprechende Anträge sind. 
bis zum 30. September 1925 zu stellen. 


— . —— 


576 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 19 1925 


— —— — 


Das neue Gewerbe verzeichnis. 


Das Statistische Reichsamt hat einen Ent- 
wurf zum Gewerbeverzeichnis für die Volks-, 
Berufs- und Betriebszählung am 16. Juni 
1925 aufgestellt, der für die endgültige Fas- 
sung voraussichtlich nicht mehr geändert 
werden wird. Gegen die Aeußerungen der 
Papier erzeugenden Verbände ist in diesem 
Entwurf die Papierer zeugung unter Abände- 
rung der ersten Vorschläge mit dem Verviel- 
fältigungsgewerbe zu einem Abschnitt ver- 
eint worden. 

Wir können das Zusammenlegen so ver- 
schiedener Betriebe wie der Papierindustrie 
und z. B. der Schriftgießerei oder des photo- 
graphischen Gewerbes, die miteinander so 
gut wie nichts mehr zu tun haben, nicht für 
besonders glücklich halten. Auch die Ein- 
schiebung eines neuen Begriffs „Papierver- 


I. 
Aufgllederung nach örtlichen und Wirtschaftseinheiten. 


XI. Papierindustrie und Verviclfälti- 
gungsgewerbe. 
l. Papiererzeugung. 
a) Holzschleiferei, Zellstoff- und Papierherstellung. 
b) Holzschleiferei, Papier- und Pappenherstellung, 
c) Holzschleiferei und Papierherstellung. 
d) Holzschleiferei und Pappenherstellung, 
e) Zellstoff- und Papierherstellung, 
Ð) Papier- und Pappenherstellung. 
g) Holzschleiferei, 
h) Zellstofiherstellung, 
i) Papierherstellung, 
k) Pappenherstellung. 
2. Papierveredelung, 
a) Herstellung von weiß- oder buntgefärbtem Pa- 
pier, Chromo-, Kunstdruck- und Metallpapier, 
b) Herstellung von geleimtem und gummiertenm 


Papier, Blau-, Wachs-, Paus- und Umdruck- 
papier, 

c) Herstellung von Glimmer-, Schiefer- und Glas- 
papier, 


d) Herstellung von Kartonpapier, 
e) Herstellung von photograpliischem 
pauspapier. 
3. Papierverarbeitung. 
a) Herstellung von Massenpackungen, 
gen- und Wellpappenindustrie, 
h) Papierausstattung und Herstellung von 
umschlägen. 
c) Buchbinderei und Herstellung von Schul- und 
Bürohilfsmitteln, 
d) Herstellung von Hartpapierwaren, 
e) Herstellung von sonstigen Papierwaren. 
4. Tapeten industrie. 
5. Vervielfältigungsgewerbe. 
a) Schriftgießerei und Messinklinienherstellung. 
bD) Chemigraphische und galvanographische An- 
stalten, 
c) Reine Buchdruckercien, ; 
d) Buch- und sonstige Druckereien (gemischte Re- 
triebe), 
e) Reine Stein-, 
u. del. 


und Licht- 


Kartonna— 


Brief- 


Licht-, Tief- Kupierdruckereien 


edelung“ zwischen Papierer zeugung und 
Papierverarbeitung kann leicht weitere Un- 
klarheiten bringen. So ist z. B. die Herstel- 
lung von Kunstdruckpapier oder Kartonpapier 
nicht als Papierveredelung, sondern als Pa- 
piererzeugung anzusehen. Zu diesen Beden- 
ken hat aber das Statistische Reichsamt 
mitgeteilt, daß unter Papierveredelung nur 
solche Gewerbebetriebe aufgeführt werden, 
die sich ausschließlich mit solchen Arbeiten 


beschäftigen. Dort, wo z. B. die Herstellung 


von Kartonpapier in Papierfabriken geschieht, 
wird dieser Fabrikationszweig auch in der 
Gewerbeart „Papierherstellung“ nachgewiesen 
werden. 

Die Papierindustrie wird sich also mit 
diesem Entwurf, den wir nachstehend be- 
kanntgeben, abfinden müssen. 


II. 
Aufglicderung nach technischen Einheiten. 


XI. Papierindustrie und Vervieliälti- 
gungsge werde. 
l. Papierer zeugung. 


«) Holzschleiferei, 

1) Zellstofſherstellung. 
j) Papierherstellung, 
k) Pappenherstellung. 


2. Papierveredelung. 
a) Herstellung von weiß- oder buntgefärbtem Pa- 
pier, Chromo-, Kunstdruck- und Metallpapier. 
b) Herstellung von geleimtem und gummiertem 
Papier, Blau-, Wachs-, Paus- und Umdruck- 
papier, 
c) Herstellung von Glimmer-, Schiefer- und Glas- 
papier, 
d) Herstellung von Kartonpapier, 
c) Herstellung von photographischem 
pauspapier. 
3. Pupier verarbeitung. 
a) Herstellung von Massenpackungen, 
gen- und Wellpappenindustrie, 
b) Papierausstattung und Herstellung von 
umschlägen, 
c) Buchbinderei und Herstellung von Schul- und 
Bürohilfsmitteln, 
d) Herstellung von Hartpapierwaren, 
c) Herstellung von sonstigen Papierwaren. 
. Tapetenindustrie. 
5. Vervielfältigungsgewerbe. 
a) Schriftgieberei und Messinglinienherstellung. 
bD Chemigraphische und galvano graphische An- 
stalten, i 
c) Buchdruckereien, 


und Licht- 


Kartonna- 


Brief- 


de 


ce) Stein-, Licht-, Tief-, Kupferdruckereien u. dgl. 


Nr. 19 1925 


C. Verlags- und Druckgewerbe. 
1) Tageszeitungsverlag und druckerei. 
bD) Bücher- und Zeitschriftenverlag und -druckerei, 
c) Musikalienverlag und -druckerci, 
d) Land- und Seckartenverlag und -druckerei, 
e) Kunstblätter- u, Postkartenverlag u. -druckerei. 


7. Photographisches Gewerbe (ausschl. 
Filmaufnahme). 


S. Schreibstuben. 
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‚Photographisches Gewerbe (ausschl. 
Filmaufnahnıe). 

8. Schreibstuben. 

9. Hilfs betriebe. 

a) Kraftzentralen. 

b) Reparaturwerkstätten, 

c) Transportanlagen (Industriebahnen, Fuhrpark), 

d) Hausdruckereien, 

e) Wohlfahrts einrichtungen. 

Í) Verwaltungsabteilungen. 


=) 


v. W. 


Die Wirtschaftslage. 


Auf dem am 30. April in Berlin unter 
großer Beteiligung der Handels- und Wirt- 
schaftskreise aus ganz Deutschland stattge- 
iundenen Deutschen Industrie- und Handels- 
tag hat das geschäftsführende Präsidialmit- 
glied desselben, Reichsminister a. D. 
lamm, über die wirtschaftliche Lage u. a. 
geäußert: 

„Zwar habe sich seit der letzten Voll- 
versammlung des Deutschen Industrie- und 
landelstages vieles zum Besseren gewandt; 
die Währung sei gesichert, die Verwaltung 
und Wirtschaftseinheit des Reiches wieder- 
hergestellt, eine Verständigung über die Re- 
parationsverpflichtungen erfolgt, aber noch 
werde die vertragsmäßig verbürgte Räumung 
der Kölner Besatzungszone unter haltlosen 
Vorreden verweigert. Der Ernst der Handels- 
bilanz von 1924 dürfe nicht verkannt werden. 
Die eigentliche Gefahr der Handelsbilanz 
läge in ihrer Gliederung darin, daß die Ein- 
fuhr besonders von Fertigwaren stark ange- 
schwollen, die Ausfuhr der Fertigwaren aber 
stark abgenommen habe, was für ein auf 
Verarbeitung und Verarbeitungslöhne ange- 
wiesenes · Land eine auf die Dauer verderbliche 
Erscheinung sei. Der Hauptgrund für die 
gestiegene Einfuhr sei die Kapitalarmut 
Deutschlands, die zu ausländischen Krediten 
zwinge, die zum größten Teil in Waren- 
einfuhr übergehen, und daneben ebenso wie 
für das Sinken der Ausfuhr der hohe Preis- 
stand deutscher Waren. Es komme darauf 
an, die Produktion zu vermehren, zu ver- 
billigen und Kapital zu sammeln.“ 

In einer Rede des Reichskanzlers 
Dr. Luther wurde ausgeführt, daß trotz 
der großen Fortschritte, welche die gesamte 
Wirtschaft auf der Grundlage einer stabilen 
Währung und des Sachverständigen-Gutach- 


tens gemacht habe, wir von normalen Ver- 
hältnissen noch weit entfernt sind. Die 
lebenswichtigsten Fragen für die deutsche 
Wirtschaft sind die Erhaltung der Produk- 
tionsmöglichkeit und der Absatzmöglichkeit, 
welch letztere vielfach durch den mangelnden 
Willen des Auslandes zur Uebernahme deut- 
scher Waren und im Inland durch die ge- 
ringere durchschnittliche Kaufkraft gehemmt 
wird. Unsere gesamte Außenhandelspolitik 
muß beherrscht sein von der Notwendigkeit 
der Erzielung eines Exportüberschusses. Die- 
ser Exportüberschuß ist nur zu erreichen 
durch Stärkung der inländischen Produktion 
und Erleichterung des Warenaustausches 
unter den Völkern der Erde. 

Zur Währungsfrage äußerte sich der 
Reichskanzler dahingehend, daß gerade in 
den letzten Tagen wiederum Gerüchte ver- 
breitet worden sind, die das Gespenst einer 
neuen Inflation an die Wand malen. Der- 
artige Machenschaften — sei es zu welchem 
Zweck auch immer — sind verbrecherisch 
und für die ganze Entwicklung von unge- 
heurem Schaden. Die Währung unse- 
rer Reichsmark ist dank den 
Maßnahmen der Reichsbank 
vollkommen gesichert. Die Reichs- 
bank hat es in der Hand, den Wert der Mark 
stabil zu erhalten und wird es tun. Wenn 
diese Ueberzeugung von der absoluten Auf- 
rechterhaltung der Stabilität der Mark Ge- 
meingut geworden ist und dadurch alle 
Versuche, den Glauben an die Mark zu er- 
schüttern, von vornherein zum Scheitern 
verurteilt worden sind, dann wird es auch der 
Reichsbank möglich sein, in stärkerem Um- 
fang den berechtigten Wünschen der Wirt- 
schaft zu entsprechen. Nichts wird melır 
den Schritt zur Herabsetzung der Zinssätze 


578 


erleichtern als der feste Glaube an den Wert 
der Mark. Dabei wird die Reichsregierung 
auch ihrerseits nicht müde werden, durch 
Verhandlungen mit der Reichsbank und der 
Bankwelt dafür zu sorgen, daß das Geld in 
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Deutschland billiger wird. Der Reichskanzler 
ersucht die Versammlung, in diesem Sinne 
mitzuarbeiten; die günstigen Folgen werden 
sich dann für die Wirtschaft bald zeigen. 
(Lebhafter Beifall.) 


— . ———e— 


Ausfuhrbeschränkungen für Lumpen und Altpapier. 


Von amtlicher Seite wird geschrieben: 

„Die Dachpappenindustrie und andere 
Zweige der Papierindustrie klagen schon 
seit längerer Zeit darüber, sie seien in ihrer 
Konkurrenzfähigkeit i im Auslande und in ihrer 
Absatzfähigkeit im Inlande stark dadurch be- 
hindert, daß die Preise für Lumpen und Alt- 
papier eine außerordentliche Steigerung er- 
fahren hätten. 

Zurückgeführt werden diese Verhältnisse 
auf die Gestaltung der Ausfuhr. Zum Schutze 
der weiterverarbeitenden Industrien werden 
deshalb Ausfuhrbeschränkungen gefordert, 
und zwar in erster Linie für Lumpen ein 


Ausfuhrverbot oder Ausfuhrzölle, für Alt- 
papier Aufrechterhaltung des bestehenden 


Ausfuhrverbots und die Herabsetzung des 


bisherigen Ausfuhrkontingents von 125 auf 
100 Waggons a 15 t monatlich. 

Mit Rücksicht auf die allgemeinwirtschaft- 
liche Bedeutung, die die Entscheidung über 
diese Frage nicht nur für die Behandlung 
anderer inländischer Rohstoffe bei der Aus- 
fuhr, sondern auch für die deutsche Handels- 
politik haben kann, ist nunmehr der Wirt- 
schaftspolitische Ausschuß des vorl. Reichs- 
wirtschaftsrats ersucht worden, dem Reichs- 
wirtschaftsministerium ein Gutachten zu den 
Anträgen der Lumpen und Altpapier ver- 
brauchenden Papier- und Pappenindustrien 
auf Beschränkung der Ausfuhr dieser Roh- 
stoffe und den Anträgen des Handels auf 
Freigabe der Ausfuhr von Altpapier zu 
erstatten.“ 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 19. Betr. Paplerausſuhr der Verelnigten Staaten 
im Jahre 1924. 

Die Papierausfuhr aus den Vereinigten Staaten 
zeigt im Jahr 1924 mit 24,5 Millionen Dollars Gc- 
samtwert einen Rückgang um 4% im Vergleich mit 
1923. das einen Gesamtwert der Ausfuhr um 25,68 
Millionen Dollars aufwies. Der Rückgang ist indessen 
vieliach dem Fallen der Preise zuzuschreiben. Im 
allgemeinen erstrecken sich die Rückgänge mehr auf 
die feineren Sarten von Papier, während einige 
gröbere Sorten eine Zunahme der Ausfuhr zeigten. 
Eine Ausnahme hiervon macht jedoch die starke 
Steigerung von Papier zu photographischen Zwecken 
und von Zigarettenpapier. 

Die nachfolgende Zusammenstellung gibt einen 
Ueherblick über die Veränderungen in der Ausfuhr 
von Papierprodukten in den Jahren 1923 und 1924 
nach Wert und Menge in 1000 Dollars bzw. Pfund. 

Prozent. Ab- 


1923: 1924: bzw. Zunahme 
Menge Wert Menge Wert Menge Weri 


Jeitungspapter 32 714 1636 34 317 1773 + 5 + 8 
Buchpapier 25547 3001 18 581 2078 — 30 — 30 
Umschlagpapi:r 1197 216 839 161 430 — 23 
Wasser- und fett- 

dicht Papier 1640 219 1567 184 — 4 — 16 


Packpapier 25873 2096 24 420 1968 — 6 — „ 
Schreibpapier 6208 1045 4371 702 — 30 — 32 
lasiert. Papier 3973 6005 3 357 505 — 15 16 
Seiden- und Krepp- 

papier 3375 840 2980 794 12 — 6 
Toilettenpapier 4031 545 4345 504 — 6 — 7 
Papierhandtüch:r 

und Servietten 1201 205 1409 220 +17 +10 
Karton 56 294 2678 71 135 2770 +26 + 3 
Zigarettenpapier 596 193 830 29% +38 +53 
Photogr. Papier 1451 1399 1 586 1569 + 9 +12 


Tapeten (Yards) 22944 576 23215. 608 + 1 +5 
Papiertüten 8 740 880 10 413 958 +19 + 9 
Kohlenpapier . S77 600 88 707 + 2 +2 
Kuverts 2812 550 2443 481 — 13 — 13 
Spielkarten 
(Pakete) 9 828 1121 6869 755 — 30 — 22 
Schachteln und 
Kartons 10 879 1053 13 641 1180 +25 +12 
Amerikanisches Zeitungspapier geht hauptsäch— 


lich nach Mittelamerika (Mexiko, Kuba, Westindien). 
Nicht unbeträchtlich ist auch die Ausfuhr nach China, 
den Philippinen (3.29 bzw. 4,26 Millionen Pfund) und 
Südamerika. Der Rückgang der Ausfuhr von Buch- 
papier um nahezu ein Drittel von Wert und Menge 
1923 verteilte sich ziemlich gleichmäßig auf nahezu 
die nämlichen Länder. 

Im allgemeinen scheint die amerikanische Pa- 
pierausiuhr im fernen Osten und in Mittelamerika 
größere Erfolge zu erzielen als in Südamerika. Neben 
Zeitungspapier und grobem Karton zeigte sich im 
fernen Osten auch ein guter Absatz von photogra— 
phischem Papier. In Südamerika dagegen macht sich 
namentlich für feinere Papiersorten. besseres Schreib- 
papier usw. der europäische Wettbewerb stark be- 
merklich. Die Erfolge der europäischen Papiereinfuhr 
in Südamerika gegenüber der amerikanischen erklären 
sich auch wohl aus der dort vorherrschenden turo- 
päischen Geschmacksrichtung. während Ostindien 
stark in seinem Geschmack durch die in den Ver- 
einigten Staaten erzogenen Japaner und Chinesen 
beeinflußt wird. lin allgemeinen läßt sich jedenfalls 
Ostasien als der aussichtsreichste Markt für ameri- 
kanische Papierprodukte aller Art bezeichnen. 

Der Rückgang der amerikanischen Papierausfuhr 
nach Kanada namentlich für bessere Sorten erklärt 
sich durch den englischen Wettbewerb. 


— . —— 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


(Fortsetzung zu Nr. 17, S. 520.) 


2. Gewinn durch Ausnutzen der 
Entspannungswärme. 


Der Größenwert der Entspannungswärme 
ist außer von dem Wasserwert der Kocher- 
füllung abhängig von der Lage des Druck- 
intervalles, welches Anfangs- und Endpunkt 
der Entspannung kennzeichnet. 


Was die in Frage kommenden Druck- 
grenzen anlangt, so sind wenigstens die 
oberen bei jedem der beiden unterschiedlichen 
Verfahren ziemlich genau festlegbar. Beim 
Ritter-Kellner-Verfahren entspricht die früher 
angenommene maximale Temperatur von 142" 
œ 3 kg Ueberdruck/cm?. Beim Mitscherlich- 
Verfahren mit 136° als Endtemperatur ist die 
entsprechende Spannung œ 2,4 kg Ueber- 
druck / eme. Der Enddruck des Kochers liegt 


in beiden Fällen zufolge der Anwesenheit der 


schwefligen Säure höher als jenen Endtempe— 
raturen entspricht. Für die Berechnung der 
Entspannungswärme sind jedoch nur die 
jeweiligen Partialdrucke des Wasserdampfes, 
also die zu obigen Temperaturen gehören- 
den, maßgebend. 


Weniger allgemein Gültiges läßt sich über 
die Lage der unteren Druckgrenze beim 
Endabgasen sagen. Verschiedene Fabriken 
dürften zumeist bei unterschiedlichen End— 
drücken das Abgasen abschließen. Man 
findet doch gewöhnlich, daß direkt kochende 
Fabriken bei etwas höherem Druck das End— 
abgasen beenden als die indirekt arbeitenden. 
Für die folgenden Vergleichsrechnungen sind 
die nachstehenden unteren Grenzen gewählt 
worden: Ritter-Kellner 1,5 kg/cm? Ueber- 
druck, Mitscherlich 1,0 kg/cm? Ueberdruck. 
Der die Entspannungswärme mit bestim- 
mende Wasserwert der Kocherfüllung setzt 
sich zusammen aus dem der am Ende der 
Kochung noch vorhandenen Lauge, dem des 


Zellstoffes und dem der vom Holz ursprüng- 


lich eingeführten Wassermenge. Seiner Be— 
rechnung stehen mittelst früher gemachter 
Angaben keine Schwierigkeiten entgegen, 
soweit es sich um das indirekte Verfahren 
handelt. Beim direkten Verfahren ist dies 
nicht so einfach. Hier muß man außerdem 
das anfallende Kochdampfkondensat mit be— 
rücksichtigen. Andererseits werden aber 
gerade hier die Einflüsse, die durch anfäng- 
lich wechselnden Wassergehalt des Holzes 
bedingt sind, weitgehend ausgeglichen. Be— 


rücksichtigt man schließlich noch das Ab- 
gasen und die durch Abstoßen von über— 
schüssiger Lauge eintretende Verminderung 
der Flüssigkeitsmenge, so kommt man zu 
dem Ergebnis, daß beim direkten Verfahren 
der Wasserwert je 1 cbm im Durchschnitt 
um etwa 900 WE herum am Ende der 
Kochung liegen muß. 

Es ist schon früher darauf aufmerksam 
gemacht worden,'” und v. Laßberg betont es 
neuerlich,“ daß die beim Abgasen und Ent- 
spannen mit übergetriebene schweflige Säure 


absolut. Druck 
2345 by 


46 Jempf 
2 


Abb. 43. Dampfmengen, welche aus 1 kg Wasser 

beim Absenken des Druckes, ausgehend vom 

Enddruck der beiden Verfahren, gewonnen 
werden können. 


nur ganz geringe Wärmemengen mit abführt. 
Dies beruht auf der Tatsache, daß jene Ver- 
bindung weit entiernt von ihrem bei — 10° 
liegenden Siedepunkt sich wie ein reines Gas 
verhält, und also wie ein solches durch ge- 
ringe spez. Wärme ausgezeichnet ist (0,15 
bzw. 0,21). Da v. Laßberg die im Verlaufe 
der gesamten Kochung gewonnene Wärme 
durch die übergetriebene SO» zu nur 1 WE 
je 1 kg abs. tr. Stof berechnet hat, ist ihr 
Einfluß hier und auch schon im vorher- 
gehenden Abschnitt vernachlässigt worden. 

Was den Verlauf des Entspannens an- 
langt, so wird man sich vorstellen müssen, 


19 W. f. P. 1924, S. 332. 
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dab im Anfang Dämpfe mit sehr hohem Ge- 
halt an schwefliger Säure abgehen. In dem 
Maße, wie die Konzentration an bei den 
hohen Temperaturen nur wenig in der Koch- 
lauge löslichem gasförmigem SO: abnimmt, 
sinkt auch der Gehalt der Gase an schwel- 
liger Säure mehr und mehr. Schließlich gehen 
Dämpfe von ziemlich gleichartiger Zusammen- 
setzung, und zwar zum überwiegenden 
Maße aus Wasserdampf bestehend, über. 
Für die rechnerische Behandlung ist es 
jedenfalls weit einfacher, wenn man über- 
haupt auf die Anwesenheit jenes Gases gar 
keine Rücksicht nimmt und den Kocher, wie 
es auch v. Laßberg tut, während des Ent- 
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Mit Benutzung der Werte des Schau- 
bildes 43 und unter Beachtung der oben 
gemachten Voraussetzungen hinsichtlich der 
unteren Grenze der Drucksenkung bei den 
beiden Verfahren, lassen sich nun die 
Wärmemengen errechnen, die aus je 1 cbm 
Kochervolumen unter verschiedenen Be- 
dingungen beim Entspannungsvorgang ge- 
wonnen werden können. Das Ergebnis der 
durchgeführten Rechnungen stellt graphisch 
Schaubild 44 dar, und es ermöglicht 
dieses, die verfügbare Wärme auch auf die 
Jellstoffgewichtseinheit umzurechnen, wenn 
die Stoffausbeute aus 1 cbm Nettovolumen 
bekannt ist. 


040 0.30 /50 10 170 180 
Hg Dampf elbe, o h Holz absIx fm’ 
Abb. 44. Entspannungswärme in WE und Dampimengen in kg ie 1 cbm Kochervolumen. 


Durch Uebergang von der rechten zur linken Seite lassen sich bei bekannter Ausbeute aus 
I cbm die Mengen an Entspannungsdampf und Entspannungswärme in WE je I kg Stoff (90/100) 
ermitteln, 

l. direktes Verfahren, 
2. indirektes Verfahren mit Dämpfen, 
3. indirektes Verfahren ohne Dämpfen. 


spannungsvorganges als eine Art Dampf- 
akkumulator ansieht: Ruths-Speicher. Da für 
diese gerade im Gebiete der niedrigen 
Drücke die vorteilhaftesten Verhältnisse be- 
stehen, darf man ohne weiteres schließen, 
daß die je 1 cbm Kochervolumen zu 
gewinnende Entspannungswärme erhebliche 
Beträge ausmachen wird, 

Das Schaubild 43 gibt zunächst 
darüber Auskunft, welche Dampfmengen bei 
den beiden Verfahren aus 1 kg Flüssigkeit 
oder einer den gleichen Wasserwert be- 
sitzenden Kocherfüllung frei werden, wenn 
vom Enddruck der Kochung ausgehend der 
Kocher entspannt wird. 


Es sei bemerkt, daß diese Darstellung 
auch für Fälle benutzt werden kann, wo mit 
Ueberlaugen gearbeitet wird. Da der Wasser- 
wert des Kocherinhaltes in der Hauptsache 


durch den der Lauge bestimmt wird, kann 


man, ohne einen sehr wesentlichen Fehler zu 
begehen, bei beispielsweise 5% im Umlauf 
befindlicher Lauge 45% der gegebenen 
Zahlen abziehen, bei 10% sie entsprechend 
um 9% vermindern usf. 

Nun interessiert, insbesondere zu er- 
fahren, welche Temperatursteigerung mit 
diesen Wärmemengen in neuer zur Anwen- 
dung kommender Sulfitlauge erreicht werden 
kann. Der Rechnungsvorgang zur Ermittlung 
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dieses Zahlenwertes ist der gleiche, wie 
jener, der zur Feststellung des entsprechen- 
den Wertes im Falle des Abgasens im Laufe 
der Kochung geführt hat. 

Man findet beim Durchführen der Rech- 
nungen, daß beim direkten Verfahren die 
Temperatursteigerung in 


gesuchte erster 


Temperalursteigerung G 
40 


Anfangsiemperelur d.L.2uge 


Abb. 45. Durch vollständige Verwertung der Ent- 
spannungsdämpfe erzielbare Temperatursteigerung 
neuer Kochlauge.. Das Ausmaß der Temperatur- 


Steigerung ist etwas von der ursprünglichen Tempe- 
ratur der neuen Lauge abhängig. 


Direktes Verfahren. 


2 — bail igerung C 


—— Holzwa335 — 
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Abb. 46. Die der Abb. 45 entsprechende Darstellung 


beim indirekten Verfahren. 


Linie vom Gewichte der Holzfüllung, hin- 
Legen nur in ganz untergeordnetem Male 
von ihrem Wassergehalt abhängt. Genau 
das Umgekehrte ergibt sich beim indirekten 
Verfahren. Im Gegensatz zu den Verhältnis- 
sen, welche bei der Verwertung der Abgas- 
dämpfe im Verlauf der eigentlichen Kochung 
obwalten, ist im vorliegenden Falle das 
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Ausmaß der Temperaturänderung schon 
merkbarer abhängig von jener Temperatur, 
welche die Lauge vor dem Einleiten der 
Entspannungsdämpfe besitzt. Immerhin las- 
sen sich die Rechnungsergebnisse auch hier 
zu verhältnismäßig einfachen Schaubildern 
vereinen, wenn man von ganz besonderen 
Ausnahmefällen absieht und vor allem durch- 
schnittliche kennzeichnen will (Schau- 
bilder 45 und 46). Solche bedeutsame 
Temperatursteigerungen der Rohlaugen 
rücken nur dann in den Bereich der Möglich- 
keit, falls geeignete Einrichtungen zur Ver- 
fügung stehen. 

Bei einem großen Teil aller bestehenden 
in offene oder doch nicht 


Anfeil der ausgenu/lzlen Warme 
80 


0 


40 


Nichlausgenulztes Jemperelurgefälle 


Abb. 47. Die Darstellung ermöglicht, festzustellen, 
wie groß der Anteil der ausgenutzten Entspannungs- 
wärme ist, falls nur ein Teil zur Temperatursteigerung 
verwandt, der Rest beispielsweise durch Kühlwasser 


vernichtet wird. (Beispiel siehe im Text.) 


druckbeständige Behälter gegast. Es wird 
erwünscht sein, sich in solchen Fällen 
Rechenschaft geben zu können, welcher 
Bruchteil der maximalen möglichen Wärme- 
ausnutzung gemäß den jeweilig herrschenden 


‚Verhältnissen nutzbar gewonnen wird. Hier- 


über gibt mit für die Praxis ausreichender 
Genauigkeit das Schaubild 47 Aufschluß. 
Es zeigt unmittelbar, wie groß bei beiden 
Verfahren die ausgenutzte Wärme in Anteilen 
der insgesamt zur Verfügung stehenden ist, 
wenn ein bestimmtes Temperaturgefälle nicht 
ausgenutzt werden kann. Zur Verdeutlichung 
des Gesagten sei ein Beispiel gegeben. Beim 
indirekten Verfahren besteht für den Fall, 
daß eine 30% Feuchtigkeit haltende Ilolz- 
füllung von 159 ke/cbm Holz vorliegt, die 
theoretische Möglichkeit, die Kochlauge um 
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etwa 24" zu erwärmen, also beispielsweise 
von 16 auf 40°. Wenn nun die höchst zu- 
lässige Temperatur aus praktischen Gründen 
nur 30° beträgt, würde ein unausgenutztes 
Temperaturgefälle von 10° bestehen. Aus 
Schaubild 47 ist dann zu entnehmen, daß 
unter diesen Umständen nur etwa 57% der 
gesamten Entspannungswärme nutzbare Ver- 
wertung finden. Schaubild 47 gilt ziemlich 
gut auch, wenn mit Ueberlaugen gearbeitet 
wird oder der Kochung ein Dämpfen voran- 
geht. — 


Temperatur C” 
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Holz mit 30% Wassergehalt zur Anwendung 
gelangt und die Holzfüllung 150 kg abs. tr. 
je 1 cbm beträgt, ausgeführt worden. Das 
Schaubild 48 veranschaulicht deutlich, 
welche rasche Zunahme die Entspannungs- 
wärme mit weitergehender Drucksenkung 
erfährt. Freilich ist aus praktischen Gründen 
im Betriebe die überhaupt mögliche untere 
Druckgrenze zumeist bald erreicht. Jedenfalls 
zeigen aber die Darstellungen, daß, falls die 
Wärme zur Gänze nutzbar gemacht werden 
kann, so weit wie möglich gehendes Ent- 
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Erdentspannungs - Druck 


Ahh. 48. 


(Vberdruck) 


Menge des Entspannungsdampfes’chm Kochervolumen bei verschiedenem 


Enddruck (Ueberdruck) der Entspannung (ausgezogene Kurven). Durch seine voll- 
ständige Ausnutzung erreichbare Endtemperatur der Lauge, falls deren Anfangs- 
temperatur 16“ beträgt (gestrichelte Linie). 


Wie eingangs erwähnt, sind für die aus- 
geführten Rechnungen als Enddruck beim 
Entspannen 1,0 kg/cm? bzw. 1,5 kg / em? ge- 
wählt worden. Es verlohnt sich, zu unter- 
suchen, wie der Grögenwert der Entspan- 
nungswärme beeinflußt wird, falls andere 
und insonderheit niedrigere Enddrücke in 
Frage kommen. Schon ein Blick auf Schau- 
bild 43 zeigt ohne weiteres, daß bei gegebe- 
ner Kochungs-Endtemperatur der Enddruck, 
bis zu welchem entspannt wird, von aller- 
größtem Einfluß auf die Ergiebigkeit an Ent- 
spannungswärme sein muß. 

Eine derartige Berechnung ist für jedes 
der beiden Verfahren für den Fall, daß ein 


spannen vom wärmetechnischen Standpunkt 
immer ein Gewinn ist. 

Aus der Praxis sind nur sehr spärliche 
Messungen bekannt geworden über die 
Größe des Wärmebetrages, welcher durch 
Abgasen und Entspannen gewinnbar ist. 
Frohberg*' gibt an, daß in Anteilen vom 
Gesamtwärmebedarf der Kochung etwa 20% 
wieder erhaltbar sein dürften. Wenigstens 
deuten selbst von ihm ausgeführte Versuche 
darauf hin, daß man soweit kommen kann. 
Ein Vergleich mit den hier gegebenen Zahlen 
zeigt das Folgende. 


21 W. f. P. 1924, S. 214. 
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Aus Frohbergs Angaben läßt sich er- 
rechnen, daß obengenannter Anteil des Ge- 
samtkochdampfes O 305 WE/kg Stoff 90/100 
entspricht. Als Kochungsverfahren wurde 
ein kombiniertes benutzt. Nimmt man dies 
berücksichtigend die unteren Werte des 
direkten Verfahrens und rechnet in Ermange- 
lung genauerer Werte mit einem Wasser- 
gehalt des Holzes von 30 % und ferner mit 
ciner Ausbeute von beiläufig 85 kg/cbm, so 
ergibt sich aus den betreffenden Darstellun- 
gen, daß maximal etwa 330 WE zur Aus- 
nutzung zur Verfügung stehen. Von dieser 
Wärmemenge kommen etwa zwei Drittel auf 
die Entspannung. Die Uebereinstimmung 
mit Frohbergs Angaben ist also ganz zufrie- 
denstellend. 

Sundblad? gibt, als entsprechende 
Werte 325 WE beim indirekten und 350 WE 
für das direkte Verfahren, also etwas höher 
liegende Ziffern. Genaue Angaben über die 
untere Grenze der Entspannung werden in 
diesem Falle jedoch nicht gemacht. 

Von eigenen Beobachtungen sei die fol- 
gende erwähnt. Die maximale Temperatur- 
steigerung, die beim Einleiten der Entspan- 
nungsdämpfe einer indirekten Kochung in 
die Rohlauge erreicht werden konnte (ohne 
Kühlung der Gase), betrug laut einer Reihe 
von Beobachtungen 22°, während den Rech- 
nungen gemäß 24° Erhöhung erwartet 
werden sollten. Sonach auch hier gute Ueber- 
einstimmung. 

Die hier gemachten Angaben ermöglichen 
auch die Verhältnisse beim 


3. Decker-Verfahren 


zu analysieren. 

Dieses Verfahren zur Verbesserung der 
Wärmeökonomie ist in letzter Zeit mehrfach 
der Gegenstand von Erörterungen gewesen.“ 
Das Wesentliche des Verfahrens, über dessen 
Neuheit sich der Ansicht einiger Kritiker 
zufolge streiten läßt, besteht darin, die wäh- 
rend einer Kochung verfügbar werdende 
Wärme der Abgase und vom Entspannen 
unmittelbar zur Temperatursteigerung eines 
oder mehrerer später in Gang gesetzter 
Kocher zu verwenden. Damit soll der Um- 
weg, diese Wärme in den Vorratsbehältern 
neuer Kochlauge zuzuführen und erst dann 
die angewärmte Flüssigkeit in den Kocher 
zu speisen, vermieden werden. 


* Wärmeproblem inom Cellulosaindustrien Stock- 
hoim 1921, auszugsweise wiedergegeben in „Zellstoff 
und Papier“ 1921, S. 201 (Heft 7). 

25 W. f. P. 1924, S. 109 (Dieckmann), 214 (Froh- 
berg). 332 (Sieber). 
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Es ist von Frohberg?“ darauf auf- 
merksam gemacht worden, daß zufolge 
jenen den Wasserdampf erheblich über- 
steigenden Druckes der im ersten Koch- 
stadium befindlichen Lauge die Ausnutzungs- 
möglichkeit der Entspannungswärme nur 
eine beschränkte ist, falls zwei Kocher zu- 
sammenarbeiten. Weiter dürfte man kom- 
men, wenn, wie Decker vorsieht, die Abgase 
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Abb. 49, Wärmegewinn beim Decker-Verfahren. Im 
unteren Teil ist dargestellt, welche Mengen WE je 
cbm und je kg Stoff (90/100 und starke Qualität) bei 
verschiedenen Enddrücken (Ueberdruck) gewinnbar 
sind. Der obere Teil der Darstellung gibt unmittelbar 
die ungefähr erzielbaren Ersparnisse gegenüber Nicht- 
ausnutzung dieser Wärmemengen an. 


eines dem Abkochen sich nähernden Kochers 
auf mehrere in verschiedenem Anfangs-Koch- 
zustand befindliche Kocher verteilt werden. 
Es soll hier nicht auf die technischen 
Schwierigkeiten eingegangen werden, welche 
bei einem derartigen Zusammenarbeiten zu 
erwarten sind. Diese werden vermutlich nur 
bei einer großen Anzahl von Kochern auf 
ein kleines Maß gebracht werden können, 


*. f. P. 1924, S. 214. 
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und auf sie ist ja bei früheren Erörterungen 
bereits mehrfach hingewiesen worden. Hier 
soll allein die Frage behandelt werden, was 
nach diesem Verfahren wärmetechnisch ge- 
winnbar ist. 

Bestimmend auf das Erreichbare ist vor 
allem der tiefste Gegendruck, bis zu welchem 
die Entspannung durchgeführt werden kann. 
Für den Fall, daß ein Holz mit 30% Wasser- 
gehalt zur Anwendung gelangt und die Füll- 
dichte 150 kg/cbm beträgt, lassen sich die 
Entspannungswärmemengen ohne weiteres 
aus Schaubild 48 entnehmen. Nach 
dem Wesen des Verfahrens wären diese 
Werte jedoch noch zu erhöhen um die Be- 
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träge an Wärme, die im Laufe der Kochung 
als Abgas anfallen. Werden diese zu den 
vorigen geschlagen, so ergeben sich, wenn 
man unmittelbar auf eine Rohstoffausbeute 
von 50%,, also starkes Fabrikat, umrechnet 
(80 kg Stoff / ebm. Stoff mit 90% Trocken- 
gehalt), die Werte des Schaubildes 49. 
Setzt man schließlich den mittleren Wärme- 
bedarf von 1 kg Zellstoff (90/100) zu 1200 
(M) bzw. 1330 WE (RK), kann man die 
erzielten Ersparnisse unmittelbar in Anteilen 
dieser Beträge ausdrücken. Auch hierfür sind 
die entsprechenden Zahlen in den Darstel- 
lungen enthalten. 


(Fortsetzung folgt.) ` 
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Betrachtungen über die Papierbildung auf dem Langsieb. 


Von Direktor Ing. Janata. 
(Schluß zu Nr. 17, S. 527.) 


Vergegenwärtigen wir uns die auf den 
Stoff bzw. auf die Faser auf dem Siebe im 
Momente der Blattbildung wirkenden Kräfte, 
um die Wirkung der Schüttelung besser zu 
klären. Von der Strömung, die durch Stauung 
vor dem Schützen und die Siebneigung regu- 
lierbar ist, wurde schon gesprochen. Sie 
wirkt auf den Stoff im Sinne einer Kraft ein, 
die ihn zu einer Bewegung in der Richtung 
des Sieblaufes veranlaßt. Ferner wirkt auf 
den Stoff die Schwerkraft ein, das Wasser 
sucht durch die Siebmaschen zu entweichen, 
nimmt die Fasern, die vermöge der eigenen 
Schwere zum Sedimentieren neigen, mit. 
Unterstützt wird diese Kraft durch die sau- 
gende Wirkung der Registerwalzen. Als 
dritte Kraftwirkung kommt die durch die 
Schüttelung herbeigeführte in Frage, die eine 
Bewegung in der Siebebene selbst hervor- 
ruft. Es ist klar, daß die Bewegungsrichtung 
der Fasern in der Richtung der Komponente 
dieser Kräfte liegen muß. Fallen z. B. Strö- 
mung und Schüttelung fort, so bleibt nur die 
durch die Saugwirkung der Registerwalzen 
unterstützte Schwerkraftwirkung, der Stoff 
entwässert rasch, bleibt im Zustande, den er 
im Momente der Aufbringung auf das Sieb 
hat. Schüttelung und Stoffströmung wirken 
also verzögernd auf die Entwässerung ein, 
woraus sich für die Praxis die bekannte For— 
derung ergibt: Bei schwer entwässernden 
Stofien ist ohne oder mit geringer Schütte- 
lung und Siebneigung zu arbeiten, insbeson- 
dere dann, wenn auf gleichmäßige Faser- 
lagerung und Veriilzung, also Festigkeit und 
Durchsicht nicht besonderes Gewicht gelegt 
wird, wie z. B. bei manchen Kartonqualitäten. 


Ist eine intensive Einwirkung auf die 
Faserlagerung erwünscht, also gute Durch- 
sicht bei großer Festigkeit zur Bedingung 
gemacht, so ist die Entwässerung zu ver- 
zögern, um Zeit und Weg zu gewinnen für 
die angestrebte Einwirkung, die durch die 
Schüttelung erfolgt. Durch sie wird gleich- 
zeitig die Entwässerung verzögert, zur 
Schwerkraft kommt eine zweite Kraftkompo- 
nente, welche den Moment der Verfilzung, 
den Zeitpunkt also, in welchem die Faser ilıre 
freie Beweglichkeit in der Stofimischung 
verliert, weiter gegen die Gautsche zu ver- 
legt. Die Siebneigung wirkt ebenfalls ver- 
zögernd auf die Entwässerung als dritte 
Kraftkomponente. Allerdings begünstigt diese 
die Paralleleinstellung der freibeweglichen 
Fasern, doch möchten wir diesem Umstande 
keine ausschlaggebende Bedeutung beimes- 
sen in der bereits angestellten Erwägung, 
daß diese freibeweglichen Fasern einer ge- 
linden, zeitlich begrenzten Beeinflussung 
Folge leisten und in der eingenommenen Lage 
verharren, wenn die Entwässerung soweit 
vorgeschritten ist, daß eine willkürliche Um— 
lagerung nicht mehr erfolgen kann. 

Selbstverständlich ist bei einer Betrach- 
tung über die Schüttelwirkung die Stoff- 
beschaffenheit nicht außer acht zu lassen. 
laben wir es mit langem, schmierig gemah- 
lenem, also schwer entwässerndem Stoff zu 
tun, so wird der Teil des Siebes, auf welchem 
genügende Wassermengen vorhanden sind 
und damit auch die Möglichkeit, auf die 
Lagerung der Fasern einzuwirken, genügend 
groß sein. Die die Entwässerung ver- 
zögernde Siebneigung ist zu vermeiden, für 
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die Schültelung ist empirisch das richtige 
Maß zu ermitteln. Einerseits bedarf es bei 
langen Stoffen viel Verdünnungswasser und 
kräftige Schüttelwirkung, um ihrer Nei- 
gung zur Nesterbildung und Faserhäufung, 
demzufolge zu wolkiger Durchsicht ent- 
gegenzuwirken, andererseits geringer 
Einwirkung der Schüttelung im Sinne der 
Beschleunigung der Entwässerung. Es liegt 
hier also ein Widerspruch in den Anforde- 
rungen vor, der nicht zu lösen, an dem nur 
durch ein Kompromiß vorbeizukommen ist. 


Bei langem, leicht entwässerndem Stoff, 
der ebenfalls länger andauernder und kräf- 
tiger Schüttelwirkung bedarf, deckt sich 
dieses Bedürfnis mit der die Entwässerung 
hemmenden intensiven Schüttelung, ja unter 
Umständen wird die durch die Siebbewegung 
herbeigeführte Verzögerung der Entwässe- 
rung allein nicht genügen, um den für die 
angestrebte Umlagerung der Fasern nötigen 
Zeitraum zu gewinnen. Hier muß dann zu 
dem weiteren entwässerungshemmenden Mit- 
tel, der Siebneigung, gegriffen werden. 


Kurzer Stoff bietet nach dem Gesagten 
der Umlagerung der Stoflasern keine großen 
Schwierigkeiten, hat auch selbst nicht die 
große Neigung zu Faserhäuſungen und 
Nesterbildung. Deshalb wird mäßige Schüt- 
telung am Platze sein. 

Ueberprüfen wir die Wirkung der durch 
die Schüttelung herbeigeführten Bewegung, 
so ist zunächst festzustellen, daß diese im 
Sinne der Umlagerung nur solange möglich 
ist, als die Fasern und Fasergruppen im 
Verdünnungswasser suspendiert sind, die 
Entwässerung also noch nicht vorgeschritten 
ist. Fasern und Fasergruppen werden dann 
der Kraftwirkung des Schüttelwerkes in der 
Siebebene folgen. Dabei werden Faser- 
bäusche vermöge ihrer größeren Masse und 
des größeren Gewichtes, daher ihrer größe- 
ren Trägheit, dem durch die Schüttelung 
gegebenen Impuls länger folgen, so weit, bis 
sie durch Stoß an ein Fasergebilde ähnlicher 
Art an weiterer Bewegung gehindert werden. 
So werden Fasernester einmal einander näher 
und in unmittelbare Berührung gebracht, 
verhaken sich mit ihren äußersten Elementen 
und haften aneinander. Beim Rückgang der 
Bewegung erfolgt dann eine Auseinander- 
zerrung und so ein Ausgleichen und Ueber- 
brücken der faserarmen Stellen im Stoff. 


Der Zeitraum, während dessen die Ein- 
wirkung auf die Faserlagerung durch die 
Schüttelung möglich ist, ist regulierbar durch 
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die Zuteilung von Verdünnungswasser und 
Einwirkung auf die entwässerungshemmen- 
den Momente. Er ist aber auch abhängig 
von der Siebgeschwindigkeit; je größer diese 
ist, desto weniger Zeit bleibt zur Entwässe- 
rung und Einwirkung der Schüttelung. Man 
muß also bei größerer Arbeitsgeschwindig- 
keit zu langen Sieben greifen, denn bei Ueber- 
schreiten einer gewissen Arbeitsgeschwindig- 
keit wird der Verfilzungsprozeß noch nicht 
beendet sein, wenn die Papierschicht bereits 
über den Saugern angelangt ist. Hierin liegt 
auch die Erklärung des radikalen Mittels zur 
Erreichung guter Verfilzung und klarer 
Durchsicht in vielen Fällen: langsameres Ar- 
beiten. Ebenso begründet dieser Umstand 
die Tatsache, daß auf Schnelläuſern trotz 
langer Siebe nur Stoffe gearbeitet werden 
können, die vermöge kurzer, leicht cnt- 
wässernder Fasern geringe Einwirkung auf 
die Stofflagerung erheischen, z. B. Zeitungs- 
druck. Schließlich geht daraus auch die be- 
kannte Tatsache hervor, daß bei festen, lang- 
faserigen, hochwertigen Papieren, die gute 
Verfilzung erheischen, über eine gewisse 
Siebgeschwindigkeit, die freilich auch hier 


von der Sieblänge abhängig ist, nicht hinaus- 


gegangen werden kann. 


Schließlich erübrigt noch, dem Grade der 
Schüttlung, langer und kurzer llub, schnelle 
oder langsame Schüttelung und der Kombi- 
nation dieser Möglichkeiten einige Aufmerk- 
samkeit zu widmen. Langsame Schüttelung 
mit großem Hub wird den im Stoff verteil- 
ten und darin suspendierten Faserbäuschen 
die Möglichkeit geben, unter Auswirkung 
ihrer Trägheit über weite Wegstrecken zu 
benachbarten Fasergebilden zu gelangen und 
mit ihnen Verbindungen einzugehen, wird 
also in Frage kommen bei weichen, lang- 
ſaserigen, röschen Stoffen. Die Charakteristik 
dieses Stoffes entspricht Karton- und anderen 
schweren Papieren und deckt sich mit der 
Notwendigkeit, hier die Entwässerung nicht 
zu hemmen mit großer Schüttelwirkung. 


Lange, schnelle Schüttelbewegung wird 
dort am Platze sein, wo das llaftvermögen 
der Einzelfasern in den Faserhäufungen ein 
größeres ist, also bei längeren Fasern, die 
durch schmierigere Mahlungsart Fibrillierung 
aufweisen und energischerer Einwirkung bei 
der Umlagerung bedürfen. 

Kurzer Stoff bedarf eines zeitlich be- 
schränkten Impulses, um zusammenhängende 
Fasergruppen in Bewegung zu bringen, 
daher kurzen Ilubes bei der Schüttelung, 
wobei wieder die leicht trennbaren, röschen 
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Fasern bei langsamer Schüttelbewegung die- 
ser folgen, während schmierige Stoffe 
schnellere und energischere Schüttelung er— 
fordern. 

Allgemein und für jeden Fall gültig sind 
auch diese aus der Ueberlegung sich erge- 
benden Regeln erst dann, wenn die entwäs- 
serungshemmende Wirkung der energischen 
Schüttelbewegung in gebührendem Maße 
Berücksichtigung findet. Es ist aber denkbar 
und anzustreben, die Schüttelungsarten 
zahlenmäßig festzulegen und auf empirischem 
Wege mit den ebenfalls zahlenmäßig fest- 
zuhaltenden Mahlungsgraden für verschie- 
dene Stoffmischungen in feste Beziehung Zzu 
bringen. Auf diese Weise würde es sich 
erübrigen, für jeden einzelnen Fall das 
günstigste Maß und die entsprechendste Art 
des Schüttelns erst auszuprobieren, und es 
würde, wenn auch die Menge des zugeteilten 
Wassers in Rechnung gezogen wird, eine 
Unabhängigkeit vom Gefühl und von der 
Disponierung des Maschinenführers eintreten, 
die jedenfalls erstrebenswert ist. Praktisch 
durchführbar wäre dieser Gedanke bei der 
immer mehr Platz greifenden Spezialisierung 
der Papierfabriken und der sich daraus er- 
gebenden Beschränkung auf eine geringe 
Zahl verschiedenartiger Stoffe. 

Die Umlagerung der Fasern durch die 
Schüttelwirkung ist nicht in allen Faser- 
schichten gleich und nicht gleichzeitig. Die 
untersten, auf der Siebfläche unmittelbar auf- 
liegenden werden zuerst entwässert, verlieren 
ihre Beweglichkeit zuerst und entziehen sich 
dann dem Einfluß der Schüttelung. Es wer- 
den dies die schwersten, mit Füllstoffen am 
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meisten bereicherten Fasern sein, die darauf- 
folgenden Schichten, die sich der untersten 
Faserlage als Filterschicht bedienen, müssen 
sich dann so einlagern, daß Faserberg und 
Fasertal sich ausgleichen. 

Wenn die Schüttelung über ein gewisses 
Maß hinausgeht, kann sie das Gegenteil der 
erwünschten Wirkung erzielen. Ist einerseits 
ein Zuwenig denkbar dann, wenn die Pendel- 
bewegung des Siebes im faserarmen, stark 
verdünnten Stoff eine ähnliche freie Be- 
wegung um ein und dieselbe Achse ohne 
Ortsveränderung bei den Einzelfasern her- 
vorruft, so tritt ein Zuviel ein dann, wenn 
die Einwirkung so stark ist, daß ihr auch die 
abgelagerten, zu gewissem Grade entwässer- 
ten Faserschichten nicht widerstehen können. 
Sie. haben bereits eine gewisse Festigkeit, 
geben dem Impuls des einen Schüttelganges 
nach, sind aber im nächsten Augenblick be- 
reits weiter entwässert, und die folgende, 
entgegengesetzte Schüttelbewegung vermag 
sie nicht mehr aus ihrem unregelmäßigen, 
nicht gewollten Zusammenhang zu bringen. 
Das Resultat ist ein wolkiges Produkt. 

Nach alledem gilt es also, eine Unzahl 
teilweise sich sogar widersprechender Mo- 
mente miteinander in Beziehung zu bringen, 
gewollte Wirkungen durch immerhin be- 
schränkte Mittel auszulösen, ungewollte zu 
hemmen und allen Rechnung zu tragen. Und 
so drängen sich auch bei einer flüchtigen 
Betrachtung Probleme in Massen auf, die 
der praktische Papiermacher — manchmal 
ohne sich des ursächlichen Zusammenhanges 
bewußt zu sein — spielend löst, so ein 
Zeugnis sciner Intelligenz ablegend. 


Ueber Stoffdichte, Wasserverhältnisse und Verluste 
während der Fabrikation. 


Auf den Artikel in Nr. 16, S. 489, möchte 
ich ohne besondere Kenntnis der betreffenden 
Anlage bemerken, daß die angegebenen Zah- 
len eine ziemlich rationelle Arbeitsweise 
anzeigen und auf einen gut eingerichteten 
Betrieb schließen lassen. | 

Die Papiermaschine, welche nach den ange- 
gebenen Zahlen zu berechnen 280—290 cm 
Arbeitsbreite haben dürfte, ist als leistungs- 
fähig anzusprechen, da sie pro cm Arbeits- 
breite und Stunde 4,6 kg Papier produziert 
und infolgedessen einen Trockenapparat von 
mindestens 320 qm Heizfläche besitzen muß, 
wenn mit Abdampf getrocknet wird. 

Auffallend ist die unverhältnismäßig 
starke Verdünnung beim Stoffauflauf auf das 


Sieb, was darauf schließen läßt, daß noch 
mit „altmodischer“ Registeranlage gearbeitet 
wird, denn eine Verdünnung von 0,423 bis 
0,471 %% ist selbst bei Seidenpapier nicht 
nötig, wenn die übermäßig vielen, direkt 
schädlich wirkenden Registerwalzen in der 
ersten Hälfte des Registers auf ein Minimum, 
weiches gerade noch ausreicht, das Sieb ge- 
radlinig zu tragen (30—50 cm Entfernung 
voneinander), vermindert werden; weiter 
kann man den Siebtisch noch 10—15 cm 
unter der letzten Schaumlatte hervorragen 
lassen, und man kommt dann bei 70 g/qm 
mit einer Verdünnung am Siebauflauf von 
1,200—1,280% vollständig aus und erzielt 
eine tadellose Durchsicht und Verfilzung in 
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Quer- und Längsrichtung, weil das Stofiwasser- 
gemisch sehr lange der Schüttelung ausgesetzt 
ist. Die Schüttelung kann auch bedeutend 
schwächer sein und der Füllstofiverlust ist 
bedeutend geringer, was abermals zu besserer 
Verfilzung und Durchsicht beiträgt. Man 
glaube aber nicht, daß unter diesen Verhält- 
nissen dieselben Sauger dann das Wasser 
nicht wegziehen! Eine Probe, welche man 
ohne weiteres während des Betriebes vor- 
nehmen kann, indem man eine Registerwalze 
nach der anderen unter die Siebtraglinie 
senkt, würde sofort das Gegenteil beweisen! 

Die Leimung ist ebenfalls als rationell 


zu betrachten, jedoch der etwas hohe Alaun- 


zusatz ist teilweise ebenfalls auf die außer- 
gewöhnlich starke Verdünnung am Siebauf- 
lauf zurückzuführen. Bekanntlich braucht 
man um so mehr Alaun, je stärker die Stoff- 
verdünnung auf der Papiermaschine ist. 
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Z. B. braucht man bei einem Papier von 
50 g/qm fast 2½mal so viel Alaun, wie bei 
einem Papier von 200 g/qm derselben Stoff- 
klasse. 

Die Pressung mit einem Resultate von 
36—37% abs. Trockengehalt nach der dritten 
Presse ist wohl auch als normal zu bezeich- 
nen, denn bei stärkerer Pressung würden 
sich allerhand Schwierigkeiten einstellen. Da 
müßten die Härte und Bombierung der 
Gummiwalzen auf mehr Belastung geprüft 
werden und die Naßfilze auf Durchlässigkeit, 
Markierung und Verschmutzung. 

Die Holländerstoffdichte sollte meines 
Erachtens bei Kraftpapier und offenen Trog- 
holländern nicht unter 7,5% sein. 

Die Abwässerausnützung wird in den 
meisten Fällen nach den angegebenen Zahlen . 
ebenfalls als genügend zu betrachten sein. 

N. 


— .... ———— 


Neue Holzschleiferei mit Stetigen Schleifern in Amerika. 


Vor kurzer Zeit hat die „Iroquois 
Pulp & Paper Co. Thomson, New 
York“ ihre neue Holzschleiferei in Betrieb 
genommen. Die Anlage ist mit den neue- 
sten Maschinen ausgerüstet und hat eine 
Tagesproduktion von 55 Tonnen Holzstoff. 
Der Holzstofi wird in der schon längere Zeit 
bestehenden Papierfabrik derselben Gesell- 
schaft zu Druckpapier weiterverarbeitet. 

Der Holzstofft' wird mit drei Stetigen 
Schleifern neuester Bauart, welche 1,2 m 
(4 Fuß) langes Holz verschleifen, hergestellt. 
Die Beschickung der Schleifer erfolgt von 
oben und ist das Magazin, in welchem das 
Holz mittels 4 Ketten dem Schleifstein unter 
entsprechendem Druck zugeführt wird, eben 
mit dem Beschickungsboden. Das Holz wird 
mittels endlosen Transportbandes vom Holz- 
lagerplatz nach dem Beschickungsboden be- 
fördert. Von dort wird es von einem Be- 
dienungsmann, der sämtliche 3 Schleifer 
bedient, mittels Hacken über den Boden 
weg in das Magazin eingeführt. 

Die Schleifer selbst werden mit je einem 
direkt gekuppelten Elektromotor von 1250 PS 
getrieben, deren Belastung automatisch kon- 
stant gehalten wird. Naturschleifsteine von 
1575 mm Durchmesser und 1350 mm Breite 
werden in den Schleifern verwendet. Die 
Schleiferwellen haben 355 mm Durchmesser 
in den Lagern und die Lager sind mit 
Druckölschmierung ausgerüstet. 

Der Antrieb der Holzzufuhrketten erfolgt 
durch mehrere Schneckengetriebe, welche 


ihre Kraft durch einen direkt gekuppelten 
Elektromotor von 3 PS erhalten. Die Um- 
drehungszahl dieses Motors wird durch die 
Stromaufnahme des Schleifermotors derart 
beeinflußt, daß bei Kraftzunahme am 
Schleitermotor die Umdrehungszahl des 
Kettenantriebmotors abnimmt bzw. bei Kraft- 
abnahme am Schleifermotor die Umdrehungs- 
zahl zunimmt. Durch diese Aenderung der 
Tourenzahl der Schneckengetriebe und damit 
verbundene Aenderung der Vorschub- 
geschwindigkeit der Ketten und des Holz- 
stapels im Schleifer wird der Schleifdruck 
möglichst konstant gehalten. 

Die Temperatur im Schleiftrog, in welchen 
der Stein fast bis zur Hälfte eintaucht, wird 
zwischen 65—70° C gehalten und während 
der Betriebszeit automatisch graphisch auf- 
gezeichnet. Dieses ermöglicht eine genaue 
Kontrolle der Temperatur, was außerordent- 
lich wichtig ist, da die Stoffqualität durch 
eine Aenderung der Schleiftemperatur be- 
deutend beeinflußt wird. Vor Inbetriebnahme 
der Schleifer wird die Temperatur im Schleif- 
trog während mehrerer Stunden langsam 
durch Dampfzufuhr erhöht, um Steinbrüchen 
durch zu schnelle Erwärmung der Steine 
vorzubeugen und zugleich eine annähernd 
volle Belastung der Schleifer kurz nach 
Inbetriebnahme zu ermöglichen. 

Beim Steinwechsel wird das Magazin mit 
Holzzufuhrketten und Holz an dem oberen 
Beschickungsboden durch 4 kurze Ketten 
befestigt, deren loses Ende in die Holz- 
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zufuhrketten eingehakt werden. Das Ganze 
wird dann mittels des 3-PS-Kettenantriebs- 
motors hochgehoben, indem der 3-PS- Motor 
umgeschaltet wird und durch den Rücklauf 
der Ketten das Magazin mit Holz sich vom 
Stein und unteren Gehäuse abhebt. Zum 
vollständigen Steinwechsel werden etwa 2½ 
bis 3 Stunden benötigt. 

Die Stoffdichte im Schleiftrog beträgt 
etwa 10%, da verhältnismäßig wenig Spritz- 
wasser zum Schleifen verwendet wird. Die 
zum Schleifen benötigte Kraft beträgt 52 bis 


55 PS pro Tonne. Der hergestellte Hoiz- - 


schliff wird zu Druckpapier weiterverarbeitet. 

Der von den Schleifern kommende Stoff 
geht durch einen mit Kratzern versehenen 
Splitterfänger (Bullscreen) und wird dann 
nach dem oberen Stockwerk durch elektrisch 
angetriebene Zentrifugalpumpen hochgeho- 
ben. Von dort wird der Stoff von 2 Zentri- 
fugal-Grobsortierern vorsortiert und weiteren 
4 Schleudersortierern fertig sortiert. Der 


& 
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von den Sortierern kommende Feinstoff wird 
je nach Bedarf über Entwässerungsmaschinen 
in Form von Pappen oder über Entwässe- 
rungszylinder in flüssiger Form weiter 
verwendet. 

Der Antrieb sämtlicher Maschinen erfolgt 
durch Elektromotore, entweder direkt ge- 
kuppelt oder durch Räderübersetzung, es 
fallen dadurch die dem Riemenantrieb anhaf— 
tenden Nachteile in den im allgemeinen 
feuchten Schleifereien weg und wird eine 
höhere Betriebssicherheit erzielt. 

Gegenwärtig arbeitet die Holzschleiferei 
nur etwa 16 Stunden im Tage, da die clek- 
trische Kraftzentrale, die nicht zur Fabrik 
gehört, während dieser Zeit billigen Strom 
abgibt. Während der Tageszeit hat die 
Kraftzentrale ein größeres Leitungsnetz zu 
versorgen, zur Nachtzeit, wenn die meisten 
an das Netz angeschlossenen Betriebe still- 
stehen, wird der Strom von der Holzschlei- 
ferei abgenommen. G. 


Auslands-Rundschau. 


England. 


Die Papiereinfuhr stellte sich im 
März dieses Jahres etwa 40 % höher als im 
gleichen Monat des Vorjahres. Die Steige- 
rung war am stärksten bei Druck-, Schreib- 
und Umschlagpapier. Bei Druck- und 
Schreibpapier erhöhte sich die Einfuhr von 
196 243 auf 253528 cwts, bei Pack- und 
Umschlagpapier von 245 090 auf 412968 cwts. 
Der deutsche Anteil war bei den einzelnen 
Sorten folgenden Schwankungen ufterworfen: 
Druck- und Schreibpapier von 14873 auf 
18948 cwts (März 1924 zu 1925), Pack- und 
Umschlagpapier von 54 644 auf 72365 cwts 
und bei geleimtem Papier von 7451 auf 5135. 
Trotz der Senkung .bei geleimtem Papier 
behielt Deutschland die führende Stelle in 
dieser Sorte. Die Papierausfuhr stieg 
im März gegen das Vorjahr um 15%: 
Druckpapier 276231 cwts, Schreibpapier 
18094 cwts, Pack- und Umschlagpapier 
15412 cwts, Schachteln und Kartons 4204 
cwts, Pappe und Karton 8937 cwts, Buch- 
handelspapier 17 039 cwts. Z. 


Die technische Abteilung, Sektion Man- 
chester des englischen Papiermachervereins 
hatte kürzlich in Manchester eine Zusammen- 
kunft, in welcher ein Herr Nuttall einen 
groBen Vortrag über die Papiermaschine 
hielt, der sehr viel Anklang fand. Es wurde 


beschlossen, das Referat auch an die Ma- 
schinenführer zu verteilen. S. 


Das neue Adreßbuch für 1925 der eng- 
lischen Papierfabriken, Directory of Paper- 
makers, ist bei Marchant Singer & Co., Lon- 
don, zum Preis von 5 sh erschienen. Das 
280 Seiten starke Buch enthält ein alphabeti- 
sches und geographisches Verzeichnis der 
Papierfabriken Großbritanniens und Irlands. 

S. 


Frankreich. 


Im Januar dieses Jahres war die Einfuhr 
gegen den vorhergehenden Monat abge- 
schwächt. Dagegen war die Einfuhr des 
Jahres 1924 etwas größer als im Vorjahre. 
Trotzdem konnten die Vorkriegszalilen bei 
weitem nicht erreicht werden. Die Pappen- 
einfuhr betrug 1924 69269 Zentner geven 
61 541 Zentner im Jahre 1923. Z. 


In Frankreich wurde die „Société des 
Papeteries de St. Lo“ zwecks Herstel- 
lung und Verkaufs aller Arten Papier, insbe- 
sondere Packpapier, mit einem Aktienkapital 
von 2 Millionen Fr. gegründet. Z. 


Italien. 


In Mailand wurde mit einem Kapital 
von 100000 Lire die Firma [’Infrangi- 
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bile gegründet, die sich mit der Herstellung 
und dem Handel von Papier, Pappe usw. 
befassen wird. Ferner wurde in Bologna mit 
einem Kapital von 200 000 Lire die Firma 
„Cartiera Evangelisti di Alfredo Evangilisti 
e C“ neugebildet. Z. 


Estland. 

Die estländische Papierindu- 
strie hat trotz der schweren Wirtschafts- 
krise, welche die gesamte Industrie Estlands 
gegenwärtig durchzumachen hat, einen er- 
freulichen Aufschwung zu verzeichnen. So- 
wohl die Produktion als auch der Export 
sind im vergangenen Jahre bedeutend 
gestiegen. Wie aus dem Jahresbericht der 
A.-G. Nordische Papier- und Zellstoffwerke 
für 1924 hervorgeht, produzierten insgesamt 
die holz verarbeitenden Papierfabriken des 
Landes 29 763 000 kg Papier, 15 144 000 kg 
Holzstoff und 13327000 kg Zellulose; das 
bedeutet eine Steigerung um 118% gegen- 
über der Vorkriegsproduktion. Der Absatz 
der estländischen Papierindustrie im Jahre 
1924 weist folgende Zahlen auf: 
wurden Erzeugnisse im ganzen für 940 Mil- 
lionen Em., davon ins Ausland für 700 Mil- 
lionen. Auf die Nordischen Papier- und 
Zellstoffwerke entfielen davon rund 560 Mil- 
lionen Em. Die Produktion dieser Werke 
belief sich im Jahre 1924 an Papier auf rund 
19 Millionen kg, an Zellulose auf 12 Millionen 
kg, an Hlolzschliff 10 Millionen kg, also im 
ganzen auf rund 41 Millionen kg, während 
die Fabrik im Jahre 1023 etwa 30 Millionen 
kg produzierte und in den früheren Jahren 
bedeutend geringere Ergebnisse hatte. 
übrigen hat die estländische Papierindustrie 
erst neuerdings eine größere ausländische 
Bestellung erhalten. Es handelt sich um 
etwa 9800000 kg Zeitungspapier im Werte 
von 350 Millionen Em. Dadurch ist den 
Papierfabriken volle Beschäftigung bis zum 
Herbst gesichert. 


Rußland. 


Kürzlich wurde der Finanz- und Pro- 
duktionsplan für die nächsten 5 Jahre für 
den PetersburgerPapiertrustdem 
Obersten Rat der Nationalwirtschaft vorge- 
legt und von diesem bewilligt. Nach diesem 
Plan wird die Produktion des Trustes in den 
5 Fiskaljahren 1924—1920 von 20000 auf 
72000 t gesteigert werden. In dem Plan ist 
auch ein Vorschlag enthalten, demzufolge am 
Syasi ein neues Zellstoffwerk errichtet 
werden soll. Die Bau- und Einrichtungs- 


Rubel in Form von 


Verkauft 


Im 


kosten betragen 12 050 000 Rubel, das Werk 
wird im Fiskaljahr 1926/27 seine Tätigkeit 
aufnehmen können, und zwar wird es zu- 
nächst jährlich 48000 t Zellstoff erzeugen. 
Zu der Ausführung der vorliegenden Pläne 
muß der Staat dem Trust 14 Millionen Rubel 
und zu gewissen kleineren Projekten 1 045 000 
langfristigen Anleihen. 
gewähren. 


Schweden. 


Die Papierausfuhr erhöhte sich im 
ersten Quartal des laufenden Jahres von 
175000 (im vierten Vierteljahr 1924) auf 
261 000 Tonnen. Z. 


Ungarn. 

Einer Mitteilung von Tengers Papier- und 
Schreibwaren-Zeitung zufolge ist die „Erste 
ungarische Karton-Pappen- 
fabrik A.-G.“ in Budafok bei Budapest, 
welche von der Firma J. M. Voith in St. Pöl- 
ten aufs allermodernste für eine Leistung von 
15000 kg täglicher Produktion eingerichtet 
wurde und seit einigen Monaten in vollem 
Betrieb steht, in der Lage, nicht nur den 
gesamten Bedarf Ungarns an ordinärstem 
Triplexkarton bis zum feinsten Chromoersatz- 
karton zu decken, sondern auch bedeutende 
Mengen auszuführen, Die Pappenfabriken 
Nagymaros und Köbanya sind nur 
für die Erzeugung von Graupappen einge- 
richtet; letztere steht seit einiger Zeit still. 

S. 


Rumänien. 
Die Papier- und Papierstoffindustrie. 


Durch die Einverleibung von Siebenbür- 
gen und der Bukowina ist Rumänien in den 
Besitz großer Wälder gekommen, so daß sich 
sein Jahresertrag an Holz auf etwa 1012 Mil- 
lionen cbm stellen dürfte, wovon etwa 21, 
Millionen cbm ausgeführt werden könnten. 
Seine Waldfläche beträgt annähernd 9 Mil- 
lionen Hektar. Diese Zahlen geben einen 
Begriff von dem großen Reichtum an Holz, 
der der rumänischen Holzmasse- und Papier- 
industrie zur Verfügung steht. Dazu kom- 
men noch als wertvolle Ergänzung an der 
Küste im Donau-Delta etwa 300 000 Hektar 
Sumpfland, in welchem das Schilfrohr üppig 
wächst. Dieses wurde kurz vor dem Krieg 
durch die Gesellschaft „Celluloza“ ausge- 
beutet. Rumänien hat auch den Vorzug, daß 
es zur Krafterzeugung reiche Bodenschätze, 
Kohle, Petroleum, Gas, sowie große Wasser- 
kräfte besitzt. Zurzeit werden in der Indu- 
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strie und den Eisenbahnen Lignit (2500 bis 
5000 Kalorien) und die Braunkohle von 
Petrosani (6800—7400 Kalorien) verwendet, 
ebenso die Petroleumrückstände. Die rumä- 
nische Petroleumgewinnung hat bereits die 
Zahl von 2 Millionen Tonnen überschritten. 
Auch die Lager des Methangases sind fast 
unermeßlich. Die Bohrlöcher haben im Jahr 
1924 einen Ertrag von 2 Millionen cbm ge- 
liefert. Die Wasserkräfte der Flüsse und 
Wasserfälle geben, soweit sie bereits unter- 
sucht sind, die Gesamtziffer von 3 500 000 PS. 
Außerdem ist Rumänien sehr reich an Stein- 
salz, was für das Chlorverfahren von Bedeu- 
tung ist. 

Im Jahr 1914 betrug die Papierstoff- 
produktion 16150 Tonnen im alten Rumä- 
nien. Die rumänische Holzstoffindustrie war 
vor dem Krieg noch im Anfangsstadium. 
Drei Faktoren erschwerten ihre gedeihliche 
Entwicklung: 

l. der zu hohe Holzpreis in Rumänien 
im Vergleich zu den Nachbarstaaten, 2. der 
Preis der Brennstoffe, 3. der Mangel an ein- 
heimischen Ingenieuren und gelernten Ar- 
beitern; 30—40% der Arbeiter waren 
Deutsche oder Oesterreich-Ungarn. Die Ver- 
hältnisse nach dem Krieg haben sich ge— 
ändert, so daß nur noch der dritte Punkt 
Gültigkeit hat. 

Im früheren Rumänien zählte man 7 Fa— 
briken, nämlich: Die Gesellschaft „Bi- 
strita“ in Letea, Produktion 7000 t 
Holzmasse und 2000 t Papier; die Gesell- 
schaft „Busteni“ in Busteni, Produktion 
8000 t Holzmasse und 12—14000 t Papier; 
die Gesellschaft „Campulungul“ in 
Campulungul, Produktion 1500 t Holzmasse 
und 6000 t Papier, diese Fabrik war infolge 
eines Brandunglücks drei Jahre außer Be- 
trieb, der Wiederaufbau war bei Kriegsaus- 
bruch nahezu beendet; die Gesellschaft 
„Scaeni“ in Scaeni, Produktion im Jahr 
1913 1800 t, heutige Produktion 3000 t 
Papier und 1000 t Pappe; die Gesellschaft 
„Gustav Eichler“, Produktion etwa 
7000 t; die Gesellschaft „Celluloza“ 
in Braila, Produktion 1914 8000 t; die Ge- 
sellschaft „Raux, Lalu & Cie.“ in Cos- 
merti, Produktion 800 t Pappe. Hierzu kommt 
noch die Fabrik von Zamerti (Siebenbür- 
gen), die ihre Erzeugung in Bälde auf 50 t 
Zellstoff im Tag bringen will. Trotz der 
günstigen Verhältnisse und trotz großer 
Anstrengungen ist die Lage der rumänischen 
Fabriken nicht befriedigend Es felılt an Ma- 
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schinen und anderem Material, das sich in- 
folge des schlechten Valutastandes nur schwer 
beschaflen läßt. Es genügt die jetzige Pro- 
duktion kaum für den inländischen Bedarf, 
so daß ein Export noch nicht in Frage 
kommt. Die Produktion belief sich im Jahre 
1921 auf 13 000 t, im Jahre 1924 auf 27 000 t. 
Es ist indessen damit zu rechnen, daß in 
absehbarer Zeit Rumänien mit seinen großen 
natürlichen Hilfsquellen in wirksame Kon- 
kurrenz mit den skandinavischen Ländern 
treten wird. S. 


Vereinigte Staaten. 
Papier aus Baumwollabfällen. 


Die amerikanische Regierung hat mit der 
Mathers Lamm Paper Co. in Wa- 
shington D Ce einen Vertrag auf Lieferung 
von 2 Millionen Pfund eines von der Southern 
Cotton & Paper Co. in Chattancoga, Tenn., 
aus Baumwollabfällen (Linters) hergestellten 
hochwertigen Papiers abgeschlossen, nachdem 
sich die Regierung angeblich schon seit Jah- 
ren vergebens bemüht hat, angemessene An- 
gebote auf diese Art Papier zu erhalten. 
Diesem Liefervertrag wird auch deshalb Be- 
deutung beigemessen, weil er ein weiteres 
Anzeichen für die fortschreitende 
Industrialisierung der Süd- 
staaten der Union bildet. 


Dic International Paper Com- 
pany hat einen gewaltigen Waldkom- 
plex in Kanada übernommen, der 
größtenteils der Riordan Company 
Ltd. gehörte. Letztere Gesellschaft hat zwei 
der größten Papierfabriken in Nordamerika, 
beide in der Provinz Quebec; sie gehen auch 
in den Besitz der International über, womit 
diese dann 24 Anlagen für Papierfabrikation 
hat, in den Staaten Maine, New Hampshire. 
Vermont, Massachusetts und New York und 
in den kanadischen Provinzen Quebec und 
Ontario. Die tägliche Produktion, die jetzt 
1800 tons ist, wird auf 2000 erhöht. Die 
International Paper Co. hat bisher 150 000 PS 
entwickelt, sie beabsichtigt, neue Werke mit 
insgesamt 600 009 PS zu errichten. Die Ge- 
sellschaft ist kapitalisiert wie folgt: 48 923 744 
Doll. verbriefte Schuld, 50 Mill. Doll. 7proz. 
Kumulativ Preferred Stock, wovon nur 
5 3609 950 Doll. ausstehen, 25 Mill. Doll. 
Oproz. Kumulativ. Preferred und 50 Mill. Doll. 
Common Stock, wovon 25 Mill. Doll. emittiert 
sind. — 


— Zy. — 
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Zeitschriften- und Patentschau. 


Ungebleichte und bleich- 
fähige Zellstoffe; eine Methode 
zur wissenschaftlichen Klassi- 
fizierung der Holzzellstoffe. 
J. Crolar d (Mon. Pap. Franc. 7, 156, 1925). 


Aus dem prozentualen Gehalt an Lignin 
und aus der Chlorzahl eines Zellstoffes kann 
man eine Klassifizierung in bezug auf Inkru- 
stenreinheit und Bleichfähigkeit ableiten. 

Nach eigenen Versuchen und nach Mit- 
teilungen, die Arbeiten von Schwalbe und 
Sieber entnommen sind, haben sich folgence 
Zahlen ergeben: 


S 
Bezeichnu -g Lignin Chlor Z. 
Gebleicht Mitscherlich 0,5 10 
j Ritter-Kellner 0,4 8 
Leicht bleichfähig Mi. 1,1—1,3 21,5—25 
R.-K. 0,8—1,2 16,5—23,2 
Bleichfähig prima Mi. 1,4—1,7 26,5—30 
R.-K. 1,4 26,5 
Schwer bleichfähig Mi. 1,9—2,5 33,5—40.5 
Ungebl. fest prima Mi. 5,7—7,2 67—78 
Ungebl. fest prima Mi. 4,6—5,2 60—67 
Ungebl. fest secunda, 
tert. Mi. 42—8,1 57—83 
Natronzellstoffe: 
Gebleicht . . . . 0,6 12 
Leicht bleichfähig . 0,9—1,3 18,5—25 
- Ungebl. Kraft prima 52—7,7 64-81 
Ungebl. Kraft sec. 2,9—4,1 45—50 


Die Kolloide und die Flecken- 
bildung bei photographischen 
Emulsionspapieren. Th. Bentzen 
(Paper Trade J. 26. 3. 1925, S. 45). 


Die Fleckenbildung wird auf die Gegen 
wart von Huminsäure zurückgeführt, die im 
kolloidalen Zustande im Fabrikationswasser 
sich vorfindet und auch durch Filter nicht 
zurückgehalten wird. Da Huminsäure Metall- 
salze zu bilden vermag, so wird das Silber 
der Emulsion weniger empfindlich gemach‘, 
und beim späteren Entwicklungsprozeß bilden 
sich helle Flecke. 


Aufschluß von Holz nach denı 
Natronverfahren unter vorheri- 
ger Imprägnierung des Koch- 
gutes. S. D. Wells, J. A. Staidl, R. 
Grabow (Paper Trade J. 12.3.1925, S. 55). 

Das Holz wird unter erheblichem Ueber- 
schuß an Kochlauge mittels hydraulische! 
Drucks während der Dauer von einer halben 
bis ganzen Stunde ohne Anwendung von 


. Jahren unternommenen physikalischen, 


Temperatur imprägniert. Die Lauge wird - 
sodann durch Einblasen von Dampf entfernt 
und die Kochung wie üblich durchgeführt. 

Das Verfahren gestattet, die anzuwen- 
dende Chemikalienmenge um mehr als 16% 
zu reduzieren, die Ausbeute an Zellstog 
steigt um etwa 4,6%. Vermindert wird 
ferner der Dampfverbrauch der Kochung 
selbst, ferner der Dampfverbrauch für das 
nachfolgende Eindampfen der Ablauge. Die 
Leistungsfähigkeit der Eindampferei wird 
daher erhöht. Die Zeit, die zum vorherigen 
Imprägnieren des Kochgutes notwendig ist, 
wird durch die kürzere Kochdauer reichlich 
wieder eingespart. 


Die Verwendung kranken (an- 
gefaulten) Holzes zur Herstel- 
lung gebleichten Zellstoffes. 
J. D. Rue, R. N. Miller, C. J. Hum- 
phrey (Paper Trade J. 26. 2. 1925, S. 40). 


Es wurden Holzarten verwendet, die mit 
Stereum sanguinolentum, Polystictus u. a. 
infiziert waren. Als Kochsäure wurde eine 
solche von 5,50% Gesamtsäure, 4,20% freie 
Säure und 1,30% gebundene Säure verwen- 
det. Die Kochtemperatur betrug annähernd 
148° C nach 81, Stunden, der Druck 5 Atm. 

Es zeigte sich, daß die hergestellten Zell- 
stoffe in ungebleichtem Zustande wesentlich 
dunkler gefärbt waren als normaler bleich- 
fähiger Sulfitstoff. Demgemäß war auch der 
Verbrauch an Chlor zur Erzielung eines 
gleich guten Bleicheffektes wesentlich höher 
und betrug teilweise 35 % Chlorkalk. 

Die Festigkeitseigenschaften zeigen eine 
deutliche Abnahme, je stärker der Angriff 
auf das Holz war. Demgemäß ist auch die 
Ausbeute an Zellstofi eine wesentlich ge- 
ringere als von gesundem Holz. 


Der Mechanismus der Harz- 
leimung. J. M. Arnot (Paper Trade 
Rev. 83, 15, 1250, 1925). 


Eine Zusammenfassung der An dem 
Gebiet der Harzleimung in den letzten 
che- 
mischen, kolloiden Studien. Beginnend bei 
dien grundlegenden Versuchen M. F. Illigs 
werden die Theorien Berzellius', Oriolis und 
Wursters besprochen. 

Die kolloidchemischen Studien von Sieber, 
Heuser und Haug, von Lorenz, ferner die 
Schwalbesche Umhüllungstheorie und die 
Klemnische Auffassung der Frittung finden 
gezührende Erwähnung. Dr. W, 


ee 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Heim des Fabrikarbeiters. 


Eine Studie von Ing 


Wo immer ich mich auf meinem Wege 
durch die Praxis an leitender Stelle als Di- 
rektor befand, ließ ich mir die Wohnungs- 
frage der Arbeiter angelegen sein. Ich konnte 
viele Vergleiche im In- und Auslande anstel- 
len, besah mir auch bekannte Musterkolonien 
von großen Zellstoff- und Papierfabrik-Aktien- 
gesellschaften, von Schuhfabriken, Hütten- 
werken, Zechen und Maschinenfabriken. Ich 
brachte der Angelegenheit deshalb soviel 
Interesse entgegen, weil ich mir bewußt war, 
welchen psychologischen Einfluß 
das Heim des Fabrikarbeiters auf dessen 
Leistungsfähigkeit auszuüben vermag. 


Ein Mensch, der nach schwerer Tages- 
oder nach noch anstrengenderer Nachtarbeit 
kein ordentliches, gesundes Heim findet, wo 
er friedvoll ausruhen kann, wird sich natur- 
gemäß immer in einer mehr oder weniger 
eroßen Nervosität befinden, weniger leisten, 
unverträglich und gereizt sein. Seine Mienen 
werden anstatt heiterer Ruhe Verdrossenheit 
zeigen, und er wird nicht ausgeruht, sondern 
ermüdet zur Arbeit antreten. 


Ich glaube, daß viele meiner Fachkollegen 
täglich diese Beobachtung machen können, 
wenn sie sich die kleine Mühe nicht ver- 
drießen lassen. Wenn mir an einem Arbeiter 
eine geringe Arbeitsfreudigkeit auffiel, er- 
kundigte ich mich nach seinen Woh— 
nungs verhältnissen, noch bevor 
mich seine Familien verhältnisse interessierten. 
Ich bekam da oft recht trübe Einblicke. Be- 
sonders in Erinnerung sind mir polnische 
und estländische Arbeiterquartiere. Wer in 
Rußland und in Polen gewesen ist, wird 
solche „Fabrikarbeiterheime“ kennen gelernt 
haben. Aber auch die gut gebauten sanitär 
so, ziemlich einwandfreien Arbeiter- 
kasernen in Deutschland, Oesterreich 
und der Tschechoslowakei, welche ich kennen 
lernte, bieten dem Fabrikarbeiter nicht das- 
jenige, was er eigentlich bedarf, die Ruhe 
und Zufriedenheit! 


Ich war als Direktor einer sehr großen 


Zellstoff- und Papierfabrik Böhmens genötigt, 
jeden Morgen eine lange Reihe von streiten- 
den Parteien der 10 riesigen Arbeiterkasernen 
des Unternehmens anzuhören und Zwistig- 
keiten durch Ermahnen, Strafen und Um- 
quartieren zu schlichten. 


E. Belani, Villach. 


In solchen Kasernen findet der aus der 
Nachtschicht heimkehrende Arbeiter keines- 
falls die Ruhe, welche er zu stärkendem 
Schlafe unbedingt nötig hat. Ein un- 
ruhiger, oft gestörter Schlum- 
mer ist keine Erholung! Abgesehen 
davon, erwartet den aus der Arbeit ermüdet 
leimkehrenden der Aerger über allerlei 
Tratsch und Klatsch, Böswilligkeiten, dumme 
Witze und anderes mehr. 

Ich bin deshalb ein Gegner solcher, doch 
nur vom Billigkeitsstandpunkte 
erfolgter Massenkasernierungen von Fabrik- 
arbeitern. Leider ist dies jedoch das herr- 
schende System. Im Harz fand ich bei 


i 


einem meiner Chefs ein seltenes Verständnis 
für meine Ansichten von dem Einzel- 
wohnhaus des verheirateten oder im 
gemeinsamen Haushalt lebenden Arbeiters, 
als dem einzig richtigen Kolonie- 
systeme. 

Da der Bau von Backsteinhäusern heute 
sich sehr teuer stellt, bringe ich dafür das 
Holzhausan erster Stelle zum Vorschiag. 
Aber um Gottes willen nicht irgendeine alte, 
verlauste Militärbaracke unseligen Ange- 
denkens, sondern ein modernes, solides 
Holzhaus, welches allen an ein Dauer- 
wohnhaus zu stellenden Anforderungen 
entspricht. Ein solches Einfamilienwohnhaus 
mit kleinem Garten und umfriedetem Grund- 
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stück, unterkellert und nach dem bestbe- 
währten Tafelsystem mit innerer und 
äußerer Bretterschalung, durch ruhende 
Luftschichten isoliert, in trockener Fichte, 
Kiefer, steierischer Lärche oder Kalifornia- 
Red- und Pitch-Pine ausgeführt, ist und 
bleibt das billigste und dabei idealste 
Heim des Fabrikarbeiters. Die 
Statistik sowohl wie meine eigene Erfahrung 
lehren, daß solche Holzhäuser keinesfalls 
feuergefährlicher sind als Backsteinhäuser. 
In den beigegebenen Abbildungen führe ich 
ein solches Arbeiterheim in Ansicht und 
Grundriß vor. Die Abbildung wurde mir 
durch das Entgegenkommen der „Holzhaus“ 
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Das Holzhaus atmet, Feuch- 
tigkeit kann sich nicht halten 
und eine Schwammbildung tritt 
nichtein! 

Ohne Anwendung besonderer Mittel 
lassen sich die Wohnräume im Innern behag- 
lich und praktisch einrichten. Eckeinbauten, 
Ueberwandungen schräger Decken können 
zu Gefachen und Schränken für alle Ver- 
wendungszwecke benützt werden und ver- 
billigen dergestalt die Möbelbeschaffung. 

Die Innenwände wirken in ihrer Holz- 


struktur als schön gefärbte Flächen vorzüg- 
lich, können aber auch verputzt und geplättelt 
werden (Küche, Badezimmer). 


G. m. b. H. in München, Barerstraße 12, zu 
bringen ermöglicht. 

Dieses Haus kostet fix und fertig zur 
Montage verladen ab München & 3 800.— 
und hat ein Gewicht von 7600 kg. Es ist 
derart gebaut, daß die Wärme seiner Heiz- 
anlage alle Räume in gleicher Weise behaglich 
durchzieht und sparsamste Feuerung er- 
möglicht. 

In seinem Dachraum gestattet es den 
Finbau eines kleinen Schlafzimmers für einen 
jedigen Fabrikburschen oder für ein Fabrik- 
mädchen. Es ist rasch auf seine Fundamente 
gestellt und dann sogleich beziehbar. 
Ein Zuwarten wegen Austrocknens ist nicht 
erforderlich. 


Was den äußeren Eindruck eier 
colchen Holzhauskolonie anbelangt, so gibt 
es wollkaumetwas Hübscheres, 
Saubereres als die durch warme Farb- 
tönungen zu künstlerischer Wirkung gebrach- 
ten Häuschen inmitten ihrer Gärten und 
Grundstücke. | 

Getrennt vom zänkischen Nachbar, ab- 
gesondert von Lärm und Geschrei, lebt der 
Arbeitsmann in solchem Einfamilienhaus 
zufriedener, weil er hier wirkliche Er- 
holung und ungestörten Schlaf 
findet. 

Das Fabrikunternehmen sichert sich 
solcherart viel leichter seinen Arbeiterstamm, 
besonders dann, wenn es dem Arbeiter den 
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Erwerb eines solchen kleinen 
Besitzes ermöglichen hilft. 

Eine sehr bedeutende Papierfabriks-A. G. 
in der Nähe Wiens hat mit diesem System 
die denkbar besten Erfahrungen ge- 
macht und auch zu Zeiten bösester Ver- 
hetzung und gefährlicher Streiks über 
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Männer verfügt, welche ihre Kaltblütigkeit 
und ihre Besonnenheit bewahrten. Diese 
Leute haben von ihrer Anhäng- 
lichkeit an das Unternehmen 
nicht abgelassen und ermöglichten es 
der Fabrikleitung, die Betriebe ohne allzu 
große Störungen fortzusetzen. 


Gefärbte Nadelholzbäume als Schleifholz. 


Zu dem kleinen Artikel in Nr. 
uns geschrieben: 

Ueber Holziärhung an lebenden Bäumen habe 
ich vor 12 Jahren bei den Deutschen Werkstätten 
in Hellerau bei Dresden gearbeitet und über dieses 
Thema in der Zeitschrift für angewandte Chemie 
(Jahrgang 1913) einen Artikel geschrieben. Herr 
Reimann ist nicht Erfinder dieses Verfahrens. Das 
Patent, das er darüber erlangt hatte, ist vor kurzem 
gelöscht worden. Ich möchte vor der Verwendung 


17, S. 522 wird 


von gefärbtem Schleifholz dringend warnen. Es hat 
sich nämlich herausgestellt, daB die wasserlöslichen 
Anilinfarbstoffe, die allein für die Holzfärbungen in 
Frage kommen, samt und sonders nicht lichtecht 
sind. Sollte aber jemand Versuche machen wollen, 
so bin ich gern bereit, mit Unterlagen und Rat- 
schlägen zu dienen, da ich, wie gesagt, bereits vor 
12 Jahren das Gebiet praktisch und wissenschaftlich 
bearbeitet habe. 
Dr. Martin Kleinstück, Pirna. 

i 


Patent-Berichte. 


Verfahren zur Vorbehandlung von Holz 
beim Sulfitkochverfahren. 

Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 

Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 410 762. 

Bei den Sulfitkochverfahren bringt man 
den Kocherinhalt möglichst rasch auf Tem- 
peraturen von 105° C und läßt bei dieser 
Temperatur mehrere Stunden stehen, worauf 
man durch weitere Dampfzufuhr dafür Sorge 
trägt, daß die Reaktionstemperatur von 120 
bis 145° C erreicht wird. Der Stillstand in 
der Temperatursteigerung bei 105° C wird 
zu dem Zweck vorgenommen, um die Durch- 
tränkung des Holzes zu vollenden. Bei der 
Durchtränkung von Holz ist nun aber zu 
beachten, daß eine Tränkung durchaus nicht 
vollendet ist, wenn die Folzstücke von Flüs- 
sigkeit vollkommen durchtränkt sind. Die 
Kochflüssigkeit muß eine größere Zahl von 
Zellmembranen passieren. Da nun die Zell- 
membranen sowohl schweflige Säure als auch 
Kalk adsorbieren können, wird die Flüssig- 
keit allmählich an den wirksamen Bestand- 
teilen verarmen, und es tritt in den innersten 
Kern des Holzstückchens zunächst eine an 
schwefliger Säure und Kalk sehr arme 
Flüssigkeit. Damit auch im Innern des llolz- 
stückes die zur Aufschließung notwendige 
Menge von schwefliger Säure und Kalk vor- 
handen ist, muß durch einen langdauernden 
Dialysierprozeß frische Lauge herangeschafft 
werden. Es ist nun aber in der üblichen 
Tränkzeit eine erschöpfende Durchtränkung 
des Ilolzes mit frischer Sulfitlauge nicht zu 
erreichen, es wird vielmehr die Versorgung 
des Kerns des Hlolzstückchens mit frischer 


Lauge gleichzeitig mit der Aufschließung, 
also teilweise erst bei hoher Temperatur vor 
sich gehen. Dies bringt den Uebelstand mil 
sich, daß die äußeren Teile der Holzstückchen 
schon aufgeschlossen sind, wenn der Kern 
noch nicht genügend Chemikalien erhalten 
hat, um aufgeschlossen zu werden. Dies 
führt zur Kernbildung, die erst nach längerer 
Kochdauer überwunden werden kann. Wenn 
aber der Kern der Holzstücke aufgeschlossen 
ist, sind die äußeren Partien der Holzstücke 
viel zu lange mit der Kochflüssigkeit in Be- 
rührung gewesen und überkocht worden. 
Man erhält also ein Gemenge von überkoch- 
tem und eben genügend gekochtem Zellstoff. 

Es wurde nun gefunden, daß man diesen 
Uebelstand vermeiden kann, wenn man dafür 
sorgt, daß die Tränkung der Holzstücke tat- 
sächlich eine vollkommene wird, was man 
am besten daran erkennen kann, daß eine 


wesentliche Veränderung des Titers der 
Flüssigkeit (der Menge von schwefliger 


Säure und Kalk in der Kochlauge) nicht mehr 
beobachtet werden kann; wenn also die 
Adsorptionsvorgänge zu Ende geführt sind 
und ein vollständiges Gleichgewicht zwischen 
Sulfitlauge und Holz sich eingestellt hat. 

Das lange Verweilen des Holzes in der 
Tränkperiode bringt den weiteren Vorteil 
mit sich, daß die Zellmembranen eine Quei- 
iung erfahren, wodurch der eigentliche Auf- 
schließprozeß erleichtert wird. 

Beispiel 1: Stroh wird mit einer 
Sulfitlauge, die etwa 1,8% Base und 3,7, 
Gesamtschwefligsäure enthält, bei gewöh.:- 
licher oder mäßig erhöhter Temperatur (von 
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etwa 50° C) 10 Stunden lang getränkt. Fher- 
auf wird auf 140° C aufgeheizt und bei dieser 
Temperatur etwa 2 Stunden lang bis zur 
Verzehrung der Hauptmenge der schwefligen 
Säure erhalten. 

Beispiel 2: Holzhackspäne werden bei 
110 C mit einer Kochflüssigkeit, welche etwa 
3,6% Gesamtschwefligsäure und 1,3% Base 
enthält, 10 Stunden lang durchtränkt, worauf 
man die Temperatur auf 145° C steigert und 
bei dieser Temperatur etwa 2 Stunden lang 
bis zur Verzehrung der Hauptmenge der 
schwefligen Säure erhält. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Vor- 
behandlung von Holz beim Sulfitkochverfahren, da- 
durch gekennzeichnet, dab man das aufzuschließende 
Holz in einem besonderen Arbeitsgange einer innigen 
Durchtränkung mit Sulfitlauge bei Temperaturen 
unter 120“ C so lange unterwirit, bis sich ein Gleich- 
gewicht zwischen Holz und Lauge eingestellt hat 
und die Lauge in Berührung mit dem Holz ihre Zu- 
sammensetzung nicht mehr wesentlich ändert. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 29a, 7. P. 46 368. Dr. Bruno Possanner von 
Ehrenthal, Cöthen, Anh., und Karl Scholz, Tetschen 
(Tschechoslowakische Republik); Vertr.: Pat.-Anwälte 
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Ernst Herse, Cassel-Wilhelmsliöhe, und Hillecke, . 
Berlin SW 61. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung kotonlslerter Bastwolle. 9. 6. 23. 

Kl. 55f. 13. C. 34 534. Cellon-Werke, Dr. Arthur 
Eichengrün, Chemische Fabrik, Charlottenburg. Ver- 
fahren zur Herstellung wasserundurchlässiger ge- 
schmeidiger Bronzepapiere. 5. 3. 24. 

Kl. 55f, 16. B. 112833, Franz Anton Bayer, 
Aschaffenburg a. M., und Dipl.-Ing. Anton D. J. Kuhn. 
Liebenwerda i. Sa. Geprägte Zellstoffwatte. Zus. 2. 
Anm, B. 112 833. 26. 4. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 413 582. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur Her- 
stellung von ungebleichten Papieren, Pappen u. dgl. 
aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzen, insbeson- 
dere Getreidestroh. 26. 5. 23. G. 59 154. 


Gebrauchsinuster-Einiragungen. 

Kl. 55c. 904 337. Firma Chn. Mansfeld, Leipzig. 
Preßvorrichtung an Schneidemaschinen für Papler, 
Pappe u. dgl. 27. 2. 25. M. 83 788. 

Kl. 55d. 905158. Richard Schilde, Hersield, 
H.-N. Vorrichtung zur Trocknung von Pappen und 
ähnlichem Gut in einem Kanaltrockner mit wandern- 
dem Trockengut. 4. 3. 25. Sch. 83 381. 


Kl. 55f. 904 576. Paplerfabriken Jullus Glatz, 
Neidenfels, Rheinpf. Präpariertes Papier zur Her- 


stellung von Packungen, Tüten o. dgl. 21. 2. 25. 


P. 41 967. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen. oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Autworten vor. 
besonders wenn ausdräcklich „Aussbrache erwünscht ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach eiulaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3219. Festigkeit des Papieres. 
Hat ein Druckpapier, bestehend aus 35% Holzschliff, 
35% holzhaltigen Spänen und 30% Zellulose IB, 
hergestellt auf einer Selbstabnalimemaschine mit 
einem Trock:nzylinder und einem Nachtrockner, die- 
selbe Festigkeit, wie ein Papier in der gleichen 
Weise zusammengesetzt auf einer Langsiebmaschine 
searbeitet, und worin liegt die Verschiedenheit be- 
xründet? 

Woher kommt es, daß manchmal das Papier 
abreißt, dagegen manchmal ziemlich starkem Zug 


widersteht? Liegt das vielleicht daran, daß über- 
trocknetes Papier leicht abreißt? P. 
Frage Nr. 3220. Zementsackpapler. Wir 


heabsichtigen, auf einer modernen Packpapiermaschine 
von 2700 mm Arbeitsbreite und etwa 150 qm Trocken- 
fläche Zementsackpapiere von 70—80 gam aus Na- 
Ironzellulose zu erzeugen. Maximale Geschwindigkeit 
120 m/min. Die Holländeranlage besteht aus 8 guten 
Holländern à 400 kg Eintrag und mit 10 mm starker 
Stahlbemesserung. Welches ist die übliche Reißlänge 
und Dehnung für diese Papiersorte, und welcher 
Schmierigkeitsgrad mit Schopper-Riegler entspricht 
ungefähr dieser Festigkeit? Wieviel kann die Papier- 


maschine täglich leisten ohne irgendwelche Aende- 
tungen? Aussprache erwünscht. H. 
Frage Nr. 3221. Stoffleltung Auf welche 


heste, einiachste und sichere Weise kann man den 
Stof vom Holländer bis zur Papiermaschine beför- 
dern? Die Leitung würde durch die Schlosserei und 
Dampi- und Kraftanlage laufen, hat eine Länge von 


40 m und ein Gefälle von 50 cm. Was würde sich 
dazu eignen, durch Pumpen, Ton- oder Eisenröhren, 
Holzleitungen? P. M. 


Frage Nr. 3222. Aushlliskraft für Braun- 
holzschleiferel, Welches ist für eine kleine Braun- 
holzschleiferei die billigste und beste Aushilfskraft 
bei Wassermangel? Dampfkessel von 6 Atm. für 
Holzkocherei ist vorhanden. L. 


Flammensichere Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3206 in Nr. 14, S. 434. 
(Siehe auch Nr. 17. S. 535.) 

III. Flammensichere Pappe kann man herstellen. 
indem man die Pappe mit Cellon-Feuer- 
schutz imprägniert. Derselbe wirkt flammenver- 
hindernd und flammenerstickend. 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, 
Crimmitschau i. Sa.. Melanchthonstr. 34. 


Konzeptpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3209 in Nr. 15. S. 470. 
(Siehe auch Nr. 17. S. 537.) 

III. Graupappe wird aus gewöhnlichen Papier- 
und Pappenabfällen hergestellt. Konzeptpappe wurde 
früher ausschließlich aus Hadern, wird aber in 
neuerer Zeit auch aus Holzzellulose, besseren Akten 
und holzfreien. unbeschwerten Papierabfällen erzeugt. 

H. Post|, Biedermannsdorf b. Wien. 


Qualität der Handpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3210 in Nr. 16, S. 501. 
(Siehe auch Nr. 18, S. 561.) 
IV. Ich habe mich als Betriebsleiter einer großen 
böhmischen Kartonfabrik aufs äußerste bemüht, den 
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Karton, welcher auf einer großen Füllner-Karton- 
maschine hergestellt wurde, qualitativ so zu ver- 
bessern. daß er von Handpappe, welche dort auf 


46 Einzylindernraschinen hergestellt wurde, nicht 
unterschieden werden konnte. Es war nicht möglich 
und wird woll auch so bald nicht möglich sein! Die 
Gründe dieses Unterschiedes liegen meines Erachtens 
in der Art und Weise der Verfilzung und in den 
Unterschieden der Gautschung, der Auspressung und 
der Trocknung. 

Bezüglich der Gautschung und Auspressung ist 
zu sagen. daß dies bei der Kartonmaschine in nicht 
so vollkommener Weise geschicht, wie bei der Hand- 
pappenerzeugung, Der Karton kommt mit 30--33 % 
Trockengehalt auf die Trockenpartie, wogegen die 
Handpappe mit 48- 52% Trockengehalt zur Trock- 
nung gelangt. Diese selbst. erfolgt naturgemäß auf 
der Kartonmaschine im Vergleiche zur L.ufttrocknung 
stets mehr oder weniger gewaltsam, muß ge- 
waltsam erfolgen, denn so groß kann keine Trocken- 
partie sein und so langsam kann man nicht arbeiten, 
daß man damit die Lufttrocknung nachahmen könnte. 
Eine außerordentlich große Rolle spielt auf der Kar- 
tonmaschine der Mahlungsgrad der Stoffe Die 
schmierigen Stoffe zäher. griffiger Handpappen 
brauchen viel längere Trockenzeit als die röschen 
Stoffe der Kartonmaschinenpappen. Es folgt daraus, 
daB letztere naturgemäß brüchiger und lappiger sein 
müssen als erstere. Der Kunst des gewiegten Fach- 
mannes muß es überlassen bleiben. diese Unter- 
schiede zwischen Hand- und Maschinenpappe mach 
Möglichkeit zu verkleinern, ganz ausgleichen wird sie 
wohl niemand können. Deshalb werden Handpappen 
stets besser bezahlt als Maschimenpappen. 

Ing. E. Belani, Villach. 
Entfetten von Fllztüchern. 
Antwort auf Frage Nr. 3212 in Nr. 16, S. 501. 
(Siche auch Nr. 18, S. 561.) 

V. Um das Obertuch von dem anhaftenden Fett 
"zu befreien. lege ich vor den Einlauf des Trocken- 
zyhnders ein gut wirkendes Spritzrohr, heize den 


Zylinder soviel als zulässig und streue ab und zu 
etwas: Kalz. Soda auf das Tuch und lasse die Ma- 
schine etwa 2 Stunden Teerlaufen. Zum Einlaufen 


nehme ich einen verbrauchten Naßftlz, der dann durch 
einen neuen ersetzt wird. Diese Arbeit’nehme ich, 
wenn irgend möglich am Sonntag früh vor. Nachdem 
die Maschine dann über Sonntag auber Betrieb war, 
nimmt Montag früh beim Anfangen das Tuch die 
Papierbahn bestimmt auf. Allerdings darf nur wenig 
gegautscht und mull. wie bekannt, das Tuch feucht 
gehalten werden. P. 
Matrizenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3213 in Nr. 17. S. 534. 
J. Das Dehnen von Matrizenpappe während des 
Feuchtens derselben in der Druckerei vor dem Ein- 
prägen des Drucksatzes sowie das Schrumpfen wäh- 
rend des nachfolgenden Trockneus Jäßt sich nur 
durch Verwendung geeigneter Faser-, leim- und 
Füllsteffe und entsprechende Mahlung des Stoffes auf 
das niedriEste Maß zurückführen. 
H. Postl!, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Die aufgezählten Fehler der Matrizenpappe 
beruhen auf ungecigneter Stoffmischung und falscher 
Behandlung der Pappe bei der Herstellung. Ich gebe 
bricfheh weitere Anweisung. 
Ing, E. Belani, Villach. 
II. Die Mahlweise spielt in dem vorliegenden 
Falle eine sehr wesentliche Kolle, wahrscheinlich ist 
der Stoff zu lang und zu wenig schmierig gemahlen. 
Außerdem liegt die Möglichkeit vor, daß die Entwäs— 
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serung auf dem Siebzylinder zu schnell vor sich geht 
und sich ein zu dickes Blatt bildet. Ich empfehle für 
recht gute Verdünnung im Zylinderkasten zu sorgen; 
gutes Auspressen der Pappen vor dem Trocknen ist 
ebenfalls von großer Bedeutung. Ferner soll die 
Trocknung bei nicht zu hoher Temperatur vor sich 
gehen. Wenn Sie z. B. im Trockenkanal trocknen, 
dürfte die Eingangstemperatur etwa 60° C sein. 
Ing.-Chem. O. Kück. 

IV. Als Spezialfachmann für Matrizen kann ich 
Ihnen sagen, daB das Einschrumpfen bzw. Eingehen 
der Matrizen beim Prägen nur an der Stoffzusam- 
mensetzung und am Mahlen liegt. Auch alles andere 
muß bedacht werden, z. B. wie die Matrizen aus den 
Bogen geschnitten werden. Ich bin zu weiterer 
brieflicher Auskunft bereit. 

Fachmann für Matrizenfabrikation. 
Starker Verschleiß der Trockenflizec. 
Antwort auf Frage Nr. 3214 in Nr. 17, S. 534. 

J. Die Gründe für die geringere Laufzeit der 
Trockenfilze können auch noch anderer Natur sein. 
als wie vom Fragesteller angenommen. 

Zunächst darf das Verhältnis der Heizilächen 
von Filztrocknern und Papiertrocknern nicht zu un— 
günstig für erstere sein. Jedenfalls sollte immer mit 
zwei, höchstens drei Papiertrocknern ein Filztrock- 
ner gleicher Dimension zusammenarbeiten. Notfalls 
ist die Beheizung der Filztreckner mit Frischdiampt 
zu erwägen. 

Häufig ist der vorzeitige Verschleib der Trocken- 
filze auch dadurch bedingt, daB ein zu großer Ucber- 
schuß an Säure bei der Leimung verwendet wird. 
In frühzeitig zugrunde gegangenen Filzen ist jeden- 
falls schon freie Säure nachgewiesen worden. 

Falls anf der fraglichen Maschine nicht schr 
schmierige Papiere gearbeitet werden, die mittels 
des Trockenfilzes cine besonders starke Anpressung 
an den Zylinder erfordern, ist auch zu empfehlen. 
Trockenfilze von geringerem Ouadratmetergewicht 
zu verwenden, da diese die aufgenommene Fench- 
tigkeit naturgemäß leichter abgeben. Die für diese 
Zwecke geeignete, mir bekannte leichteste Trocken- 
illzmachart ist der Rundfilz Rodewisch. 

Gleichzeitig empfiehlt es Sich, in diesem Falle die 
Entnehelung des Papiermaschinenraumes dadurch zu 
bewirken, daß man trockene Heißluft aus dem Kes- 
sel- oder Maschinenhaus, durch ein Filzhlter geführt. 


in Leitungen über die Trockenpartie bläst. Der 
Auftrieh und die Aufnahmefähiskeit der warmen 
Trockenluft bewirken in dieser Weise gewöhnlich 


auch bei ungünstigen Verhältnissen eine ausreichende 
Eutnehelunx. Die Ausströmöffnungen müssen so 
gelegt werden, daß die Trockenluft über die Trocken- 
partie streichend nach dem Abzugsschacht zieht. 
Dr. W. Müller, Finkenwalde. 
I. Wenn es aus finanziellen Gründen nicht mọg- 
lich ist. Filztrockner einzubauen oder die Trocken- 
partie zu vergrößern. so empfehle ich eine Qualhtäts- 
änderung der Trockenfilze, mit der ich recht günstixe 
Resultate erzielte. Von Asbesifilzen möchte ich ab- 
raten, da diese nur gegen Verbrennen schützen. 
nicht aber gegen dichte Dämpfe, denn bei diesen 
würden sie hart werden. 
Ich beziehe für meine Maschinen. die unter un- 


günstigen Verhältnissen arbeiten, die Trockenfilze 
von der Vogtländischen Filztuchfabrik in Lengen- 
feld i. V., und zwar sind die Kettenfäden derselben 


imprägniert und die Schußlage ist im großen und 
Lanzen nur, auf der Andrückseite. so daB die 
Trockenfilze die Dämpfe gut durchlassen und xleich- 
zeitig durch die Imprägnierung eine lange Laufzeit 
haben. K. 
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III. Wenn sich der Abzugsschlot seitlich von 
der Trockenpartic befindet und die Dämpfe durch 
denselben nicht rasch genug abziehen, so empfichlt 
sich, in denselben entweder einen Exhaustor oder 
eine Rippenrohrheizung einzubauen oder der Schlot 
ist zu erhöhen und von unten warme Luft einzu- 
blasen. 

Um weniger Wasser verdampfen zu müssen, ist 
in Erwägung zu ziehen, ob nicht durch die Mitver- 
wendung eines Oberfilzes oder auf andere Weise die 
Stoffbahn durch Auspressen mehr entwässert werden 
könnte. Wenn es sich um die Herstellung dickerer 


Papiere handelt, könnten die Trockenfilze teilweise 
oder ganz in Wegfall kommen, wenn die filzlose 


Papterführung eingerichtet würde. Die filzlose Papier- 
iihrung wurde mir vor Jahren in mehreren Staaten 
durch Patent geschützt und ich habe dieselbe in 
einer Anzahl Fabriken mit bestem Erfolg eingeführt. 
H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Für die angeführten Verhältnisse kommen 
nur Asbesttrockenfilze in Frage, wie sie im Wochen- 
blatte angeboten werden. Setzen Sie sich überdies 
noch mit Firmen in Verbindung, welche die Ent- 
nebelung von Treckenpartien und Paptermäaschinen- 
siilen als langjährige Spezialität betreiben. 

Ing. E. Belani, Villach. 

V. Ihr zu starker Trockenfilzverschleiß wird 
unter den angegebenen Verhältnissen nicht so leicht 
zu beheben seinm, besonders wenn Sie keine Filz- 
trochner einbauen wollen. Der Filztrockner ist nebst 
einem energischen Abzug der entstandenen Wasser- 
dämpfe der beste Trockenfilzsparer. Ich arbeitete 
mit Papier maschinen, bei denen infolge mangelnder 
Filztrocknung die Trockenfilze in 3- 4 Monaten total 
verfault und verbrannt waren, und ich arbeitete mit 
Papierinaschinen, auf welchen dieselben Trockenfilze 
bei höherer Produktion in 2—3 Jahren fast keine 
Merkinale von Verbrennung zeigten. In ersteren 
Fällen betrug die Filztrocknerheiziläche 8 15%. in 
letzteren Fällen dagegen 30—50% der Papiertrockner- 
heiztläche. Die Maschinensaaldecke höher zu tegen, 
ist nieht das Wichtigste, obwohl es sehr empfehlens— 
wert ist: bauen Sie lieber auf den beschränktesten 
Raum soviel wie nur irgend möglich Filztrockner 
ein. so dab Sie eine Filztrocknerheizfläche von 30 zu 
100 der Papiertrocknerlieizfläche erreichen, 40 zu 100 
wären noch vorteilhafter. Der Einbau von Filz- 
trocknern amortisiert sich in kürzester Zeit durch 
Pilzersparnisse. 

Sollte eine Vermehrung oder Vergrößerung der 
Filztrockuer ganz unmöglich sein. dann wäre für 
eine ganz energische Entlüftung zu sorgen. Diese 
kann verschiedenartig sein. Entweder werden die 
Trockenfilze direkt nach dem Verlassen des Papier- 
trockners in der Richtung nach dem Abzugsschlot 
mit Luft durch Düsen angeblasen oder in den Ab- 
zugsschlot ist ein leistungsfähiger Exhaustor einzu— 
hauen, eventuell kann man auch beides kombinieren. 
Sclbstverständlich muß die Luft zum Anblasen der 
Trockenfilze einem vorgewärmten trockenen Raume 
entnommen werden. Auch bei der Exhaustorentlüf— 
tung sollte die dadurch in den Maschincusaal einge- 


saugte Luit aus vorgewärmten trockenen Räumen 
kommen. N. 
VI. Der starke Verschleiß der Trockenfilze 


kommt daher. daß Ihre Filztrockner zu klein oder 
nicht heiß genug sind. Sie können auch die Filze mit 
Eichenlohe imprägnieren. aber erst müssen Sie die 
Filztrocknerfläche vergrößern. 


Den Abzug der Schwaden können Sie dadurch 
befördern, daß Sie auf das Dach über die Trocken- 
zylinder einen Aufbau von einem Meter Höhe und 
Breite machen, mit Jalousien auf beiden Längsseiten. 
In der Höhe des Firstes des jetzigen Gebäudes legen 
Sie ein Heizrohr in den Abzugschacht, das von 
Abdampf durchströmt wird. Dieser Aufbau wird 
besser helfen als ein höheres Gebäude. 

Joh. Dries ens, Direktor a. D., Apeldoorn. 


VII. Ich arbeite unter denselben ungünstigen 
Verhältnissen, erziele aber bei richtiger Auswahl der 
Trockenfilze eine Laufdauer von durchschnittlich 12 
Monaten. Asbestfilze von Veit, Göppingen, haben 
sich bei mir gut bewährt, dieselben machen den Filz- 
trockner überflüssig. Bringen Sie über die ganze 
Trockenpartie eine Holzhaube an und saugen Sie die 
Dämpfe durch Aufsetzen eines Entlüfters oder Ven- 
tilators direkt ab. Allerdings muß die Einrichtung 
den gegebenen Verhältnissen angepaßt werden, denn 
eines schickt sich nicht für alle. Auf Anfrage bin 


ich gern bereit, Ihnen Näheres mitzuteilen. 


Betriebsleiter. 

VIH. In meinem Betriebe verwende ich scit 
dem Jahre 1919 fortwährend Asbesttrockenftilze und 
habe die Erfahrung gemacht, daß diese Filze durch- 
lässiger sind als Baumwoll- oder Wollfilze. Intolgc- 
dessen ziehen die Wasserdämpfe, welche auf dem 
Trockenzylinder verdampft werden, durch den Filz 
leichter ab und auf diese Weise wird eine bessere 
Entlüftung der Trockenpartie erreicht. Ich habe ge- 
funden, daß die Asbesttrockenfilze außerordentlich 
heiß laufen und viel heifer sind, als cs Baumwoll- 
oder Wollfilze unter gleichen Bedingungen waren. 
Dies liegt m. E. daran, daB die Faser des Asbestes 
ein Stein ist, der die Hitze festhält. Da der Filz 
heiß ist, trocknet er in sich schneller und die Wasser- 
dämpfe dringen leichter durch den Filz hindurch, 
worauf wohl auch die lange Laufdauer dieser Filze 
zurückzuführen ist. Die Filze, welche ich verwende, 


bestehen aus einem kräftigen Baumwollgewebe, auf 
welches nach der Zylinder- oder Papierseite hin 


eine Asbestschicht aufgeweht ist. 
W. lane beck. 


Entfetten von Baumwollumpen. 
Antwort auf Frage Nr. 3215 in Nr. 17. S. 531. 
J. Wenn Sie eine völlige Entfettung der Banm- 


Berg.-Gladbach. 


wollumpen erzielen wollen, werden Sie dieselben 
wohl einem Kechprozeb unterwerfen müssen. Wir 
kochten ziemlich stark fetthaltige Baumwolle mit 


etwa 8% Actzkalk und 1.5%% Soda bei einem Druck 


von 3—3.5 Atm. 6 S Stunden lang und erzielten 
hierbei nach stündiger Waschdauer eine vollkom— 
mene Entfettung. K. G. 


II. Fetthaltige Tladern und Putzwolle vermischt 
man je nach dem Fettgehalt mit 10 -20% sogenannter 
gestänbter, ſeinst pulverisierter, also auf trockenem 
Wege gewonnener Kreide. Am besten geschieht dies 
in einer rotierenden hölzernen oder eisernen Trom- 
mel bzw. in einem Kuxcelkocher. Nach gründlichem 
Vermischen der Hadern mit der Kreide ist das Ganze 
auf 50-- 70° C zu erwärmen und ungefähr zwei 
Stunden bei dieser Temperatur  weiterzumischen. 
Dabei saugt die Kreide das Fett vollständig an und 
kann mit warmem oder kaltem Wasser leicht ausge- 
waschen werden. 

Ich habe auf diese Weise sehr fetthaltige Putz- 
wolle rasch und vollständig gereinigt. 

H, PostIt, Biedermannsdorf b. Wien, 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu bezichen. 


Der Wärmeingenleur. Führer durch die industrielle 
Wärmewirtschaft für Leiter industrieller Un- 
ternehmungen und den praktischen Betrieb 
dargestellt von Städt. Baurat Dipl.-Ing. Ju- 
lius Oelschläger, Oberingenieur, Wis- 
mar. Zweite vervollkommnete Auflage mit 364 
Figuren im Text und auf 9 Tafeln. Verlag von 
Otto Spamer, Leipzig. Preis geh. «A 21, ge- 
bunden M 24. 

Die zweite Auflage ist in manchen Teilen cr- 
gänzt und verändert worden. Die Fraxe der Ver- 
wendung minderwertiger Brennstoffe, der Verwertung 
von Abwärme und der Wärmewirtschaft einer ganzen 
Anlage wird eingehend erörtert. Manches andere 
konnte dagegen nicht ausführlich behandelt oder nur 
gestreift werden. Das Buch hat trotzdem den statt- 
lichen Umfang von 572 Textseiten. Um einen Begriff 
von dem Inhalte zu geben, führen wir nachstehend 
die Kapitelüberschriften an: Umfang der Wärme- 
wirtschaft und ihre Grundlagen; Brennstoffe und 
ihre Verbrennung; Anlagen zur Verbrennung, Ent- 
gasung und Vergasung; Verwertung der Wärme zu 
Heizzwecken: Verwertung der Wärme zu Kraft- 
zwecken; Abdampfverwertung; Wärmebilanzen; 
Energiemessung bei der Wärmewirtschaft; Verbin- 
dung verschiedener Energiequellen; Forderungen. 


Handbuch des beratenden Ingenieurs. Leitfaden für 
die Berufstätigkeit von Ingenieur S. Herzog, 
Verlag von Ferdinand Enke, Stuttgart. Preis 
brosch. A 20. 


Nach einer Betrachtung über die Aufgaben und 
die Stellung des beratenden Ingenieurs. anknüpfend 
un die natürliche Entwicklung dieses Berufs, gibt der 
Veriasser aus seiner jahrzehntelangen Tätigkeit als 
technischer Berater und Begutachter wertvolle An- 
weisungen, Ratschläge, Berechnungen, Formulare, 
Beispiele usw. 

Das Buch mit 23 Berechnungsbeispielen, 67 
Fragebogen, 13 Gutachten, 8 technischen Berichten 
und 16 Wegleitungen umfaßt über 500 Seiten; ein 
genaues Sachregister erleichtert die Benutzung des 
vielseitigen Materials. 


Ueber das Wesen der Druckdifferenzmessung. 


Eine unter diesem Titel von der Firma Sie- 
mens & Halske herausgegebene Druckschrift be- 
handelt auf 50 Seiten mit guten Abbildungen und über- 
sichtlichen Zeichnungen das Wesen der Druckdiffe- 
renzinessung. Unter Zergliederung der Bewegungs- 
vorgänge werden verschiedene Meßgeräte --- „MuB- 
flansch mit Staurand“, „Düsen-Meßflansch‘ und 
„Venturi-MeßBrohr‘" — auf ihre Eignung für bestimmte 
Anwendungsgebiete untersucht, ihre Vor- und Nach- 
teile unter Berücksichtigung von Meßgenauizkeit, 
Energieverlust, Anschaffungskosten und Einbauver- 
hältnissen gegeneinander abgewogen. 

Aus den Darstellungen ergibt sich, daß Meß- 
flanschen, die in vorhandene Anlagen verhältnismäßig 
leicht eingebaut werden können, für Wandermessun- 
gen das gegebene Gerät sind, wenn auch infolge des 
schwer zu erlassenden Beiwertes eine gewisse Un- 
sicherheit in der Messung mittels Staurandes liegt. 

Die Normaldüsen erweisen sich in der Praxis 
als zu starr in ihren Abmessungen. Der Düsen-MeßB- 
flausch von Siemens hingegen kommt den Bedürfnissen 


der Praxis weitgehend nach, da er in einfacher Weise 
in die Rohrleitung einzubauen ist und ermöglicht, die 
Düse ohne Schwierigkeiten auszuwechseln. Außer- 
dem gewährleisten die vorgesehenen Druckkammern 
die Möglichkeit, den Druck in außerordentlich gün- 
stiger Weise abzunehmen. 

Auch die Verwendung von Venturi-Messern, die 
für Gase und Flüssigkeiten aller Art außerordentlich 
sicher arbeiten, hohe Meßgenauigkeit besitzen und 
Energieverluste fast völlig vermeiden, wird ausführ- 
lich besprochen. 


A. E. C. Hilfstuch für elektrische Licht- und Krait- 
anlagen, 2. Ausgabe 1925. Allgemeine Elektri- 
citäts-Gesellschaft, Berlin. 

Das vorliegende, gegen 400 Seiten umfassende 
Buch will durch seine zahlreichen Winke und Er- 
fahrungen den Fachmann bei dem Entwuri, der Aus- 
führung und dem Betriebe elektrischer Licht- und 
Kraftanlagen unterstützen und die sachgemäße An- 
wendung aller elektrotechnischen Erzeugnisse fördern. 
Dem Nichtfachkundigen ist daneben Gelegenheit ge- 
boten, sich über elektrotechnische Bezeichnungen in 
kürzester Form zu unterrichten. Die zweite Ausgabe 
ist durch den Ausbau früher bshandelter und durch 
die Aufnahme neuer Gebicte vervollständigt worden. 

Das Hilisbuch-- reiht sich würdig den früheren 
A.E.G.-Druckschriften an, die am Schluß des Buches 
aufgeführt sind. Trotz des reichen Inhalts mit vielen 
hundert Abbildungen ist das Buch schr handlich. 
Druck und Ausstattung sind gut. 


Rationelle Betriebstechnik. Grundlagen nach wissen- 
schaftlicher Betriebsführung und technischer 
Betriebskontrolle. Von Johannes Lu- 
serke. Verlag: Uhlands Technische Biblio- 
thek. G. m. b. H., Leipzig. Preis / 1.50. 

Der Begriff der „wissenschaftlichen” oder „ra— 
tionellen Betriebsführung‘ umfaßt ein Gebiet, über 
das in den letzten Jahren eine recht umfangreiche 
Literatur entstanden ist. Der Verfasser will in dem 
vorliegenden Buche, das aus seinen Veröffentlichungen 
in der Fachzeitschrift „Betriebstechnik“ zusammen- 
gestellt ist, eine Uebersicht der rationellen Betriebs- 
technik im ganzen geben, auf Grund derer dem 
Betriebsleiter ein tieferes Eindringen in dieses oder 
jenes Untergebiet erleichtert wird. 

Anschließend wird die Betriebskontrolle als wich- 
tiges Untergebiet eingehend behandelt. 


Les Feutres de Papeterle (Die Filze für die Papier— 
fabrikation). Von Jean Régnier, Leiter 
der Filztuchfabrik Regnier in Gond-Pontouvre- 
Charente, Frankreich. (In französischer Sprache.) 
Herausgegeben von dem Fachblatt „Le Pa- 
pier“, Grenoble. Von uns zu beziehen zum 
Preise von M 2.20 bei freier Zusendung. 

Das 60 Seiten umfassende broschierte Buch ent- 
hält eine Reihe von Vorträgen. die der Verfasser in 
der französischen Papiermacherschule in Grenoble 
gehalten hat, mit vorzüglichen Abbildungen. Das 
erste Kapitel beschreibt die Herstellung der Filze. 
dann werden die verschiedenen Arten der Filze b:>- 
sprochen, die bei der Papierfabrikation Verwendung 
finden und schließlich Anweisungen für die Behand- 
lung der Filze, Aufbewahrung, Wäsche usw. gegeben. 
Der Verfasser kennt auch die Papiermacherci genau, 
seine Ausführungen sind dadurch besonders wertvoll 
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Geschäjtsberichte. 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 1924. 

Die im Bericht des Vorjahres erwähnten Erwei- 
terungsbauten sind in der zweiten Hälfte des Be- 
richtsjahres vollendet und dem Betrieb übergeben 
worden, Am 1. April 1924 haben wir die der Firma 
Gebrüder RoeBler gehörige Zellstoff- und Papierfabrik 
Porschdorf pachtweise auf 10 Jahre übernommen, 
und wir haben auch hier größere Mittel zur Steige- 
rung der Produktion aufgewendet. 

Die Verbesserungen der Betriebseinrichtungen 
sowie die Produktionssteigerungen in allen Abtei- 
lungen erforderten erhebliche Mittel, so daß wir 
größeren Bankkredit in Anspruch nehmen mußten. 
Die Aufwendungen an Zinsen und die außergewöhn- 
lich hohe steuerliche Belastung des Berichtsjahres 
führten im Zusammenhang mit der Tatsache, daß die 
obenerwähnten Erweiterungen auf das Ergebnis sich 
noch nicht auswirkten, dazu, daß der im Jahre 1924 
erzielte Gewinn zur Verteilung ciner Dividende nicht 
ausreicht. Da die geschaffenen Neuanlagen und Ver- 
besserungen seit Ende 1924 voll wirksam sind, 
müßte, sofern sich nicht die wirtschaftlich: Lage 
wesentlich verschlechtert, für das Jahr 1925 mit 
einem befriedigenden Ergebnis zu rechnen sein. Das 
1. Vierteljahr 1925 rechtfertigt unsere Erwartungen. 

Von dem erzielten Rohüberschuß von R.-M. 192 719 
verbleiben nach Abzug von R.-M. 185 430 für Ab- 
schreibungen R.-M. 7289 zur Verfügung, die wir auf 
das Jahr 1925 vorzutragen vorschlagen. 


München Dachauer Papieriabriken Aktiengesellschait 
in München. 1924. 

Als im November 1923 die Stabilisierung der Mark 
erfolgte, belebte sich der Geschäftsgang wesentlich, 
so daß begründete Hoffnung auf allgemeine Besserung 
in unserer Industrie vorhanden war, was sich aller- 
dings im erwarteten Maße nicht einstellte. Schon 
nach einigen Monaten zeigte sich die beginnende 
Geldknappheit, die sich im Laufe des Jahres in hohem 
Maße steigerte und unter der wir ebenfalls sehr stark 
litten. Der Geldeingang war ein überaus schleppen- 
der. Die Inlandkundschaft bestellte immer weniger, 
und es zeigte sich gleichzeitig deutlich, daß die Ge- 
stehhungskosten für Auslandaufträge zu hoh? waren. 
so daß sich hier große Zurückhaltung als notwendig 
erwies. Vom Frühsommer bis Spätherbst war daher 
der Geschäftsgang ein so unbefriedigender, daß der 
Betrieb nur unter größter Anstrengung. hauptsächlich 
in Rücksicht auf Weiterbeschäftigung unserer Arbeit- 
nehmer, aufrechterhalten bleiben konnte, bis endlich 
im Oktober beginnend, im November-Dezember stär— 
ker einscetzend, ein bedeutender Inlandbedarf eintrat, 
wobei gleichzeitig im Ausland auskömmlichere Preise 
zu erzielen waren. 

Die rege Nachfrage hielt seither an, so daB wir für 
Monate hinaus mit Aufträgen reichlich versehen sind. 


7 Papierholz 
d. F. Müller K Sohn J. U., m makler, 


Büro-Adresse in Prag: Rudolf Koeser, ee Hooverova 2 


Der Ausbau der einzelnen Betriebe nahm auch 
im verflossenen Jahre seinen Fortgang. Bekanntlich 
hat die Erzeugung unserer Fertigfabrikate eine 
wesentliche Steigerung erfahren, für deren Aus- 
rüstung manche Einrichtung zu schaffen war, da 
namentlich die neuen illustrierten Zeitungen mit 
ihrem großen Bedarf sich auf Rotationsdruck œin- 


stellten. Aus dieser Ursache mußten in den Papier- 
fabriken Steinmühle in Dachau und Pasing groke 
Kalander, Rollapparate und andere Hilfsmaschinen 


schnellstens beschafft werden, um den vermehrten 
Bedarf rechtzeitig zu decken, In der Holzschleiferei 
Olching war ein weiterer Großschleifer einzurichten, 
um in eigenen Rohstoffen gegenüber der Papier- 
erzeugung nicht zurückzubleiben. Leider hat die 
Wasserarmut der Flüsse hier sehr hemmend einge- 
wirkt, so daß wir unverhältnismäßig große Mengen 
fremder Rohstoffe beziehen mußten und jetzt noch 
kaufen müssen. 

Wir müssen auch feststellen, daB vor allem die 
ungeheuren Steuern und außerdem die noch immer 
zu hohen Frachten den größten Teil der Erübrigun— 
gen aufzehren. 

Der Reingewinn des Jahres 1924 beträgt nach 
bereits gebuchter satzungsgemäßer Abschreibung von 
R.-M. 20 000 und des Gewinnanteiles von 6% für di: 
Vorzugsaktien mit R.-M. 600 R.-M. 207 180. 

Wir beantragen die Verteilung dieser Summe wie 
folgt: R.-M. 120 000 zur Einlösung einer Dividende 
von 4%, R.-M. 15468 zur Ueberweisung an die 
Fabrikkrankenkasse, R.-M. 1955 an das Wohltätig- 
keitskonto, R.-M. 10397 an das Beamtenpensions- 
konto, R.-M. 53 208 an das Arbeiterpensionskassa- 
konto. R.-M. 6152 Vortrag auf neue Rechnung. (Eine 
Aufsiclitsratstantieme nach § 35 der Satzungen gce- 
langt nicht zur Verteilung.) 


Heinrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschait 
vormals Martin Kink & Co. 1924. 

Der Beschäftigungsgrad unserer Fabriken war 
in den ersten Monaten des Berichtsjahres dank der 
allgemeinen wirtschaftlichen Lage sowie infolge der 
Stabilisierung der Preise ein günstiger. In den 
Herbstmonaten machte sich dagegen — zum Unter- 
schiede von den vergangenen Jahren — eine Zurück- 
haltung der Käufer geltend. Da uns gleichzeitig 
wegen kriegerischer Ereignisse unser wichtiges 
Exportgebiet China entging. waren wir vor die 
schwierige Aufgabe gestellt, unsere Betriebsanlagen 
dennoch für andere neue Absatzgebicte dauernd voll 
auszunützen. Wir können nun die erfreuliche Tat- 
sache anführen, daB es uns im abgelaufenen Jahre 
gelungen ist, die Friedensproduktion nahezu wieder 
zu erreichen, und wir haben die begründete Zuver- 
sicht, daß es nach Durchführung des geplanten 
Investitionsprogramms möglich sein wird, weitere 
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Fortschritte zu erzielen. Dasselbe bezweckt nicht 
nur die Leistungsfähigkeit zu heben, sondern auch 


unsere Fabrikate weiter zu verbessern. Für die 
raschere Ausfertigung der Erzeugnisse haben wir 
bereits im Vorjahre durch Erweiterungsbauten in 
der Papierfabrik, insbesondere durch Schaffung eines 
zweiten neuen Papiersaales, vorgesorgt. 

Die Aussichten für das laufende Jahr gestalten 
sich nicht günstig. Der neue österreichische Handels- 


vertrag, welcher eine Zollbegünstigung für Fein- 
papiere österreichischer Provenienz darstellt, hatte 


sogleich nach seinem Inkrafttreten eine notgedrungene 
Herabsetzung unserer inländischen Verkaufspreise 
zur Folge. Dadurch ist der einzige Ausgleichsfaktor, 
der den Export zu verlustbringenden Preisen ermög- 
lichte, verloren gegangen. Diese Tatsache macht 
sich um so mehr fühlbar, als die Holzpreise eine 
ungeahnte Höhe erreichten und die ohnehin sehr 
hohen Gestehungskosten wesentlich verteuern. Es 
wäre erwünscht, daB die Steuern recht bald auf eine 
erträgliche Höhe herabgesetzt werden, um zumindest 
diese drückende Last zu vermindern. 

Der Reingewinn einschließlich des Gewinnvor- 
trages vom Vorjahre von Kc 154 168 stellt sich nach 
Absetzung entsprechender Amortisationen und Steuer- 
rücklagen auf Kec 1022074, und wir beantragen, 
diesen Gewinn wie folgt zu verwenden: als 5%ige 
Dotation des ordentlichen Reservefonds Kec 43395, 
als 5%ige Dividende Kc 300 000, als 10%ige statuta- 
rische Tantieme des Verwaltungsrates Ke 52 451, als 
5%igt Superdividende Kc 300 000, als Superdotation 
des ordentlichen Reservefonds (zur Abrundung des- 
selben auf Ke 1 400 000) Kc 156 604, als Gewinnvor- 
trag auf neue Rechnung Kc 169 623. 


„Pinnau“, Aktiengesellschaft für Mühlenbetrieb 
zu Pinnau per Wehlau, 1924. 

In der Papierfabrik vermochten wir die Produk- 
tion gegen das Vorjahr erfreulich zu steigern; doch 
fanden wir für die Papierfabrikate im Inlande nicht 
ausreichenden Absatz, weshalb wir zum Teil auch 
für den Export nach Litauen arbeiteten. Die erzielten 
Papierpreise ließen bei den hohen Produktionskosten 
leider nicht angemessenen Nutzen. 

Nach vorsichtiger Bewertung unserer Lager- 
bestände und Abschreibungen von AM 11023 auf 
Gebäude, Maschinen und Inventar verzeichnen wir 
einen Reingewinn von A 57894, aus welchem wir 
die Verteilung von 5% Dividende an die Aktionäre 
in Vorschlag bringen. 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschai- 
fenburg. Die Gesellschaft beantragt 6% Dividende 
für das abgelaufene Geschäftsiahr 1924. 


I: der Gruppe der Zellstofifabrik Waldhof A.-G. 
in Mannheim soll cine interne Fusion der Haupt- 
cesellschaft mit der bisher schon von ihr beherrschten 


Zellstoftfabrik Ragnit A.-G. (Ostpreußen) vorgenom- 
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men werden. Das Vermögen der Zellstoffabrik Ragnit 
Aktiengesellsshaft soll als Ganzes ohne Liquidation 
mit Wirkung vom 1. Januar 1924 ab auf die Zellstoff- 
fabrik Waldhof übertragen werden gegen Gewährung 
von je nom. P.-M. 1000 Aktien der Zellstoffabrik 
Waldhof für je nom. P.-M. 3000 Aktien der Zellstofi- 
fabrik Ragnit A.-G. Da die Mehrheit bereits bei der 
Muttergesellschaft liegt, dürften zum Umtausch nur 
wenig eigene Aktien benötigt werden. (General- 
versammlung 20. Mai.) 


ln der am 4. Mai stattgefundenen Sitzung des 
Aufsichtsrates der G. Schaeufielen’schen Papierfabrik, 
Heilbronn a. N., wurde der Abschluß pro 1924 voar- 
gelegt. Die Bilanz schließt mit einem Gewinn von 
Ä 137 008.77 ab. Nach Abzug der ordentlichen Ab- 
schreibungen von AM 95 308.06 verbleibt ein Rein- 
zewinn von A 41700.71, der aufs neue Geschäfts- 
jahr vorgetragen werden soll. 

Die mit der Firma in Interessengemeinschaft 
stehende Firma Gebrüder Rauch A.-G., Heilbronn 
a. N., weist einen Bruttogewinn von & 60 312.74 aus. 


Nach Abzug der ordentlichen Abschreibungen von 
AH 38090 und einer Rückstellung in den Reserve— 


fonds II von / 3276.74 verbleibt ein Reingewinn von 
AH 19036. Auch dieser Betrag soll auf neue Rech- 
nung vorgetragen werden. 

Die Generalversammlungen beider Firmen 
den am 27. Mai d. J. stattfinden. 


Wer- 


Schweden. 

Die A.-B. Vtterstiors-Munksund (Holzwaren, Zell- 
stoff, Roheisen) hatte einen Verlust von K 1,62 Mill. 
(i. V. K 0,54 Mill. Gewinn). Der Umsatz ging von 
K 21.51 auf 17,13 Mill. zurück. 


Die Fiskeby Fabriks A.-B. (Holz und Papier) 
hatte 1924 einen Reingewinn von K 0,63 Mill. (Wie 
i V.). Die Dividende auf K 15 Mill. Aktienkapital 
beträgt wieder 4%. 


Storviks Sulfit A.-B. in Storvik hat cinen Rein- 
gewinn von K 178412 (200 314) erzielt, aus welchem 
eine Dividende von 5% (i. V. 10%) mit K 180001 
bezahlt wird. Hergestellt wurden 26 972 t Sulfitstofi. 


aber kein Sulfitsprit. 


Die Oerebro Pappersbruks A.-B., Papierfabrik in 
Oerebro, verteilt aus K 238 098 (319 047) Reinzewinn 
6% (i. V. 7%) mit K 211 200. 


Finnland. 

Tammeriors Line- och Jern-Manufaktur 
Bolag mit Holzschleifereien und Pappefabriken in 
Tammerfors und Ingerois, Finnland, schlägt aus 10 
Mill. finn. M. Reingewinn wieder 25% Dividende auf 
35 Mill. finn. M. Aktienkapital vor. 

Nokia A.-B., Papierfabrik in Nokia, Finnland. 
verteilt wieder 15% Dividende auf 6,4 Mill. finn. M. 
Aktienkapital. 


Aktie- 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


Gegr. 1869 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verkauis-Vereinigung Deutscher Pappeniabrikan- 
ten, G.m.b.H., Dresden. In der am 28. April 1925 
in Dresden abgehaltenen Gesellschafterversammlung 
Wurde durch einstimmigen Beschluß die Gesellschaft 
bis zum 31. Dezember 1931 verlängert und das 
Stammkapital auf R.-M. 250 000 erhöht. 


Wilh. Biermann, Papiergroßhandlung, Hannover, 
hat seine Vertretung für den westfälischen 
Industriebezirk mit dem Sitz in Dortmund 
Herrn Hellmuth Schelling, Dortmund, Arnecke- 
straße 72, übertragen. 

Betriebseinstellungen. Tengers Papier- 
und Schreibwaren-Ztg. zufolge hat die Papieriabrik 
„Wappa“ in Beograd ihren Betrieb infolge Geld- 
schwierigkeiten eingestellt. 


Die Firma A -S. Vardal Trämasse- och Paplahrik 
bei Br: iskallen, Norwegen, welche als Sondererzeug— 
nis braune Holzpappe herstellt, hat den Betrieb aus 
Mangel an Absatz eingestellt. 


Brandunglück. In der Papierfabrik M. Pe- 
terson & Sön A.-S. in Moss, Norwegen, wurde eine 
der drei Papiermaschinen und der Pack- und Sortier- 
raum durch Feuer zerstört. Der Schaden beträgt 
etwa 200 000 Kronen. (Papier-Ztg.) 


Verkauf einer Kartonfabrik. , In dem 
Konkursverfahren der Süddeutschen Kartoniabrik 
Arthur Pfau A.-G. in Kirchheim u. Teck kommt das 
Fabrikanwesen mit Wohn- und Fabrikgebäude. Dampf- 
kesselhaus und Magazinanbauten sowie ein Gemüse- 
und Ziergarten am Montag, den 18. Mai 1925, nach- 
mittags 2½ Uhr, in der Bezirksnotariatskanztei |, 
Zimmer 14 des Amtsgerichtsgebäudes in Kirch- 
heim u. Teck im letzten Termin freihändig im öffent- 
lichen Aufstreich zum Verkauf. Der Steueranschlag 
beträgt .4 55 400.—, der Brandversicherungsanschlag 
A 57800 —, derjenige des Zubehörs 4 62200.—. 
(Anzeige folgt in der nächsten Nummer.) 


Papiermacher-Tafelrunde e. V., Altenburg. 
Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 


Zu Beginn des neuen Semesters erlauben wir 
uns; die Zusammensetzung des .neuen Vorstandes 
unseren A.H., verehrten Ehrenmitgliedern und Gön- 
nern ergebenst bekanntzugeben. 

Frenzel, Helmut, Vorsitzender, 
.ympins, Günther, Meister, 
Koll, Alfred, Schriftführer, 
Schuster, Anton, Bücherwart. 

Wir bitten unsere A.H., uns auch im neuen 
Semester durch Besuch zu beehren und geben uns 


der Hoffnung hin, daß unsere verehrten Gönner sich 
unserer Vereinigung erinnern werden. 
Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Altenburg, den 29. April 1925. 
Papiermacher-Taielrunde Altenburg, Thür. 


gez.: l. A. Alfred Kahl, Schriftführer. 


Schwefelsaure To 
Gebrüder Gutbrod £i: 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 


Jubiläen. 


Am 19, April konnte Georg Adam Mehl auf eine 
fünfzigjährige Tätigkeit in der Papieriabrik 
zum Bruderhaus in Dettingen-Erms zurückblicken, die 
nur unterbrochen war durch seine Dienstleistung 
heim Heer. Herr Mehl versieht seit drei Jahrzehnten 
den Dienst des Fabrikwärters. Seine Treue und 
Pflichterfüllung wurde dieser Tage im Beisein einiger 
älterer Arbeiter in einer chrenden, beglückwünschen- 
den Ansprache von der Vorstandschaft der G. Wer- 
ner-Stiftung zum Bruderhaus anerkannt und die 
Fabrikleitung übergab dem Jubilar mit den besten 
Wünschen für die Zukunft ein ansehnliches Geld- 
geschenk nebst einer Ehrenurkunde des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. 


Bei der Firma Carl Berberich in Heilbronn konnte 
am 1. Mai Herr Prokurist Alired Pierro das 25jährige 
Dienstjubiläum begehen. An dem festlich ge- 
schmückten Arbeitstisch des Jubilars versammelten 


sich Geschäftsleitung, Beamtenschaft und eine Ver- 
tretung der Arbeiterschaft zu einer Feier und 
Ehrung. Herr Franz Berberich würdigte in einer 
längeren Ansprache die. Verdienste des Jubilars und 
überreichte im Namen der Geschäftsleitung ein 
Geschenk. Herr Prokurist Keller im Namen der 
Beamtenschaft und Herr Hoimann im Namen der 
Arbeiterschaft brachten mit herzlichen Worten die 
besten Glückwünsche zum Ausdruck. Der Jubilar 


dankte gerührt für die Beweise des Vertrauens und 
der Anhänglichkeit und versprach auch fernerhin 
seine ganze Kraft einzusetzen für das Weiterblühen 
des Unternehmens. Des Jubilars wurde auch von 
den Leitungen der Zweiggeschäfte der Firma 
Berberich, von Kunden, Lieferern und sonstigen 
(Gieschäftsireunden chrend gedacht. Die Feier gab 
einen schönen und erfreulichen Beweis einträchtigen 
und verständnisvollen Zusammenarbeitens zwischen 
Geschäftsinhabern und allen Mitarbeitern. 


Die Aktiengesellschaft der Papierfabrik 
in Estland konnte kürzlich auf ihr 25jähriges Be- 
stehen zurückblicken. Sie hat aus diesem Anlaß 
eine Festschrift herausgegeben, die auf Papier der 
Gesellschaft gedruckt ist und die Geschichte des 
Unternehmens von seiner Gründung bis zur Gegen- 
wart umfaßt. 

Trotz Krieg, 
ruhigen Zeiten hat 
Jahren aus 
wickelt und 
eegenschen, 


„Koil“ 


politischen Umwälzungen und un- 
sich das Unternehmen in den 25 
kleinsten Anfängen heraus gut ent- 
kann einer weiteren Entwicklung ent- 
wenn Ruhe und Frieden in der Welt 
wieder einziehen. 

Die Jubiläumsschrift enthält eine ganze Reihe 
Ansichten der Fabrik und der Arbeitsstätten und 
Bilder der Gründer und leitehden Persönlichkeiten. 


nerde 14/15 % u. 17/18°\, 


technisch eisenfrei 


Chem. Fahrik, Frankfurt a.M. 


ABC Code 5th Ed. 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Exportpreise. 

Am 24. April fand in Kopenhagen eine Sitzung 
mit Vertretern der deutschen, österreichischen, 
tschechischen, schwedischen, norwegischen, finnlän- 
dischen, belgischen und holländischen Fabrikanten 
von besseren Druck- und Sclireibpapieren statt, wo- 
bei u. a, die gegenwärtigen Exportpreise zum Gegen- 
stand einer Diskussion gemacht wurden. Einer der 
nachweisbaren Erioige der Sitzung war der b:- 
schlossene Statistikenaustausch. Die nächste Sitzung 
wird im September abgehalten worden. 


Wasserumschlagsverkehr für Papierholz. 

Die Anwendung der Klasse E Ziffer 3 für Papier- 
holz ist jetzt auch wieder zugelassen, wenn die 
Sendung streckenweise auf dem Wasserweg befördert 
wird. Der Nachtrag IV zum Eisenbahngütertarif ent- 
hält nun noch eine am 20. April 1925 in Kraft getre- 
tene Erläuterung zu dem Wasserumschlagsverkehr, 
welche lautet: 

„Die Ziffer 3 der Erläuterung unter 
Schlusse wie folgt zu ergänzen: 

Im Wasserumschlagsverkehr wird Papierho!z 
zunächst als Holz seiner Art tarifiert (bis 1,5 m lang, 
KI. E, über 1,5 m lang bis 7 cm am dicken Ende 
stark, Kl. E, sonst KI. D — ATI — ). Im Erstat- 
tungswege wird für die zum AT I abgeiertigten 
Sendungen für die letzte Zulaufstrecke zum Umlade- 


d) ist am 
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auf 708 Millionen RM. gestiegen. Die Einfuhr dagegen 
hat weiter abgenommen, und zwar von 1071 Millionen 
im Februar um 34 Millionen auf 1037 Millionen RM. 
im März. Im Januar hat die G:samteinfuhr 1372 
Millionen RM, die Gesamtausfuhr 697 Millionen RM. 
betragen, Die Märzeinfuhrzahlen sind demnach die 
niedrigsten, die Märzausiuhrzahlen die höchsten des 
ersten Vierteljahrs 1925. Immerhin stellt sich der 
Einiuhrüberschuß im März noch auf 328 Millionen RM, 
gegen 442 Millionen im Februar und 585 Millio- en 
im Januar. 


Beilagen Hinweis. 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer hegen 
Beilagen der Firmen Bremer Zigarrenfiabrı:- 
ken Heinrich Müller, Bremen: Lob & 


Eich, Maschinenfabrik G. m. b. H., Dis- 
seldorf, und Gebr. Richters Verlags- 
DS ER I ADE Birkner Verla ds EI Tu RE; 
bei. — 

Ferner erhalten die Postbezieher eire Beilage 
der Firma H. R. Heinicke, Chemnitz. und 
die Streifbandbezieher eine von der Firma Säch- 
sische Maschinenfabrik vorm. Rich. 


Hartz Astienzeselischatt, 


Chemnitz. 


Zigarren werden teurer! 


hafen die Kl. E gewährt; Voraussetzung ist jedoch, Wie unseren verehrten Lesern wohl bekagnt 

daß das Holz vom letzten Ausladehafen unmittel- sein wird, steht eine neue Zoll- und Bandterolen- 

bar, d. h. ohne Abschluß eines neuen Fracht- steuererhöhung unmittelbar bevor, so daß es Sich 

vertrages einer Z:llstoffabrik oder Holzschleiferei empfiehlt, sich noch vorher etwas in Zigarren cin- 

zugeführt wird.“ zudecken. Wir empfehlen unseren Lesern deshalb 

PR — —ů— ganz besonders die Beachtung des Prospektes der als 

å A leistungsfähig bekannten Bremer Z'garrenfabriken 

Günstigere Außenhandelszahlen Heinrich Müller, der unserer heutigen Ausgabe bei- 

im März 1925.* liegt. Risiko ausgeschlossen, da Nichtgeiallendes 

Im Monat März haben sich die Außenhandels- selbst in angebrochenen Kisten zurickgenommen 
zahlen günstiger gestaltet. Die Ausfuhr im reinen wird. — 


Warenverkehr ist von 629 Millionen um 78 Millionen 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 


Güntter-Staib, Verlagsgesellschalt m. b. II. 


»Ergänzung zu dem Marktbericlit in letzter Nr. 18, 
S. 545/48. 


Wir suchen zu baldigem Eintritt als 


Betriebsleiter 


für unsere Papierfabrik mit Langsieb- und Selbstabnahmemaschinen einen energischen, in 
langjähriger Praxis durchaus erprobten, besonders tüchtigen Feinpapier macher, 
der in der Lage ist, feine Schreib- und Druckpapiere, Nitrierpapiere und Vulkanfiber-Roh- 
stoff in einwandfreier Weise zu erzeugen. Nur solche Herren mögen sich melden, 
welche allen genannten Anforderungen voll und ganz entsprechen können, sehr große Er- 
fahrung in der Verwendung aller modernen Hilfsmaschinen besitzen und außer gediegener 
Praxis auch einige theoretische Kenntnisse aufweisen können und dazu beitragen wollen, 
unseren noch nicht ganz einwandfreien Betrieb erstklassig zu gestalten. Wenn angängig, 
mehrmonatiges Probe-Engagement. Bei durchaus zufriedenstellenden Leistungen außer schöner 
Wohnung Dauerstellung mit gutem Gehalt. 

Außer Lebenslauf und Zeugnisabschriften Einsendung von Lichtbild und mehrfachen 
Referenzen unter G. 15716 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 
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Marktberichte. 


Die Lage der tschechoslowakischen Papier- 
industrie. (Originalbericht.) 

Die Gesamtlage der tschechoslowakischen Papier- 
industrie, die durch die Geschäfts- und Absatzkrise 
der Jahre 1922 und 1923 schwer in Mitleidenschaft 
gezogen war, hat sich schon im Laufe des Vorjahres 
durch das lebhaftere Inlandsgeschäft und die regere 
Auslandsnachirage soweit gebessert, daß viele der 
außer Betrieb gesetzten Fabriken die Arbeit wieder 
aufnehmen und nicht nur ihre Lagerbestände, sondern 
auch neue Produktionsmengen glatt absetzen konnten, 
wobei sie sich allerdings unter dem Preisdruck der 
unter günstigeren Bedingungen produzierenden Kon- 
kurrenzstaaten mit sehr mäßigem Verdienst begnügen 
mußten. 

Diese Besserungstendenz in der Gesamtlage der 
tschechoslowakischen Papierindustrie hat sich auch 
in diesem Jahre gut behauptet, sodaß man zumindest 
mit der Möglichkeit der Beibehaltung des vorjährigen 
Beschäftigungsgrades rechnet. Am inländischen 
l’apiermarkt macht sich mit dem teilweise besseren 
Geschäftsgang der übrigen Industrie eine merkliche 
Belebung fühlbar. Die heimische Papierindustrie ist 
fast durchweg gut beschäftigt und auch sonst wieder 
intakt: Fabriken, die im vergangenen Jahre noch 
still Jagen, sind neu finanziert und wieder im Betrieb. 
Die Pappenindustrie, die relatıv den besten 
Beschäftigungsgrad aufweist, ist sowohl für den 


Export als auch für das Inland zufriedenstellend 
beschäftigt. Es werden in diesem Produktionszweig 
zehn- bis zwölfwöchige Lieferfristen verlangt. 


Gewisse Sorten sind im Inland überhaupt nicht zu 
erhalten. Desgleichen sind die Zellulose- 
papierfabriken auf längere Zeit für die Aus- 
fuhr und auch für das Inland sehr gut beschäftigt. 
Etwas weniger gute Beschäftigung haben die 
Druck- und Schreibpapier fabriken zu 
verzeichnen, die infolge der durch den für sie 
günstigen Handelsvertrag (Wesentlich billigere Zölle) 
bevorzugten österreichischen Konkurrenz über Auf— 
tragsrückgänge klagen. Dagegen ist die Zigaret- 
tenpapiererzeugung auch mit Auslands- 
bestellungen gut versorgt und hofft, in diesem Jahre, 
spätestens aber im nächsten Jahre wieder ihre alte 
Stellung auf dem Weltmarkte zurückzuerobern, 

Die Lage der Papierindustrie wäre noch um 
vieles günstiger zu beurteilen, wenn die Papierholz- 
preise seit dem Herbst vorigen Jahres nicht so rapid 
in die Höhe gegangen wären. Die anhaltende, das 
Angebot weit übersteigende deutsche Nachfrage 
nach tschechoslowakischem Schleifholz bewirkte im 
Verein mit der Kauflust der inländischen Papier- 


fabriken, daß die Rohstoffpreise im Vergleich zum 
Voriahre eine mehr als 50%ige Preissteigerung 
erfuhren. Da die vorhandenen Vorräte binnen kurzem 


geräumt waren, machte sich bereits gegen das Ende 
des Vorjahres eine derartige Warennot bemerkbar, 
daß die Bedarisdeckung der Inlandsfabriken großen 
Schwierigkeiten begegnete. Wiewohl mit dem Fort- 
schreiten der Saison das Angebot etwas umfang- 
reicher wurde, genügte es doch nicht, die lebhafte 
Nachfrage zu decken und der Schleifholzmarkt be- 
wegte sich weiter in einem regelrechten Haussefahr- 
wasser, Die fortwährende Steigerung der Rohstoff- 
Preis: machte Preiskalkulationen unmöglich und die 
Ausfuhr konnte bei den allgemein teueren Erzeu- 
gungsverhältnissen im Inlande nur zu Verlustpreisen 
durchgeführt werden. 


ihre 


In Konsumentenkreisen, die durch die Rohstoff- 
verteuerung mit Recht eine Gefährdung ihrer Kon- 
kurrenzfähigkeit befürchteten, verlangte man daher 
eine Drosselung der Ausfuhr von Papierhoiz, um 
vorerst den Inlandbedarf sicherzustellen. Da dieser 
Schritt erfolglos blieb, dagegen die Papierpreise 
radikal erhöht werden sollten, wurde mit Regie- 
rungshilfe eine Aktion eingeleitet, derzufolge die 
Waldbesitzer mit dem Verband der Papierindustrie 
vereinbarten, bei Verkäufen zuerst den Inlandkonsum 
zu berücksichtigen, wenn gleiche und angemessene 
Preise, wie sie die Auslandinteressenten zahlten, an- 
geboten würden. Diese Vereinbarung, die für die 
Papierindustrie im Hinblick auf den Rohstoffmangel 
nachgerade eine Notwendigkeit geworden war, blieb 
jedoch für die Preise des Schleifholzes vollkommen 
irrelevant, weshalb sich die Papierfabriken zuletzt 
gezwungen sahen, die Papierpreise um rund 10 bis 
12 v. H. zu erhöhen, zumal der Bedarf an Papierholz 
trotz großer Käufe noch immer nicht ganz befriedigt 
ist und weitere Preiserhöhungen erwartet werden 
mußten. 

Diese Maßnahme gibt um so mehr Anlaß zu Be- 
sorgnissen, als die Papierindustrie gezwungen ist. 
bedeutende Mengen ihrer Fabrikate auszuführen und 
Produktionskosten schon durch die hohen 
Steuern, Bahnfrachten und Löhne derart hinaufge- 
schraubt sind, daB durch die Verteuerung der Fertig- 
materialpreise ihre Wettbzwerbsfähigkeit gegenüber 
den deutschen und österreichischen Fabriken neuer- 
lich in Frage gestellt erscheint. R. 


Englischer Papiermarkt. 

Der Papiermarkt zeigt zurzeit keine Anzeichen 
einer Belebung. Die inländischen Käufer halten un- 
entwegt an ihrer vorsichtigen Einkaufsweise fest. 
Schr stark macht sich jetzt die ausländische Kon- 
kurrenz geltend. Die verhältnismäßig billigen Preise 
machen es für den Handel lohnend, so viel wie mög- 
lich zu importieren. Dies gilt insbesondere für Um- 
schlag-, Sulfit- und Bankpostpapier. Die Umschlag- 
papierfabrikanten machen verzweifelte Anstrengun- 
gen, einen staatlichen Schutz für ihre Erzeugnisse zu 
erlangen. Von den Espartofabriken wird recht guter 
Geschäftsgang gemeldet. Verschiedene schottische 
Fabriken laufen schon seit Monaten mit Höchst- 
leistung. 2 


Alle Sorten 


Papier- und 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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Vom internationalen Holzmassemarkt. 

Der internationale Zellstoffmarkt ist im allgemeinen 
beständiger geworden. Wenn auch die lebhafte Ten- 
denz, die manche Märkte während der schwedischen 
Aussperrung gezeigt hatten, verschwunden ist, so 
ist andererseits 
bewegung nunmehr völlig überwunden. So ist in 
England Zellstofi befriedigend abzusetzen, besonders 
Natronzellulose hat wegen Knappheit guten Absatz. 
Die Preisbewegung ist wieder umgeschlagen und ent- 
schieden nach oben gerichtet. Norwegen berichtet 
langsame Erholung des Marktes von der Feiertags- 
periode, in ähnlicher Lage befindet sich Schweden, 
doch wird aus beiden Ländern zufriedenstellender 
Absatz berichtet. In den Vereinigten Staaten haben 


die gesteigerten schwedischen Importe eine gewisse 


Beruhigung der Lage mit sich gebracht. Dort sind 
jetzt die Dinge insofern umgekehrt als in Europa, 
als Holzschiiff die beste Marktlage hat und 
Zelistoff im Preise etwas nachgiebig ist. In den nor- 
dischen Staaten ist Holzschliff noch setr schwer 
absetzbar, die letzten Preise kaum hereinzubekommen. 


Aus der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 

Aus Königsberg wird der Fftr. Ztg. geschrieben: 
In den letzten Wochen haben die ostpreulischen 
Zellstofiwerke verschiedene neue Aufträge erhalten, 
die allerdings erst im Laufe der nächsten Monate 
ausgeführt werden können, da die Fabriken stark 
beschäftigt sind. Vom Auslande kamen Aufträge aus 
England, Frankreich und Amerika herein. Die Preise 
sind in der letzten Zeit stabil gewesen. Es ist zu 
erwarten, daß die Lage am ostpreubischen Zellstoff- 
markt in der nächsten Zeit weiterhin lebhaft bleiben 
wird. In der ersten Hälfte des Monats April wurden 
zwei Partien Zellulose nach England verladen. und 
zwar etwa je 500 t nach London und nach Hull. 
Inn März sind nach ausländischen Häfen folgende 
Mengen verschickt worden: 1900 t nach Portland 
Maine, 1245 t nach Marseille. 425 t nach Leningrad. 
Auch die Ausfuhr der ostpreußischen Werke nach 
inländischen Häfen war gut. So gingen in der ersten 
Hälfte des April 800 t nach Stettin, 255 t nach Stolp- 
münde. 200 t nach Bremen und 553 t nach Hamburg, 
während im März verschifft wurden: 1300 t nach 
Stettin. 855 t nach Stolpmünde, 1500 t nach Bremen 
und 2200 t nach Hamburg. 


Vom schwedischen Zellstofimarkt. 

Auf dem schwedischen Zellstoffmarkt ist die 
Nachirage in der letzten Zeit gestiegen. Die Preise 
für Sulüitzellstoff haben sich etwas verbessert und 
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Italienischer Marktbericht. 

Der Papiermarkt ist recht lebhaft und die Ver- 
braucher zahlen anstandslos die erhöhten Preise der 
Fabrikanten. Es besteht große Nachfrage nach allen 
Papiersorten, eine große Zahl von Fabriken arbeiten 
für den Export. 

Die Holzmassepreise sind für 100 kg in 
italienischen Lire: 


Zellstoff, ungebleicht, gewöhnliche Qualität 155—160 
88 ungebleicht, erstklassig 170— 175 
. gebleicht, sekunda 215 425 
Br gebleicht, prima 235- -245 
frei Grenzstation. 
Holzstoii (Fichtenholz) 90 —95 
Mr (Pappelholz) 80 87 
frei Mailand, 
Pupierpreise in Mailand; 
Zeitungsdruckpapier in Rollen 190 —205 
as in Bogen 210—225 
gewöhnliches Schreibpapier 275—300 
besseres Schreibpapier 350 - 450 
gutes Briefpapier 550 --H00 
bestes Briefpapier ; : } .  750--9s0 
gewöhnliches Packpapier . ; ; . 190230 
Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Mitte April 1925. 
Papier. Das Papiergeschäft in der ersten 


Hälfte des Monats ist bedeutend ruhiger geworden. 
In fast allen Sorten macht sich ein Rückgang in der 
Nachfrage bemerkbar. Die Verbraucher decken nur 
ihren nächstliegenden Bedarf. Die Geschäftsuntust. 
die im Sommer vorigen Jahres herrschte. scheint 
sich zu wiederholen, Zeitungsdruckpapier hält sich 
immer befriedigend. und es ist zu erwarten, daß es 
auch ohne ernstliche Störungen durch den Sommer 
kommen wird. 

Holzschliff, Den Fabriken kamen die gün- 
stigen Wetter verhältnisse und ein guter Wasserstand 
zustatten, sie können jetzt besser liefern. Die Nach- 
frage ist ziemlich gut und der Markt fest. Die meisten 
Produzenten haben ihre Produktion auf länger hinaus 
verkauft. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist fest. Die 
Einfuhr der letzten Wochen war ziemlich bedeutend. 

Lumpen. Die Lage ist ziemlich ruhig, das 
Geschäft ist keineswegs so wie es in dieser Jahres- 
zeit sein sollte. Einige Händler haben in der letzten 
Zeit ungewöhnlich große Ladungen ausländischer 
Lumpen erhalten, und das wird als ein Anzeichen 
dafür angeschen, daß eine erhöhte Nachfrage in der 
nächsten Zeit eintreten wird. Die Preise für cin- 


recht bedeutende Partien konnten zu Preisen von heimische Lumpen sind fest, dagegen sind in aus- 
€ H ..— bis 14.7.6 verkauft werden. Für Sulfat- ländischen Lumpen einige Preisänderungen zu ver- 
zullstoff wurde sogar ein Preis von E 14.15. — er- zeichnen. Ungehleichte Baumwollhadern haben ine 
zielt. Die Nachfrage nach trockenem Holzschliff Preise angezogen, während andere Sorten zurück - 
ist gut bei unveränderten Preisen. (Fitr. Ztg.) gegangen sind, S. 
Treibriemen selt Jabrzehnten 
oo 
= Transportbänder vestbewährte Qualitäte: 
tiefert 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager 


Arnold Reinshagen, Leipzig, a ee rare 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — (Üegründet 158068. — Pernspr. Nr. 20011. 20252 und 21301. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 

Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
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Gummi-Walzen-Bezüye 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 
Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Patent:Anwailf 


Heinrich Heinrich Schaaf l COTHEN Y«Weinf-Sir28 


Ne aller Art 
für die gesamte Pappe u. Papier 
verarbeitende Jndustrie . 


N = 5 p 7 CON 
WALTER KNORR, REMSCHEID. i 
3 z Schopper l 


Kugeldruckhärteprüfer 


für Kautschuk 


Holiänderrollen, 

sowie Neu- und Umbau 

| von Holländern 
Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Brede ubruch 1. Westf. 
Ferasprecher: Amt a Nr. 389. 


zum Prüfen von Papiermaschinenwalzen, 
Kalanderwalzen usw. 

(auch zum Prüfen von Platten gceignet). 

Alle Apparate, Wagen 

EA und Behelie für papier- 

3 techn. Untersuchungen 


„ honis Schopper, Leipzig 


aus garant. trock. Weißbuchen, nach Zeichn. 
Bayersche Str. 11 od. Muster, sauber gearbeitet, liefert billigst 


eventi. 


Fabrik für Materialprüfurgsmaschinen, | sofort H. Emil Wurmaach, kamment, 
vissenschaftliche und techn. Apparate. Uckersdorf, Dillkreis (Nassau). 


Zellulose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Koll a 
oller gänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Papierholzmarkt. pendelten. Auch in polnischer und finni- 
Süddeutschland. Wenn auch in letzter Scher Ware lagen größere Angebote am Markt. 
Zeit das Geschäft etwas ruhiger war, so läßt sich Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
doch nicht sagen, daß die Tendenz des Marktes Steigerungen: Oberförsterei Suhl im Reg.-Bez. Er- 
damit eine schwächere als ehedem geworden ist. Das furt (24. 4.) 1538 rm Pichtenpapierholz entrindet für 
iorstliche Angebot, allerdings knapp, aber nicht in- Scheiter „ 15.94, für Knüppel A 14.95. 
folge Zurückhaltung aus preispolitischen Gründen. RR = 


Fondern weil die Forstämter gegenwärtig durch die Vom Harzmarkt. 
Kulturarbeiten stark in Anspruch genommen sind, Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg (l. 
fand allerwärts schlanken Absatz. In der Hauptsache Hamburg, den 1. Mai 1925. 
sind es die Verbraucher, die zugriffen, während der Terpentinöl. Der Markt bleibt fest n 


Handel ziemlich zurückhizlt. Die forstlichen Erlöse Amerika und Frankreich. London scheint mit niedr.- 
sind, im großen ganzen genommen, nicht weiter geren Preisen der neuen Ernte gerechnet und Blanko- 
zurückgegangen, in neuerer Zeit vielleicht eher etwas Verkäufe getätigt zu haben, so daB eventuell mit 


fester geworden; die Entwicklung ist da nicht ein- stärkeren Käufen von seiten Londons und dadar.:. 

heitlich. auch mit anziehenden Preisen gerechnet werder 
Die Württ. Staatsforstverwaltung verkaufte muß. London notierte gestern 72 d. 

zuletzt etwa 4500 Ster gereppelten Holzes, die mit Harz. Der Markt in Amerika bleibt nicht nur 


130—150%5, in der Hauptsache mit etwa 133—140%, fest, sondern die Preise ziehen noch weiter an. w 
der Grundpreise von 12, 10 und 8 «A je Ster 1. bis daB heute schon die Qualität H-Harz nicht unter 
3. Klasse ab Wald bezahlt wurden. Im gleichen Doll. 9.35 cif Hamburg von Amerika zu kaufen ist 


Rahmen bewegen sich die letzten Erlöse der ba- Die auf hier schwimmenden Zufuhren sind zum 
dischen Staatsforstverwaltung. die zuletzt mit größten Teil schon inzwischen an den Konsum ver- 
etwa 4000 Ster am Markte war. Auch im Baye- kauft und die Läger werden immer kleiner, da große 


rischen wurden im allgemeinen zwischen 130 und Bedarf vorhanden ist und außerdem das Auslar. 
14095 dieser Sätze und z. B. in Oberbayern und auch in dieser Woche wieder große Posten aus dèn 
Oberpfalz auch bis zu 150% derselben erlöst. Die Markt nahm. 


Fuhrlöhne werden mit etwa 2—5 M je Ster ab Wald Der iranzösische und der spanische Mark: 
je nach Verhältnissen genannt. schließen sich dem amerikanischen Markt vollkommen 
Böhmische Ware wurde fortwährend ange- an und wird von allen Seiten gemeldet, daß England 


boten mit Forderungen, die zwischen 17 und 19 A an diesen Märkten stark kauft, da auch England 
je Ster ausfuhrfrei bayerischer Grenze unverzollt ohne Vorräte ist. 


| Hermann Finckh 
Reutlingen 


„ Ast- und 
£) Splitterfänges 


N 
Mod. F. 


DRGM. 248271. Ausl.-Patente 


Der beste 
Vorsortierer 


Etwa 600 Apparate verkauft. für Zellstoff. 
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Erstklassige Heißdampfmaschinen; stehende Kapselmaschinen mit ° 
variabler Tourenzahl; Dampfkessel mit Ueberhitzer; stehende und liegende Roh- 
ölmaschinen; Walzen und Trockenzylinder bis zu den größten Abmessungen. -+ 
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Eisengießerei u. Maschinenfabrik A.-G. Bautzen i. Sa. 
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Altpapier- und Hadernmarkt in der 

2 Tschechoslowakei. 

7 (Originalbericht.) 

Altpapier. Alle im Inlande aufkommenden 
Mengen werden flott aufgenommen. Große Quanti- 
täten von englischem und deutschem Material werden 
eingeführt, hauptsächlich englische gemischte Papier- 
abfälie, die besseren Sorten kommen aus Deutschland. 

In weißen Akten, holzfreien weißen Papierabfäl- 
len ist das Geschäft sehr mühsam, nachdem die von 
Deutschland verlangten Preis? hier nicht gezahlt 
und nur bei dringendstem Bedarf hievon kleinere 
Posten aufgenommen werden. 


Hadern. Die Verhältnisse haben sich stabili- 
siert. Speziell in Pappenhadern sind absolut keine 
Vorräte, Laufende Lieferungen werden je nach Fa- 


hrikslage zu Kec 110-130 pro 100 kg, in einem mir 
bekannten Falle auch Kc 135 ab Fabrik aufgenommen. 

In minderen : Baumwollsorten haben kapital- 
schwache Firmen Notverkäufe vorgenommen, so daß 
die Läger zum größten Teil geräumt sind; die Preise 
haben hierin daher etwas angezogen. 

Gute Baumwollhadern sind wie vorher auch 
heute stark gefragt. Blaue Baumwolle erzielt den 
Preis von Kc 200—230 pro 100 kg, rote Baumwolle 
Kc 260—280, Rosa- und Lichtkattun je nach Sortie- 
rung Kc 280—320, la. weiße Baumwollhadern Ke 500 
bis 550. In Ila. weißen Baumwollhadern sind meines 
Wissens in der letzten Zeit nicht getätigt worden, 
so daß ich tatsächlich über den Preis nicht 
orientiert bin. Hla. weiße Baumwollhadern Dri- gt 
je nach Sortierung Ke 260 300, uch Kc 310 pro 
100 kg. 

Stark gefragt werden von einigen Papierfabri- 
kanten in der letzten Zeit mindere Haderusorten, 
und zwar sogenanntes la. Hosenzeug, Strucks. Zur 
Lieferung derartigen Materials kommen jedoch nur 
einzelne Firmen in Frage. Auch Alttuch wird von 
Papierfabriken gesucht. K. 


genau 


Fin- und Ausiuhr von Papierholz im Februar 1925. 

Die Einfuhr von Papierholz im Februar 1925 
betrug 139 781 t 237 628 im, sie weist gegenüber 
dem Vormonat einen erheblichen Rückgang auf. Im 
Vergleich zu der Einfuhr in demselben Monat im 
Vorjahr ist dagegen ein beträchtliches Plus zu ver- 
zeichnen, da die Einiuhrmenge im Februar 1924 nur 


18709 t 133 805 im betrug. Auch im Februar 
stammt die Einfuhr des Papierholzes zum weitaus 
erößten Teil aus der Tschechoslowakei mit 102 659 t 

174 520 fm, aus Polen stammen 31 350 t 53 295 


fm. Die Einfuhr aus Rußland ist vollständig in Weg- 
fali gekommen. 

Die Ausfuhr von Papierholz betrug im Fe- 
bruar 1925 nur noch 1392 t 2366 Ím (im Vormonat 
1434 t 2438 Im), davon gingen 940 t 1598 im 
nach der Schweiz. 
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Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Fiußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnchmer. 

Hamburg, den 1. Mai 1925. 

Die schon Ende März eingetretene Belebung des 
Flußverladegeschäftes dauerte auch in der ersten 
Hälfte der verflossenen Berichtsperiode an. Die hier- 
durch hervorgerufene Knappheit an Kahnraum hatte 
eine erhebliche Frachtensteigerung zur Folge, die 
aber nicht von langer Dauer war; denn schon in 
der zweiten Hälfte des Monats April flaute das Ge- 
schäft ab. Kahnraum wird jetzt wieder reichlich 
angeboten, und die Frachten sind auf den früheren, 
für Gesellschaften und Schiffer unrentablen Stand 
zurückgegangen. Die Wasserstandsverhältnisse wa- 
ren im Monat April durchweg günstig. Der drohende 
Hlafenarbeiterstreik konnte durch erneute Erhöhung 
der Arbeitslöhne abgewendet werden. 

Die Flußirachten stellten sich am 30. April für 
komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut nach: 


Magdeburg 20 Dresden Sr 
Schönebeck. . . . 21 Laube-Tetschen . . 53 
Barby N Pa un, E S Außig 8 AED 


23 Berlin Kohlen. . 30 


a late 7 „ Getreide . 36 
NaHWIZURTEN . 6 Breslau schw. Futter- 

Kleinwittenberg . . 28 F 
Torgau . . . . . 32 Breslau Sch'rgetreide 72 
Riesa a er |; Halle a. S. (transito) 45 


Goldpfennige für 100 kg; alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Lichthilder, Zeugnisabschrillen 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be- 
werber ist nicht mehr in der Lage, sich neue Bilder 
Eine schnelle Rückgabe macht 
unnötig und erspart auch uns Zeit 


usw. zu beschaffen. 
Reklamationen 
und Unkosten. 


(iüntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


fertigt als öpeciahtäl 7. Sle, 7 
Hermann Bulnheim, Bautzen 10. 


Vereinigte 


etalltuch-Fabrike 


bisher: Chr. Sieinmayer & Carl Bock - Ger. 1870 - Reutlingen (url. 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


8068 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zelistoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Beuel? Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
de der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Beruisgenossenschait und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 

G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort . d. RiB. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion V. 
Einladung zu der am Mittwoch, den 10. Juni 1925, vormittags 12 Uhr, in 
Köln im Hotel Disch, Brückenstraße, stattfindenden Sektions- Versammlung. 
Tagesordnung: 
1. Vorlage des Geschäftsberichts für 1924, 
2. Prüfung und Abnahme des Rechenschaftsberichts für 1924 und Antrag auf 
Erteilung der Entlastung, 
3. Festsetzung des Haushaltsplans für 1926, 
4. Wahl dreier Rechnungsprüfer und deren Ersatzmänner für die Jahres- 
rechnung 1925, 
5. Verschiedenes. 
Köln, den 7. Mai 1925. Der Sektionsvorstand: 
Robert Hoesch, Vorsitzender. 
— .. —— — - 
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Papiermachertage in Hamburg. 


Vorläufiges Programm der diesjährigen 
Hauptversammlung des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten am 17. 
und 18. Juni in Hamburg unter Vorbehalt 
gegebenenfalls notwendig werdender kleine- 
rer Aenderungen: 


Am 17. Juni 1925: 


10 Uhr vorm, Vorstandssitzung 
des V.D.P. im Hotel Atlantic, 

5 Uhr nachm., Empfang der Mitglieder des 
V.D.P. durch den Senatim Rathaus 
(dunkler Anzug), 

ab 7 Uhr abends, zwangloser Begrüßungs- 
abend im Uhlenhorster Fähr- 
haus. 

Am 18. Juni 1925: 


10 Uhr vorm, Hauptversammlung 
des V. D. P. „Geschäftlicher Teil“ 
im Hotel Atlantic, im Anschluß hieran 

1 Uhr nachm., Hauptversammlung „Allge- 
meiner Teil“ ebendort, 

6 Uhr nachm., gemeinsames Essen 
im Hotel Atlantic (Gesellschaftsanzug). 


Am 19. Juni 1925: 


10 Uhr vorm., Hafenrundfahrt auf dem 
Dampfer „Kehrwieder“ der Hamburg- 
Amerika - Linie ab St. Pauli- Landungs- 
brücken, Brücke 2, 

im unmittelbaren Anschluß hieran Besich- 
tigung des Dampfers „Cap Polonio“ 
der Südamerika - Dampfschiffahrts-Gesell- 
schaft mit kleinem Imbiß an Bord, 

1 Uhr mittags, warmes Frühstück im Re- 
staurant der St. Pauli-Lan- 
dungsbrücken, 

21, Uhr nachm., Abfahrt mit einem Dampfer 
der Stinnes A.G. nach Blankenese, 


dort gemeinsames Kaffeetrinken bei Sage- 
biel als Gäste der Stinnes A.-G., 

7 Uhr abends, Rückkehr in den Hamburger 
Hafen. 


Wer am 19. Juni nachmittags früher von 
Hamburg abreisen will, kann von Blankenese 
aus mit dem Eisenbahn-Vorortverkehr nach 
Hamburg zurückfahren. 

Für die Damen ist während der Haupt- 
versammlung am 18. Juni eine gemeinschaft- 
liche Autofahrt durch Hamburg nach dem 
Hagenbeck-Tierpark in Stellingen vorge 
sehen, von 10 Uhr vormittags bis etwa 
2 Uhr nachmittags. 


Im Zusammenhang mit der Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Papiertabri- 
kanten finden noch folgende Tagungen statt: 

Am 16. Juni 1925 Hauptversammlung der 
Papiermacher - Berufsgenossenschaft in 
Lüneburg; 

am 17. Juni 1925 die bereits in der letzten 
Nr. 19 bekannt gegebenen Hauptver- 


sammlungen des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten und des Vereins 
Deutscher FHolzstoff- Fabrikanten in 


Hamburg, Hotel Vier Jahreszeiten. 


Diese beiden Verbände beabsichtigen, 
außer der schon in Nr. 19 erwähnten, am 
18. Juni vormittags stattfindenden Hafen- 
rundfahrt am Nachmittag dieses Tages einen 
Ausflug nach Friedrichsruh zu veranstalten; 
dieselben werden sich auch an der Begrüßung 
durch den Hamburger Senat am 17. Juni, 
5 Uhr nachmittags, beteiligen. 

Die Kongreß- und Verkehrsstelle Ham- 
burg hat die Unterbringung der Mitglieder 
der Papiermachertagung übernommen. Dar- 
über wird noch Näheres mitgeteilt werden. 


Handelspolitik. 


1. Polen. 


Am 24. April 1925 ist eine neue Verord- 
nung der polnischen Regierung über Zoll- 
nachlässe mit Gültigkeit bis zum 1. August 
1925 in Kraft getreten, welche für einzelne 
Positionen des Papierfachs (Zellstoff, Holz- 
stoff und Zeitungsdruck) die gleichen Zoll- 
nachlässe der Regierungsverordnung vom 
31. Juli 1924 bringt (siehe Nr. 6 des Wochen- 
blattes). 


Beunruhigend wirkt aber der § 3 der 
neuen Bestimmung, nach welcher die Er- 
mäßigungen nur im Verkehr mit denjenigen 
Staaten gewährt werden, welche Handels- 


abkommen mit Polen unterzeichnet haben. 
Die bis zum 23. April d. J. schon beantragten 
und gewährten Zollnachlässe behalten jedoch 
bis zum 23. Juli Gültigkeit. 

Die deutsche Verhandlungsdelegation hat 
sofort auf den ungünstigen Einfluß dieser Ver- 
ordnung auf den Gang der deutsch-polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen mit dem Er- 
folg hingewiesen, daß Zollnachlässe wie 
bisher auch für Waren aus solchen Staaten 
gewährt werden können, welche mit Polen 
noch keinen Handelsvertrag abgeschlossen 
haben. Es wird also in der bisherigen Be- 
handlung deutscher Waren bei der Einfuhr 
nach Polen keine Aenderung eintreten. 


| 
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2. Litauen. | 


Deutschland ist in den letzten Jahren in 
zunehmendem Maße an dem Außenhandel 
Litauens beteiligt. Im Jahre 1924 betrug der 
Anteil Deutschlands an der Gesamtausfuhr 
Litauens 42%, an der Gesamteinfuhr 63%. 
Da auch der litauische Papiermarkt für 
Deutschland an Interesse gewonnen hat, soll 
nachstehend der litauische Zolltarif, soweit 
er das Papierfach betrifit, bekanntgegeben 
werden. 

Die Zollsätze gelten für 1 kg in Lit, wo- 
bei 1 Lit — 0,42 amerik. Dollar bedeutet. 


Auszug aus dem litauischen Zolltarif. 


Gruppe VIII. Papier und dessen Fabrikate. 
§ 176. 
Lumpen und anderes Papiermaterial. 
J. Lumpen jeder Art und Stoffreste von wol- 
lenen Geweben, nicht länger als 43 m und 


nicht breiter als 2 cm . 0.20 
2. Papierherstellungsmasse und Makulatur, dick 
durchlocht ; 0.02 


8 177. 
Papierwaren. 
1. Kartons und gepreßtes Papier: 
a) Kartons, nicht besonders bezeichnet, in 


Blättern und Rollen, gefärbt oder unge- 


färbt, geprebtes Papier (Papiermaché) . 0.30 
b) Rohpappe zur Dachpappenherstellung 0.01 
c) Dachpappe £ 0.05 
d) Bristolkartons, Sätinierte und polierte Kar- 

tons, Karton und Papier in Teer oder in 

einem antiseptischen Material getränkt 

oder damit bestrichen ; f . 0.30 
e) Halbfabrikate aus Karton, Kartonkarten 

für Jacquardwebstühle, Röhrchen zur 

Aufwickelung von Webgarn 0.40 

2. Papier: 
a) ungeleimtes Papier für Zeitungen in Rol- 

len oder Bogen ; zollfrei 
b) gelbes Holzpapier zum Packen 2 0.10 
c) versch, Papier außer dem besonders be- 

nannten, unverziert, gefärbt, liniiert und 

graviert, Papier auf undichtes Gewebe 

geklebt 0.20 
d) Papiertapeten und Borten 0.30 


e) Pflanzenpergament. wenn auch auf un- 
dichtes Gewebe geklebt, Zigarettenpapier. 
Kopierpapier. Kohlepapier (von Papier 
oder Baumwolle), dünnes chinesisches 
Papier. Papier in Wachs oder Paraffin 
getränkt, chemisches photographisches 
Papier und Papier, das auf einer Seite ge- 
fürbt ist ; 

usw. 


v. W. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten e. V. 


Der im Auftrag des Vorstandes von Herrn 
Syndikus Dr. E. Schuchhart erstattete 
Geschäftsbericht über das Jahr 1924 ist er- 
schienen. Derselbe hat einen Umfang von 
48 Druckseiten und gibt den Mitgliedern 
einen Ueberblick über alle Fragen, welche die 
Holzstoffindustrie im letzten Jahr berührt 
haben, insbesondere über Holzfragen, Ein- 
und Ausfuhr von Papierholz, Holz- und 
Holzstoffpreise, Frachtfragen, Holztarife, 
Zollfragen, Wasserrechts- und Steuerfragen, 
Abwasserfragen, statistische Erhebungen, er 
ist also außerordentlich vielseitig und in- 
haltsreich. 

Ueber die Lage der Holzstoff- 
industrie und die Aussichten für das 
Jahr 1925 äußert sich der Bericht wie folgt: 

„Die allgemeine Lage der Holz- 
stoffindustrie, die schon im Jahre 
1923 sehr ungünstig war, hat sich im Jahre 
1924 leider nicht viel gebessert. Das gilt in 
erster Linie für die Handelsholzstoff- Indu- 
strie, die hauptsächlich mit Wasserkraft 
arbeitet. Bis Mitte des Jahres war zwar, mit 
Ausnahme der Zeit von Anfang Februar bis 
Mitte März, der Wasserstand gut, aber der 
Absatz war bei geringer Nachfrage nur 
unbefriedigend. Die Inlandsabnehmer er- 
zeugten sich bei dem zurückgegangenen 


Papierverbrauch ihren Bedarf an Holzstoff 
zum größten Teil selbst und das Auslands- 
geschäft war sehr schwierig, weil die deut- 
sche Holzstoffindustrie, u. a. infolge der 
hohen Belastung mit Frachten, mit den aus- 
ländischen Preisen auf dem Weltmarkte nicht 
konkurrieren konnte. Den Tiefstand brachte 
die Zeit von Juli bis September des Jahres. 
Die Nachfrage war ganz schlecht und die 
Betriebe arbeiteten zum erheblichen Teil 
stark eingeschränkt. 

Von Ende September an macht sich ein 
erst leises, dann immer stärker werdendes 
Anziehen der Nachfrage bemerkbar. Nun 
aber trat die bedauerliche Erscheinung ein, 
daß in einem Zeitpunkt, wo die Holzstoff- 
industrie einen guten Absatz hätte finden 
können, der Wasserstand sehr zurückging, 
sodaß die Anlagen nur teilweise ausgenutzt 
werden konnten und infolgedessen die Er- 
zeugung ganz ungenügend war. Die Nach- 
trage konnte nicht befriedigt werden. Vorräte 
waren kaum vorhanden, da die Handelsholz- 
stoffindustrie nicht über ausreichende Kapi- 
talien verfügt, um sich größere Vorräte an 
Holzstoff auf längere Zeit hinzulegen, so 
wünschenswert das zur Herbeiführung 
stabilerer Verhältnisse wäre, und auch umge- 
kehrt die Abnehmer unter Kapitalknappheit 
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allzu stark zu leiden hatten, um Holzstoff in 
großer Menge auf Vorrat zu kaufen. 


Etwas günstiger lagen die Verhältnisse 
für die Selbstverarbeiter insofern, als sie zum 
erheblichen Teil mit Dampf oder Elektrizität 
arbeiten. So litten sie wenigstens nicht so 
sehr unter den ungünstigen Wasserverhält- 
nissen und konnten ihre Erzeugung der Ende 
des Jahres stark gestiegenen Papierproduk- 
tion besser anpassen. 


Die Herstellungskosten sind im Jahre 
1924 nicht unbeträchtlich gestiegen, haupt- 
sächlich infolge der bedeutend höheren Holz- 
preise. Aber auch die Löhne und Gehälter 
sind in allen Teilen des Reiches im Laufe des 
Jahres wesentlich hinaufgesetzt worden und 
damit natürlich auch die Preise für Repara- 
turen, die Fuhrkosten und die allgemeinen 
Unkosten. 

Das Zweischichtensystem ist in zahl- 
reichen Betrieben Süd- und Westdeutschlands 
und vereinzelt auch in Mitteldeutschland und 
Schlesien wieder eingeführt worden. 


Die Aussichten für 1925 sind schwer ab- 
zuschätzen. Vorläufig sieht das Gesamtbild 
für die Wasserschleifereien noch recht un- 
günstig aus. Der Wasserstand war bis März 
schlecht, und da Schnee nicht genügend ge- 
fallen ist, so ist zu befürchten, daß das Jahr 
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1925 uns keine guten Wasserverhältnisse 
bringen wird. 

Der Absatz ist bisher noch gut. Wie sich 
aber die Lage in der Papier- und Pappen- 
industrie, von der ja die Holzstoffindustrie 
abhängig ist, gestalten wird, lāßt sich noch 
nicht übersehen. Denn allzu sehr spielen 
heute in die ganze industrielle Entwicklung 
neben den wirtschaftspolitischen die rein 
politischen Faktoren hinein. Erschwerungen 
unseres Ausfuhrgeschäftes durch Maßnahmen 
unserer Gegner, die Nichträumung der be- 
setzten Gebiete, derartige Vorgänge müssen 
ungünstig auf die Verhältnisse der deutschen 
Industrie einwirken. Auch auf die Kämpfe 
um die Handelsverträge und die innere Po- 
litik betreffs Frachten, Steuern usw. muß in 
diesem Zusammenhange hingewiesen werden. 
Wir hatten in der Einleitung das Jahr 1924 
als ein Jahr der Atempause bezeichnet. Ob 
wir wieder zum Aufatmen kommen werden? 
Vielleicht werden wir Ende des Jahres 1925 
die Antwort wissen. Bis dahin aber heißt es 
für die Industrie: unverdrossen weiter- 
arbeiten und mit allen Kräften dafür sorgen, 
daß der schwankende Boder unter unseren 
Füßen endlich an Festigkeit und Tragkraft 
gewinnt, in der unzerstörbaren Hoffnung, 
daß der Tag kommen wird, der uns den 
Weg in eine bessere Zukunft zeigt.“ 


Württembergiſche Papiergeſchichte. 


Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Arhiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
[Fortſetzung zu Nr. 15, S. 466.) 


Schlußbetrachtungen. 


Das Produkt der alten Papiermühlen 
führte nach der Bütte, aus welcher der Stoff 
geſchöpft wurde, den Namen „Bütten- 
papier“, auch Handpapier. Weil in den 
Stampfwerken die Zellen der Faſerſtoffe 
ziemlich gut erhalten blieben, ferner ſcharf 
wirkendes Chlor zum Bleichen noch nicht 
angewandt wurde, ſo bildete das ſtets tie— 
riſch geleimte Büttenpapier ein äußerſt 
baltbares Produkt, welches bei Schreibern 
und Druckern in hohem Anſehen ſtand, ob— 
wohl es ſich beſſer für den ehrwürdigen 
Federkiel als für die moderne Stahlfeder 
eignete und doch — To alte Natsbücher, wie 
ſie die ehemaligen Reichsſtädte aufzuweiſen 
baben, oder fo große Bibeln, wie fie die 
erſten Drucker herſtellten, werden ſelbſt die 
Bewunderung moderner Papiermacher ob 
ihrer langen Lebensdauer finden! 


Dem Bedürſnis nach verſchiedenen 
Sorten von Papier haben die Italiener 
ſchon im 14. Säkulum Rechnung getragen, 
indem ſie das Papier in vier verſchiedenen 
Formaten herſtellten. Daß aber ver- 
ſchiedene Papierſorten nicht allein durch ver⸗ 
ſchiedene Formate, ſondern auch durch 
verſchiedene Qualität ſehr früh zum 
Ausdruck kamen, beweiſen die drei Quali- 
täten Ravensburger Papier des 15. Sä⸗ 
kulums. 


Die ſich mehrenden Buchdrucker ſtellten 
bald erhöhte Anforderungen an die Papier- 
mühlen, große und kleine Bücher wollten 
fie machen, dickes und dünnes Papier ver- 
langten fie. Hiezu und bis in die Mitte 
des 19. Säkulums wurde Drudpapier 
ungeleimt geliefert und außerdem nur im 
Winter hergeſtellt, um es durch Gefrieren 
weicher zu machen. 


Nr. 20 1925 


Die alten Schreibpapiere zeigen 
große Abweichungen im Format: Ravens- 
burger Ochſenkopfpapiere der Zeit von 1410 
bis 40 maßen 30443 cm bis 32½ X45 cm, 
desgl. mit dem dicken Turm der Zeit von 
1440—60 maßen 31441 cm bis 32 & 45 cm. 
Die Papiere wurden ſpäter größer, wie 
folgende Beiſpiele zeigen: 


Papier aus Arach von 1477 = 31% X45 
„ der Lottermühle „ 1581 = 3241 
„ aus Reutlingen „ 1640 = 3241 
„ von Wolfegg „ 1713 = 3646 
„ der Lottermühle „ 1789 = 34½ X44 
„ aus Ravensburg „ 1800 = 34½ X45 
„ von Eberhardzell, 1805 = 33-47 
„ aus Karbach „ 1880 = 37447 


während Reutlinger und Pfullinger Pa- 
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„Hof erlaſſen worden und äußerte ſich, er 
„könne es nicht leſen — 

Sinter vielen württembergiſchen Bütten- 
papieren erſcheint im Jahr 1808 zum erſten⸗ 
mal ein Produkt, welches keine Rippen 
zeigt, alſo doch ſchon vor dem Einzug der 
Papiermaſchine ſogenanntes Belin: 
papier; es ſtammt aus der Tuttlinger Pa⸗ 
piermühle. 

Sehr intereſſante Waſſerzeichen zeitigte 
eine Allerhöchſte, das Stempelpapier 
betreffende Verordnung: 

Das K. W. Staats- und Regierungs- 
blatt von 1810 enthält ein General⸗Reſkript, 
lautend: 

Friedrich von Gottes Gnaden König 
von Württemberg, ec. 


W. -Z. 211. 


Waſſerzeichen der N. w. Stempelpapiere. 
der wirklichen Größe. 


piermühlen es für vorteilhaft fanden, Ron- 
zeptpapier um 1800 mit nur 31K 38 cm 
zu ſchöpfen! Das Kanzleiformat machte ſich 
ſchon feit dem 16. Säkulum bei allen Aem- 
tern dauernd beliebt; wie aber die großen 
Abweichungen im Format in den Kanzleien 
Mißfallen fanden, das illuſtriert wohl am 
beſten folgende Anekdote: Als die Chur⸗ 
fürſtlich Bayeriſche Regierung anno 1780 
darauf hinwirkte, daß alle Papierer ein 
gleichheitliches Kanzleiformat 
einführen ſollten, wurde erzählt: 
„der Herzog von Wirtemberg habe es 
„beleidigend aufgenommen, daß einmal 
„ein Schreiben von der Churfürſtlich 
„Bayeriſchen Geheimen Kanzlei auf das 
„kleine Format von Poſtpapier an ſeinen 


Wir finden Ans bewogen, in Abſicht 
auf die künftige Einrichtung des Stem⸗ 
pels folgendes zu verordnen: 

Da künftighin eigenes 
Stempelpapier mit dem 
Chiffre FR und der Jahres- 
zahl als Waſſerzeichen ver- 
fertigt werden, und auch das 
Stempelzeichen die Jahreszahl enthalten 
wird, ſo darf dieſes Papier nur in dem 
Laufe desjenigen Jahres gebraucht wer⸗ 
den, welches ſowohl in dem Waſſer⸗ 
zeichen, als in dem Stempel ausge- 
drückt iſt. 

Daran geſchieht Anſer Königl. Wille. 

Stuttgart, den 16. Nov. 1810. 

Ad. Mand. Sacr. Reg. Maj. propr. 
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Dieſe Stempelpapiere tragen am Ober— 
und Anterrand das hier abgebildete W. Z. 
211 mit dem Monogramm des Landesherrn 
und verſchiedene Jahreszahlen und haben 
ſämtlich das Format 32 X 40% cm; das 
älteſte dieſer Papiere trägt die Jahreszahl 
1812 und die bis jetzt aufgefundenen mit 
1817 aufhörenden Muſter tragen in der 
Mitte jedes Halbbogens die Buchſtaben 
E, F, G, K, welche ohne Zweifel auf den 
Papiermühlen ort hinweiſen, wie Eßlin— 
gen, Faurndau, Göppingen, Karbach, Kirch— 
heim uſw. 


Vül Hchlnugenpapier 
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Hauptſächlich Lumpenmangel drängte 
dazu, für Konzeptpapiere dem Papierſtoff 
blaue und rote Lumpen zuzuſetzen, hierdurch 
entſtanden blau und rot melierte 
Papiere; ja ſogar ganz dunkelgraues Pa— 
pier mußte zu Schreibzwecken dienen. 

Intereſſant find endlich in Ravensbur— 
ger Papiermühlen hergeſtellte roſtfarbene 
Tabakpapiere des 19. Säkulums, deren 
Färbung durch eine Miſchung von Eiſen— 
vitriol und Soda erzielt wurde. 

Das waren die erſten Produkte auf 
dieſem Gebiet. 


.. 


Bild 31. 
der wirklichen Größe. 


Die nachfolgend verzeichneten Papier— 
preiſe machen uns gleichzeitig mit den vielen 
Papierſorten bekannt, welche im Lauf der 
Zeit üblich wurden; beſonders durch die 
Einfuhr febr ſchöner holländiſcher Papiere 
wurden die Papiermacher zum Wettbewerb 
angeeifert. 

Farbige Papiere waren bis 1800 
noch felten, die erſten Anfänge beſtanden in 
der Herſtellung von blauen Aktenumſchlä— 
gen; ſolches Papier wurde aus blauen 
Lumpen, ohne Zuſatz von Farben herge— 
ſtellt. Grünlich-blau getönte Kanzlei- und 
Poſtpapiere machte man mittels Zuſatzes 
kleiner Mengen Pariſerblau. 


Verpackung. Die alten Papierer 
hielten auch etwas darauf, ihr Papier ge— 
fällig zu verpacken und bedienten ſich hiezu 
bedruckter Amſchläge zum Einhüllen der 
Rieſe, auf welchen in Holzſchnitt die Pa— 
pierſorte, meiſt mit Darſtellung des Waſſer— 
zeichens, bezeichnet war. Solche Ries- 
umſchläge bilden geradezu eine Selten— 
heit für eine papiergeſchichtliche Sammlung, 
denn ſie gingen, weil ſie nicht beſchrieben 
wurden, raſch verloren! 

Bei einem Trödler wurde das Frag— 
ment eines ſolchen Amſchlages des Johann 
Samuel Kutter gefunden, deſſen renovierter 
Aufdruck mit Bild 31 dargeſtellt ift. 
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Ferner entdeckte der Verfaſſer bei einem 
Beſuch des Ravensburger Stadtmuſeums 
alte Holzſtöcke, welche zum Druck folgender 
Riesumſchläge gedient haben: 

1. Anſicht der Stadt Ravensburg, zum 
Titelbild dieſes Werkes auserwählt. 
2. Gut Noſen Cantzlei Papier (Name 
fehlt) in Ravenſpurg. 
Fein Fichten Baum Cantzlei Papir. 
. Fein Cantzlei Basler Stab Pappier. 
. Sein Biſchoff Cantzley Pappier, 
Bild 32. 
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Bild 52. 
/ der wirklichen Größe. 


Da bei allen handwerksmäßig hergeſtell— 
ten Produkten Lieferungen mit unterliefen, 
welche die Konſumenten nicht befriedigten, 
ſo ſahen ſich die Obrigkeiten genötigt, ein 
wachſames Auge darauf zu richten. Es 
wurde z. B. die Leinwandſchau an den 
Hauptſitzen der Weber ſtrenge geübt, Bäcker, 
die zu kleines Brot verkauſten, wurden ins 
Waſſer gewippt, und wie die alten Papierer 
zu der ihnen verhaßten Papierſchau 
gezwungen wurden, ift bereits bei den Ra- 
vensburger Papiermühlen mitgeteilt; haupt⸗ 
ſächlich ungenügende Leimung der Schreib— 
papiere führte zu Beſchwerden (und das 
kommt heute noch vor). 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


611 


Papierpreiſe aus vier Jabr- 
hunderten. 

Venediſch Papier: 1406 bezahlte Alm 
für ein Rechnungsbuch, enthaltend 56 Bo- 
gen groß Format 18 Groſchen = 5 fl. 24 Kr. 
(W. ⸗Z. Dreiberg); 1468 welſch oder may⸗ 
ländiſch (W.⸗Z. Wage im Kreis) das Buch 
j Pfd. 6 ß 2 hlr., Regal 3 fl. 108 2 hlr.; 
1485 ain Nyß venediſch Bappier 1 fl. 3 f 
3 hlr. (Augsburg). 

Ravensburger (Nabenſpurger, 
Rabelſpurger, Ravensberger) Papier 
laut Augsburger Stadtrechnungen: 

1451 Item xxviij groß (Groſchen) für ain 
ris Rauenſpurg pappyr, 

1457 It. xxviiij groß für ain Ris Rauen: ` 
ſpurg Bappyr (W. ⸗Z. dicker Turm!), 

1469 It. guld 6 — Kr. 30 vmb rij Ris 
Bappir vnd vmb ain Ris Regal 
e Bappir von Alm heryber 


gefiehrt, 


Rauenſpurg N 

1481 It. 1 fl. iij Cruig vmb ain Ris Rav- 
ſpurger bappir, 

1483 It. xvj fl. vmb 10 Riß Rauenſpurger 
Bappir, 

It. vij fl. vmb Syben Riß Rauen⸗ 
ſpurger Bappir, 

1485 It. xxiiij fl. dem Ruppen von Alm 
vmb 24 Ryk Rauenſpurger Bappir, 

1488—89 kaufte ſolches die Kaiſerl. Kanz⸗ 
lei in Innsbruck und zahlte per 
Ries 1 fl., 

1502 lt. Münchener Stadtrechnung: Item 
iiij p & zalt vmb r puecher (14 Ries) 
raffilſpurg papier ze rij œ — 240 
Münchener per Ries. 

Schwäbiſch Hall bezahlte: 

1481 Klauſſen von vlm für fier riſſ babeyer 
4 guld 2 Ort zu furen und Zoll 13 ß, 

1499 zehen Riß bappir 11 guld, 

1504 vmb 33 Riß bappeier von Rauen- 
ſpurg biß gen Hall mit Zol vnd allen 
ſachen 39 guld 7 ß 6 hlr., 

1551 für 11 Riß pappir, welches Joß 
Lakorn aufh des Stadtſchreiber an⸗ 
ſuchen von Reutlingen hieher 
pracht, ſampt dem Furlon bezahlt 
11 guld 11 Batzen. 

Nördlingen bezahlte: 

1516 dem Papierer Seckler in Ravens- 
burg für 1 Ries Regalpapier 3 
Gulden. 

1542 liefert Heidenheim viererlei Gor- 
ten ordinär und zwei Sorten Regal- 
papier: 1 Ries Regal 2 fl., 2 Ort, 
1 Ries Median 2 fl. 
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Der Evang. Kirchenkaſten in Württem— 
berg (K. Fil.⸗Arch.) bezog Papier 
groß Format: 
1556 ur Frankfurt, 

1 


1558 von Heinzelmann in Urach, das 
Ries zu 1 Taler, 
1561 von Bartlin Burger in Heiden— 
heim, das Ries zu 1 Taler, 
1564 von Bartlin Burger in Heiden— 
heim, das Ries zu 17 Batzen, 
ferner Papier mittleres For- 
mat: 
1556 von Hans Stamer, Heidenheim, 
i das Ries zu J fl., 
1560 von Alr. Heinzelmann in Arach, 
das Ries zu 1 fl., 
1565 von Andr. Tochtermann in Reut- 
lingen, das Ries zu 1 fl. 7 Kr., 
ferner Papier kleines Format: 
1558 von Hans Heinzelmann in Arach, 
das Ries zu 10 Bagen, 
1558 Einſchlag- oder Reißpapier, das Ries 
zu 6 Batzen, 
1569 Aktendecel, das Ries zu 1 fl. 40 Kr. 


das Ries zu 3 fl. 


Die Roigheimer Papiermühle 
lieferte: 
das na au 
1675 Elephantpapier, 40 Pfd. ſchwer 16. 30 
Gut Poſtpapie . 14.— 
Gut Schreibpapier, im Winter 
gemacht . 1 
Gut Schreibpapier, im Sommer _ 
gemacht 


Klein Winterpapier ; 3.0 
Gut Konzept, groß Format. 8.— 
Gut Konzept, klein Format . 6. 
Gut Druck- od. Calandpapier 7.30 
Kartenpapier . S 
Scheiden- od. Heftlingpapier 8. 
Gut Makulatur 4. 
Ein Nürnb. Zentner Papp- 


deckel 


20 


4.30 
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K. Finanz⸗Archiv. Aktum 26. Novem- 
ber 1723. Sämtliche Papiermacher im 
Land wünſchen ein Monopol auf 8 
Jahre, wenn das ausländiſche Papier 
gänzlich verboten würde, auch keine Lumpen 
mehr außer Lands geführt würden; dann 

wollen ſie das ganze Land 
mit gutem Papier verſehen und 
100 Rieß Großſchreibpapier 
nach Stuttgart liefern. 

Nachdem viele Aemter dagegen prote— 
ſtiert, erklärten ſich die Papierer 1724 be— 
reit, franzöſiſche und holländiſche feine Pa- 


piere wie bisher hereinzulaſſen — ! — und 

wollen liefern: den Ballen zu 
Druckpapier ; L fl. 
Gh 1 
Schlangenpap ier. 12 „ 
groß Poſtpapier fi o A 
flein Poſtpapier e 1 

1722 lieferte die Roigheime r Papier: 

mühle: 


den Ballen zu 


groß Papier . Dt 18 I 
Hein Papier 10 „ 
Makulatur 4 n» 

1800 lieferte Steinhauſer in E b e r har d. 
zell: 

das a u 

l T. 

groß Konzept 2.30 


klein Kanzlei e oi ho 
ODB NAA -oia i tn 
feinweiß Regal 7 
blau Regal 9 


Subregal i i 

klein Briefpoſt gefreit 3.36 
Baſeler Poft ; 4.30 
blau Propatria n. 5.— 


Holländ. feinſt Poſt . 2 l 7.— 


weiß Median 4.30 
blau Median 5.— 
weiß Imperial 17.— 
blau Imperial 18.— 
Zeichnungspapier 48.— 


0 Fortſetzung folgt.) 


— 
Bilanzfragen der Gegenwart. 
Von H. Ironimus. 


Inhalt: 
A. Allgemeines über Bilanzen. 
B. Anlagen und Abschreibungen: 
1. Allgemeines, 
2. Die Abschreibungsform, 
3. Alschreibungskomplexe, 
4 'tabschreibung. 
( | Waren: 
rven, 


2. Der „eiserne“ Bestand. 
D. Die übrigen Bilanzposten. 
E. Die Bilanzen in den neuen Steuer— 
gesetzen. 
F. Schlußbetrachtung. 


A. 


Uber Bilanzen und Bilanzfragen ist schon 
unendlich viel geschrieben worden, es gibt 
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ganze Bibliotheken darüber. Trotzdem hört 
der Praktiker immer gerne von diesen Din- 
gen, besonders dann, wenn es sich um sein 
Fach handelt. Es ist nicht etwa beabsichtigt, 
alle Bilanzfragen aufzurollen, nein, nur das, 
was aus der Praxis geboren, wichtig erschien, 
wieder der Praxis zu dienen. 


Zwei Gesichtspunkte leiten mich dabei: 
Einmal die Tatsache, daß weitaus die meisten 
Firmen ihre Goldbilanzen bereits veröffent- 
licht haben, und daß daraus Schlüsse auf die 
Bilanzpraxis gezogen werden können. Diese 
Handelsbilanzen sind besonders deshalb 
interessant, weil es sich gezeigt hat, daß die 
Betriebe von ganz anderen Gesichtspunkten 
ausgegangen sind, als es der Gesetzgeber 
ursprünglich meinte. Man ist über die Vor- 
schriften des Gesetzes über die Gold- 
bilanzen hinweg fast durchweg und mit 
Recht von der Rentabilität der Zukunft aus- 
gegangen und hat dann erst nachträglich 
die Bewertung der Anlagen usw. dem pas- 
send gefundenen Aktienkapital angepaßt. 


Dann aber spielen die neuen Steuergesetze, 
wie sie im Entwurf vorliegen, eine sehr 
große Rolle. So sehr man bei der Auf- 
machung seiner Bilanzen zuerst von wirt- 
schaftlichen Erwägungen ausgehen soll, ganz 
lassen sich die Einflüsse von steuerlicher 
Seite nicht ausschalten. Das neue Aufwer- 
tungsgesetz kann dabei ruhig als weiteres 
Steuergesetz gelten, soll es doch auch nach 
den Ausführungen des Reichsministers der 
Finanzen so betrachtet werden. 

Ich schalte aber grundsätzlich zunächst 
das steuerliche Moment aus. Wir wollen die 
Bilanz betrachten als ein betriebswirtschaft- 
liches Instrument zur Feststellung der Wirt- 
schaftlichkeit eines Unternehmens. Wir be- 
trachten als Zweck der Bilanz die Ermitt- 
lung des Gewinnes, sehen also darin 
keine Vermögensaufstellung, wie es gelegent- 
lich immer wieder, besonders von juristischer 
und nicht fachmännischer Seite, betont wird. 

Der Praktiker hat dies früher immer rein 
instinktiv gemacht, und wenn auch die 
Inflationszeit manchen Grundsatz zerstört 
hat, weil man eben eine Bilanz aus den un- 
sinnigsten Größen zusammensetzen mußte, 
heute ist es Zeit, wieder zur alten Uebung 
zurückzukehren. Dabei soll nicht etwa dem 
Grundsatz gehuldigt werden, als ob nun 
wieder immer erst der Gewinn — Dividende 
als erste Größe festgelegt werden müßte. 
Der Gewinn, den wir meinen, hat mit dem 
ausgeschütteten oder auszuschüttenden Be- 
trage nichts zu tun. Wir wollen die Bi- 
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lanz für den Unternehmer ohne 
Frisur oder Lack. 

Die Betrachtung schließen wir am zweck- 
mäßigsten an ein Beispiel der Praxis an, um 
daraus unsere Bewertungsgrundsätze ent- 
wickeln zu können. 

Denn der Kernpunkt ist und bleibt die 
Bewertung. Damit ist ein schwieriges 
Kapitel angeschnitten. Je nach ihrer Einstel- 
lung denken darüber Juristen, Betriebswirt- 
schaftler, Techniker oder Steuerbeamte ganz 
verschieden. Die Kommentare über Steuer- 
gesetze, die Bücher über das Schätzungs- 
wesen von Ingenieuren geben interessante 
Aufschlüsse, wobei immer wieder festzustel- 
len ist, daß der Techniker leichter vom 
Kaufmann lernt als der Jurist. Denn dieser 
schwört leicht auf seine Paragraphen, und: 

„Es erben sich Gesetz und Wort 
Wie eine ewige Krankheit fort.“ 

Wir wollen es mit dem praktischen Kauf- 
mann halten und treten damit ein in die Be- 
trachtung der folgenden 


Bilanz. 
Aktiva. R.-M. 
Grundstücke . 190 000 
Gebäude 460 000 
Maschinen. 460 000 
Wohnhäuser 50 000 
Wasserkraft i 40 000 
Utensilien, Fuhrpark 24 000 
Gleisanschluß . 12 000 
Kasse 6 038 
Wechsel 40 386 
Wertpapiere 16 599 
Außenstände 317140 
Warenvorräte 177 516 
Vorratsaktien 100 000 
1 893 679 
Passiva. 

Aktienkapital 1 125 000 
Reserve a 150 000 
Teilschuldverschreibungen 22 652 
Verbindlichkeiten 596 027 
1 893 679 

Sie ist dem Reichsanzeiger entnommen. 

B. 


1. Anscheinend sind die Anlagen in 
runder Summe geschätzt, ebenso der Wert 
der Vorratsaktien. Es liegt im Wesen dieser. 
ersten Goldbilanz nach den Inflationsjahren, 
daß die Werte neu gebildet wurden. Man 
kann ja bewerten bis zur Höhe des Tages- 
wertes — was selten vorkam — oder nach 
den Anschaffungspreisen. Das kam häufiger 
vor. Vielfach aber waren die Werte ein 


614 


Mittelding zwischen beiden. Sie haben oft 
auch ihren Ursprung in den steuerlich an- 
erkannten Werten der Vermögenssteuer- 


bilanzen. Für uns ist nur entscheidend, wie 


die Werte der Anlagen den Gewinn der 
Zukunft beeinflussen. 

Dies geschieht durch die Abschrei- 
bung. Wir verteilen damit den in unserem 
Fall geschätzten Aufwand für die Anlagen 
auf zukünftige Jahre. Der Prozentsatz dafür 
hängt in erster Linie von einer Schät- 
zung ab. Die Abnutzung der Gegen- 
stände spielt zwar eine gewisse Rolle, aber 
in der Hauptsache sind es doch psycho- 
logische Momente, die entscheiden. 

Meist sind es glatte Prozentsätze, die 
man der Einfachheit halber aussucht. 

Sieht man die Zukunft sehr optimistisch, 
so wird man ruhig den Satz nieder halten. 
Pessimisten schreiben gern schon im ersten 
Jahre möglichst viel ab. Diese Abschrei- 
bungspolitik färbt auch auf die Höhe der 
ersten Goldmarkbewertung ab. Wer schlau 
war, hat Grundstücke sehr nieder, ab- 
schreibungsfähige Anlagen aber hoch 
eingesetzt. Er hat auch etwas auf seine Ak- 
tionäre Rücksicht genommen und die Anlagen 
nicht zu niedrig eingesetzt. Damit mindert 
er aber den Gewinn der Zukunft, und ob 
mancher Aktionär später über eine sehr hohe 
Goldbilanz froh sein wird, ist sehr fraglich. 

2. Nun kann man abschreiben entweder 
immer vom Anschaffungswert (bzw. 
bei der Goldbilanz Erstwert), man hat 
dann eine gleichmäßig fallende Abschrei- 
bungslinie, oder aber immer vom jeweiligen 
Restwert, dann ist der Verlauf degressiv, 
d. h. die Abschreibungslinie fällt zuerst sehr 
stark, dann verflacht sie sich sehr stark. 
Beide Abschreibungsformen nebeneinander- 
gestellt, zeigt folgendes Bild: 


Abschreibung: 


a) vom An- b) vom 
schafiungswert Restwert 
460 000 Erst wert 460 000 

46 000 10% Abschreibung 46 000 
414000 nach dem 1. Jahr . 414 000 

46000 10% Abschreibung 41 400 
368000 nach dem 2. Jahr 372 600 

46000 10% Abschreibung 37 260 
322000 nach dem 3. Jalır 335 340 

46000 10% Abschreibung 33 534 
276000 nach dem 4. Jahr 301 806 

46 000 10% Abschreibung 30 180 
230000 nach dem 5. Jahr 271 626 


USW. 
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Die Abschreibung nach a) scheint dar- 


nach die bessere zu sein, weil sie in allen 


10 Jahren die gleiche ist. Sie wird deshalb 
als die bessere und einzig richtige Form ge- 
priesen. ö ' 

Aber man übersieht dabei, daß dies nur 
der Fall ist, wenn keine Zugänge erfolgen. 
Nun ist aber gerade für die nächsten Jahre, 
wo Deutschland bemüht ist, technisch auf 
die Höchstleistung zu kommen, bestimmt da- 
mit zu rechnen, daß alle Fabriken, besonders 
auch in der Papierindustrie, wesentliche 
Anlagenzugänge haben. 

Damit aber ändert sich die Höhe der 
Abschreibungen in den einzelnen Jahren, 
wie sich aus folgender Gegenüberstellung 
ergibt: 


Abschreibung: 

a) vom An- b) vom 
schaffungswert Restwert 
Erstwertt . . . . . . 4600000 
46 000 10% Abschreibung 46 000 
414000 Wert nach 1 Jahr . 414 000 
50000 Zugang 50 000 
464 000 464 000 
51 000 10% Abschreibung 46 400 
413000 Wert nach 2 Jahren 417 600 
70 000 Zugang 70 000 
483 000 487 600 
58 000 10% Abschreibung 48 760 
425000 Wert nach 3 Jahren 438 840 
28 000 Zugang 28 000 
453 000 466 840 
60 800 10% Abschreibung 46 684 
392200 Wert nach 4 Jahren 420 156 
80 000 Zugang 80 000 
472 200 500 156 
68 800 10% Abschreibung 50 015 
405 400 Wert nach 5 Jahren 450 141 


usw. 

Man erkennt deutlich, daß nach b) der 
Abschreibungsverlauf in den einzelnen Jah- 
ren viel gleichmäßiger ist als nach a). Hier 
ist die niedrigste Abschreibung 46 000, die 
höchste 68 800, also eine Erhöhung um 50%, 
bei b ist die höchste Zahl 50 015, die niedrig- 
ste 46000, also eine Erhöhung von nicht 
einmal 10 %. 

Es zeigt sich deutlich, daß die Bilanz- 
politik mit b) wesentlich günstiger fährt. Ab- 
schreibungen haben immer etwas Ungewisses 
an sich, wenn man mit einer bestimmten 
Form mathematisch vorausrechnen kann, daß 
der Verlauf der Abschreibung in den ein- 
zelnen Jahren verhältnismäßig gleich- 
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mäßig ist, so ist diese unbedingt vorzu- 
ziehen. 

Nun hat aber die Abschreibung vom Rest- 
wert noch einen anderen Vorzug. Wie be- 
sonders Schmalenbach in seinem ausgezeich- 
neten Werke „Grundlagen dynamischer Bi- 
lanzlehre, Leipzig 1925“ nachgewiesen hat, 
ist es bei dieser Form der Abschreibung 
nicht von großem Einflusse, welchen Ab- 
schreibungsprozentsatz man wählt. Es tritt 
nämlich, selbst wenn man z. B. vom gleichen 
Objekt 5, 10 oder 20% abschreibt, nach 2 
bis 3 Jahren bereits mathematisch insofern 
eine Korrektur ein, daß sich die Abschrei- 
bungskurven nähern. Eine zu hohe oder 
auch zu niedrige Abschreibung wird also 
von selbst korrigiert. 

Diese beiden Vorzüge der Abschreibung 
vom Restwerte, die früher in der Praxis sehr 
häufig war und nur durch einige Buch- 
haltungsschriftsteller und dann wieder be- 
sonders von Technikern in Mißkredit ge- 
bracht wurde, lassen sie als die bessere 
erscheinen. Sie ist auch für die Steuergesetze 
zu verfechten, da sie einfach gehandhabt 
werden kann und die Finanzämter dann 
keine großen Nachprüfungen bei allen An- 
lagen vornehmen müssen. 

3. Gegen diese sogenannte degressive 
Abschreibung ist eingewendet worden, daß 
sie im Anfang zu hoch, später zu 
gering sei. Dies ist nur richtig, wenn 
nicht durch Zugänge eine Korrektur eintritt, 
und dann fragt es sich noch, ob nicht eine 
derart abfallende Kurve doch der natür- 
lichen Abnützung — auch in wirtschaftlichem 
Sinne — entspricht. Äber davon sei abge- 
sehen. Richtig ist, daß der Abfall bei hohem 
Abschreibungsprozentsatz, wie er besonders 
bei Maschinen üblich ist, sehr stark wird. 

Man kann dies mildern durch Zusammen- 
fassen von besonderen Abschreibungs- 
komplexen. So ist es vielfach in 
Uebung gewesen, Grundstücke und Gebäude 
zusammenzufassen und darauf gemein- 
sam abzuschreiben. Auch dies ist teilweise 
wirtschaftlich durchaus berechtigt. Vielfach 
mit aus steuerlichen Gründen — die Finanz- 
ämter haben den Grund, warum so abge- 
schrieben wurde, nicht verstanden — scheint 
diese Art der Degressionsmilderung ziemlich 
außer Uebung gekommen zu sein. 

Dagegen muß hier die Ansicht vertreten 
werden, daß es notwendig ist, Gebäude 
und Maschinen als wirt- 
schaftliche Einheit zusammen- 
zufassen. Es ist doch meist so, daß das 
Gebäude gerade in Papier- und Zellulose- 
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fabriken die Hülle für die Maschine genannt 
werden kann. Erweist sich diese zu klein 
und kommt cine größere, so muß meist auch 
das Gebäude, wenn nicht abgetragen, so doch 
gründlich umgebaut werden. Das müßte bei 
der Abschreibung beachtet werden. 

In unserem Falle sind also: 


Maschinen mit A 460 000 
Gebäude mit . . „ 400000 
M 920000 


zusammenzufassen und darauf ein Durch- 
schnittssatz abzuschreiben. Hat man bisher 
auf Maschinen 10 %, auf Gebäude 4% ab- 
geschrieben, so ergibt sich bei Annahme, daß 
der Bilanzwert — dem Anfangswert ist, eine 
Abschreibung von 7%. Damit erzielt man 
eine Milderung der Degression. 

Auch steuerlich ist diese Abschreibungs- 
art zu verfechten. Steuergesetze müssen auf 
die wirtschaftlichen Notwendigkeiten Rück- 
sicht nehmen, und es ist Pflicht der verhan- 
delnden Verbände, die Grundsätze zu ver- 
treten, die betriebswirtschaftlich am besten 
sind. — 

4. Ich komme noch auf die Frage der 
Gesamtabschreibung. Jedermann kennt die 
unglückseligen Versuche, mit ihr der Inflation 
in Bilanzen Herr zu werden. Man weiß 
auch, daß diese Versuche scheitern muß- 
ten, weil sie eben das Ergebnis juristischer 
Definitionen waren und man immer wieder 
übersah, daß wir eine Inflation eigentlich 
nur hatten, weil wir zu passiv waren und 
indirekt damit die Inflation wollten. 

Heute spielen ganz andere Gesichts- 
punkte mit. Es ist die Frage der Rentabilität, 
die es u. U. notwendig macht, daß — neben 
den sogenannten stillen Reserven, über die 
später noch ein besonderes Wort zu sagen 
sein wird — auch offen zum Ausdruck ge- 
bracht wird, daß die Einzelzahlen 
der Bilanz, die man vielleicht aus diesem oder 
jenem Grunde hochhielt, kein Ausdruck 
waren für dn Wertim ganzen. 

Angenommen, in unserem Falle sei die 
voraussichtliche Rentabilität nur so hoch, 
daß z. B. bloß 6% erzielt werden können, 
dann erscheint es besser, dies durch einen 
offenen Posten auf der Passivseite zum Aus- 
druck zu bringen. 

Andere Gründe für solche Posten können 
sein: Umstellung, geplante Umbauten, 
schlechte Standortslage u. ä. mehr. 

Ueber die steuerliche Behandlung von 
Abschreibungen wird später die Rede sein; 
dort soll auch etwas über die Bewertung 
der Wasserkräfte gesagt werden. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Vorteile u. Rentabilität durch Erweiterung der Papiermaschine. 


Von Ing. R. Broll, Bad 


Wer mit Interesse den Briefkasten des 
„Wochenblattes für Papierfabrikation“ liest, 
wird gefunden haben, daß häufig darüber 
Klage geführt wird, daß das auf der Papier- 
maschine gearbeitete Papier sich rollt oder 
wellig ist. Die Ursache dieses Uebels wird 
meistens in der Stoffzusammensetzung ge- 
sucht, doch kommt man bald darauf, daß 
dieser Uebelstand nur an der Papiermaschine 
selbst liegen kann. Und in der Tat liegt es 
nur an der Papiermaschine selbst. Der 
erfahrene Papiermacher kann darauf nur 
eines antworten, und dieses ist: „Gut ent- 
wässern und langsam trocknen!“ Je mehr 
Wasser aus der Papierbahn vor dem Eintritt 
in den Trockenapparat ausgepreßt wird, 
desto günstiger ist es für die Qualität des 
Papiers und desto größere Ersparnisse an 
Dampf und somit an Kohlen können erzielt 
werden. Dies soll aber nicht sagen, daß man 
den Druck an den Pressen bis ins Unsinnige 
steigern soll, denn dann läuft man Gefahr, 
daß das Papier verdrückt wird, zumindest aber 
wird die Papierbahn infolge Walzendurch- 
biegung ungleichmäßig entwässert, und der 
Uebelstand der Wellenbildung tritt dann be- 
stimmt auf. Der Wassergehalt ist in diesem 
Falle in der Mitte der Papierbahn größer, und 
da die Randbahnen schneller trocknen, muß 
die noch feuchte Mitte der Schrumpfung der 
bereits festen Papierstreifen an den Rändern 
folgen, woraus sich erklären läßt, daß in der 
Mitte Runzeln entstehen. 


Wenn also ein Unternehmen konkurrenz- 
fähig bleiben soll, so ist es dringend not- 
wendig, die Anlage so einzurichten, daß 
derartige Fehler von vornherein vermieden 
werden. Da nur dieses Uebel auf unge- 
nügende oder ungleichmäßige Entwässerung 
auf der Naßpartie und auf zu schnelle und 
zu starke Trocknung zurückzuführen ist, 
empfiehlt sich der Einbau einer weiteren 
Presse in die Papiermaschine, eine Vergröße- 
rung des Trockenapparats und die Trocknung 
mit Abdampf von geringem Druck. Neben 
dem größten Vorteil, einwandfreies Papier 
herzustellen, wird eine solche Vergrößerung 
noch von einer bedeutenden Ersparnis be- 
gleitet, was aus folgendem Beispiel zu 
ersehen ist. 


Beispiel: 
Angenommen wird eine Papiermaschine, 


die mit zwei en arbeitet. Die Arbeits- 
breite de' 'rage 2 m; die Papier- 


Warmbrunn, Schles. 
geschwindigkeit 100 m/Min.; 
wiegt 45 g/qm. 
I. Die Stundenleistung ist dann: 

Q: = 0,045.100.60.2 — 540 kg / Std. lufttr. 

Am Rollapparat gerechnet mit 94% abs. 
tr. ist die Stundenleistung 
Q: = 540.0,94 — 507 kg / Std. abs. tr. Papier. 


Genaue Versuche haben ergeben, daß die 
Papierbahn die zweite Presse mit einem 
Trockengehalt von durchschnittlich 36%, abs. 
tr. und die dritte Presse mit einem solchen 
von 42% abs. tr. verläßt. Voraussetzung 
dabei ist üblicher nicht zu starker Pressen- 
druck. 


II. a) 1. Das anfängliche Wassergewicht 
bei 36 % abs. tr. bezogen auf 1 kg abs. tr. 
Papier ist: 

1,0 
0,36 

2. Das zu verdampfende Wassergewicht 

bei 6% Restwasser ist: 
1,77 — 0,06 — 1,71 kg. 
b) 1. Das anfängliche Wassergewicht bei 


das Papier 


i 


42% abs. tr. bezogen auf 1 kg abs. tr. 
Papier ist: 

> 2,38 1,0 1,38 K 

0,42 1 ? 2. 9 g. 


2. Das zu verdampfende Wassergewicht 
bei 6% Restwasser ist: 
1,38 — 0,06 — 1,32 kg. 
Differenz zwischen den zu verdampfenden 
Wassergewichten von a und b — 1,71 — 1,32 
— 0,39 kg pro 1 kg abs. tr. Papier. 


Bei 507 kg abs. tr. Papier sind dies in 
der Stunde 507 . 0,39 — 198 kg Wasser/Std., 
welche Wassermenge bei der zweipressigen 
Papiermaschine mehr zu verdampfen ist. 


III. Ist die Anfangstemperatur der 
Papierbahn vor Eintritt in den Trocken- 
apparat — 15° C und die Verdampfungs- 
temperatur 100° C, und wird Abdampf von 
l atü. verwendet, so ist zur Verdampfung 
von 1 kg Wasser theoretisch nötig: 


639— 15 
643 0,971 kg Dampf. 
Berücksichtigt man, daß der ganze 


Wärmeinhalt von 1 atü. nicht wirksam an die 
Zylinderflächen abgegeben wird, sondern daß 
die Flüssigkeitswärme mit dem Kondensat 
ausgeschöpft wird und für die Heizung ver— 
lorengeht, so folgt daraus der Dampfver— 
brauch: 


— 
Digitized by Google 
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639 —15 624 
643121 ̃ 522 19 ke 


Dampf pro 1 kg Wasser. 


Zur Verdampfung von 
ergibt sich: 

198 . 1,19 — 236 kg Dampf. 

Rechnet man für Ausstrahlung an den 
Leitungen und an den Zylinderdeckeln mit 
einem Wärmeverlust von 15%, so folgt 
daraus: 

236 . 1,15 — 272 kg Dampf/Std. 

IV. Der Kraftbedarf zum Antrieb der 
einzubauenden dritten Presse errechnet sich 
aus: 


N 


198 kg Wasser 


M, 3500 

71620 1071620 

Für Antriebsverluste 25 % ist: 
5 . 1.25 = 6,25 PS. 


Rechnet man für 1 PS — 7 kg Dampf, so 
folgt: 

6,25 . 7 — 43,7 ~ 44 kg Dampf. 

V. Wenn man berücksichtigt, daß 1 kg 
Steinkohle bei einem guten Kesselwirkungs- 
grad — 7 kg Dampf erzeugen kann, so folgt 
daraus, daß zur Erzeugung der zur Verdamp- 
fung des Stoffwassers pro Std. erforderlichen 
Dampfmenge, abzüglich der für den Kraft- 
bedarf der dritten Presse nötigen, 

F 
Steinkohle nötig sind. 
Der tägliche Mehrkohlenverbrauch ist 
also: 


. 100 = 4,9 5 PS. 


24. 33 — 7% kg, 
und für das Jahr ergibt dies bei 300 Arbeits- 
tagen: 
300 . 790 — 237 000 kg oder 237 Tonnen. 

Die Tonne Kohle mit 28 R.-M. in Rech- 
nung gestellt, ergibt eine jährliche Ersparnis 
von: 

237 . 28 — 6640 R.-M. 

Die Rechnung zeigt also, daß sich der 
Einbau einer dritten Presse in kurzer Zeit 
bezahlt macht und erspart viel Verdruß und 
Aerger. 

Trockenapparat. 


Aehnlich liegen die Verhältnisse beim 
Trockenapparat. Auch dort lassen sich bei 
langsamer Trocknung mit’ Abdampf von 
niederem Druck Ersparnisse erreichen. Man 
kann bei Heizung mit niederem Druck in 
gleicher Zeit die gleiche Leistung erhalten, 
als mit Dampf von höherem Druck, wenn 
man die Trockenfläche im gleichen Verhältnis 
vergrößert, wie der Druck abnimmt. Es 
sollten daher alle Trockenapparate mit Dampf 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


617 


von niederem Druck geheizt werden, nicht 
nur, weil man dadurch gutes Papier erhält, 
sondern auch, weil man wirtschaftlicher 
arbeitet. | 

Nachfolgendes Beispiel soll zeigen, welche 
Ersparnisse gemacht werden können, wenn 
man von einem Druck — 1 atü. zum Druck 
— 0,5 atü. übergeht. 


Beispiel: 

Verfolgen wir weiter die bereits erwähnte 
Papiermaschine, diesmal jedoch nach bereits 
eingebauter dritter Presse. 

Die Stundenleistung beträgt 540 kg lufttr. 
Papier. 

VI. Die notwendige Trockenfläche er- 
rechnet sich aus dem Verhältnis der Tempe- 
raturen der beiden Drücke, abzüglich der 
Temperatur von Dampf ohne Druck: 

120 — 100 20 18:1 

111 — 100 11  ? 0? 
d. h. es muß die Trockenfläche 1,8mal größer 
werden. 


VII. a) Bei Heizung mit Abdampf von 
l atü. ist die Gesamtwärme — 643 WE, die 
des anfallenden Kondensats — 121 WE, das 
ist ein Verlust bezogen auf die nutzbar abge- 
gebene Wärme von: 

121 - 100 a 
643 — 121 7 23.2%. 

b) Bei Heizung mit Abdampf von 0,5 atü. 
ist die Gesamtwärme — 640 WE, die des 
anfallenden Kondensats — 112 WE, das ist 
ein Verlust von: 

112 n 
640 — 112 100 = 21,2%. 

Differenz zwischen a und b — 23,2 — 21,2 
— 2%, welche man als Gewinn der Heizung 
mit 0,5 atü. buchen kann. 


VIII. Für 1 kg fertiges Papier bei 42 % 
abs. tr. Trockengehalt und einer Anfangs- 
temperatur von 15° C vor Eintritt in den 
Trockenapparat sind aufzuwenden: 

a) zur Erwärmung des Stoffes 


von 15 auf 100° C = 30 WE 
b) zur Erwärmung des Wassers 
von 15 auf 100° C — „ HT 25 
c) zur Verwandlung des Wassers 
in Dampf von 100° C — 710: „5 
Sa. 857 WE. 


Heizt man mit Abdampf von 1 atü., so 
sind für 1 kg fertig getrocknetes Papier nötig: 
857 857 
6 „„ 1,64 kg Dampf. 
Zur Trocknung von 540 kg pro Std. also: 
540 . 1,64 - 885 kg Dampf. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 20 1925 


—— . E E E a ßH— ͤñ—9 uꝗ——— 


Setzt man 15% als Ausstrahlungsverlust 
in Rechnung, so ergibt sich der Dampfver- 
brauch pro Std. aus: 

885 . 1,15 — 1004 kg / Std. 

Der Ausstrahlungsverlust ist für die 
Trocknung jedoch kein Totalverlust, weil er 
die dem Trockenapparat zunächst liegende 
Luft erwärmt und diese somit mehr Feuch- 
tigkeit in sich aufnehmen und fortführen 
kann. 

Wie bereits errechnet, beträgt der Gewinn 
bei Heizung mit Dampf von 0,5 atü. = 2%, 


dies wären also vom Stundendampfverbrauch: 
1004 . 0,02 — 20 kg Dampf. 

Dieser Gewinn geht jedoch auf Kosten 
des Mehrverbrauches zum Antrieb der neu 
hinzugekommenen Zylinder. Eine solche Ver- 
größerung gewährleistet eine vorzügliche 
Qualität des Papiers. 

Bei dieser Berechnung sind die Tempera- 
turen der Außenluft sowie die der Innenluft 
unberücksichtigt geblieben. Bemerkt sei 
noch, daß der Dampfverbrauch an kalten 
Wintertagen 25--30 % höher werden kann. 


Deutsches Forschungsinstitut für Textilindustrie in Dresden. 
Bericht über das Jahr 1924. 


Der Ueberblick über die Arbeiten des 
Instituts im Jahr 1924 gibt insofern ein 
erfreuliches Bild, als die Zahl der für die 
Industrie auf Anfrage geleisteten Arbeiten 
stark zugenommen und im letzten Quartal 
eine sehr hohe Ziffer erreicht hat. Es waren 
im ersten und im zweiten Quartal an Gut- 
achten, Beratungen und Untersuchungen je 
54, im dritten 85 und im vierten 140 Stück, 
also zusammen 333 Stück. Im ersten Quartal 
1925 ist die Zahl weiter auf 147 gestiegen. 

Während nun in den Sommermonaten 
die Textilausstellung ziemlich viel Zeit in 
Anspruch nahm, sowohl was die Vorberei- 
tungen als auch die Führungen betriift, 
stand das dritte Quartal hauptsächlich unter 
dem Zeichen der Einrichtung der Mechanisch- 
technologischen Abteilung im Hause Wiener- 
straße 6. Diese Abteilung kann seit Anfang 
1925 als wieder im Betrieb befindlich be- 
trachtet werden, nachdem am 1. Oktober 
1924 Herr Dr. Vollprecht als Assistent 
von Herrn Geheimrat Müller angestellt 
wurde. Die verbesserten Mittel des Instituts 
haben gestattet, einige neue Apparate anzu- 
schaffen und auch die Bibliothek mit einer 
Anzahl neuerer Werke auszustatten und die 
Anzahl der gehaltenen Fachzeitschriften zu 
vergrößern. Sie beträgt jetzt 31. 

Von größeren Arbeiten sind unter ande- 
rem ausgeführt worden: Versuche zur Zell- 
stoffgewinnung aus chinesischem Bambus, 
Wirkung des Aktivins als Bleichmittel und 
als Stärkeaufschließungsmittel, Waschechtheit 
von Kunstseidenwirkstoffen, Aufstellung von 
Normen für die Untersuchung von Papier 
und Textilien für elektrische lsolationszwecke, 
Untersuchung von echten und falschen 
Banknoten, Gutachten über ein Patent für 
Kunstseidenherstellung, Zellstoſſherstellung 


aus einer großen Reihe von in- und aus- 
ländischen Pflanzenmaterialien. 


An Veröffentlichungen sind er- 
schienen 3 Hefte „Textile Forschung“, zu— 
sammen 91 Druckseiten, die aus den Publi- 
kationen des Instituts in der Leipziger 
Monatsschrift für Textilindustrie zusammen- 
gestellt wurden und neben Referaten u. a. 
folgende Originalarbeiten enthalten: Ueber 
die Unterschiede beim Färben von Baum- 
wolle, Flachs und Hanf von Dr. R. Bartunek. 
Weitere Arbeiten sind über die Stärkearten 
als Schlichte- und Appreturmittel von Kr ais 
und Biltz, über die Drehung des Baum- 
wollhaares von A. Herz og, über das op- 
tische Verhalten der Baumwolle von A. 
Herzog, über einfache Prüfungen von 
Stoffen auf Haltbarkeit und Qualität von 
Krais. 


An Büchern sind veröffentlicht wor- 
den: Die mikroskopische Untersuchung der 
Seide und der Kunstseide von A. Herzog, 
Verlag Julius Springer in Berlin, 197 Seiten 
mit 102 Abbildungen; Technische Fort- 
schrittsberichte der Textilindustrie, besonders 
der Textilchemie von P. Krais bei Th. 
Steinkopff in Dresden, 156 Seiten; Textil- 
literaturverzeichnis von P. Krais, heraus- 
gegeben von der Akademischen Buchhand- 
lung A. Dressel, 63 Seiten; Die Cellulose- 
fabrikation in den von Ernst Müller heraus- 
gegebenen Werken für die Papierfabrikation 
von Max Schubert, 4. Auflage von E. Alt- 
mann, Verlag M. Krayn, Berlin. 280 Seiten 
und 142 Abbildungen. 


Der Patentbesitz des Instituts be- 
steht neben dem noch bestehenden Anteil an 


dem Kotonisierungspatent von Gierisch, 
Krais und Waentig, aus drei deutschen 


Nr. 20 1925 


Patenten unter dem Namen Krais für das 
Salpeterverfahren zur Herstellung von Zell- 
stoff und je einem Patent für den Scheuer- 
festigkeitsprüfer und den Stapelmeßapparat 
von Müller und Berthold. Diese beiden 
Apparate werden jetzt von der Firma H. 
Keyl in Dresden gebaut. Für das Salpeter- 


verfahren ist eine große Anzahl von Aus- 


landpatenten angemeldet worden, ohne daß 
Kosten für das Institut daraus entstehen. 
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Die Inbetriebsetzung des Verfahrens hat sich 
infolge der ungünstigen Geldverhältnisse des 
Jahres 1924 verzögert, heute aber sind wir 
soweit, daß die Anlage im Betrieb ist und 
schon mehrere Kochungen mit gutem Erfolg 
gemacht worden sind. 

Von besonderer Wichtigkeit sind in letz- 
ter Zeit die Echtheitsfragen bei Färbungen 
geworden, hierüber arbeitet das Institut in 
mehreren Richtungen mit. 


Auslands-Rundschau. 


Italien. 


In den Monaten August und September 
wird in Fiume eine Industrie- und Landwirt- 
schaftsausstellung stattfinden. Sie wird von 
allen Industriezweigen beschickt werden, 
insbesondere auch von der Papierindustrie 
und den Verlagsanstalten. Die für die Aus- 
stellung bestimmten Güter sind zollfrei, 
außerdem tritt eine Frachtermäßigung von 
50% ein. 


Finnland. 


Der finnische Zellstoff-Verein 
hielt kürzlich seine Jahresversammlung. Es 
wurde dabei beschlossen, für gute Qualität 
in gewissen Sorten von Zellstoff ein Prämien- 
system einzuführen. Es war sehr schwierig, 
eine gerechte Basis für die Prämien zu finden. 
Das neue System ermöglicht es dem Verein, 
zu erfahren, auf welche Eigenschaften die 
Abnehmer von Zellstoff am meisten Wert 
legen, es wird aber auch ein Änreiz für die 
Fabriken sein, die Qualität ihrer Produkte 
ständig zu verbessern. S. 


Rußland. 


Aus Moskau wird gemeldet, daß am 
16. April ene Sonderkommission 


des Zentral-Papiertrust unter der 


Führung von Herrn Belskai eine Ausland- 
reise angetreten habe, um an Ort und Stelle 
die neuesten technischen Errungenschaften 
der Papierindustrie kennenzulernen. Die Reise 
steht mit den in Rußland geplanten Neubau- 
ten in Verbindung. Die Kommission will die 
großen Fabriken in der Tschechoslowakei, 
Deutschland, England und Skandinavien be- 
suchen, um die neuesten Maschinen zur Her- 
stellung von Papier, Zellstoff und Holzstoff 
sowie die modernen Hochdruckdampfanlagen 
zu besichtigen; im Anschluß daran sollen 
dann die Aufträge erteilt werden. 8. 


Argentinien. 

Die jährliche Einfuhr von Zi- 
garetten papier beträgt annähernd 
40 000 kg in Ries, 380 000 kg in Rollen und 
50 000 kg in Bogen. Rollen sind von der 
einheimischen Zigarettenindustrie sehr ge- 
fragt. Nur ein Teil der Zigarettenpapierbogen 
wird gummiert. Im Inlande besteht zurzeit 
noch keine entsprechende Papierfabrik. Z. 


Vereinigte Staaten. 


Der Papieraußenhandel im Januar. 

Die Einfuhr von Zeitungsdruckpapier 
stellte sich etwas höher, aber der deutsche 
Teil ging von 6 632 130 lbs (Januar 1924) 
auf 5 357 868 lbs (Januar 1925) zurück. Im 
übrigen belief sich die Einfuhr der Haupt- 
posten im Januar auf folgende Mengen: 
Umschlagpapier 2 632 605 lbs, Pappe 347 386 
lbs, Schreibpapier 214435 lbs und Papp- 
schachteln 203 973 lbs. — Die Papier- 
ausfuhr ging etwas zurück, so Zeitungs- 
druckpapier von 3364 343 auf 3 146 700 lbs 
und Buchpapier von 1 370 430 auf 1 349 487 
lbs. Ferner: Umschlagpapier 2279 927 lbs, 
Pappe 3070611 lbs, Schreibpapier 302 166 


Ibs, Tüten 1 099 560 lbs, Pappkartons 794 295 


lbs. — Z. 


Die Einfuhr von Rohstoffen für 
die Papierfabrikation ist im vergangenen Fe- 
bruar zurückgegangen, und zwar gegenüber 
dem Vormonat um 20% und gegenüber dem 
gleichen Monat des letzten Jahres um 4%. 
Eine Ausnahme hievon machen Hlolzschliff 
(22% mehr als im Januar und 56 % mehr 
als im Februar 1924) sowie gebleichter Sulfit- 
zellstoff und Altstoffe, deren Einfuhr eine 
Zunahme aufweist. Papierholz wurde eben- 
falls in vermehrten Mengen eingeführt. Die 
Importziffern für Zeitungsdruckpapier zeigen 
im Februar eine beträchtliche Erhöhung, 
während andere Papiersorten im allgemeinen 
einen Rückgang aufweisen. S. 
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Paper Trade Journal vom 16. 4. 1925. 

Der Papiersack findet in der ame- 
rikanischen Zementindustrie 
immer mehr Eingang, besonderer Beliebtheit 
erfreut sich der neuerdings in den Handel 
gekommene „Multi-Wall Bag“, derselbe wird 
in Chicago nur aus Kraftpapier hergestellt. 


In Wirklichkeit sind es vier ineinander lie- 


gende Säcke. Die Säcke sind nicht geklebt, 
sondern werden mit Kraftpapierstreifen ge- 
näht, die zugleich zur Verstärkung dienen. 
Der Sack wird vor dem Füllen ganz zuge- 
näht mit Ausnahme eines Loches in einer 
Ecke; dieses ist mit einer Klappe versehen, 
welche durch das Gewicht des Inhalts von 
selbst geschlossen gehalten wird. Dadurch, 
daß der Sack aus vier Lagen besteht, erhöht 
sich seine Widerstandsfähigkeit. Da die Ze- 
mentfabriken der Vereinigten Staaten jahrlich 
etwa 600 Millionen Säcke gebrauchen, so ist 
leicht zu ersehen, daß die vermehrte Nach- 
frage nach Papiersäcken von Bedeutung für 
die Papierindustrie ist. S. 


Kanada. 


Die erste Fabrik, welche nach dem De- 
Vains-Verfahren aus Stroh feines Papier her- 
stellt, soll dieses Jahr in Winnipeg 
errichtet werden. Es werden hierzu täglich 
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50 000 tons Stroh benötigt, welche man in 
Winnipeg zum Preise von 6 Doll. pro ton 
zu bekommen hofft. Die vorausgehenden 
Versuche in England mit diesem Stroh hät- 
ten ein sehr günstiges Resultat ergeben. S. 


Paper Trade Journal vom 16. 4. 1925. 

Die Wayagamak Pulp & Paper 
Mill in Quebec baut eine neue Anlage. 
Die maschinelle Einrichtung besteht aus 
Holzschleifern, Zeitungsdruckpapiermaschi- 
nen und den dazugehörigen Hilfsmaschinen. 
Das Projekt erfordert über 600 000 Doll. 

Die Canadian International 
Paper Company Ltd., eine Tochter- 
gesellschaft der International Paper Com- 
pany, New York, plant die Errichtung einer 
hydroelektrischen Anlage am Gatineau-Fluß 
bei Hull, Que. Dieselbe wird für die Pa- 
pierfabriken in diesem Distrikt den Strom 
liefern. Die Kosten hierfür belaufen sich auf 
etwa 4 500 000 Doll. S. 


‚Südafrika. 

Der neue südafrikanische Zolltarif, 
der am 9. April d. J. in Kraft trat, sieht für 
Zeitungs druckpapier einen 
Normalzollsatz von 30 sh pro 2000 lbs vor. 
Ferner hat eine Reihe von Buchhandels- 
papierartikeln erhöhte Zollsätze. Z. 


Aus Industrie und Praxis. 


Oberschwäbische Elektrizitätswerke. 


Der Bezirks-Verband Ober- 
schwäbischeElektrizitätswerke 
in Biberach an der Riß hat anläßlich 
seines 10jährigen Bestehens eine sehr schön 
ausgestattete Denkschrift erscheinen lassen, 
welche auch für unsere Leser von Interesse 
ist, zumal auch Papier- und Papierstoffabriken 
Strom von diesem Elektrizitätswerke, ins- 
besondere zu den billigen Nachtpreisen 
beziehen. Der Bezirks- Verband Oberschwä- 
bische Elektrizitätswerke ist ein öffentlich- 
rechtlicher Zweckverband für die gemein- 
nützige Elektrizitätsversorgung seines Ge- 
biets. In ihm sind heute 15 oberschwäbische 
Amtskörperschaften vereinigt; außerdem sind 
3 hohenzollerische Amtsverbände dem Ver- 
band angeschlossen. Das Versorgungsgebiet 
erstreckt sich über das ganze württembergi- 
sche Oberschwaben, einen großen Teil der 
Schwäbischen Alb und den größten Teil von 
Hohenzollern. Es umfaßt rund 6500 qkm, 
1100 Ortschaften mit rund 500 000 Einwoh- 
nern. 


Die staunenswerte Entwicklung dieses 
großzügigen Unternehmens geht am besten 
aus folgenden Daten hervor: 1914 betrug die 
Zahl der Transformatorenstationen 101, der 
Anschlüsse für Kleinabnehmer 3771, der 
Hochspannungsabnehmer 5, der Brennstellen 
24 839, der Koch- und Heizapparate 136, der 
Motoren 1800. Der Anschlußwert der 
Brennstellen, Koch- und Heizapparate, der 
Motoren und Hochspannungsabnehmer be- 
trug insgesamt 6060 KW. 


1924 haben sich diese Zahlen wie folgt 
erhöht: Zahl der Transformatorenstationen 
687, Anschlüsse für Kleinabnehmer 49 500. 
Hochspannungsabnehmer 55, Brennstellen 
408 172, Koch- und Heizapparate 7200, 
Motoren 20466. Eigene Wasserkraltwerke 
waren 1914 noch nicht vorhanden, zurzeit 
haben sie eine Leistung von 26500 Ausbau-PS, 
die Wärmereserve beträgt 33 700 PS, wovon 
etwas über 30000 PS auf das Dampfkraſtwerk 
in Ulm entfallen. Die gesamte ins Netz 


Nr. 20 1925 


geleitete Energie beträgt im Jahre 1925 vor- 
aussichtlich 70 Millionen Kilowattstunden. 

1914 waren 24 Beamte und 14 Arbeiter 
angestellt, deren Zahl 1924 auf 194 und 210, 
zusammen 404 gestiegen ist. 

Von besonderem Interesse sind die kler- 
kraftwerke der Gesellschaft. Die Iller ist ein 
ausgesprochener Voralpenfluß mit starkem 
Gefälle. Den Oberschwäbischen Elektrizitäts- 
werken wurde die Genehmigung zum Ausbau 
von 4 Stufen zugesichert. 2 derselben, die 
Kraftwerke II Tannheim und III Unteropfin- 
sen sind bereits ausgebaut und im Betrieb. 
Tannheim besitzt 3 Einradschnelläufertur- 
binen der Firma Escher Wyss & Cie. in 
Ravensburg, welche für eine Wassermenge 
von je 22 cbmsek gebaut sind und bei einer 
Umdrehungszahl von 187,5 pro Minute je 
3850 PS leisten. Unteropfingen besitzt 3 von 
der Firma J. M. Voith in Heidenheim ge- 
lieferte Turbinen, welche bei einer Höchst- 
wassermenge von 25 cbm/sek und einer 
Umdrehungszahl von 187,5 pro Minute je 
4560 PS leisten. | 

Die projektierten Stufen I und IV werden 
zusammen eine Ausbauleistung von etwa 
22500 PS bekommen. Der Bau derselben 
wird beginnen, sobald die erforderlichen 
Mittel dafür bereit gestellt sind. Nach Voll- 
endung dieser beiden Stufen wird das Werk 
also über 40 000 PS Wasserkraftleistung ver- 
fügen. 

In dem Dampfkraftwerk Ulm sind 3 Turbo- 
generatoren mit einer Gesamtleistung von 
20 500 KW und 10 Kessel mit einer Betriebs- 
leistung von 17000 KW, letztere in einer 
Flucht, aufgestellt. Sämtliche Kessel mit 
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Ausnahme eines inzwischen umgebauten 
Babcock-Kessels stammen von der Firma L. 
u. C. Steinmüller in Gummersbach, sind für 
15 Atm. Betriebsdruck eingerichtet und be- 
sitzen Vorwärmer und Ueberhitzer. Die im 
Dampfkraftwerk Ulm vorhandene Reserve- 
anlage wird in absehbarer Zeit teilweise von 
Wasserspeicherkraftwerken abgelöst werden. 

In kluger Voraussicht hat der Verband 
seit Jahren Schritte eingeleitet, um sich 
einen Teil der hochwertigen „Vorarlberger“ 
Wasserkräfte zu sichern. Er hat sich deshalb 
wesentlich an der Vorarlberger IIlwerke 
G. m. b. H. Bregenz beteiligt, welche am 
5. November 1924 in aller Form gegründet 
wurde. Es sollen 4 speicherbare Wasser- 
kräfte an der oberen Ill und am Lünersee 
ausgenützt werden. Der Bezirksverband hat 
das Bezugsrecht auf mindestens / der über 
300 Millionen Kilowattstunden geschätzten 
Jahreserzeugung. Gleichzeitig werden ver- 
schiedene Projekte von hochwertigen Speicher- 
werken in den Nachbargebieten, auch im 
Versorgungsgebiet selbst, sorgfältig weiter 
studiert und nach Lage der Dinge zur Ent- 
scheidung gebracht. 

Aus dem vorstehenden kurzen Auszuge 
aus der Denkschrift ist zu ersehen, daß der 
Bezirksverband O. E.W. den ihm gestellten 
Aufgaben auf lange Jahre hinaus gerecht 
werden und einen Platz in erster Reihe der ge- 
samten Elektrizitätswirtschaft behaupten wird. 

Direktoren des Bezirksverbandes sind die 
Herren Pirrung und Mayer, welchen 
ein Stab sehr guter, bewährter Ingenieure, 
Wasserbautechniker, Kaufleute und Verwal- 
tungsbeamte zur Seite steht. G. 


Der erste Großversuch mit der Sueßschen Freistromturbine. 
Von Ing. E. Belani, Villach, 


In Nr. 17/1925 des Wochenblattes für Papier- 
fabrikation brachte ich eine ganz kurze Beschreibung 
der von Herrn Ing. Eduard Sueß in Wien er- 
fundenen Freistromturbine. Ich bin heute in der 
Lage, etwas mehr darüber zu sagen. 


Am 28. April d. J. fand nach Mitteilung der 
„Grazer Tagespost die Versenkung der Turbine in 
den offenen Donaustrom bei den Schiffmühlen von 
Wien statt. Diese Versenkung findet, ebenso wie 
das Ausheben aus dem Wasser, von den Plattformen 
zweier Schwimmkörper aus mittelst vier Flaschen- 
zügen in einfacher und sicherer Weise statt. Die 
Schwimmkörper sind Blechzylinder von 4 m Länge 
und befähigt, eine Last von 1500 kg zu tragen. Sie 
sind durch Gestänge gegenseitig abgesteift und ver- 
bunden. Sie tragen zwei Plattformen, welche mit 
Schutzgeländern versehen sind, Auf den Plattformen 
sind die Hebezeuge angeordnet. Zwischen den 
Schwimmkörpern hängt die hochgezogene Turbine. 
In versenktem Zustande wird sie durch Anker und 
Stahldrahttrosse an ihrem Platze festgehalten. 


Wie hereits in Nr. 17 erwähnt, ist das vier— 
ſlügelige Turbinenrad in ein konisches Blechgehäuse 
eingebaut und besitzt 1,5 m Durchmesser. Sein Ge- 
wicht beträgt 200 kg. Die Wassereintrittsöffnung 
mißt 1,5 m im Durchmesser, die Wasseraustritts- 
öffnung der Düse hat 2 m Durchmesser. Die Arbeits 
weise wurde ebenfalls schon beschrieben. 

Kaum hatte bei der Versenkung in den Donau- 
strom das Wasser Eintritt in die Düse gefunden, 
so begann das Turbinenrad sich in Drehung zu 
setzen und steigerte von da an seine regelbare Dreh- 
zahl bis zu der berechneten Höhe. Es überträgt seine 
Kraftwirkung mittelst Spezial-Gliederkette 
auf eine stets außer Wasser liegende Welle, von der 
aus der Antrieb des elektrischen Aggregates zur 
Stromerzeugung in der jeweils vorteilhaftesten Weise 
erfolgen kann. 

Die Freistromturbine bleibt nun zwecks Vor- 
nahme von Bremsversuchen und genauen Messungen 
durch die Ingenieure der Lehrkanzel für Wasserkrait- 
maschinen der Technischen Hochschule in Wien in 
den Strom versenkt. 


nn 
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Deutsches Museum. 


Das Deuische Museum von Meisterwer- 
ken der Naturwissenschaft und Technik in 
München, Museuminsel 1, wurde am 7. Mai 
1925, dem 70. Geburtstag seines Schöpfers, 
des Geh. Baurats Dr. Oskar v. Miller, 
in feierlicher Weise unter zahlreicher Beteili- 
gung der Vertreter der Reichsregierung, der 
Länder und Städte, der Kunst, Wissenschaft, 
Industrie, Handel und Gewerbe eröffnet. 
Die Tageszeitungen haben über den her- 
vorragenden Verlauf der damit verknüpf- 
ten Festlichkeiten und Veranstaltungen so 
eingehende Berichte gebracht, daß wir es uns 
versagen können, dies gleichfalls zu tun. 
Besondere Ehrungen sind bei diesem Anlaß 
Herrn Dr. v. Miller zuteil geworden. Die 
Stadt München hat ihrem Sohne die goldene 
Bürgermedaille verliehen. Die Medaille ist 
verbunden mit einem Ehrengeschenk, das den 
Schutzpatron Münchens, den heiligen Benno, 
in Silber darstellt, ruhend auf einem kost- 
baren, kunstgeschmückten Schrein. Die 
staatswissenschaftliche Fakultät der Münche- 
ner Universität hat denselben um der Ver- 
dienste willen, die er sich um die wissen- 
schaftliche Erforschung und Darstellung der 
Entwicklung der Technik erworben hat, zum 
Ehrendoktor ernannt. Der Verein Deutscher 
Ingenieure hat seinem Mitglied durch ein- 
stimmigen Beschluß in der am 10. Mai 
abgehaltenen Hauptversammlung in Augs- 
burg die Graßhofmedaille verliehen. Es wird 
als Augenblick höchster Weihe bezeichnet, 
als der Vorsitzende des V. D. I. jene einzig- 
artige Ehrung, über welche kein anderer 
Verein von der Bedeutung des V. D. I. ver- 
fügt, an den bestgenannten Mann der 


Technik in Deutschland aushändigte. Das 
Fest der Eröffnung des Deutschen Museums 
sei ein Tag des Triumphes der deutschen 
Technik gewesen. Von der A. E. G. wurde 
Miller die goldene Rathenau-Medaille ver- 
liehen. 


Denjenigen Persönlichkeiten, welche sich 
um das Deutsche Museum besondere Ver- 
dienste erworben haben, hat anläßlich der 
Eröffnungsfeierlichkeiten in München der 
bayerische Kultminister Matt den Dank des 
bayerischen Staatsministeriums in den Mu- 
seumshäusern ausgesprochen. Bei dieser 
Gelegenheit wurden auch zusammen mit je 
einer Ehrenurkunde 60 Ehrenringe in Gold 
überreicht, darunter 18 an Industrielle. Die 
mit Renaissance-Motiven geschmückten Ringe 
tragen in Form eines Siegels das bayerische 
Wappen. Unter den also Geehrten befindet 
sich der stellvertretende Vorsitzende des 
V. D. P., Herr Kommerzienrat Dr. h. c. Adoli 
Scheufelen in Oberlenningen, welcher, 
wie in der ganzen Fachwelt bekannt, seine 
ganze Kraft dafür eingesetzt hat, daß die 
Papierindustrie im Deutschen Museum wür- 
dig vertreten ist. Besonders unterstützt 
wurde er dabei von Herrn Professor Dr. 
Paul Klemm in Leipzig Gautzsch. Im 
Deutschen Museum ist bekanntlich eine alte 
Papiermühle aufgestellt, die frühere Neu- 
mühle zu Haynsburg, welche seinerzeit der 
V.D.P. für das Museum aufgekauft und 
zuerst im Jahr 1914 in der Bugra zu Leipzig 
aufgestellt hat. | 


Wir hoffen, in Bälde Weiteres hierüber 
von berufener Feder folgen lassen zu können. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage Ist ein Betrag von 2 Goldmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht” ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unheantwortet. 


Frage Nr. 3223. Basaltlava-Holländer. Eig- 
net sich Basaltlava-Holländermahlgeschirr für die 
Herstellung von Preßspänen? Ist die Leistungsfähig- 
keit dieser Holländer größer als derjenigen mit Stahl- 
messern in Walze und Grundwerk, d. h. ist die Mahl- 
dauer eine kürzere? Der Kraftverbrauch spielt 
hierbei keine Rolle. À. 

Frage Nr. 3224. Abwasserverwendung bei 
Graupappe. Ist es bei Pappenmaschine und Herstel- 
lung von Graupappen und bei Wiederverwendung des 
Abwassers möglich, die Einrichtung so zu treffen, 
daB kein Abwasser ins Freie geht, und mit welchen 
Mitteln läßt sich d oder die möglichste Beschrän- 
kung des \hwassers erreichen? L. 


Flammensichere Pappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3206 in Nr. 14, S. 434. 
(Siehe auch Nr, 17, S. 535, und Nr. 19, S, 595.) 
IV. Die Herstellung flammensicherer Pappen 

begegnet keinen besonderen Schwierigkeiten. In einen 
eisernen Behälter mit Ueberlauf und Nachfüllung 
durch Schwimmerventil direkt hinter der Pappen- 
maschine wird eine entsprechend konzentrierte Lö- 
sung von technisch reinen, wolframsauren 
Salzen gegeben, in die die abgeschnittenen, noch 
feuchten Pappen durch eine doppelte Walzeneinrich- 
tung geschickt werden, bei welcher einmal die Unter- 
seite und dann die Oberseite der Pappen mit der 
genannten Sal-lösung benetzt oder getränkt wird. 
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Nach dem üblichen Trocknen ist die Pappe gegen 
Entzündung absolut sicher. 

Man wendet dieses Verfahren auch zur Erzeu- 
gung flammensicherer Papiere in direktem Arbeits- 
gange auf der Papiermaschine an. Dabei werden 
auch die feurigsten Farben von Luftschlangen- und 
Dekorationspapieren nicht beeinträchtigt. P. 


Einseitige Glätte auf der Selbstabnahmemaschlne. 
Antwort auf Frage Nr. 3207 in Nr. 15, S. 470. 
(Siehe auch Nr. 17, S. 535.) 


VI. Der Stoff muß rösch gemahlen sein, weil 
schmieriger Stoff zu langsam entwässert und trocknet. 
Die Holländer sind sehr dünn einzutragen und der 
Stoff kurze Zeit scharf zu mahlen. 

Die Oberfläche des Abnahmezylinders muß voll- 
kommen gleichmäßig sein, das Abschleifen lasse man 
von einer Spezialfirma besorgen, und man trachte, 
die Oberfläche durch richtige Anbringung gut einge- 
schliffener Schaber, deren einer beweglich sein soll, 
auf Hochglanz zu erhalten. Zweckmäßig ist das 
Einlegen eines auf einer Holzleiste angebrachten 


feuchten Obertuchstreifens zwischen dem zweiten 
Schaber und Zylinder. 
Sind diese Voraussetzungen erfüllt, so ist das 


Hauptaugenmerk auf die ‘richtige Temperatur des 
Abnahmezylinders zu richten, die zur Erreichung einer 
guten Glätte notwendig ist. Bei zu hoher Temperatur 
wird das Papier narbig. Die Dimension des Ab- 
nahmezylinders hängt von der Arbeitsgeschwindigkeit 
ab. Der Zylinder muß so groß sein, daß das Papier 
langsam trocknen kann. Die Dampfzufuhr erfolge 
durch ein genau regulierbares Ventil, weiter halte 
man die Kondenstöpfe in bester Ordnung. 

Stark abgearbzitete Naßfilze schädigen die Glätte 
infolge Markierung. Das Gewebe preßt sich in die 
nasse Bahn ein, die Oberfläche wird dadurch un- 
gleich, H. 


VII. Für gute einseitig: Glätte ist in erster Linie 
eine gute, dem Stoffe entsprechende Mahlung von 
größter Bedeutung, d. h. im allgemeinen muß der 
Stoff kurz und nicht schmierig gemahlen werden: 
auch bei Papieren, die ganz oder größtenteils aus 
Zellulose hergestellt werden, kann der Stoff etwas 
länger bleiben. Es darf ferner nicht zu stark ge- 
gautscht werden, damit das Papierblatt möglichst 
feucht an den Trockenzylinder gelangt. Es ist nicht 
immer ganz leicht, den richtigen Mahlungsgrad und 
den richtigen Feuchtigkeitsgehalt zu treffen, es können 
hier nur Erfahrung und das gute Hand-in-Hand-Arbei- 
ten von Maschinenführer und Holländermüller bei 
richtiger Anleitung durch das Aufsichtspersonal zum 
Erfolg führen. Ein sehr wesentlicher Faktor ist ferner 
die gute Instandhaltung der Zylinderoberfläche, und 
ist die Anwendung von 2, besser 3 Schabern dringend 
zu empfehlen. Die Antworten auf Frage 3199 sind 
auch für den vorliegenden Fall anwendbar. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Höchstproduktion einer Pappenmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3216 in Nr. 18, S. 560. 


I. Ich erzielte bei bester Pappendualität für 
Buchbinderpappe 70X100 auf einer Einzylinderpappen- 
maschine von 80 em Durchmesser bei günstigsten 
Betriebsverhältnissen als Höchstleistung 500 kg lufttr. 
Pappe in 8 Stunden. Ein Mehr geht auf Kosten der 
Qualität! Ing. E. Belani, Villach. 


II. Die Höchstproduktion an erstklassigen Buch- 
binderpappen beträgt bei einer Einzylindermaschine 
in 24 Stunden 1000—1100 kg je nach der Stärke. Da 
bei wirklich guten Pappen der Stofi sehr schmierig 
gemahlen werden muß und man denselben nur sehr 
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stark verdünnt auf das Rundsieb auflaufen läßt, ist 

mit keinem höheren Resultat zu rechnen, weil jeg- 

liche Mehrproduktion auf Kosten der Qualität geht. 
H. Greinke, Eberstadt. 


III. Mit einer Pappenmaschine von 80 em Rund- 
siebdurchmesser und etwa 1 m Arbeitsbreite können 
Sie bestenfalls 1300 kg erstklassige Buchbinderpappen 
in 24 Stunden erzeugen. Eine höhere Produktion 
würde auf Kosten der Qualität gehen; durch Einbau 
eines zweiten Siebzylinders können Sie die Produk- 
tion um etwa 30% erhöhen und die Qualität ver- 
bessern. Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Bei einem Rundsiebdurchmesser von 80 cm 
rechnet man im Durchschnitt auf einen Zentimeter 


Arbeitsbreite in 24 Stunden eine Produktion von 
einem Kilogramm trocken gedachter erstklassiger 
Buchbinderpappe. 


H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


Radierfestes Zeichenpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3217 in Nr. 18, S. 560. 


I. Wenn Ihr Zeichenpapier nicht radierfest ist, 
d. h. nach dem Radieren nicht mehr tintenfest ist, 
so ist in erster Linie der Stoff zu wenig ausgemahlen, 
wahrscheinlich ist auch die Zellulose zu weich, Sie 
dürfen nicht zu weit herabgekochten Mitscherlich- 
Zellstoff verwenden, eventuell sollten Sie einen 
kleinen Prozentsatz Strohstoff zuteilen, auch der 
Aschengehalt sollte 10% nicht übersteigen. 

Auf der Papiermaschine sollte Zeichenpapier sehr 
gut ausgepreßt und langsam gearbeitet werden. 

Das Verschwinden der Tintenfestigkeit nach dem 
Radieren ist immer auf ein zu lockeres Gefüge des 
Papierblattes zurückzuführen, und dieser Umstand 
kann sehr verschiedene Gründe haben. N. 


ll. Um die Leimfestigkeit auch nach dem Ra- 
dieren beizubehalten, muß als erstes eine möglichst 
harte Zellulose verwendet und dann der Stoff ent- 
sprechend schmierig gemahlen werden. Der Aschen- 
gehalt muß so niedrig wie möglich gehalten werden. 
Auch ist es vorteilhaft, wenn man dem Stoff im 
Holländer etwas Tierleim und Stärke zusetzt. 

R. Göhler, Einsiedel. 


HI. Ein besseres Resultat werden Sie erzielen, 
wenn Sie dem Stoff etwa 25% gebleichten Stroh- 
stoff zusetzen. Ebenso ist ein Zusatz von Stärke, 
welche Sie in kaltem Wasser anrühren und unter 
Zusatz von etwa 1 % kalz. Soda auf das etwa 15fache 
verdünnen, empfehlenswert. Vorteilhaft ist ferner der 
Zusatz von Tierleim, etwa 5%. Eine absolute Radier- 
fähigkeit werden Sie aber auch mit diesen Mitteln 
schwerlich erreichen, dazu ist Oberflächenleimung 
(mit Tierleim) nötig. Dieses Verfahren ist natürlich 
sehr kostspielig. Der Mahlungsgrad ist auch nicht 
ohne Einfluß, schmieriger und kurzer Stoff erhöht 
die Leimfestigkeit. Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Bei Verwendung von Sulfitzellstoff werden 
radierfeste Zeichenpapiere wohl niemals zu erzielen 
sein. Ich gebe brieflich genaue Auskunft. 

Ing. E. Belani, Villach. 


V. Wenn das aus gebleichter Sulfitzellulose ge- 
arbeitete Zeichenpapier nach dem Radieren nicht 
mehr tintenfest ist, muß der Stoff besser als bisher 
ausgemahlen und der Harzleimung ein bestimmtes 
Chemikal, durch welches das Papier durch und durch 
tinteniest wird, zugesetzt werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Wenn ein Zeichenpapier besonders radier- 
fest verlangt wird, setzt man dem Stoff im Hol- 
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länder ungefähr 277 Caragheenmoos zu. Der Stoff, 
welchem Caragheenmoos zugefügt ist, hat cine gce- 
ringere Mahlung nötig, kann längere Fasern haben, 
weil die schleimige Auflösung die Zwischenräume 
zwischen den Fasern füllt und das Papier cine Ober- 
fläche erhält, wie mit tierischem Leim. 
Vorbrüggen. 


Waschmittel für Naßfilze. 
Antwort auf Frage Nr. 3218 in Nr. 18. S. 500. 
J. Werſen Sie Ihre untaugliche Filzwäsche 
ins alte Eisen und bauen Sie eine „Jotzzen-Wäsche“ 
ein! Ich arbeitete damit bei schmutzigsten und 


schmierigsten Stoffen zur größten Zufriedenheit. 
Selbst Filze, die schon vorher wochenlang in anderen 
Wäschen gelaufen waren und total verdrückten, wur- 
den nach einer halben Stunde Waschen wieder 
tadellos brauchbar. Die Jotzen-Wäsche arbeitet ohne 
Filzklopfer, schont die teuren Filze ganz außer- 
ordentlich nnd ist zufolge ihrer einfachen Konstruk- 
tion leicht einzubauen. Ing. E. Belani, Villach. 


II. Am besten hat sich von jeher zum Waschen 
der Filze warmes Wasser, Schmierseife, Salmiak und 
Terpentin bewährt. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


Von unserem Bücherlisch. 


Dic hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Taschenaus gabe der neuen Zivilprozeßordnung mit 
Entlastungsvererdnung, GerichtsverfassungsKs- 
setz und HEinführungsgesetzen. Von Dr. Adolf 
Baumbach, Senatspräsident beim Kammer- 


gericht. Zweite, wesentlich veränderte und 
vermehrte Auflage (14.--18. Tausend). Verlag 
von Otto Liebmann, Berlin. Preis in dauer— 


haftem Ganzleinenband & 10. 

Die neue Zivilprozeßordnung, die nun scit 1. Juni 
1924 in Kraft ist, hat sich trotz allem Für und Wider 
in Einzelheiten im allgemeinen durchaus bewährt. 
Die Ueberleitung in das neue Recht ist durch die 
bekannte Vaschenausgabe der Zivilprozeßordnung 
vom  Senatspräsidenten beim Kammergericht Dr. 
Baumbach, die bereits nach 8 Monaten in der unge- 
wöhntich hoben Auflage von 13000 Stück vergrifien 
war, sehr erleichtert worden. Nunmehr liegt die 
zweite Auflage vor. Es sind darin nicht blog. wie in 
der ersten Auflage, die Neuerungen, sondern simt- 
liche Paragraphen der Zivilprozeßordnung, des Ge- 
richtsverfassungsgesetzecs,. der Entlastungsverordnung 
und der Einführungsgesetze eingehend erläutert wor- 
den. Der Verfasser hat dabei die telegramınartige 
Erläuterungsweise, die soviel Beifall gefunden hat. 
beibehalten und zu allen wichtigen Fragen selbstän- 
dig Stellung genommen. Rechtsprechung und Lite- 
ratur sind überall berücksichtigt. Trotz des großen 
Umfangs von 850 Seiten kann das Buch bequem in 
die Rocktasche gesteckt werden, da cs auf dünnes 
Papier gedruckt und biegsam in Ganzleinen gebunden 
ist. Die neue Auflage wird auch Handel, Industrie 
und Gewerbe sowie deren Verbänden gute Dienste 
leisten. 


Die Irisationstechnik für Glas, Papier und Kunststoffe. 
Von Otto W. Parkert. Verlag „Di: Perle“. 
Naunhof bei Leipzig. Preis gebunden / 3.50. 

Die lrisationstechnik behandelt die mannigfach- 

sten Anwendungsformen einer zum Teil noch wenig 
bekannten Dekorationstechnik in ziemlich erschöpfen- 
der Weise. Nach einer kurzen Einführung wird der 
l. eser in das Wesen der Irisationstechnik im allge- 
meinen eingeführt, Dann behandelt der Verfasser die 
Erzeugung von Jrisefiekten nach verschiedenen An- 
wendungsverfahren auf warmem und kaltem Wege in 
besonderer Anpassung an die verschiedenen Mate- 
rialien, wie Glas, Horn, Kunsthorn, Porzellan usw., 
beschreibt die durch chemische Prozesse oder mecha- 
nische Einwirkung hervorgerufenen Irisationen und 
gibt nach kurzer Schlußbetrachtung einen umfassen- 
den Ueberblick auf die auf diesem Gebiete bereits 
bestehende Pätentliteratur. 


Kontrolle und Revision von Johs. Schreier, 
öffentlich bestellter und beeidigter Bücher- 
revisor der Handelskammer zu Hamburg und 
becidigter Sachverständiger der Gewerbekam— 
iner zu Hamburg. 344 Seiten. Selbstverlax 
Schreier, Hamburg, Hohe Bleichen 15, Preis 
broschiert Æ 10, gebunden & 12. 

Das Gebiet des Kontroll- und Revisionswesens 
der Erwerbsgesellschaften gehört unzweifelhaft zu den 
schwierigsten Partien der Unternehmungslehre. Da 
es bisher an einer wirklich instruktiven praktischen 
Darstellung des KRevisionsgeschäftes fehlt, hat der 
Verfasser seine langjährigen und vielseitigen Eriah— 
rungen und Forschungen auf diesem Gebiet in dem 
vorliegenden Buch zusammengestellt. Recht cin- 
gehend beschäftigt er sich dabei mit dem Bücher- 
revisor selbst, seiner Ausbildung, Vertragsverhältnis 
usw. Das Buch ist aber nicht nur für diese bestimmt, 
sondern auch Treuhänder, Betriebswirtschäaftler, An- 
wälte, Richter, Ingenieure und Kaufleute werden das 
Buch mit Vorteil benützen. Es enthält eine Fülle 
brauchbaren Wissens und verwertbaren Stoffes, auch 
umfangreiche Literaturangaben. 


Fcuertechnische Rechentafel. 
dolf Michel. Zum praktischen Gebrauch 
für Dampfkesselbesitzer, Ingenieure, Betriebs- 
leiter. Techniker usw. 4. Auflage. Verlag von 
R. Oldenbourg, München und Berlin 1925. Preis 
geheftet M 2.70. 

Die Rechentafel dient zur raschen und sicheren 
Ermittlung aller Daten, die zur Beurteilung der 
Feuerführung, Ermittlung der Wärmeverluste not- 
wendig sind. Sie bietet dem Feuerungstechniker eine 
Füle von Kalkulationsmöglichkeiten. Unter Zuhilie— 
nahme der guten Erläuterungen kann sich aber auch 
jeder Besitzer einer Feuerungsanlage der Tafel mit 
Erfolg bedienen. 

Wie liest man cine Bilanz? Leichtfaßliche Einführung 
in das Verständnis der Bilanzen. Von Proi. 
Theodor Huber. Mit 3 Bilanzbeispielen 
in Mappe. 19.-—20.. neubearbeitete Auflage. 
Muth'sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
A 1.50. 

In anschaulicher Darstellung bietet diese gehalt- 
volle Bilanzkunde alles, was zum Verständnis einer 
Bilanz notwendig ist. Daraus erklärt sich auch sein 
großer und nachhaltiger Erfolg. Gerade jetzt, wo die 
Bilanzen über das erste Jahr mit stabiler Währung 
das regste Interesse aller Aktionäre und Gesellschai- 
ter beanspruchen, darf das llubersche Buch auf 
besondere Beachtung rechnen, 


Nach Dipl.-Ing. Ru- 


Nr. 20 1925 


„Die Fachpresse“, Fachblatt für das gesamte 
Fachzeitschriftenwesen, Heidelberg, bringt in ihrer 
Nr. 7, 9. Jahrgang, vom 1. April d. J. eine große 
Anzahl von Artikeln, welche sich mit der Normierung 
im Zeitschriftenwesen befassen und eingehend das 
Für und Wider erwägen. 

Bei der Bedeutung, welche die Zeitschriften als 
Papiergroßverbraucher für den Papiermacher haben, 
wird diese Nummer der Fachpresse manchem Fach- 
mann Interessantes bicten. 


Färbungen auf Kreppapler. Musterbuch der Farben- 
fabriken vorm, Friedr. Bayer & Co., Lever- 
kusen b. Köln a. Rh. 

Das geschinackvolle Musterbuch enthält 89 Fär- 
hungen auf Kreppapier, darunter tiefdunkle Tönc. 
Die Färbungen sind mit Lösungen der angegebenen 
Farbstoffmengen in 1 Liter heißem Wasser hergestellt. 


Krause-Maschinen — ihre Verwendung in Industrie, 
Gewerbe und Handel. 

Diese letzte Neuerscheinung der Werbeabteilung 
der bekannten Firma Karl Krause, Leipzig, bringt 
eine Zusammenstellung von Bildern der verschieden— 
sten Maschinen für die Papier- und Pappeverarbei- 
tung während der Arbeit. Nach Schneidemaschinen 
aller Größen folgen Präge- und Vergoldepressen, 
Buchbindereimaschinen, Glätt- und Packpressen, Kar- 
ton- und Pappscheren, Rill-, Ritz- und Nutmaschinen 
mit Kreisscheren, Biegemaschinen, Kupfer- und 
Umdruckpressen, Ausstanz maschinen, Kartonnagen- 
maschinen. 


Eigner Herd ist Goldes wert! Praktische Familien— 
häuser auf dem Lande und in den Vororten 
schon von 3500 Goldmark an. Ein Wegweiser 
für alle diejenigen, die auf dem Lande und in 
den Vororten im eigenen Hause gesund und 
billig wohnen wollen. Herausgegeben von 
Aintsbaumeister a. D. M. Spindler. Mit 
102 Seiten und 225 Abbildungen. Preis 3 MA, 
gebunden 4.50 AM. Heimkultur-Verlagsgesell— 
schaft, G. m. b. H., Biebrich-Wiesbaden, Post- 
Schließfach Nr. 7. 

Ein Ratgeber für die, die mit dem Gedanken nm- 
gehen, sich ein eigenes Heim zu errichten. kin 
Fachmann zeigt hier, wie es den Minderhemittelten 
möglich ist, zinsfrei im eigenen Hause zu wohnen, 
ta unter Umständen sogar noch Gewinu daraus zu 
erzielen, wie man im eigenen Heim zu einer besseren 
Lebenshaltung kommt und eine Familie gesund und 
glücklich lebt. Dieses Buch ist ein guter deutscher 
Gedanke, die Ausstattung dürfte bei dem Preise 
besser sein. 


C. Regenhardts Geschäftskalender für den Welt- 
verkehr, 1925. Der Preis ist nicht «fl 7.90, wie in 
Nr. 9 angegeben, sondern «fl 8.70. 
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Reichskursbuch. 75 Jahre sind vergangen, scit 
das erste amtliche Fahrplanbuch der Postverwaltung, 
„das Reichs-Kursbuch“ erschienen ist. Das erste 
Reichs-Kursbuch enthielt auf 42 Seiten die Fahrpläne 
der Eisenbahnen in Deutschland und den Nachbar- 
staaten, auf 54 Seiten Postkurse und auf 8 Seiten 
Dampfschiffahrpläne, im ganzen also 104 Seiten. Die 
erste Ausgabe 1925 umfaßt 1239 Textseiten, woraus 
am besten zu entnehmen ist, welchen Umfang der 
Verkehr genommen hat. 

Die Postverwaltung hat sich entschlossen, von 
jetzt ab wieder jährlich 4 Ausgaben des Werks heraus- 
zubringen und außerdem die ersten drei 
Teile des Reichs-Kursbuchs als Son- 
derausgaben einzeln abzugeben. 

Die Ausgabetermine sind wie folgt festgesetzt 
worden: die erste Sommerausgabe erscheint mit dem 
Inkrafttreten des Sommerfahrplans, die zweite 
Sommerausgabe am 1. Juli, die erste Winterausgabe 
mit dem Inkrafttreten des Winterfahrplans und die 
zweite Winterausgabe am 15. Dezember. 

Der Preis der in den ersten Tagen des Juni cr- 
scheinenden ersten Sommerausgabe ist wieder auf 
6.50 R.-M. festgesetzt worden, jede Sonderausgabe 
der ersten drei Teile kostet 2 R.-M. Bestellungen 
nehmen alle Postanstalten entgegen. Frühzeitige Bce- 
stellung wird empfohlen, da sonst bei der beschränk- 
ten Zahl der Ausgabe auf Lieferung nicht zu rechnen 
ist. — 


Lehrhuch der chemischen Technologie 
des Paplers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
thal. Preis geb. Mk. 10.— 


Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 
Ein unenthehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden M 2.80. 


M. Schubert, „Die Praxis der Papleriabrlkatlon“. 
Dritte Auflage. Neu bearbeitet von Dr.-Ing. e. h. 
Ernst Müller, Geh. Hofrat, ord. Prof. an der 
Technischen Hochschule zu Dresden. Preis gebunden 

AM 18. broschiert & 16. 


Wasserkraft und Vermögenssteuer. 
Gutachten von Dr, Leo Sternberg, Rechts- 
unwalt am Kammergericht und Notar. (Nr. 8 der 
Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 

Wasserkraftverbandss E. V., Preis A 1.50.) 


Cüntter-Stalb Verlagsges. m. b. H., Biberach (RiB). 
Buch abteilung. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 
Das unenibehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 8 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Stalb Veriagsges. m. b. H., Buchabtellung, 


Biberach (RiB), Württbg. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, 
Thüringen. 


6. Hauptversammiung zu Pfingsten in Dresden. 


Der A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Alten- 
burg hält zu Pfingsten seine 6. Hauptversammlung in 
Dresden ab und sind unsere sehr geehrten Ehren- 
mitglieder, Mitglieder, Tafelrundner und Gönner 
hierzu herzlich eingeladen. 

Ausführliche Programme und Einladungen gehen 
dieser Tage hinaus und wollen wir hier nur nochmals 
die Festordnung wiedergeben: 


Sonnabend, 30. Mai: 
abends 7 Uhr, Begrüßung und zwangloses Beisam- 
mensein im Restaurant „Johanneshof“, 
Georgen-Allee 1—3. 


Sonntag, 31. Mai: 

1510 Uhr vormittags, Hauptversammlung im Frem- 
denhof „Palmengarten“, Pirnaische Straße 29 
(pünktliches Erscheinen der Mitglieder wird er- 
wartet); 

10 Uhr vormittags, für die erschienenen Damen und 
Gäste Besichtigung der Gemäldegallcrie, des Grü- 
nen Gewölbes und des ehemaligen Residenzschlos- 
ses mit Festsälen; 

1 Uhr mittags, gemeinsame Mittagstafel im „Palmen- 
garten‘; 

3 Uhr nachmittags, photographische Aufnahme; 

6 Uhr abends, Festkommers, anschließend Festball 
mit humoristischen Vorträgen und Verlosung in 
den Sälen des „Palmengarten“. 


Montag. 1. Juni: 

11 Uhr vormittags, Vorführung des „Stetigen Schlei- 
fers“ und des „Hochdruckstoffauflaufes“, beides 
Modelle, davon ersteres betriebsfähig, von der 
Firma J. M. Voith. Maschinenfahrik, Heidenheim 
a. d. Brenz, vorgeführt und erläutert von Herrn 
Oberingenieur Kindler in genannter Firma: 

1 Uhr mittags, zwanglose Mittagstafel im „Palmen- 
garten“; 

123 Uhr nachmittags, Besichtigung der Jahresschau 
„Wohnung und Siedlung‘; 

7 Uhr abends, Abschiedskneipe 


Dienstag, 2. Juni: 

9 Uhr vormittags, Halbtagsausflug nach der Moritz- 
burg, in den Nachmittagsstunden Rückkehr nach 
Dresden, abends Theaterbesuch: 

9 Uhr vormittags, ganzer Tagesausflug mit dem 
Dampfer nach der Sächsischen Schweiz, Rathen, 


im „Palmengarten“. 


Bastei. Schandau. Königstein und zurück nach 
Dresden. 
Wir bitten, recht zahlreich zu erscheinen und 


dadurch zu einem hübschen Erfolg beizutragen. Auch 
werden alle Herren gebeten, ihre werten Damen mit- 
zubringen, um die Veranstaltung in jeder Weise zu 
verschönern, 

Diejenigen Herren. welche humoristische Vor- 
träge und dergleichen, speziell für den Festahend. 
zum besten geben wollen, mögen dies rechtzeitig dem 
Vergnügungsleiter A.H. Sandor Németh, Göritz- 
hain. Post Cossen. Bez. Leipzig, bekanntgeben. 

Die Zimmerbestellung möge mindestens 
acht Tage vorher an die Festleitung vorgenommen 
werden. Auch wird das Eintreffen am Pfingstsonn- 
abend sehr empfohlen. da die Zimmerzuteilung am 
Sonntag sehr schwierig ist. Mitglieder und Gäste, 
die bei Eintreffen noch keine Wohnung haben, er- 
halten am, Begrüßungsabend im Restaurant „Jo— 
hanneshof“ die nötige Auskunft. Die Festleitung liegt 


Johann- 


in den Händen des A.H. Wilhelm Fritsch, 
Dresden-Weißer Hirsch, Villa Heiderose, 
Telephon Dresden-Loschwitz Nr. 401. 


In letzter Zeit erfolgte Adressenänderungen 
mögen sofort dem Schriftführer A.H. Rudolf 
Richter, Hofheim a. Taunus, Kapellenstraße 2. 


bekanntgegeben werden, damit jedes Mitglied recht- 
zeitig Einladung und Programm erhalten kann. 

Alle A. H., die nicht erscheinen können, bitten 
wir. andere Kollegen mit einer schriftlichen Voll- 
macht zwecks Ausübung des Wahlrechtes auszu- 
statten. Nicht erscheinende A. H. bitten wir, unter 
dem Kennwort „Festbeitrag“ einen solchen auf unser 
Postscheckkonto Leipzig Nr. 80 026 oder an den Fest- 
leiter A.H. Fritsch einzuzahlen. 

Im Interesse eines jeden Mitgliedes empfehlen 
wir nochmals den Besuch dieser Tagung und machen 
besonders die Gruppenobmänner aufmerksam, für 
ein vollzähliges Erscheinen auf ihre Mitglieder einzu- 
wirken. 


Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Dresden-Weißer Hirsch, 10. Mai 1925. 


A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, 
Thüringen, 
Die Festleitung: gez. Fritsch. 


Gruppe Ostsachsen. 


Die am 3. d. M. stattgefundene zweite Versamnı- 
lung war, wie erwartet, wieder gut besucht. Die 
notwendigen Besprechungen über die bevorstehende 
Hauptversammlung zu Pfingsten konnten abgeschlos- 
sen werden. 

Am Nachmittag bot sich die günstige Gelegen- 
heit der Besichtigung der Thode'schen Papier- 
fabrik A.-G. in Hainsberg und wurde dies 
mit Freuden begrüßt. Man verzichtete daher auf den 
geplanten Ausflug und zog den Besuch in Hainsberg 
vor. Auch sind dort 3 unserer Mitglieder tätig, die 
gern aufgesucht wurden, zumal sie diesmal leider 
verhindert waren, an der Versammlung teilzunehmen, 

Mit großem Interesse besichtigte man die Fabrik 
unter der Leitung unserer A.H. Jörg und Kott- 
meyer, und man hat es nicht bereut, dieses große 
Werk mit seinen modernen Anlagen sehen zu dürfen. 

Für die freundliche Bewilligung der Besichtigung 
wollen wir auch an dieser Stelle der Fabrikdirektion 
in Hainsberg, besonders aber Herrn Direktor Kurt 
Hartung, unseren besten Dank aussprechen. Der 
Pupiermacher freut sich immer, wenn er sein Ar- 
beitsfeld auch in anderen Fabriken veriolgen kann 
und denkt mit Dankbarkeit an die gebotene Besich-. 
tigung zurück. 

Nachher schloß sich in Hainsberg noch eine ge- 
mütliche Tafelrunde an, von welcher man sich nur. 
schwer trennen konnte, da ja auch die Fröhlichkeit 
ihren Anteil erhalten sollte. 

Mitglieder der ältesten Semester, die sich das 
erstemal eingefunden hatten, finden immer wieder 
bestätigt, daß die Tafelrunde im A.H.-V. die alte 
geblieben ist. treu ihren Gründern und treu unserer 
ehrbaren Zunft. Fritsch. 


Adressenänderungen: 
210 Kade, Hugo, Sänitz, Ober-Lausitz: 
201 Rehse, Heinrich, Köttewitz b. Dohna, Sa.; 
206 Kosterlitz, Otto, Neuweistritz b. Ha- 
belschwerdt; 


>>> 
* 


Nr. 20 1925 


A.H. 133 Wernicke, Karl, Papierfabrik Janno- 
witz, Riesengebirge; 

A.H. 193 Göttlicher, Josef, Boberullersdori, Kr. 

Hirschberg, Schlesien; 
s3 Schramm, Erich, Papierfabrik H. 

nen, Süchteln i. Rhld. 

Wir machen im besonderen 

änderung unseres Vorsitzenden 

merksam, 


A.H. Leh- 


auf die Adressen- 
A.H. Wernicke auf- 
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Ferner ersuchen wir A.H. 154 Otto Meier, 
bisher in Muskau, um Aufgabe seiner neuen Adresse. 

Die Einladungen für die Hauptversammlung gehen 
in dieser Woche hinaus und bitten wir auch hierdurch 
um sofortige Erledigung des Fragebogens. 


Mai 1925. 


A,H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer, 


Eberstadt b. D., 11. 


Geschäftsberichte. 


Kartonpapierfabriken Aktiengesellschait (früher Nord- 
deutsche Lederpappeniabriken Aktiengesellschaft), 
Groß-Särchen, Kreis Sorau, N.-L. 1924. 


Die deutsche Wirtschaft stand während des ab- 
zelaufenen Geschäftsjahres 1924 im Zeichen einer 
durch die Stabilisierung der Währung hervorgetrete- 
nen allgemeinen Kapitalverknappung, die sich vor 
allem in einem starken Nachlassen der Konsumkraft 
äußerte. Infolge des somit äußerst reduzierten Ab- 
satzes mußten, wie fast allgemein, auch bei unseren 
Werken Betriebseinschränkungen bzw. Stillegungen 
vorgenommen werden. Die wirtschaftlichen Verhält- 
nisse besserten sich aber im zweiten Halbjahr derart, 
daß wir bei Jahresschluß unsere Fabrikationseinrich- 
tungen, bis auf das Werk Sinsleben, das noch jetzt 
still liegt, wieder in Betrieb nehmen konnten. Der 
Gesamtausfall in der Produktion während des ersten 
Halbjahres konnte allerdings nicht wieder wett ge- 
macht werden. 


Unser besonderes Augenmerk richteten wir 
darauf, die Güte unserer Fabrikate sowie die Pro- 
duktionsmenge durch maschinelle und organisatori- 
sche Verbesserungen immer weiter zu erhöhen. Im 
neuen Geschäftsjahr sind wir bisher gut beschäftigt, 
doch ist die wirtschaftliche Lage am Inland- und 
Auslandmarkt noch zu ungeklärt, um etwas über die 
weitere Entwicklung unseres Geschäftes sagen zu 
können. 


Das finanzielle Ergebnis wurde einmal durch die 
bereits oben genannten Folgen der wirtschaftlichen 
Depression, andererseits aber auch durch die hohen 
Steuerlasten und Frachten ungünstig beeinflußt. Den 
nach vorsichtigen Abschreibungen verbliebenen Rein- 
gewinn in Höhe von R.-M. 94 754 beantragen wir wie 
folgt zu verwenden: Ueberweisung an den gesetz- 
lichen Reservefonds I R.-M. 15 000, Rückstellung auf 
Reservefonds II R.-M. 50 000, Ueberweisung an einen 
neu zu errichtenden Delkrederefonds R.-M. 10000, 
Vortrag auf neue Rechnung R.M. 19 754. 


Die Generalversammlung genehmigte den divi- 


dendenlosen Abschluß. 


Hannoversche Papieriabriken Alield-Gronau vor- 
mals Gebr. Woge, Alfeld (Leine). Der Aufsichtsrat 
hat beschlossen, der Generalversammlung (30. Juni) 
vorzuschlagen, von der Ausschüttung einer Dividende 
Abstand zu nehmen und den Gewinn vorzutragen. 
Der Vorstand berichtet, daß die ersten vier Monate 
des laufenden Jahres ein günstigeres Bild ergaben als 
die entsprechende Zeit des Voriahres. 


Die Generalversammlung der Varziner Papier- 
fabriken in Hammermühl genehmigte den Abschluß 
für 1924, Die ersten vier Monate des neuen Jahres 
seien durchaus zufriedenstellend verlaufen bei nutz- 
bringender Beschäftigung. Auch heute noch sei die 
Fabrik voll beschäftigt. Die inländische Nachfrage 
habe allerdings in den letzten Wochen etwas nach- 
gelassen. Die neuen Anlagen, die errichtet wurden, 
werden die Produktionskosten verbilligen. Man hoffe 
auch weiter auf günstigen Verlauf. 


Zellstofiwerke Regensburg A.-G., Regensburg. 
Nach der jetzt vorliegenden Reichsmarkeröffnungs— 
bilanz ist das Aktienkapital auf . 3,2 Mill, herab- 
gesetzt. Als Passivposten erscheinen weiter M 320 000 
Reserve, AM 680000 Rücklage für Betriebsfähigstel- 
lung der Anlage, «MA 199539 Buchschulden, AM 1470 
Bankschulden und M 21676 Delkredere. Von den 
Aktivposten sind hervorzuheben: M 588 480 Grund- 
stücke. A 1266 500 Gebäude, M 1646 874 Maschinen 
und Betriebseinrichtungen, «AM 543 744 Betriebsroh- 
stoffe, Halb- und Fertigfabrikate, Mobiliar, verschie- 
dene Anlagen und die Zwangsanleihe stehen mit je 
M 1 zu Buch. 


Die Deutsche 
Verkauf von 


Altpapierverkaui der Reichsbahn. 
Reichsbahn-Gesellschaft schreibt den 
74000 kg Altpapier zum Einstampfen und 7500 kg 
Altpapier zur freien Verwendung lagernd in Altona 
(Elbe) in 4 Losen aus, Angebote sind an die Reichs- 
bahndirektion Altona einzusenden. Verdingungstermin: 
26. Mai, vormittags 11 Uhr, Zuschlagsfrist 3. Juni. 


VER TEE REEL WERÄNENEGEGENEEZEEREEEN E E N, 


Í 
| 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F, Müller & Sohn A.-G., makler, 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: f in Wien . 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Feldmühle, Papier- und Zellstofiwerke A.-G., 
Scholwin b. Stettin. Die neue Druckpapieranlage 
ist in Betrieb gekommen. Bei reichlichem Auftrags- 
bestand ist der Geschäftsgang befriedigend. 


Aufhebung der Geschäftsaufsicht. 
Die Geschäftsaufsicht über die Firma Carl Macher, 
Papier- und Pappenfabrik in Brunnenthal, Post Hof, 
ist aufgehoben worden. Die Firma befriedigt ihre 
Gläubiger voll in Ratenzahlungen. 


Die Kronstädter Papierstofi-Fabriks-Aktiengesell- 
schaft in Bratislava hat ihr Turc. Sv. Martiner 
Fabriksunternehmen an die neugegründete 
Cellulosefabriks-A.-G. (Slovakisch: Továrna na Cellu- 
lozu üc. spol., ungarisch: Cellulozegyär Reszvenytär- 
saság) mit dem Sitze in Turc. Sv. Martin übertragen. 
Die neue Aktiengesellschaft hat das ganze Unter- 
nehmen mit allen Rechten und Verpflichtungen über- 
nommen. 


Herr Dipl.-Ing. Ferdinand Heim in Darm- 
stadt hat die Firma Wilh. Ferdinand Heim, Maschinen- 
fabrik, Darmstadt, crrichtet. Zweck des Unterneh- 
mens ist die Herstellung und der Vertrieb von Ma- 
schinen für die Papierindustrie, Papierverarbeitung 
sowie die graphischen Gewerbe, insonderheit der 
Originalkonstruktionen „Heim“ der früheren Firma 
Wilh. Ferdinand Heim in Offenbach a. M. Aus seiner 
Tätigkeit als früherer Mitinhaber der Offenbacher 
Firma und nach Verschmelzung dieser Firma mit 
der hiesigen Maschinenfabrik Gocbel als seitheriger 
Mitinhaber und technischer Leiter dieses Unter- 
nehmens verfügt Herr Heim über die entsprechenden 
Erfahrungen und stützt sich auf cinen Stab bewährter 
Beamten und Arbeiter. Der Bau der genannten 
Maschinen wird schon seit über 100 Jahren in der 
Familie Heim gepilegt. Als Absolvent der Techni- 
schen Hochschule Darmstadt ist der Inhaber vielen 
Papiermachern bestens bekannt. 


Schadenfeuer. Die alte, dem Besitzer 
Brombach gehörige Paplerfabrik Klauten bei Goldap, 
Östpreußen, die aus der Zeit Friedrichs des Großen 
stammt, ist am 1. Mai cin Raub der Flammen ge- 
worden. Sie war nicht mehr im Betrieh, sondern 
hatte einer neuen, von Herrn Goerges erbauten 
Papierfabrik weichen müssen. Ueber die Iintstehungs- 
ursache des Brandes ist nichts bekannt. 


Als Nachfolger Prof. Rudeloffs ist jetzt der 
Unterstaatssekretär a. D. Dipl.-Ing. Prof. Wichard 
vonMocllendorff zum Direktor des Staatlichen 
Materialprülungsamtes in Berlin-Dahlem ernannt wor- 
den, nachdem er diesen Posten bisher vertretungs- 
weise bekleidet hatte. 

Herr Ingenieur Luigi Burgo, Leiter der Papier— 
fabrik A.-G. Cartiere Burgo in Verzuolo, wurde von 
der italienischen Regierung zum Mitglied des Auf- 
sichtsrats der Polytechnischen Hochschule in Turin 
ernannt. (Papier-Ztg.) 


Beilagen-Hinweis. 
Die Kreuzbandbezicher erhalten mit der heutigen 
Nummer eine Beilage der Firma H. R. Heinicke, 
Chemnitz. 


Konkurs. 
Ueber das Vermögen der Firma Aschaffenburger 
Paplerhaus Theodor Kraemer in Aschaffenburg ist 
der Konkurs eröffnet worden, 


Ehrungen. Anläßlich der Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Ingenieure zu Augsburg wur- 
den die Herren Kommerzienrat Ernst Sachs in Firma 
Fichtel & Sachs in Schweinfurt und Generaldirektor 
Fritz Neumeyer in Firma Fritz Neumeyer A.-G., 
München, von der Technischen Hochschule in München 
zu Ehrendoktoren der technischen Wissenschaften 
promoviert. Der Rektor der Technischen Hochschule, 
Professor Dr. van Dyck, teilte noch den Senats- 
beschluß über die Ehrenpromotion von Direktor 
Naucke, A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg, mit, welcher ja inzwischen leider durch 
ein tragisches Geschick aus dem Leben geschieden ist. 


Jubiläen. 

Herr Versandleiter Karl Vahsholz und Herr 
Saalmeister Wilh. Hähnel konnten am 7. Mai ılır 
25jähriges Jubiläum bei der Papierfabrik 
Köslin Aktiengesellschaft in Köslin (Pommern) be- 
gehen. Aus diesem Anlaß wurden ihnen Ehrenurkun— 
den der Handelskammer für den Regierungsbezirk 
Köslin. Stolp, und vom Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten E. V., Berlin, seitens der Direktion mit 
Geldbeträgen und anderen Geschenken überreicht. 
Auch von unseren Beamten und der Belegschaft 
unseres Betriebes wurden den Jubilaren mancherlei 
Aufmerksamkeiten erwiesen. 


Versammlungen in München. 

Die diesjährigen ordentlichen Hauptversammlun— 
gen des Verbandes Deutscher Pappen- 
geroßhändler e. V. und des Deutschen 
Papiergroßhändlerverbandes 
e. V. und seiner Vereine finden am 18. und 
19. Mai in München, Hotel Bayerischer Hoi, 
Promenadeplatz. statt. 


Aus Italien. 

Die gesamte Schleifholzausfuhr aus 
Oesterreich nach Italien wurde ab 8. Mai 1925 ge- 
sperrt. Auf dem italienischen Schleifholzmarkte 
sowohl als auch in Altpapier macht sich bereits 


eine Aufwärtsbewegung der Preise bemerkbar. 
E. B. 


Versteigerung. Dic im Konkurs befindliche 
Süddeutsche Kartonfabrik Arthur Pfau A.-G. in 
Kirchheim-Teck kommt am Montax. den 18. Mai 
1925, nachmittags 2% Uhr, in der Bezirksnotariats- 
kun lei I. Zimmer Nr. 14 des Amtsgerichtsgebäudes 
in Kirchheim-Teck im letzten Termin freihändig im 
öffentlichen Aufstreich zum Verkauf. (Näheres siche 
Anzeige S. 924.) 


„Fob Bremen“. Es liegt im Interesse aller an 
der Ausfuhr nach Uehersce beteiligten Fabrikanten. 
bei Angabe ihrer Preise für Uebers:e zu prüfen, ob 
die Ware zweckmäßiger über Bremen oder über 
Hamburg zu leiten ist. d. h. ob die Preise fob Bre- 
men billiger auskommen als fob Hamburg. Für die 
Mehrzahl der großen direkten Verkehre liegt die 
Transportfrage heute so, daß die Schiffe sowohl in 
Bremen wie in Hamburg laden. Durch diese Fr- 
leichterung steht es dem Ablader offen, den für ihn 
billigeren Weg zu suchen, und cs wird sich oft 
empfehlen, entgegen der bisherigen Gepflogenheit die 
Preise auf der Basis fob Bremen aufzustellen, 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in der Tschechoslowakei. 

Tengers Papier- und Schreibwaren-Ztg. schreibt: 
Die Beschäftigung der Papierfabriken ist andauernd 
recht gut, beinahe alle Firmen sind voll beschäftigt. 
Dies gilt vor allem von der bekannten Feinpapier- 
fabrik Eichmann & Co., Arnau. Von den slo- 
wakischen Feinpapierfabriken ist besonders die 
Hermanetzer Papierfabrik A.-G, voll 
mit Aufträgen versorgt. Dieses Unternehmen hat 
seit der letzten Instandsetzung des Betriebes ziem- 
lich festen Fuß auf dem Papiermarkte gefaßt, da die 
Qualität sein:r Erzeugnisse mit den übrigen Fein- 
papierfabriken in jeder Beziehung konkurrieren kann. 
Mit Volldampf arbeitet auch die Böhmisch- 
Kamnitzer Papierfabrik A.-G., welche 
die ganze Kapazität des Betriebes ausnmützt. um den 
Bedarf an Druckpapier decken zu können. Auch die 
beiden Rosenberger Papier- und Zel- 
Iulosefabriken sind gut beschäftigt und 
exportieren zum Teil Zellulose, zum Teil auch fertige 
Papiere, speziell nach Ungarn. 


Ostpreußischer Zellstoffmarkt. 

Aus Königsberg wird der Fftr. Ztg. geschrieben: 
„Pie Lage am ostpreußischen Zellstoffmarkt ist etwas 
ruhiger geworden, Nichtsdestoweniger sind die Zell- 
stofiabriken vollauf beschäftigt, da ihnen die Aufträge 
aus früheren Wochen für mehrere Monate gute Be- 
schäftigung bieten. Im Inlandgeschäft macht sich der 
immer mehr zunehmende Kapitulmangel bemerkbar. 
Auch im Auslandgeschäft ist die Stimmung flauer. 
Da die schwedischen Zellstoffabriken seit einiger Zeit 
sich zu Preisnachlässen bewegen lassen, werden auch 
die ostpreußischen Werke in Uebereinstimmung mit 
den anderen Fabriken wohl eine Preisherabsetzung 
vornehmen müssen, es sei denn, daß ein neues 
belebendes Moment auf den innerdeutschen und aus- 
ländischen Zellstoffmarkt einwirken würde. Die zell— 
stoffverladungen und der Abruf sind in den letzten 
Wochen regelmäbig und reibungslos erfolgt und haben 
im April etwa 1000 t weniger betragen als im März. 
Nach dem Auslande wurden im April im Königsberger 
Hafengebiet über 3000 t verladen, wovon die meisten 
nach England gingen (London, Hull, Preston), aber 
auch nach Petersburg (1200 t) und Rotterdam.“ 


Nordischer Ilolzmassemaikt. 
Anfang Mai 1925. 

Der Rückgang des Absatzes vor 
und nach den Osterfeiertagen war dieses Jahr 
ausgeprägter als im Vorjahr. Die Verkäufer haben 
indessen cine schr starke Position : Weniger als ein 
Viertel der Jahresproduktion von ungebleichtem 
Sulfitzellstoff und nur 15% von Sulfatzellstoff sind 


Zellstoff. 


Maschinen-Siebe 


den allerletzten Tagen wurde 
der Markt etwas lebhafter. Die Engländer kauften 
vorwiegend ungebleichten Sulfitzellstoff. 
Große Abschlüsse wurden zu £ 14.—.— cif getätigt. 
Der Preis für starkfaserigen Sulfitzellstoff blieb un- 
verändert auf K 21.50 —22.50 pro 100 kg cif Rouen, 
für gebleichten Sulfitzellstoff auf K 32—33. Der 
amerikanische Markt war ziemlich ruhig, erst in den 
letzten Tagen sind einige große Abschlüsse gemacht 
worden. Leichtbleichharer Sulfatzellstoff 
steht in guter Nachfrage. Der Umsatz hierin war in 
den letzten 14 Tagen bedeutend. Der zuletzt erzielte 
Preis war £ 14.15.—. Kraftzellstoff wurde zu Doll. 3 
ex Dock U.S.A. und zu £ 13. 5. — bis 13.10.— cif 
engl. Häfen notiert. 

Holzschliff. Für trockenen Holzstoff wur- 
den K 130—134 netto fob Gothenburg bezahlt, auch 
in nassem Holzstoff wurden hei unveränderten Prei- 


~ 


sen einige Verkäufe abgeschlossen. . 


noch unverkauft. In 


Der schwedische Holzmasse- und Papier- 
export im Jahre 1924. 

Die Exportlage der Zellstoffindustrie war Ende 
1924 besser als seit einigen Jahren. Auch die Preise 
für Papier haben sich gegenüber dem Vorjahr etwas 
erhöht. Die Ausfuhr von Holzmasse nach Japan 
verdoppelte sich gegenüber 1923. Auch Papier fand 
in diesem Lande vermehrte Abnahme. Der Export 
an Zeitungspapier nach China ging zurück, während 
schwedisches Packpapier sich wachsender Nachfrage 
erfreute. Die Ausfuhr in Holzmasse nach Britisch- 
Indien blicb auf derselben Höhe wie im Vorjahr, 
während der Papierexport etwas zunahm. S. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im März 1925. 

De Einfuhr von Papierholz im März 1925 
beträgt 93023 t — 158 140 fm und ist gegenüber der 
Einfuhr im Vormonat mit 139781 t — 237 628 fm 
erheblich zurückgegangen. Im März 1924 betrug die 
Einfuhr 92426 t =- 157124 fm, demgegenüber ist 
also eine kleine Erhöhung zu verzeichnen. Der 
Hauptrückgang der Papierholzeinfuhr im März ist 
auf die Tschechoslowakei zurückzuführen. 
(März 05089 t, Februar 102 650 t.) Auch die Einfuhr 
von Polen ging ziemlich stark zurück (März 23 857 t, 
Februar 31350 t); ebenso weisen die Einfuhren von 
Lettland und Finnland einen beträchtlichen 
Rückgang auf. 

Die Ausfuhr von Papierholz im März 1925 
mit 1684 t — 2863 fm hat gegenüber dem Vormonat 
mit 1392 t == 2366 fin eine Steigerung erfahren. Nach 
der Schweiz gingen im März 548 t = 932 fm. 


aller Art, oxtrastark und geschmeldig, llefera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhan) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch 
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Amerikanischer Marktbericht. 


Der New Yorker Papiermarkt leidet noch immer 
etwas unter der allgemeinen Depression der ameri- 
kanischen Industrie. Der Unterton des Marktes ist 
indessen fest, die Preise sind meistens behauptet. 
Die Februarproduktion von Papier zeigte eine Ab— 
nahme von 8% gegenüber dem Januar. Sehr über- 
raschend in gegenwärtiger Zeit ist die Festigkeit der 
Pappenpreise. Trotz scharfer Konzessionen der Alt- 
papierhändler bewahren die Pappenpreise schon 
mehrere Monate eine nie dagewesene Festigkeit. 
Zeitungsdruckpapier begegnet soviel laufender Nach- 
frage, daß Abschlüsse auf längere Zeit hinaus bisher 
nicht vermißt werden. 


New York, 22. April 1925. 

Papier. Das Papiergeschäft ist ruhig mit 
Ausnahme von Zeitungsdruckpapier, obwohl alle 
Mittel versucht werden, um die Kauflust anzuregen. 
Die größeren Firmen verdoppeln durch ausgedehntes 
Inserieren ihre Anstrengungen, um das Geschäft zu 
beleben; so ist es zu erklären, daB trotz des schlech- 
ten allgemeinen Geschäftsgangs immer viel Zeitungs- 
druck verbraucht wird. 

Holzstoff. Die Marktlage ist noch befriedi- 
gend, und es ist zu hoffen, daß dieser günstige Stand 
auch noch in den Sommer hinein anhält. Es sind 
wenig Vorräte vorhanden, und die Fabriken haben 
auf längere Zeit hinaus ihre Produktion verkauft. 

Zellstoff. Alles in allem ist der Zellstoff- 
markt auffallend fest. Die Preise sind dieselben 
geblieben, zu einer wesentlichen Aenderung in den 
Notierungen liegt zurzeit keine Veranlassung vor. 

Lumpen, Die eingehenden Bestellungen sind 
sehr mager, so daß sich bei normaler Sammeltätigkeit 
die Vorräte anhäufen. Für ausländische Lumpen 
herrscht wenig Interesse, und auch die Nachfrage 
nach inländischer Ware ist nur gering. 

Altpapier. Die Marktlage ist auch nicht 
rosig. Die Preise sind unverändert. Das Geschäft 
ist, wenn es auch gegenüber den letzten Wochen 
nicht schlechter geworden ist, keineswegs befriedi- 
gend. Aus Toronto (Kanada) kommt die Nachricht, 
daß der Preis für Zeitungen und Schnitzel um 10% 
ermäßigt worden ist. S. 


Vom Papierholzmarkt. 

Norddeutschland. Ergebnisse einer Ver- 
steigerung: Oberförsterei Battenberg im Reg.“ 
Bez. Wiesbaden (28. 4.) 221 rm Nadelpapierholz 
gemischt % 15.60. 

Freihändige Verkäufe. Die Oberförste— 
rei Castellaun im Reg.-Bez. Coblenz (20. 4.) 
erlöste für 313 rm Fichtenknüppel «A 14 pro rm und 
die Oberförsterei Bracht im Reg.-Bez. Cassel beim 
Verkauf von 500 rm Fichtenpapierholz gemischt & 15. 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Noch immer herrscht trotz der enormen Mengen, 
die bereits verkauft sind, lebhafte Nachfrage nach 
Schleifholz, da das im Walde erzeugte 1 m und 2 m 


lange Schleifholz zur Deckung des Inlandbedarfes 
und besonders zur Deckung des gesteigerten Be- 
darfes der deutschen Papierindustrien nicht hinreicht, 
wird das Langholz 10/19 cm Mitte auf den Bahnhöfen 
auf Schleifholz abgelängt. Das ist auch der Grund 
dafür, daß das Grubenholz knapp ist, und wo es 
noch zu haben ist, entsprechend den Schleifholzpreisen 
bezahlt werden muß, 


Lumpen- und Altpapiermarkt. 


Lumpen. Unsortierte Lumpen haben seit ihrem 
höchsten Stand im April eine Preissenkung von 12 
bis 15% erfahren und sind heute mit «A 16—17 je 
nach Qualität und Herkunft gesucht. Der Bedarf der 
(Giroßsortierer hat nachgelassen, weil infolge des Ab- 
satzmangels die Gelder zum Teil in großen Lägern 
stecken und die Außenstände schleppend eingehen. 
Durch den Rückgang der Baumwollnotierungen haben 
sämtliche Baumwollumpen eine schlechte Nachfrage. 
Bei genügendem Preisentgegenkommen finden sie 
aber ihre Käufer. Erhebliche Nachfrage besteht un- 
verändert nach Altweißkattun, der sowohl von 
Deutschland als auch von England und Amerika glatt 
aufgenommen wird. Der Export geringerer Qualitäten, 
wie Dunkelkattun und Schrenz, Halbwollumpen und 
Nähten usw., liegt infolge unzureichender Nachfrage 
völlig darnieder, In Deutschland selbst konnten diese 
Dachpappen- und Packpapierlumpen auch früher nie 
in größerem Umfange aufgenommen werden. Aber 
auch selbst kleinere Mengen sind heute nicht anzu- 
bringen, nachdem die betreffenden Industrien über 
schlechten Geschäftsgang klagen. 

Auf dem Papierabfallmarkt hat sich die 
bereits angekündigte Schwäche stärker ausgeprägt. 
Die Hersteller geringer Packpapiere und Pappen sind 
im Einklang mit der allgemeinen Stockung schlecht 
beschäftigt und kaufen nur, wenn ein Auftrag aus- 
zuführen ist. Gemischtes Altpapier wird je nach 
Qualität von den Fabriken mit «A 7-—7.50 bezahlt. 
Druckereispäne, orig. Schwerdruck, bunte gemischte 
Späne liegen im Preise zwischen M 8 und «X 9. Die 
besseren Sorten, wie Schreibstampf, Akten, halb- 
bunte Späne, reinweiße Späne sind durch den guten 
Geschäftsgang der Feinpapierfabriken und Hersteller 
bester Pappen unvermindert bei guten Preisen ge- 
sucht. Der Preis für orig. Akten und Schreibstampf 
ist zurzeit «A 12.50—14. Sämtliche Preise für 100 kg 


ab Station. (Fftr. Ztg.) 
Ingenieurbüro Dr: Wolf Con, 
Wasserkraft- 


Wasserversorgungs-Kläranlagen 


rs Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


FLACH, MUTHER & CO. HAMBURG 1 
ZELLULOSE n HOLZ STOFF 
FINNISCHER CELLULOSEE VEREIN, HELSINGFORS 
FIN SRATRASLIPERIFORENIN GEN, HELSINGFORS 
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edar hervorragende 
Siebi Ai 
umm ee 
— Kappen Male 2. d- Saale. 
ui E Mahlungsgradprifer 


Lehmann & Voss 


Buch erbe 
und Graphik für Papie aserstefie. Chemische Fabrik 
Leipzig 1914 Bauart Schopper - Riegle — gibt den gegr. 1894 


Feinheltsgrad der Paplerlaserstofie zahlenmäßig in 


"höchste" Hamburg 

Export Import 

Calicum carbonicum, 
Casein 


a| Magnesia carbonica, 


Anerkennung. 
i s bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahiungs- 


grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit. W Falzzahl and As chen- 
ehalt für das dies Papier. 


Aınerik. 
Gasruß. 


liefert. Präzisions-Papier- u. Pappen- 
wagen in anerk. bester Ausführung. 


same | E payersche Si. l. . 
Noë & Schweikert, frankinrt a. Main, nsu. 


Internationale Transporte 


Spezialverkehr nach und von England. 
Spezialität: Papier- und Maschinentransporte. 


HERMANN FINCKH 
REUTLINGEN 


MASCHINENSIEBE 
EGOUTTEURE 


Kollergänge, 
moderuster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
(Originalbericht.) Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
30. April 1925. Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Das Haderngeschäft ist in ruhige Bahnen einge— Hamburg, den 8. Mai 1925. 


lenkt. Die Aufbringung ist, wie immer um diese 


»_ n e 
Jahreszeit, etwas zurückgegangen. R.-M. für 100 kg 


* ° JR 2 R 

Dia gezahlten Preise sind befriedigend, nur die 5 72 le u. Eu Ze 1 
Zahlungsbedingungen, die wir den Papierfabriken * na » As Fi © 
rcwäh lüss 3 2 2 w ül i 3 Zu , * * . . . . . rn 
gewähren müssen, lassen zu ünschen übrig. Z Chtorkalk 110/15% i 16.80 


gröberen Abschlüssen kommt es derzeit nicht, son— 
dern es wird nur von der Hand in den Mund gekauft, 
und zwar aus folgenden Gründen: 


Chlorzink 98/100% techn. . ; ; . &6.— 
Formaldehyd 20 Gew. % . . $ 12 


9, 4 
Die Papier- und Pappenfabrikanten sind neuer- C ubersalz Wehe e gr 
lich beim Handelsministerium eingeschritten, um SlHubersa en „ een 


eine Sperre der Hadernausfuhr zu erreichen, und hör 


hoffen, diesmal ihre Wünsche durchzudrücken, um „ J205 ; : N a 
nach Verhängung der Ausfuhrsperre bedeutend billiger sch wefelnatrium 3025 i i 3 
zu kaufen als jetzt. Der Sortierer andererseits fürch- 8, 1 F i n e nn 
tet sich, große Vorräte an unsortiertem Material hin- '2säure arsenir, 19 En e a > 
zulegen, da, wenn tatsächlich die Hadernausfuhr Sda cale. 9 13 25 
gesperrt wird, er nur daran verlieren kann. = crist. 3 En MR i 3529 

Diese Unsicherheit wird hoffentlich in Kürze ein Tonerde schwefelsaure 128 ý ' i a 


Ende finden. 
Es wäre zu wünschen, daß nun endlich einmal 
zwischen den beiderseitigen Vertretern eine Einigung 


Wasserglas, Natron- 38/40 . À r . 10.50 
Der Markt war unverändert ruhig. 


erzielt wird, damit cin ruhiges Arbeiten möglich ist. Knochenleim >. a RM. 87.— 

K. Lederleim A ; ; ; 8 ; „ 108.— 

Flockenlederleim ; ; i 5 „ 108.— 

8. Mai 1925. Harz amerik. FGH . ; . Doll. 9.10 

Bei der stattgefundenen Enquete in der Handels- WG . À i i „ 10.15 

kammer Prag betreffend Ansuchen der Papier- und WW. i ; „ 12.00 
Pappenfabrikanten, den Hadernausfuhrzoll zu erhöhen Harz war unverändert fr ar 


bzw. eine Hadernausfuhrsperre herbeizuführen, wurde 
diesem Ansuchen keine Folge gegeben, hingegen 
haben die Sortierbetriebe sich verpflichtet, in aller- 
erster Linie den Bedarf der hiesigen Fabriken zu Ledige, zuverlässige 


decken. 22 

Die Vertreter der Papier- und Pappenfabriken Holländermüller, 
einerseits und der Sortierbetriebe andererseits wer— > 
den sich über die näheren Modalitäten noch einigen. Rollergangführer 
Vorderhand halten die Fabriken mit dem Einkauf 
von Ware zurück, speziell von Pappenhadern, sowie 

Baumwollhadern finden weiter Absatz sowohl für P h 
Inlandgebrauch als auch speziell nach Deutschland. appenmac er 
Der Anfall an gemischten Hadern geht, wie immer von süddeutscher Pappenfabrik zu baldigem Eintritt 


um diese Jahreszeit, weiter zurück. Je nach Ver- gesucht. 
ladestation sowie nach Qualität notiert unsortierte Angebote unter P. 15754 an die Gesch. d. BI. 
Ware Kc 80—120 pro 109 kg. K. „ u z — 


Ledigen ersten und zweiten 


Maschinengehilien 


sucht süddeutsche Schrenzpapierfabrik. 
Angebote unter A. E. 15755 an die Gesch. d. BI. 


‚Arnold 5 einshagen Leipzig: 
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Postbezug für Juni. 


Der Postbezugspreis für den Monat Juni beträgt Mk. 1.20. Dafür bekommen 
die Bezieher auch die anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinende 
Sonderfestnummer geliefert, deren Herstellungskosten das Mehrfache des Bezugs- 
preises betragen. 

Die persönlichen Inlandmitglieder des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker 
und -Ingenieure erhalten das Wochenblatt zum Vorzugspreise von nur Mk. 10.— 
jährlich. Für die 7 Monate Juni bis Dezember stellt sich der Preis bei Ueberwei- 
sung durch die Post auf nur Mk. 6.—, wobei die oben erwähnte Sonderfestnummer 
kostenlos mitgeliefert wird. Eine gleiche Vergünstigung räumen wir auch den 
Studierenden an den Papiermacherschulen in Darmstadt, Cöthen und Altenbuig ein. 

Für die persönlichen Mitglieder des Vereins der Zellstoff- u. Papler- Chemiker 
u. Ingenieure im Ausland haben wir den jährlichen Bezugspreis bei portofreier 
Zusendung auf Mk. 15.— ermäßigt, für die 7 Monate Juni bis Dezember einschließ- 
lich der Sonderfestnummer auf Mk. 9.—. Dieser Betrag ist im voraus einzusenden, 
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Holzstoffpreis im Juni 1925. | | 
Der bisherige Richtpreis für normalen Handels - Holzstoff von Mk. 18.— für 
100 kg lufttr. gedacht ab Schleifereistation gilt auch für Monat Juni. 
Die Zahlungsbedingungen sind in einigen Punkten geändert worden, insbe- 
sondere ist das Zahlungsziel von 20 auf 30 Tage verlängert worden. | 
— . — — — 


Papiermachertage in Hamburg. 
Nachtrag zu den Bekanntmachungen in Nr. 19 und 20. 


Dienstag, den 16. Juni 1925: 


spät nachmittags Sitzung des Vorstandes 
des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikan- 
ten, 

abends, für die bereits eingetroffenen Mit- 
glieder dieses Vereins Treffpunkt im Restau- 
rant „Jaland“, Mönckebergstraße, Ecke 
Bergstraße. | 


Mittwoch, den 17. Juni: 

9 Uhr vormittags, Vorstandssitzung 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure, 

10 Uhr vormittags, Mitgliederver- 
sammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure (die 
Oertlichkeiten werden noch bekannt- 
gegeben), 

1012 Uhr vormittags, allgemeiner Teil der 
Hauptversammlung der Vereine 
Deutscher Holzstofi-Fabrikanten u. Deut- 
scher Pappenfabrikanten. 


Vorträge: 


Es ist u. a. ein Vortrag über Abwässer- 


Fragen von Dir. Herdey, Bautzen, in Aus- 
sicht genommen. (Voran geht der ge- 
schäftliche Teil der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten.) 

am Vormittag für die Damen dieser Vereine 
eine Autofahrt zu Hagenbecks Tierpark 
nach Stellingen, 


mittags 1 Uhr, gemeinsames Mittagessen mit 
Damen für die Mitglieder beider Vereine, 

nachmittags 2½ Uhr, Hauptversamm- 
lung des Vereins Deutscher Holzstof- 
Fabrikanten, geschäftlicher Teil. 

Die Sitzungen und das gemeinsame Mit- 
tagessen finden im Hotel „Vier Jahreszei- 
ten“ in Hamburg, Neuer Jungfernstieg 
9—14, statt. 

5 Uhr nachmittags, Empfang der Mitglie- 
der der Vereine Deutscher Papier-, Pappen- 
und Holzstofi-Fabrikanten durch den 
Senat der Stadt Hamburg im 
Rathaus. (Dunkler Anzug.) 


Donnerstag, den 18. Juni: 

Für diejenigen Mitglieder der Vereine 
Deutscher Holzstoff- und Deutscher Pappen- 
fabrikanten, welche nicht an der Hauptver- 
anstaltung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten teilnehmen wollen, findet vor- 
mittags eine Hafenrundfahrt statt und 
nachmittags gegen 2 Uhr eine gemeinsame 
Fahrt nach Friedrichsruh zum Grabe Bis- 
marcks mit anschließendem Spaziergang 
durch den Sachsenwald. 

Außerdem ist den Mitgliedern dieser 
beiden Vereine, welche nicht dem V. D. P. 
angehören, die Möglichkeit gegeben, an 
dessen Veranstaltungen teilzunehmen, wie 
das stets üblich ist. (Programm siehe Nr. 20, 
S. 606.) 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 


Die Steuerstelle. 


Betrifft: Steuerabzug vom Arbeitslohn. 


J. Zuwendungen an frühere An- 
gestellte od. deren Angehörige. 


A. 

Fortlaufende Beträge an ehemalige Ar- 
beitnehmer oder deren Angehörige sind Ar- 
beitslohn auch dann, wenn ein Rechtsanspruch 
nicht besteht oder wenn jederzeitiger Wider- 
ruf vorbehalten ist. 

B. 
Einmalige Unterstützungen unterliegen 


Charlottenburg, den 12. Mai 1925. 


dann dem Steuerabzug, wenn die Zuwendung 
als Gegenleistung für die Dienste des Arbeit- 
nehmers und nicht als freiwillige Zuwendung 
gewährt wird. 


II. Erstattung von Lohnsteuer- 
beträgen. 

In Fällen der Kurzarbeit, der Erwerbs- 
losigkeit, der Krankheit, ungleichmäßiger 
Verteilung des Arbeitslohns usw. kann es 
sich ereignen, daß der Gesamtarbeitslohn 
eines Arbeitnehmers im Kalenderjahr unter 
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dem steuerfreien Lohnbetrag bleibt. In allen 
solchen Fällen ist auf Antrag der nachweis- 
lich einbehaltene Steuerbetrag zu erstatten. 


III. Erhöhung des steuerfreien 
ne, bei Kriegs- 
beschädigten. 

Allen Kriegsbeschädigten, die eine Rente 
von mindestens 30 % erhalten, wird eine Er- 
höhung des steuerfreien Lohnbetrages um 
den Hundertsatz ihrer Erwerbsbeschränkung 
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Der gleiche Erlaß des Finanzministers, 
der die eben genannten Bestimmungen ent- 
hält, gibt Anordnungen auch über Auslösung 
bei auswärtigen Arbeiten, die ein Ueber- 
nachten erforderlich machen oder nicht er- 
forderlich machen und Anordnungen über 
die Nichterhebung von Kleinbeträgen sowie 
über den Heimarbeiterzuschlag. Soweit hier- 
für in Mitgliederkreisen Interesse bestehen 


zugebilligt auch für die mit 25 % Erwerbs- 

beschränkten, wenn sie eine Rente von 30 % 

erhalten. Der steuerfreie Lohnbetrag ist in 

diesem Fall um 25% zu erhöhen. l | 
En 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Einladung zur Sommerversammlung 1925 am Mittwoch, den 17. Juni 1925 
in Hamburg. 


I. Vorstands-Sitzung, vorm. 9 Uhr. 


II. Mitglieder- Versammlung., vorm. 10 Uhr. 
Die Oertlichkeiten werden noch bekanntgegeben. 


Ordnung der Vorträge: 
1. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Sulfitzellstoffkochungen mit magnesiahaltigen 
Frischlaugen. 
2. Prof. Dr. Hägglund-Abo: 
Schwarzlaugen. 
3. Prof. Dr. P. Klemm: Ueber die Technik der Trocknung. von Papier- 
stoffproben zur Trockengehaltsprüfung. 
4. Prof. Dr. C. G. Schwalbe: Bericht über die Bestimmung der «-Cellulose. 


III. Abends 7 Uhr Beteiligung an dem zwänglosen 3 des 
Vereins Deutscher ne im Uhlenhorster Fährhaus. 


sollte, ist die Steuerstelle gern bereit, Aus- 
kunft zu erteilen. 


Neue Wege der Alkali-Regeneration aus 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Froer, Theo, Dipl.-Ing., Papierfabrik bei Cassel. 
Berling, Käthe, Assistentin bei Prof. Schwalbe, Eberswalde, Caprivistr. l. 
Kaufmann, Max, Fabrikdirektor, Blechhammer, Post Slawentzitz. 
Fues, Carl P., Papierfabrik, Aktiengesellschaft, Hanau a. Main. 
Belani, E., Ingenieur, Fabrikdirektor, Villach, Tyrolerstr. 23. 
Hofmann, Dr., Bayerische Landesgewerbeanstalt Papierprüfungsamt, Nürnberg II. 
Kempinski, Ludwig. Berlin SW 47, Großbeerenstr. 59. 
Müller, Arthur, Dr., Direktor der Böhmischen Glanzstoff-Fabrik System Elber- 
Lobositz a. E. (Tschechoslowakei). 
Meltzer, K., Dipl.-Ing., Assistent des Lehrstuhls für e an der 
Techn. Hochschule, Darmstadt. | 
Adressenänderung: 
Preb, Heinrich, Dipl.-Ing., früher Schoellershammer, jetzt Techn. Leiter bei 
Peltzer & Co. in Birkersdorf, Düren, Weierstr. 17. | 
Malecki, Jakob, früher Grünhainichen, jetzt Jülich (Rhld.), Bahnhofstr. 9. | 
Strupp, Ernst, Dr.-Ing., früher Darmstadt, jetzt Chemiker bei Ignatz Spiro & 
Söhne, Krumau. 
Runkel, Roland, Dr., früher Rottenburg, jetzt Wiesbaden, Bahnhofstr. 8. | 
Cornely, Berthold, Dipl.-Ing., früher Neuenhain, jetzt Höchst a. Main, Garten- 
straße 56. 
-Dotzel, Franz, Be und Chem., früher Soden, jetzt Höchst a. Main, Garten- 
straße 54. 


feld. 
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Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung zu Nr. 16. S. 485.) 


IV. Die Massen wirkung des Freiharzes. 


Wegen des allgemein kolloidchemi- 
schen Interesses der Frage nach der 
Massenwirkung kolloiden Harzes sei mir 
gestattet, zunächst einige Erörterungen an- 
zustellen über de Massenwirkung 
kolloider Phasen ganz allge- 
mein. 

Auf Seite 27 meiner „Kolloidstudien .. .“ 
bezeichnete ich ds Guldberg-Waage- 
sche Massenwirkungsgesetz 
als ein Grenzgesetz, welches in der 
üblichen Form nur für einphasige 
Systeme zutrifft, in denen alle Kompo- 
nenten molekulardispers sind. Wird 
eine Komponente erobdispers, scheidet 
sich also ein Niederschlag aus, so kommt 
dessen Masse im System nicht mehr zur 
Geltung. 

Wird eine Komponente durch „Komolie- 
rung“* kolloiddispers, nimmt sie also 
eine Mittelstellung ein zwischen ausgeschie- 
denem Niederschlage und molekularer Lö- 
sung, so wird ihre Masse bei Einstellung 
des Reaktionsgleichgewichtes nur zu einem 
Bruchteile ins Gewicht fallen. 

Je gröber also eine Zerteilung, je 
„massiger“ eine Fällung, desto weniger wirkt 
sie im Sinne des Massenwirkungsgesetzes. 
Wie man sieht, ist der Name „Massenwir- 
kungsgesetz“, von der höheren Warte einer 
allgemeinen Dispersoidologie 
aus betrachtet, recht unpassend; nur in der 
klassischen Chemie der molekularen Lösungen 
hat er einen Sinn, wo die gesamte 
Masse aktive Masse ist, d. h. wo jedes 
einzelne Molekül eine reaktionsfähige Ober- 
fläche darbietet. | 
Dagegen ist schon bei kolloiden, erst 
recht bei groben Zerteilungen eine 
große Anzahl Moleküle im Innern der Par- 
tikel versteckt und kann nach außen nicht 
ohne weiteres chemisch wirksam werden. 
Vielmehr sind zunächst nur die Moleküle der 
Oberflächenschicht reaktionsfähig, allenfalls 
noch die unmittelbar darunterliegenden in 
verminderter Intensität. Eine solche „Tiefen- 
wirkung“ ist, wenn überhaupt vorhanden, 
auf alle Fälle geringfügig. 

Die chemische Wirksamkeit kolloider 
Substanzen ist also nicht proportional ihrer 
molaren Konzentration, wie das Gul d- 


* Der Begriff stammt von H. Wislicenus. 


berg-Waagesche Gesetz für einheitliche 
Phasen vorschreibt, sondern bei der Berech- 
nung der wirksamen Konzentration dür- 
fen nur die in der reaktionsfähigen Ober- 
flächenschicht der Partikel haftenden Mole- 
keln in Rechnung gesetzt werden, dagegen 
müssen die im Innern der Mizellen verbor- 
genen Moleküle, welche häufig die Haupt- 
masse ausmachen, außer Betracht bleiben. 
Man sollte daher zweckmäßig von einem 
„Oberflächenwirkungsgesetz“ 
statt von einem „Massenwirkungs- 
gesetz“ sprechen. 


Das dispersoidologisch ver- 
allgemeinerte Guldberg- 
Waagesche Gesetz kann man ausdrücken 
durch die Formel: 
Og 
Om 
wobei w die Wirkung der in Grammolen 
pro Liter gemessenen Gesamtmasse m be- 
deutet, eg einen vom Dispersitätsgrade d ab 
hängigen Zahlenfaktor. Gemäß unseren 
vorigen Erörterungen bedeutet ferner oy die 
Oberflächenentfaltung eines Moles der dis- 
persen Phase, wenn om die Oberflächen- 
entwicklung desselben Moles nach völliger 
Dissolution, also nach völliger Aufteilung in 
Einzelmoleküle bezeichnet. Hiebei muß 
indessen beachtet werden, daß Einzelmoleküle 
(im Gegensatz zu komolierten Partikeln) nur 
an einer oder an wenigen Stellen ihrer Ober- 
fläche in Reaktion treten können, nämlich nur 
dort, wo reaktionsfähige Atomgruppen sitzen. 
Daher muß Om etwas kleiner angenommen 
werden als die Gesamtoberfläche bei mole- 
kularer Zerteilung; wir definieren om zweck- 
mäßig und in erster Annäherung als die- 
jenige Fläche in qcm, welche von einem Mol 
eines Stoffes höchstens bedeckt werden 
kann, ohne daß durch die Zerteilung die 
chemische Beschaffenheit geändert wird. 


Das Massenwirkungsgesetz gilt uneinge- 
schränkt, wenn 04 = Om wird; denn 


w = c g m= em... . (1), 


ca = wird dann gleich I, und es liegt 


m 
molekulare Zerteilung vor. Mole- 
kular zerteilt bedeutet nicht immer zugleich 
höchsten Dispersitätsgrad. Auch für hoch- 
molekulare Kolloide, deren Mizellen 
aus einem einzigen Oder aus ganz wenigen 
Riesenmolekeln bestehen, muß das Massen- 
wirkungsgesetz gelten wie für eine Salz- 
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lösung. Die Molekülgröße, welche bei 
vielen Kolloiden, z. B. auch bei Zellulose, 
noch strittig ist, gewinnt so außer für die 
Strukturforschung auch für die physikalische 
Chemie Bedeutung. 


Wird aber durch Komolierung Oj < Om» 
so nimmt 85 den Wert eines echten Bruches 


m 
an, der asymptotisch der Null zustrebt. Ins- 
besondere ist dies auch eine Begleiterschei- 
nung jedes Koagulationsvorganges. 


Wie soll man nun og und om zahlen- 
mäßig ermitteln? Was zunächst die molare 
Oberfläche einer dispersen Phase (od) anbe- 
langt, so ist sie berechenbar, wenn Größe, 
Gestalt und Anzahl der Teilchen, die auf ein 
Mol Substanz kommen, bekannt sind. Haben 
2. B. die Teilchen Kugelgestalt und den 
Radius r em, so beträgt die Oberfläche des 
Einzelteilchens 4 vr? qcm und die Gesamt- 
oberfläche eines Mols der dispersen Phase 
4 rep qcm, wenn das Mol der dispersen 
Phase in p Einzelteilchen aufgelöst ist. Außer 
der molaren Konzentration m 
brauchen wir also die „Teilchenkon- 
zentration“ p, die durch ultra- 
mikroskopische Auszählung 
zu ermitteln ist. 


Haben die Teilchen andere als Kugel- 
gestalt, so tritt in der Formel an Stelle des 
Zahlenfaktors 4 ein anderer Proportionali- 
tatsfaktor k, der stets größer ist als 4 , da 
die Kugel der Körper mit der geringsten 
spezifischen Oberfläche ist. Allgemein kann 
man also sagen: 

o = ktr? . p qcm (13), 
wo k ein von der Teilchengestalt abhängiger 
Zahlenfaktor (k . 12,6) und t ein Faktor der 
Tiefenwirkung ist, der im allgemeinen wenig 
über 1 betragen dürfte, die Rechnung also 
wenig beeinflußt. 


Schwieriger und zum Teil heute noch 
undurchführbar gestaltet sich die Ermittelung 
des Wertes Om. Für. Wasser hat Wilh. 
Ostwald”diemaximalerzeugbare 
Oberfläche aus Oberflächen- 
Spannung und innerer Ver- 
dampfungswärme berechnet. Da zur 
Beförderung eines Flüssigkeitsteilchens aus 
dem Innern in die Oberfläche der Flüssigkeit 
ebensoviel Arbeit erforderlich ist, als um es 
in den Dampfraum zu bringen, so ist mit der 
Verdampfungswärme i die zur Erzeugung 


3 Wilh Ostwald, Grundriß der allgemei- 
nen Chemie, Verlag von Th. Steinkopff. Dresden und 
Leipzig 1920, S. 90—93, 
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der maximalen Oberfläche erforderliche 
Energie gegeben. Sie beträgt für ein Mol 
Wasser 414 . 10° Erg. 

Andererseits beträgt die Arbeit zur Er- 
zeugung eines qcm Wasseroberfläche 77 Erg. 
Es folgt, daß man mit einem Mol (18 g) 
Wasser höchstens eine Fläche von 


- 10° qcm (14) 


bedecken kann. 


Für flüssige disperse Phasen dürfte also 
im Sinne der obigen Erörterungen am ehe- 
sten eine Berechnung der Massenwirkung 
möglich sein, da die Teilchen die einfachste 
Gestalt, nämlich Kugelform, haben, und da 
Verdampfungswärme und Oberflächenspan- 
nung der Messung leicht zugänglich oder 
bekannt sind. Freilich darf als Oberflächen- 
spannung y nicht die Oberflächenspannung 
gegen den Gasraum, sondern diejenige gegen 
das Dispersionsmittel eingesetzt werden. 


Die Massenwirkung einer Oelemulsion 
müßte man demnach durch die Formel: 

2 | 
we en rm ©.. . (15) 
berechnen können. Es sei einer späteren 
Arbeit vorbehalten, die hier entwickelten 
grundlegenden Anschauungen auszugestalten 
und an emulsoiden Systemen experimentell 
nachzuprüfen. Bei Suspensoiden liegen die 
Verhältnisse offenbar viel komplizierter, und 
speziell beim Harzleim, der uns hier inter- 
essiert, wäre es verfehlt, mehr voraussagen 
zu wollen, als daß der Faktor cą für die 
suspensoide Harzsäure ein echter Bruch 
sein muß. 

Um nun die Hydrolyse und Al- 
kalität in technischen Harzleimlösungen 
zu messen, wurden pH-Bestimmungen mit 
Farbindikatoren vorgenommen, deren Er- 
gebnisse in Tafel 7 zur Schau stehen. 


Die Farbstoffe zur Bereitung der Indi- 
katorenlösungen sowie den Doppelkeilapparat 
nach Bjerrum und O. Arrhenius“ in 
der Anordnung von Hiltner stellte mir in 
liebenswürdigster Weise Herr Geh. Forstrat 
Prof. Dr. Dr. h. c. H. Vater in Tharandt 
zur Verfügung. lch sage dafür meinen auf- 
richtigsten Dank. 


Die Bewertung der Farbtöne beim Tüp- 
feln geschah im Anschluß an die Tafeln in 
O. Arrhenius, Bodenreaktion und Pflan- 
zenleben, Leipzig 1922, S.5, und I. M. 


* O. Arrhenius, Bodenreaktion und Pilan- 
zenleben, Leipzig 1922 (Akademische Verlagsgesell- 
schaft m. b. H.). 
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Kolthoff,® Farbenindikatoren, Berlin 
1923, S. 219 und Anhang. Von der zu prü- 
fenden Lösung wurden jeweils 5,0 ccm in 
ein weißglasiertes Porzellanschälchen pipet- 
tiert und mit drei Tropfen Indikatorlösung 
versetzt. 8 

Vergleicht man die letzte Zeile der Tafel 7, 
also die experimentell ermittelte 
Alkalität, mit den etwa entspre- 
chenden, theoretisch möglichen 
Werten in (11), Zeile 2, so sieht man, daß 
die Hydrolyse, wie Ende des vorigen Ab- 
schnittes vorausbemerkt, infolge der Massen- 


mit 1 g Harz pro Liter entspricht der 3,3 
fachen Konzentration der Reihe mit 0,3 g/l, 
weist aber nicht einmal den doppelten Ge- 
halt an freiem Alkali auf; dieser ist vielmehr 
von 16 nur auf 28 Millionstel Gramm NaOH 
gestiegen. Die Versuchsreihe mit 6 g/l be- 
deutet gegenüber 0,3 g/l eine 20fache Kon- 
zentration, der aber eine Erhöhung der 
Alkalität auf nur das 5fache (von 16 auf & 
Millionstel Gramm) gegenübersteht. 

Die Alkalität, welche durch den Harzlein- 
zusatz im Holländer hervorgerufen werden 
kann, ist also außerordentlich gering. Sie 


Tafel 7. 
'Leimmilch der Thodeschen Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg i. Sa. 


Freiharzgehalt nach Titrationsanalyse: 28,6% 


des Gesamtharzes. 


Ä pH - Bereich Konzentration des Gesamtharzes 
Indikator des | | 
| Indikators 6 gll 1 gli 0.3 g/l 
Alizaringelb R 10,1—12,1 rein gelb rein gelb rein gelb 
Thymolphtalein . 9,3-—-10,5 farblos farblos farblos 
Kresolphtalein 8.2—9,8 äußerst farblos farblos 
schwach rosa 
Phenolphtalein 8,2—9,8 rosa äußerst farblos 
i l schwach rosa 
Thymolblau 8,0—9,6 violettgrün gelb rein gelb 
Kresolrot 7,2—8,8 violettrot schmutzig dunkelgelb mit 
ziegelrot Stich ins Rötliche 
Phenolrot 6,8--8,4 dunkel karme- leuchtend schmutzig gelbrot 
sinrot ziegelrot 
Bromthymolblau 6,0—7,6 rein blau himmelblau himmelblau 
MOSER SER NIEREN C | (schwächer) 
pH - Ergebnis der Tüpfelproben : 83 ` 7,8—8,0 7.6—7,8 


pH - Ergebnis nach der Messung 


Wegen starker Trübung 


Mit Phenolrot: 


im Doppelkeilapparat: nicht meßbar. 7,8 7.6 
Mit Bramthxmolblau: 
7.9 7.6 
Diss. NaOH in Normalitäten: 0,000 002 0,000 000 7 0.000 000 4 
Diss. NaOH in Gramm pro Liter: 0.000 08 0,000 028 0.000 016 
NB. Wegen der merklichen Azidität gewöhnlichen destillierten Wassers wurde zur Verdünnung 


Wasser benützt, das kurz vorher über Baryt destilliert worden war. 


wirkung des Freiharzes sehr unvollständig 
bleibt. Sie ist von der Größenordnung nur 
weniger Hundertstel Prozente. Die Zahlen- 
werte der letzten Zeile von Tafel 7 lassen 


fernerhin erkennen, daß die Hydrolyse: 
Verdünnung 


mit zunehmender 
in potenzierter Progression 
fortschreitet, wie man ja nach bekann- 
ten physikalisch- chemischen Gesetzen auch 
erwarten muß. Die mittlere Versuchsreihe 


3 J. M. Kolthof f, Der Gebrauch von Farben- 
indikatoren, ihre Anwendung in der Neutralisations— 
analyse und bei der kolorimetrischen Bestimmung 
der Wiasserstoffionen konzentration. Verlag Julius 
S Rerlin 1923. 


schwankt etwa zwischen ein Tau- 
sendstel und ein Zehntausend- 
stel Prozent Natriumhydroxyd. 
Die Alkaliaufnahme durch den Zellstoff blieb 
dabei sogar noch unberücksichtigt. Versuche 
zur Einschätzung dieses weiteren Faktors 
bringt der nächste Abschnitt. Da das alte 
Problem der „Alkalizellulose“ gerade gegen- 
wärtig nach wiederholter experimenteller 
Neubearbeitung wieder zur Streitfrage ge- 
worden ist, und da das umfangreich vor- 
liegende Versuchsmaterial auch heute noch 
mit Vorliebe im rein chemischen Sinne 
ausgelegt wird, möchte ich nicht verfehlen, 
bei dieser Gelegenheit einige Gesichts- 
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punkte zugunsten einer mehr 
kolloidchemischen Deutung 
dieser Versuche anzuführen. Ich bitte des- 
halb, über diesen Gegenstand etwas ausführ- 
licher abhandeln zu dürfen, um diese theo- 
retischen Gesichtspunkte in die Diskus- 
sion zu werfen. Die experimentelle 
Weiterführung des Problems hat sich dagegen 
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E. Heuser vorbehalten. Ich werde mich 
daher auf Versuche im bisher überhaupt un- 
beachtet gebliebenen, extrem niedrigen Kon- 
zentrationsgebiete beschränken, wie es für 
den Leimholländer in Betracht kommen 
muß. 


36 E. Heuser und Bartunek, Ueber Alkali- 
zellulose, „Angewandte Chemie“ 37, 1013 (1924). 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Pappenfabrikation. 


Stoffverluste und Stofiwiedergewinnung. 


Bei dem Bestreben, den Betrieb einer 
Pappenfabrik in wirtschaftlicher Beziehung 
möglichst günstig auszubauen, muß auch der 
sehr wichtigen Frage, wie die Stoffverluste 
auf ein mögliches Mindestmaß verringert 
werden, Beachtung geschenkt werden. Es 
gibt merkwürdigerweise noch manche Be- 
triebe unter den Pappenfabriken, denen die 
Frage der Abwässerklärung mehr eine lästige, 
aus behördlichen Forderungen stammende 
Zugabe erscheint, als ein zur Hebung der 
Wirtschaftlichkeit dienendes Mittel. 

Unter den Stoffverlusten, von denen hier 
gesprochen werden soll, sind nicht diejenigen 
Verluste an Fasern gemeint, welche beim 
Kochen von Hadern oder beim Halbzeug- 
mahlen entstehen, oder in Braunholzpappen- 
fabriken beim Dämpfen des Holzes oder in 
Strohpappenfabriken beim Kochen des Strohs, 
sondern es sollen diejenigen Faserverluste in 
Betracht gezogen werden, welche sich er- 
geben erstens bei der Entwässerung des 
Ganzzeuges auf der Rundsiebmaschine und 
zweitens beim Reinigen der Holländer, Rühr- 
bütten, Sand- und Knotenfänge und Zylinder- 
kästen. | 

Der Hauptanteil des Verlustes entsteht 
beim Rundsieb; jedoch ist der Anteil 
der letztgenannten Arbeitsvorgänge keines- 
wegs zu unterschätzen und zu vernachlässi- 
gen. Zu beachten ist jedoch, daß beide Arten 
getrennt voneinander . behandelt werden 
müssen. Die Wiedergewinnung des im 


Siebwasser enthaltenen Stoffes muß geson- 


dert von den bei den Reinigungsarbeiten 
anfallenden Stoffen ausgeführt werden, da 
letztere mehr oder weniger verunreinigt sind 
und nur zu minderwertigen Fabrikaten ge- 
braucht werden können. Zunächst seien die 
aus der Entwässerung auf dem Rundsiebe 
herstammenden Faserstoffe ins Auge gefaßt. 

Die Menge derselben ist von verschiede- 
nen Faktoren abhängig, in der Hauptsache 
von dem Mahlungsgrad, der Verdünnung, 


-welche man dem Stoffbrei gibt, also der 


Stofidichte des Stoffwassers vor dem Rund- 
sieb, ferner von der Dicke der Pappen im 
ganzen und derjenigen der einzelnen Lagen, 
von der Feinheitsnummer des Rundsiebes, 
auch von dem Grad der Leimung usw. 


Die nachfolgende Zusammenstellung der 
Resultate einer längeren Versuchsreihe kann 
über die Einflüsse verschiedener Faktoren 
auf die Menge des Stoffverlustes einigen Auf- 
schluß geben. Sämtliche untersuchten Pap- 
pensorten waren auf einem Sieb Nr. 70 
gearbeitet, auf einer Maschine von 160 cm 
Arbeitsbreite. 


Aus dieser Zusammenstellung sind fol- 
gende Schlüsse zu ziehen: 

1. Die Stoffverluste sind geringer bei 
Pappensorten, welche mit einem größeren 
Zusatz von frischer Faser (Zellstoff, Hadern- 
halbzeug, Braunschliff) gearbeitet sind (vgl. 
1—5 gegenüber 10, 11 und 14—16). 

2. Je schmieriger der Stoff gemahlen ist, 

um so weniger Verluste bei der Entwässe- 
rung. 
3. Auch die Leimung spielt eine Rolle; 
ungeleimte und schwach geleimte Sorten 
weisen größere Verluste als stark ge- 
leimte auf. 

4. Dünne Pappen zeigen geringere Ver- 
lustziffern, was darauf zurückzuführen ist, 
daß sie mit größerer Wasserverdünnung 
gearbeitet werden, also auf die Quadrateinheit 
der Sieboberfläche weniger Fasern überhaupt 
treffen, daß ferner auch der hydrostatische 
Druck geringer ist. u ON- 

5. Das gleiche ist der Fall, wenn dickere 
Pappen mit geringer Lagendicke gearbeitet 
werden (vgl. 1, 10, 11). | | 

Die letzte Rubrik der Tabelle gibt die 
Menge des im ablaufenden Siebwasser ent- 
haltenen Faserstoffes. 

Würde die Fabrik keinerlei Wieder- 
gewinnungsvorrichtungen haben, so hätte 
sie in je 1 Stunde bei einer einzigen Pappen- 
maschine einen Verlust von 4—10 kg — je 
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nach dem Fabrikat —, also in einem Arbeits- 
tag von 24 Stunden einen Verlust von etwa 
100—250 kg und in einem Jahr — 300 Ar- 
beitstagen einen solchen von 30000 bis 
72000 kg bei einer Jahresproduktion von 
etwa 450 000 kg. 

Durch geeignete Einrichtungen zur Wie- 
dergewinnung gelang es, einerseits die Menge 
des als Abwasser wirklich abfließenden 
Wassers auf etwa 30 % der Siebwassermenge 
und andererseits den Gehalt an Faserstoffen 
und Füllstoffen auf etwa 150 g in 1 cbm 
Abwasser durchschnittlich herunterzudrücken, 


I e — —— Pe sg: 


Laufende 
mm 


Nr. Pappensorte in 


1 Kraftpappen 
2. s 1,5 
3. m 1,5 
4. m 1,6 
5. 15 1.7 
6. Hartpappen 1,0 
7. A 1,4 
8. 5 2,5 
9. 8 3.0 
10. Feinpappen 0,9 
II. í 1,0 
12. PreBspäne 0,5 
13. 5 0.6 
14. Jacquardpappen 0,9 
15. Buchbinderpappen 1,5 
16. Saugpappen 1,0 


so daß also die Menge der verlorengehenden 
Faser- und Füllstoffe durchschnittlich etwa 
6000 kg im Jahr — etwa 15% der im Sieb- 
wasser enthaltenen Stoffe betrug, so daß 
85 % der letzteren wiedergewonnen wurden. 

Bei den Rundsiebmaschinen der Pappen- 
fabrikation geschieht die Wiedergewinnung 
zunächst dadurch, daß ein größerer Teil des 
Siebwassers im Kreislauf geführt wird, indem 
an den Pappenmaschinen Schöpfräder ange- 
bracht sind, welche in direkter Verbindung 
mit dem Zylinderkasten stehen und einen 
Teil des Siebwassers oberhalb des Sand- 
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fanges zwecks Verdünnung des von der 
Rührbütte kommenden Stoffbreies zubringen. 
Ein solches Schöpfrad kann jedoch nur etwa 
50% des Siebwassers zurückführen, da es 
nur begrenzte Hubhöhe hat und die Konsi- 
stenz des Stoffbreies an jener Stelle schon so 
dünnflüssig ist, daß sie keine größere Ver- 
dünnung verträgt. 

In Holzpappenfabriken sind die Rund- 
siebmaschinen meist überhaupt nicht mit 
Schöpfrädern für das Siebwasser versehen, 
da der Stoff von den Schleifern, Raffineuren 
usw. schon zu dünnflüssig kommt. Hier muß 


— — 


Stoff- Zusammensetzung 


Rohstoffe Leimung 


in “la 


Mehr als 30% 


Prischſaser. 


Rest: harte 4 
Zellstoff haltige 
Papier abfälle 
Weniger als 25% 2'/s 
Frischfaser, 3 
Rest: harte 3½ 
Papierabfälle 3'/s 
| Schieibpapier- 2½ 
| Abfälle 2'h 
25 lə Frischfaser, 3 
Rest: holzfreie Papierabfälle 3 


20°/. Frischfaser, 3 
Rest: Papier- und Pappenabfälle * 


} 
} Gemischte Papierabfälle — 
} 


25% woll. u. bm'wollene Lumpen 
Rest: gemischte Papierabfälle 


also für die Rückgewinnung auch dieses 
Teiles in anderer Weise gesorgt werden. 
Theoretisch würde es ja möglich 
sein — wenn einmal die Fabrikation in Gang 
gebracht ist —, mit einem Zusatz von nur 
soviel Frischwasser auszukommen, als der 
Feuchtigkeitsgehalt der von der Formatwalze 
abgenommenen Pappe und das für die Spritz- 
rohre und Spritzdüsen am Knotenfang, 
Rundsieb, Filz benötigte Wasser beträgt. 
Praktisch braucht man jedoch eine 
größere Menge frischen Wassers, um den 
Stofibrei an allen Stellen in der richtigen 
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Konsistenz zu erhalten. Ein rationelles Ab- 
wasserverwertungssystem muß jedoch sein 
Ziel darin suchen, diesen Zusatz an Frisch- 
wasser möglichst zu verringern. 

Früher sah man die Lösung der Aufgabe, 
wie die Abwässer von Papier- und Pappen- 
fabriken am besten zu verwerten seien, ledig- 
lich in der möglichst ausgiebigen Ausschei- 
dung der in den Abwässern suspendierten 
Stoffe. Das Ziel muß vielmehr sein: 

1. Die im Siebwasser vorhandenen Faser- 
und Füllstoffe so vollständig wie möglich zu- 
rückzugewinnen ; 
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den Zweck, die Poren des Pappenvließes zu 
füllen, wodurch die Pappen ein geschlosse- 
neres Aussehen erhalten. Voraussetzung ist 
natürlich, daß keine Verunreinigungen mit 
zurückgeführt werden. 

Als man, gedrängt durch behördliche For- 
derungen gegen die Verunreinigung der 
Flußläufe, überhaupt anfing, sich mit der 
Abwasserfrage zu befassen, beschränkte man 
sich zunächst darauf, entweder alle Abwässer, 
wie sie kamen, in Absatzgruben zu leiten 
oder — bei Pappenmaschinen mit Schöpfrad 
— den nicht benutzten Teil des Siebwassers 


— — —— 2 einen 


Lagen- | Menge der Stoffwasser Siebwasser 
Mahlungs- dicke 1 5 bnd Faser- Faser- = "h Stündliche 
Grad in 1 Stunde in gehalt gehalt des Menge des 
mm j ca kg I Stunde in 1 ehm in L chm wassers | Siebwasser 
sehr schmierig 0,05 | 70 10 6900 375 5,4 3,75 
» 0,06 70 11 6300 500 8.0 8.50 
. 0,06 75 16 4600 320 7.0 5,10 
. 0,065 75 11,5 6600 400 6,0 4,60 
° 0,075 67 15 4500 400 9,0 6,00 
schmierig 0,06 80 19 4200 300 7,0 5,70 
. 0,065 80 14,5 5500 550 10,0 7.70 
° 0,075 85 17 5000 600 12,0 10,20 
» 0,06 80 15 3900 600 15,4 9,00 
fein gemahlen 0,07 65 18 3600 450 12,5 8,10 
5 0.07 65 18 3600 500 14,0 9,00 
. 0,04 60 20 3000 210 7.0 4.20 
. 0,04 60 18 3200 270 8,3 4,90 
. 0,06 75 21 3600 350 9,7 7.4 
½ schmierig 0.08 90 18 5000 600 12,0 10,8 
ıösch 0,08 70 15,5 4500 780 17,0 12,1 


2. sie in einer solchen Form zu gewinnen, 
daß man sie ohne weiteres wieder der 
Papier- oder Pappensorte zuführen kann, 
welcher sie entstammen ; 


3. das Wasser selbst ebenfalls an geeig- 
neten Stellen wieder in den Kreislauf der 
Fabrikation zurückzuführen. 


Die Frage, ob es überhaupt zweckmäßig 
ist, die im Siebwasser enthaltenen Stoffe 
direkt wieder dem Stoffbrei zuzuführen, muß 
gerade bei Pappen unbedingt bejaht werden; 
denn eben diese feinen Fasern erfüllen mit 


erst über „Stoffänger“ und darauf in jene 
Gruben laufen zu lassen. 

Diese ersten Stoffänger waren jedoch von 
sehr primitiver Bauart; sie bestanden aus 
einem Zylinder, der mit Sieb überzogen — 
ähnlich dem Pappenmaschinenrundsieb —, 
sich in einem Kasten drehte, in welchen das 
Abwasser floß. Eine mit Filz überzogene 
Walze nahm den auf dem Sieb sich ansetzen- 
den Stoff auf, und durch einen Schaber 
wurde der Stoff in einen Sammelkasten abge- 
streift. Hierdurch wurden jedoch nur die 
gröbsten Fasern zurückgehalten, alle feineren 
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Fasern, Füllstoffe usw. passierten das Sieb 
und gingen doch verloren. Auch waren die 
Stoffänger zu klein und die Siebe verstopften 
sich schnell. Der in den Gruben sich ab- 
setzende Stoff war zu sehr verunreinigt, um 
sich zur Wiederverwendung zu eignen. 


In diesen ersten Anfängen sieht man 
schon die zwei Wege, welche man einschlagen 
kann zur Reinigung der Abwässer: das Ab- 
sitzsystem und das mechanische 
System. 

Bei beiden Systemen setzten mit der 
Ausdehnung der Papier- und Pappenfabrika- 
tion Vervollkommnungen ein. 


Als solche ist bei dem Absitzsystem 
zunächst der Schurichtsche Stoff- 
fänger zu erwähnen, eine Erfindung des 
Papierfabrikdirektors Schuricht im Anfang 
der 1870er Jahre, die sich bald einbürgerte, 
lange Zeit das einzige Reinigungssystem 
war und auch heute noch stellenweise im 
Betrieb ist. 

Der „Schuricht“ "besteht, je nach Menge 
der Abwässer, aus einem oder mehreren 
Holzkästen von etwa 2 m Breite, 1 m Tiefe 
und mindestens 20 m Länge. Der vordere 
Teil, etwa / der Länge, ist abgetrennt und 
bildet einen Sandfang, in welchem sich die 
schweren Stoffe absetzen. Der Hauptteil 
ist mit einem doppelten Boden versehen. Auf 
dem Boden des Kastens liegt ein Holzrost, 
welcher mit gröberem und — auf diesem 
liegend — feinerem Siebe überzogen ist. Auf 
diesem Siebboden setzen sich die langsam 
sinkenden Faserstoffe ab. In der ersten Zeit 
läuft beinahe alles Wasser in gut geklärtem 
Zustande durch den Siebboden ab; die sich 
darauf absetzende Fasermasse bildet ein 
wirksames Filter. Je dicker jedoch diese 
Fasermasse wird, desto mehr verengt sich 
der Querschnitt und desto größer wird die 
Durchlaufgeschwindigkeit des Wassers, bis 
sie schließlich so groß wird, daß an dem 
am Ende des Kastens befindlichen Ueberlaufe 
zu viel Fasern mitgerissen. werden. Dann 
muß der Kasten ausgeschaltet und ein anderer 
eingeschaltet werden. In dem ruhenden 
Kasten tropft inzwischen der abgesetzte Stoff 
aus, dickt sich ein und wird hinausgeschaufelt, 
um zu ordinären Sorten verwendet zu wer- 
den. Bei größeren Betrieben mußten daher 
mehrere Kästen zur abwechselnden Be- 
schickung vorhanden sein. | 

Die Schuricht-Apparate hatten einerseits 
den Nachteil, daß sie sehr viel Raum in An- 
spruch nahmen, und daß der wiedergewon- 
nene Stoff nicht für alle Zwecke genügte, 
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andererseits vermochten sie die oben gekenn- 
zeichnete Aufgabe nur einseitig zu lösen, 
indem bei ihnen die. kontinuierliche Rück- 
führung der Faserstoffe und des gereinigten 
Stoffwassers in die Fabrikation fehlte. 


Dieses Prinzip zuerst in die Papierfabri- 
kation eingeführt zu haben, ist das unbestrit- 
tene Verdienst des kürzlich verstorbenen 
Fabrikdirektors a. D. Otto Schmidt. Als 
erster erbaute er das System der „Spitz- 
kästen, Trichter“; seine ersten Apparate ent- 
standen zu Anfang der 1890er Jahre und er 
vervollkommnete sie zu den modernen „Stoff- 
reinigern und Stoffwiedergewinnern“, 


von 


welchen durch das D.R.P. 191 325 (1907) 
Apparate in eckiger Form als Spitzkästen, 
durch D. R. P. 277 599 (1911) solche. in. runder 
Form als Trichter geschützt sind. 

Sie beruhen auf der Erkenntnis, daß die 
reinen, verwendbaren Papierstoffe langsam 
sinkende Stoffe sind, daß unreine, zur Rück- 
führung in die Fabrikation nicht verwendbare 
Stoffe schneller sinken als jene, oder daß sie 
spezifisch leichter sind und im Wasser auf- 
steigen. Je schneller und besser das Abwasser 
zur Ruhe gebracht ist, um so vollkommener 
scheiden sich die reinen Faserstoffe von den 
unverwendbaren und können separat auf- 
gelangen werden. 
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Die „Schmidtschen Stöffreini- 
ger“ haben die nachstehend beschriebene 
Einrichtung. 

Das von der Pappenmaschine ablaufende 
Siebwasser wird in eine Rinne gepumpt, geht 
von da durch mit Löchern versehene Rohre 
oder andere Verteilungsvorrichtungen in die 
Vorräume. In diesen setzen sich die schnell 
sinkenden Stoffe ab, während die leichten, 
nach oben steigenden Stoffe sich an der Ober- 
fläche sammeln. Das von diesen Unrein- 
heiten befreite Wasser tritt in den Hauptaus- 
scheideraum (siehe Fig. 1), wo die schwe- 
benden, reinen Faserstoffe sich zu Flocken 
zusammenballen. Die Fortbewegung des 
Wassers vermindert sich bis zur Mitte des 
Kastens (Ueberlauf); die zusammengeflock- 
ten Stoffe sinken schneller, sammeln und 
dicken sich im unteren Raum des Spitz- 
kastens ein. Von hier aus werden die ein- 
gedickten Fangstoffe durch eine Leitung nach 
der Pappenmaschine abgeführt, wo sie vor 
dem Sandfange dem Stoffwasser der Rühr- 
bütte wieder beigemischt werden. 

Das gereinigte Wasser läuft durch die 
Reinwasserablauf Leitung ab und findet Wie- 
derverwendung in den Holländern und 
Kollergängen. Der Ueberlauf führt nicht 
verwendetes, gereinigtes Wasser ab. 

Es muß dafür gesorgt werden, daß der 
Wasserstand im Stoffänger während des Be- 
triebes nicht sinkt; denn in diesem Falle 
würde der Druck, unter dem die Fangstoffe 
zur Pappenmaschine abgeführt werden, sich 
vermindern und hierdurch Gewichtsdifferen- 
zen entstehen. Der Ablauf muß darnach 
reguliert werden. 

Eine Ergänzung zu diesem Schmidtschen 
Stoffänger bildet ein Apparat, welcher speziell 
zum Auffangen der Schwimmstoffe dient. 
Besonders bei der Braunholzschleiferei und 
Herstellung von braunen Holzpappen sind im 
Abwasser Stoffe suspendiert, die nicht oder 
erst nach längerer Zeit sinken. Diese in der 
Schwebe bleibenden Fasern sind entweder 
spezifisch leichte (fette) Stoffe oder es haften 
an ihnen kleine Luftbläschen. Da, wo man es 
mit viel solchen-Schwebestofien zu tun hat — 
auch in Pappenfabriken, die viel Altpapier, 
Abfälle von braunen Holzpappen und holz- 
schliffreichen Papieren verwenden —, schaltet 
man vor den eigentlichen Spitzkasten einen 
besonderen Apparat. In denselben gelangt 
das von den Pappenmaschinen kommende 


Abwasser durch ein Rohr und stößt zunächst 


gegen einen Widerstand, durch den das 
Wasser im oberen Teile des Apparates im 
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Kreislauf gehalten wird. Die nicht sinkenden 
Teile gehen in diesem Kreislauf bis zu einer 
ihrem spezifischen Gewichte entsprechenden 
Tiefenlage im Wasser, um dann wieder nach 
oben zu steigen, wo sie sich eindicken oder 
durch eine Leitung abgeleitet und wieder in 
die Fabrikation zurückgeführt werden. Die 
Sinkstoffe werden unten durch ein Rohr 
abgeführt und in die Rinne des eigentlichen 
Stoffängers (Fig. 1) gebracht. 

Die Spitzkästen bzw. Trichter werden 
meistens aus Eisenbeton hergestellt und so 
hoch eingebaut, daß das Rückleitungsrohr 
natürliches Gefälle bis zur R 
hat. — 

Die Bemessung ihrer Größe richtet sich 
einerseits nach der Menge des zu reinigenden 
Siebwassers, andererseits aber auch, und 
zwar sehr wesentlich, nach der Zeit, in der 
sich die Stoffe ausscheiden. Diese aber ist 
wiederum abhängig von den verwendeten 
Rohstoffen, dem Mahlungsgrad, der Leimung 
usw. Man muß daher diese Zeit durch eine 
Reihe von Versuchen erst ermitteln bzw. 
durch den Erbauer der Apparate ermitteln 
lassen. 

Ein Beispiel über die Größenbemessung 
sei beigefügt: Die zu reinigende Abwasser- 
menge beträgt 1000 Liter in 1 Minute, die 
Ausscheidezeit etwa 20 Minuten. Für diese 


. Verhältnisse müßte ein Spitzkasten von etwa 


4 m Länge, 3,75 m Breite, 4,1 m Höhe erbaut 
werden. Bei nur 15 Minuten Ausscheidezeit 
würde die Länge 4 m, die Breite 3,25 m und 
die Höhe 4 m betragen müssen; bei etwa 
30 Minuten Ausscheidezeit Länge, Breite und 
Höhe je 5 m. 


Die Vorteile dieser Stoffreiniger liegen 
auf der Hand: 


1. Der einfache Betrieb; nur eine Pumpe 
ist nötig, die das Abwasser in den Apparat 
hebt; die Reinigung des Kastens e erfolgt 
sozusagen selbsttätig. | 

2. Das meiste Wasser wird in gereinigtem 
Zustand der Fabrikation wieder zugeführt, 
also Ersparnis an Frischwasser. 

3. Die wiedergewonnenen Stoffe werden 
zur vollwertigen Wiederverwendung gebracht, 
also wirtschaftliche Wirkung. 


4. Das überlaufende gereinigte Wasser, 
das höchstens 14 des ablaufenden Sieb- 
wassers ausmacht, kann ohne Bedenken in 
jeden Flußlauf eingeleitet werden. 

5. Der Raumbedarf ist verhältnismäßig 
gering. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Kastensauger und Walzensauger. 


Auf die oft gestellte Frage: „Welches ist 
der beste Saugerbelag?“ möchte ich aus 
meiner langen Praxis einen kleinen Beitrag 
liefern. 

Ich habe im Laufe der Zeit alle möglichen 
Materialien als Saugerbelag ausprobiert, 
zuerst Messingplatten mit runden Löchern 
von 5—10 mm Durchmesser, sie bewährten 
sich aber nicht; dann Holzplatten, Glas und 
andere Materialien. Endlich bin ich bei 
weißbuchenen Holzplatten mit länglichen 
Löchern von 15X30 mm geblieben. Es sind 
soviel wie möglich Löcher anzuordnen, in 
Reihen und gegeneinander versetzt. Die 
Holzplatten werden lose auf Tragleisten 
eingelegt, nicht aufgenagelt. An den Außen- 
seiten werden sie mit ein paar Holzschrauben 
befestigt. Die Formatstellung war sehr ein- 
fach, die Platten konnten auch in einer halben 
Stunde ausgewechselt werden. 

Bei Anwendung von Messingplatten 
schleifen sich die Platten und die Siebe ab, 
besonders wenn die Sauger mit Pumpe ar- 
beiten. Bei Benutzung von Hartbuchenholz 
schleifen sich wohl die Holzplatten ab, die 
Siebe jedoch sehr wenig. Ich habe mit diesen 
Platten jahrelang gearbeitet und erhebliche 
Ersparnisse an Sieben erzielt. 


Da aber doch jede Reibung zwischen 
Sieb und Kasten das Leben der Siebe ver- 
kürzt, suchte ich dauernd etwas Besseres und 
legte versuchsweise in einen Saugerkasten 
anstatt Holzlatten zwei Walzen von etwa 
100 mm Durchmesser, die bis an beide Kopf- 
enden reichten. Zur Abdichtung wurde eine 
Ledermanschette mit Stopfbüchse benützt, 
die mit einem Schieber verbunden war, der 
beide Walzen umfaßte. Die Einrichtung ar- 
beitete gut, das Formatverstellen machte 
keine Schwierigkeiten. ! 


Ich sandte von diesen Saugern im Februar 
1915 die Zeichnungen nach Deutschland, 
hörte aber weiterhin wenig davon, woran 
wohl der Krieg die Schuld trug. Im Jahre 
1916 habe ich noch einen neuen Sauger kon- 
struiert mit 3 oder 4 Walzen. Das Sieb liegt 
nicht mehr auf den Kastenwandungen auf, 
sondern nur auf den Walzen, die Reibung ist 
also minimal. Die Abdichtung der äußeren 
Walzen ist sehr einfach und luitdichter als 
bei einem Kastensauger. Auch die Format- 
stellung ist einfach und bequem. 


Joh. Driesens, Direktor a. D., 
Apeldoorn. 


—. 


Geschichte des Papiers. 


Durch Zufall wurde mein Augenmerk 
beim Studium alter Akten auf ein Wasser- 
zeichen gelenkt, welches das Interesse für 
dieselben in mir weckte, es war das Wasser- 
zeichen „Fister Seega“, dessen Sohn in 
unserer Nachbarschaft Memleben eine Re- 
stauration betrieb und unter dem Namen 
„der alte Fister“ weitherum bekannt war. 
Mein Vater nannte ihn immer Papierkollege. 

Seega liegt unweit der Barbarossahöhle 
am Kyffhäuser. Diese wird manchem Papier- 
macher bekannt sein. Die Papiermühle exi- 
stiert natürlich, wie viele andere kleine ehe- 
malige Papiermühlen, als solche nicht mehr, 
sondern dient jetzt als Getreidemühle. 

Dieser für mich sehr interessante Fund 
gab mir die Anregung, die mir zur Ver- 
fügung stehenden Papiere bis 1650 zurück 
auf Wasserzeichen zu untersuchen, und ich 
fand viele, welche ich als Laie nicht deuten 
kann, aber auch sehr viele mit schönen, aus- 
geschriebenen Namen von Papiermühlen, die 
heute noch als bedeutende Werke bestehen 


und teilweise noch in demselben Familien- 
besitz sind. 

So z. B. Keferstein-Ilfeld, Flinsch-Leipzig, 
Geipel-Plauen und Schönlind-Fockendorf so- 
wie Käferstein-Halle, alles in Papieren über 
100 Jahre alt. 


Dresden und Königstein sind auch Pa- 
piere, welche damals in der Sächsischen 
Staatskanzlei vielfach Verwendung fanden. 

Sehr interessant war mir ein Wasser- 
zeichen, das wohl ein Unikum ist, Kenigstein 
aus dem Jahre 1765. Der Name steht unter 
dem Chursächsischen Wappen und auf der 


‚anderen Hälfte die Buchstaben in einem 


Schild I G F. Wie mag diese Schreibweise 
gekommen sein, hieß damals Königstein so 
oder war es ein Versehen des Papiermachers? 
Vielleicht geben Kenner davon an dieser 
Stelle Auskunft. Ich habe diese Bogen in 
einem Stück von etwa 20 an der Zahl ge- 
funden, sonst nie wieder. 


Chr. Lucke. 


— — — 
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Geschäflsberichte. 


Robschützer Papleriabrik. 1924. 


Wenngleich wir mit geringen Erwartungen in 
das Geschäftsjahr 1924 eintreten mußten, so hatten 
wir nicht geglaubt, daß die Höhe der Steuern und 
Handlungsunkosten derart auf die Gestehungspreise 
drücken würde. Die Kaufkraft im Inlande war mäßig, 
die Exportpreise 30% unter unseren Gestehungs- 


kosten. Wir sahen uns gezwungen, unsere Fabrik II 
vom 8. September 1924 bis 21. Februar 1925 zu 
schließen. 


Trotz der Ungunst der Lage haben wir uns 
wenigstens maschinell verbessern können. Die Pro- 
duktion konnte weiter gesteigert werden. 

Das Geschäftsjahr schließt mit einem Verlust von 
& 29575. 


Vereinigte Papieriabriken Joseisthal. Goricane und 
Medvode, A.-G. in Ljubljana. 1924, 


Als größte papiererzeugende Unternehmung im 
Königreich SHS haben wir das Gros unserer Er- 
zeugnisse im Geschäftsjahre 1924 naturgemäß im 
Inlande abgesetzt. Da jedoch der inländische Bedarf 
an Papieren mangels eines entsprechenden Schutz- 
zolles teilweise doch vom Auslande gedeckt wird, 
sahen wir uns, um unserer Arbeiterschaft dauernde 
Beschäftigung, unserer gesamten Erzeugung aber die 
Abnahme zu sichern. veranlaßt. einen beträchtlichen 
Teil der auf unseren Betrieben erzeugten Papiere 
zu Weltmarktpreisen ins Ausland abzugeben. 

Im Jahre 1924 wurden auf unseren Betrieben 
erzeugt: diverse Papiere 943 Waggon, Zellulose 296 
Waggon und Holzstoff 332 Waggon. 

In der Erzeugung von Papieren haben wir 
gegenüber dem Vorjahre eine Steigerung um 11% 
zu verzeichnen, die jedoch durch die während des 
Jahres herabgesetzten Abgabepreise mehr als wett- 
gemacht wird. Der 24%ige Fortschritt in der Er- 
zeugung von Zellstoff ist ein Beweis ausgiebigerer 
Ausnützung unserer bestehenden Betriebseinrichtun- 
gen. Die um 98% höhere Fabrikation von Holzstoff 
ist aber eine Folge der am 7. Januar 1924 erfolgten 
Inbetriebsetzung der neuerbauten Großkraftschleife- 
rei in Vevce. 

Die Aufnahme des ordentlichen Betriebes in der 
Großkraftschleiferei sowie in der neuerrichteten, am 
22. Mai 1924 dem Betriebe übergebenen zweiten 
Elektrizitätszentrale in Fuzine machte es auch not- 
wendig, die Zahl der Arbeiter zu erhöhen, so daß 
deren Stand mit Ende des Berichtsjahres 876 Per- 
sonen zählt. 

Aus der Reihe unserer alten Beamten verloren 
wir den Werkführer des Betriebes in Vevce, Herrn 
Ivan Kotnik, der kurz vor seinem am 29, Novem- 
ber v. J. erfolgten Tode in Anerkennung seiner 
über 40jährigen treuen Dienstleistung mit der golde- 
nen Medaille für Zivilverdienste ausgezeichnet wurde. 

Der Absatz unserer Erzeugnisse im Königreiche 
SHS mit Ausnahme von Slovenien wurde dem neuen 
Verkaufsbureau übertragen, das wir im Vereine mit 
der befreundeten Zagreber Papierfabriks-A.-G. und 
der Kroatischen Papierindustrie A.-G. in Zagreb im 
Bereiche letzterer errichteten. 

Auswärtige Vertretungen unserer Firma wurden 
in Triest, Konstantinopel und London bestellt. 

Um als Inhaber dreier größerer Elektrizitätswerke 
in Slovenien der in der Provinzialhauptstadt Ljubl- 
jana bestehenden Elektrizitätsnot nach unseren 


Kräften abzuhelfen, stellten wir den gesamten, auf 
unseren an der Ljubljanica gelegenen Werken über- 
schüssigen Strom der „Elektra“ Stromverwertungs- 
A.-G. in Ljubljana unter entsprechender Mitbeteiligung 
unserer Gesellschaft an derselben zur Verfügung. 

Die Bilanz pro 1924, die wir zur Genehmigung 
vorlegen, entspricht dem gesunden Aufbau unserer 
Unternehmungen, Der Fabrikswert übersteigt trotz 
der ansehnlichen Abschreibungen das Aktienkapital, 
die Kreditoren finden in den Warenvorräten und 
Warendebitoren ihre sie kompensierende Gegenpost. 

Der im Geschäftsjahre 1924 erzielte Reingewinn 
beträgt Din 3648 506. Wir schlagen vor, zuzuwei- 
sen bzw. zu verteilen: 5% dem ordentlichen Reserve- 
fond Din 177436, 5% Dividende Din 1 000 000, dem 
neuerrichteten Reservefonds für Kursverluste beim 
Export Din 400 000, 6% Superdividende Din 1 200 000, 
Tantieme des Verwaltungsrates Din 247 107, Tantieme 
des Aufsichtsrates Din 74132, Dotation dem Dr. 
Karl Triller-Pensionsfonds für Beamte und Meister 
Din 150 000, Dotation an den Beamtenunterstützungs- 
fond Din 50000, Dotation an den Arbeiterunterstüt- 
zungsfond Din 120 000, Remuneration an die Beamten 
und an die Arbeiterschaft Din 150 000, auf neue 
Rechnung vorzutragen Din 79 831. 


Die Natronzellstofl- und Papleriabrlken A.-G. in 
Berlln dürfte wegen der allgemeinen Ungunst der 
Wirtschaftslage 1924 nur einen kleinen Reingewinn 
ausweisen. Das laufende Jahr habe sich wesentlich 
besser angelassen. Die Generalversammlung der Ge- 
sellschaft findet voraussichtlich Mitte Juni statt. 


Die Paul Steinbock, Papier- und Zellulosefabrik 
A.-G. in Frankfurt a, d. O. hat in 1924 nach R.-M. 
153 718 Abschreibungen bei R.-M. 2,5 Mill. Kapital 
A 57 116 Reingewinn erzielt, der zur Verteilung von 
2% Dividende Verwendung findet. 

Die Vereinigten Papier- und Ultramariafabriken 
Jakob Kraus, J. Setzer, N. Schneider jun. A.-G., 
Prag, verteilt wie im Vorjahre eine Dividende von 
12% = Kc 24. Der Beschäftigungsgrad der Papier- 
fabriken wird als befriedigend bezeichnet. 

Die Helnrichsthaler Papierfabriks-Akt.-Ges. vorm. 
Martin Kink & Co. in Heinrichsthal (Mähren) schließt 
mit einem Reingewinn von Kc 1022074 ab und ver- 


teilt eine Dividende von 10%. 


Edward Lloyd, Ltd. Der Gewinn für das Jahr 
1924 beläuft sich auf £ 245 201 nach Abzug von Ab- 
schreibungen, Steuern usw. Nach Auszahlung der 
Dividende für die Vorzugsaktien und Abzug der vor- 
läufigen Dividende auf die gewöhnlichen Aktien für 
1924 zu 9 d pro Aktie (ausbezahlt am 1. Oktober 
1924) und diversen Spesen und Vergütungen verbleibt 
noch ein Betrag von £ 147038.13.1. Die Verwaltung 
schlägt eine Schlußdividende von I sh 3 d vor. Das 
ergibt mit der Zwischendividende (9 d) zusammen 
2 sh oder 10% pro Aktie von £ 1.—.—. Der Gewinn 
hat sich gegenüber dem Jahr 1923 um £ 19905 
erhöht. S. 

— — 

M. Schubert, „Die Praxis der Papleriabrikatlon“. 
Dritte Auflage. Neu bearbeitet von Dr.-Ing. e. h. 
Ernst Müller, Geh. Hofrat, ord. Prof. an der 
Technischen Hochschule zu Dresden. Preis gebunden 

A 18, broschiert A 16. 


Güntter-Staib Verlagsges. m. b. H., Biberach (Riß). 
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Geschäjts- und Personalnachrichten. 


Ehrung. Seine Magnilizenz der Rektor der 
Technischen Hochschule München, Professor Dr, W. 
von Dyck, gab auf der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Ingenieure in Augsburg am 10. Mai 
1925 bekannt: „Die Maschinen-Ingenieur-Abteilung 
hatte einstimmig den Antrag gestellt, Herrn Kommer- 
zienrat Paul Naucke, Direktor der Aktiengesellschaft 
für Zellstoff- und Papierfabrikation in Aschaffenburg, 
zum Ehrendoktor zu ernennen, und zwar in Würdi- 
gung seiner großen Verdienste um die deutsche 
Zellstoff- und Papierindustrie. Der Senat konnte die 
Promotion zum Ehrendoktor zu seinem großen Leid- 
wesen nicht mehr vollziehen, da Kommerzienrat 
Naucke inzwischen durch ein tragisches Geschick vom 
Leben abberufen wurde. Ehre seinem Angedenken!" 


Neue Papierfabrik. Die Oberschlesische 
Cellulosefabrik Aktlengesellschait in Czulow, die 
bisher nur Zellulose als Rohstoff herstellte, ist mit 
dem Neubau einer Papierfabrik beschäftigt. In der 
neuen Anlage sollen in der Hauptsache weiße Seiden- 
und dünne Zellulosepapiere zu Packzwecken herge— 
stellt werden, Die Fabrikation von Papier dürfte 
Anfang Juni aufgenommen werden. Die Sullitzellulose— 
fabrik Czulow ist eine der ältesten Anlagen ihrer 
Art und kann in diesem Jahre auf ein J30jähriges 
Bestehen zurückblicken, da im Jahre 1885 der Grund- 
stein der Fabrik gelegt wurde. Die Fabrik, die früher 
zu 50% der Papieriabrik Sacrau G. m. b. H. in Bres- 
lau und zu 50% dem Fürsten von Pleß gehörte, ist 
seit dem 1. April 1922 eine Aktiengesellschaft, deren 
Mehrheit sich im Besitz mehrerer polnischer Papier- 
xroßindustriellen befindet. In den Jahren nach dem 
Kriege ist dieselbe von Grund aut modernisiert 
worden. 


Wiederinbetriebsetzung. Die Kost- 
heimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G. in Mainz- 
Kostheim wird zurzeit einer durchgreifenden Rekon- 
struktion unterzogen, welche noch die nächsten Mo- 
nate in Anspruch ninunt und die Wiederaufnahme 
der Fabrikation nicht vor Herbst ermöglichen wird. 
Zu dieser Zeit hofft man indessen, den Betrieb wieder 
voll in Gang zu bringen. 


Betriebseinstellung. Die Paplerfabrik 
in Myszkow, Polen, welche gegen 2000 Arbeiter be- 
schäftigt, hat infolge einer von den 
geforderten 25 %igen Lohnerhöhung ihren Betrieb ein- 
gestellt. (Papier-Ztx.) 


Erweiterung des Interessenkonzerns der Elbe- 
mühl A.-G. Nach dem „Neuen Wiener Journal’ hat 
die Elbemühl A.-G., die gegen Ende des Vorjahres die 
Fusion mit der Gesellschaft für graphi- 
sche Industrie und mit der Aktiengesell- 
schaft für Papierindustrie in Wels 
durchgeführt hat. wobei eine Kapitalerhöhung vor- 
genommen wurde, die Papiersäckefabrik der Ver- 
einigten Ultramarin- und Papier- 
fabrikenvormals Jakob Kraus erworben. 
Die maschinelle Einrichtung wurde von der Elbemühl 
bereits in ihre Papierfabrik nach Wels übertragen 
und dort die Säckreerzeugung aufgenommen. Gleich- 
zeitig wurde auch ein Uebereinkommen mit den 
Vereinigten Papier- und Ultramarinfabriken abge- 
schlossen, das eine intensive Zusammenarbeit beider 
Unternehmungen bezweckt. Die Elbemühl hat in 
ihrer neuen Papierfabrik in Wels in den letzten 


Arbeitern 


Monaten efwa 400 PS Wasserkräfte ausgebaut und 
zwei neue Turbinen aufgestellt. Die Elbemühl soll 
reichlich mit Aufträgen versehen sein. 


Herr Heinrich Zimmermann, der Jang- 
jährige Prokurist und kaufmännische Leiter der 
Göppinger Papierfabrik und der daran angeschlosse- 
nen Holzstoff- und Zellulosefabrik Marstetten, wird, 
nachdem er diesen Posten nach 25jähriger ununter- 
brochener Tätigkeit bei vorerwähnter Firma Ende 
1924 niedergelegt hat, Anfang Juni d. J. unter der 
Firma Göppinger Paplersackiabrik H. Zimmermann 
Papiersäcke für die Zement-, Gips- und Kalkindustrie 
herstellen. . 


Herr Curt Hans Wohlrab hat seine seit 
dem Jahre 1870 bestehende Firma Georg v. d. 
Busche am 1. Mai an Herrn Heinrich Otto 
Leiser, den Inhaber der Firma Otto Leiser, Ham- 
burg, abgetreten. Die Prokura des Herrn Alfred 
Marquart ist gleichzeitig .erloschen. Herr Otto 
Leiser hat die Firma Georg v. d. Busche unter Aus- 
schlug der Passiven übernommen und wird sie un- 
verändert weiterführen. Herrn Hermann Gerhard 
Martin Kästner ist Gesamtprokura erteilt. Wei- 
tere Gesamtprokuristen sind die Herren Hans Klee 
und Hermann Heins. 


Die Firma Otto Leiser, Papier-Export, Hamburg. 
hat ihre Geschäftsräume von Hamburg 36. Jungfern— 
stieg. 40, nach. Hamburg 1, Alsterdamm 8, verlegt. 
Den bewährten Mitarbeitern, den Herren Carl Leo- 
pold Fritz und Heinz Hellmich, ist Gesamt- 
prokura erteilt. 


Verein Oesterreichischer Paplerinteressenten in 
Wien. Bei den kürzlich vorgenommenen Wahlen in 
das Präsidium wurde als Präsident Herr Carl Mang, 
Inhaber der Papiergroßhandelsfirma Carl Mang, 
Wien 1. als 1. Vizepräsident Herr Kommerzialrat 
Franz Wührer, Wien VI. als 2. Vizepräsident Herr 
Kommerzialrat Max Winternitz, Ges. d. Fa. 
Mendi & Löwy A.-G., Wien VII. einstimmig gewählt. 


Nach der „Grazer Tagespost“ ist das Schwelel-- 
kiesbergwerk in Tessenberg-Panzendori stillgelegt 
worden. Diese Maßnalıme wird mit schlechtem Ge- 
schäftsgange und zu hohen Gestehungskosten bei der 
primitiven Gewinnungsmethode begründet. Es soll 
jedoch noch ein reiches Lager von hochwertigem 
Schwefelkies (Markasit) sich im Berge befinden, aber 
es fehlen die Gelder, um einen neuen Stollen anzu- 
legen. Ing. E. Belani. 


Treue Mitarbeit. Herr Otto Wolfram, 
Expedient der Karton- und Pappenfabrik A. Otto- 
Schmidt, Leutenberg 1. Thür., beging am 18. Mai d. J. 
sein 25jähriges Dienstjubiläum. 


Auszeichnung. Herr Adoit Haager in Dres- 
den-A. 24 wurde am 8. Mai d. J. von der Handels- 
kammer in Plauen i. V. in besonderer Anerkennung 
seiner über 30jährigen ununterbrochenen Tätigkeit 
als Vertreter und Prokurist der Sächsischen Filz- 
tuchfabrik G. m. b. H. in Rodewisch mit dem am 
weiß-grünen Bande zu tragenden Ehrenzeichen in 
Bronze „Für Treue in der Arbeit‘ ausgezeichnet. 


- Wir- kaufen Nr. 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlagsgeselischaft m. b. H. 


Nr. 21 1925 


Herr Bertold Ziegler sen., welcher seit etwa 50 
Jahren den Betrieb der Papierfabrik J. Ziegler- 
Thoma in Todtnau, Baden, leitete, ist gestorben. 


Diskontermäßlgung der Golddiskontbank. Die 
Deutsche Golddiskontbank hat den Diskontsatz von 
8 auf 7% ermäßigt. 


Deutsch-türkische Handelsvertrags- 
verhandlungen. 

Mit Wirkung vom 15. Mai 1925 an ist die Türkei 
von der Liste der in Deutschland meistbegünstigten 
Länder gestrichen worden, da die deutsche Einfuhr 
in der Türkei nicht die durch das Lausanner Ab- 
kommen anderen Mächten eingeräumten Sonderver- 
günstigungen genießt. 

Es ist damit zu rechnen, daß etwa Ende Mai 1925 
Verhandlungen über den Abschluß eines Handels- 
vertrags mit der Türkei aufgenommen werden. 


Wettbewerbsfähigkeit der deutschen 
Industrie auf dem Weltmarkt. 


In der Reichstagssitzung vom 18. Mai sprach sich 
der Reichsaußenminister Dr. Stresemann hier- 
über wie folgt aus: 

„Die durch den Dawesplan hervorgerufene direkte 
Belastung der Reichsbahn und der Industrie sowie 
insbesondere die überaus schweren Wirkungen der 
allgemeinen Besteuerung haben die Wettbewerbs- 
fähigkeit der deutschen Industrie auf dem Weltmarkt 
stark. behindert. Diese Tatsache kommt am deut- 
lichsten in zwei Zahlen zum Ausdruck, die ich nicht 
unterlassen möchte, hier anzuführen im Hinblick auf 
die Uebertreibungen, die im Ausland nicht ohne be- 
stimmte Absicht hinsichtlich der Gefahr einer Ueber- 
schwemmung des Weltmarktes mit deutschen Waren 
verbreitet werden. Während nach einer unlängst 
veröffentlichten Statistik die Ausfuhr aller Länder 
im Weltdurchschnitt 80% des Vorkriegsstandes be- 
trug, beträgt die deutsche Ausfuhr nur etwa 40% 
der Vorkriegszeit. Nichts kann beweiskräftiger als 
diese Zahlen feststellen, wie unberechtigt die Be- 
fürchtungen im Ausland sind. Deutschland hat in 
seiner Ausfuhr noch einen weiten Vorsprung einzu- 
holen, um mit den übrigen Ländern wieder gleichen 
Schritt zu halten.“ 


Zur Kanalfrage. 

Die Verkehrsorganisation des Völkerbundes hat 
Herrn Walker Hynes mit der Durchführung der 
Untersuchung über die Lage der Binnenschiffahrt in 
Europa betraut. Herr Hynes wird darüber sich in 
einem Berichte sowohl vom technischen als auch vom 
handelswirtschaftlichen Standpunkt aus äußern. 

Da diese Untersuchung und der Bericht darüber 
für die geplante großzügige Kreditgewährung des 
Auslandes auch für Deutschland und Oesterreich von 
höchster Wichtigkeit ist, sei hiemit darauf aufmerk- 
sam gemacht. Ing. E. Belani. 


Beilagen-Hinweis. 
Der Postauflage der heutigen Nummer liegt eine 
Beilage der Firma Bühring Aktiengesell- 
schaft, Landsberg, Bez. Halle, bei. 
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verbreitung der Fachzeitungen in den 
Papierfabriken Mitteleuropas. 

In einer Fachzeitschrift wurde angefragt, welche 
Fachzeitungen in Finnland, der Tschechoslowakei 
und Oesterreich in Papier- und Pappenfabrikanten- 
kreisen am meisten gelesen werden. Es wurde 
darauf geantwortet, daß in Mitteleuropa wohl die 
Papier-Zeitung die in den Papierfabriken meistgelese- 
ne Zeitschrift sein wird. Wir glauben kaum, daß dies 
zutreffend sein wird, denn unser Blatt das „Wochen- 
blatt für Papierfabrikation“, wird außer in Deutsch- 
land in wohl fast allen Papier- und Papierstoffabriken 
der ehemaligen österreichisch- ungarischen Monarchie 
und der Schweiz gelesen und erfreut sich ferner 
einer sehr starken Verbreitung in den nordischen 
Ländern. in der Antwort wird ferner irrtümlicher- 
weise angegeben, daß eine besondere Fachzeitschrift 
für die Tschechoslowakei nicht vorhanden sei; 
die Tschechoslowakei besitzt indessen die „Cecho- 
slowakische Papierzeitung‘, welche in Prag I, v. 
Jircharich 2. herauskommt. 


Kunstseide in den Vereinigten Staaten. Sieben 
der größten Kunstseideunternehmungen haben sich 
zu dr American Rayon Products Cor- 
poration vereinigt, die etwa 50% des Konsums 
in Amerika bestreitet. Derselbe hat sich in außer- 
ordentlicher Weise gehoben, wie folgende Aufstellung 
zeigt (in 1000 Pfund): 


1912 2 700 1921 . . . 18 650 
1916 7 800 1922 . . 27150 
1920 12 100 1923 39 400 


und hat 1924 eine weitere starke Steigerung erfahren. 
Die Produktion eilt der der echten Seide weit voraus; 
diese nahın in der ganzen Welt seit 1912 um 17 Mill. 
Pfund zu, Kunstseide aber um 75 Mill. 


Der deutsche Postscheckverkehr im Jahre 1924. 
Der Postscheckverkehr hat sich im Jahre 1924 sehr 
günstig entwickelt. Die Zahl der Postscheckkunden 
ist im Jahre 1924 von 626 103 auf 808 798 gestiegen. 
Der Umsatz hat 407,5 Millionen Buchungen über 
78 501 Millionen Reichsmark betragen, wovon 62 262 
Millionen Reichsmark, d. s. 79,3 v. H., bargeldlos 
abgewickelt worden sind. Das Guthaben der Post- 
scheckkunden belief sich Ende 1924 auf 574,5 Millionen 
Reichsmark. 


Osteuropäischer Papierholzmarkt im April. 


Gegenüber der Situation im März ist überall eine 
gewisse Beruhigung festzustellen. Man hat den Ein- 
druck, als ob die Papierholzproduzenten trotz des 
ungünstigen Winters doch eine größere Menge aus 
den Wäldern herausgeschafft haben, als man noch vor 
kurzem annahm. Außerdem scheinen die Verbraucher 
bei ihren letzten Käufen die ungünstige Lieferungslage 
ausreichend berücksichtigt zu haben, so daß sich auf 
allen Marktgebieten eine nennenswerte Nachfrage 
nicht bemerkbar machte. In Finnland und den Rand- 
staaten, wo die Verkäufer zu allerdings nicht erheb- 
lichen Preiskonzessionen bereit waren, kam es zu 
einigen Abschlüssen. In Polen lag der Markt voll- 
kommen ruhig. (I.- u. H.-Ztg.) 


— 
Infolge der Festtage Christi Himmelfahrt und Fronleichnam muß für Nr. 21 


und 24 der Anzeigenschluß früher vorgenommen werden. 


Des ferneren bitten wir, 


uns die für Nr. 23 vom 6. Juni bestimmten Anzeigen des Pfingstmontags halber mög- 


lichst frühzeitig zugehen zu lassen. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., Cöthen-Anhalt. 
Bericht äber das Wintersemester 1924/28. 


Die Fachvereinigung für Papiertechnik, Cöthen, 
kann auf ein erfolgreiches Wintersemester 1924/25 
zurückblicken. Durch das Vertrauen, das dem Vor- 
stand in jeder Weise entgegengebracht wurde, war 
es ihm möglich, eine für alle Teile ersprieBliche Ar- 
beit zu leisten. Auch seitens des Vorstandes der 
Abteilung A wurde rege Tätigkeit an den Tag gelegt. 
mit dem Erfolg, daß wieder viele alte Mitglieder der 
Fachvereinigung mit Cöthen Fühlung genommen 
haben. Es war für uns ein erfreuliches Zeichen, daß 
zu unserem Stiftungsfest am 20. und 21. Februar d. J. 
schon mehrere in der Praxis stehende Mitglieder 
erschienen waren. 

Um den Mitgliedern in fachlicher Hinsicht etwas 
bieten zu können, fand außer den Vorträgen zum 
Stiftungsfest ein solcher im Laufe des Semesters über 
Hartpappenfabrikation statt, ferner wurde die hiesige 
Großdruckerei Schettlers Erben besichtigt, die den 
Mitgliedern der Fachvereinigung viel Interessantes 
aus dem Gebiete der Papierverarbeitung zeigte. 
Gegen Ende des Semesters wurde auch eine Exkur- 
sion zur Leipziger Messe unternommen, an der unge- 
fähr 15 Herren teilnahmen. 

Die erste außerordentliche Generalversammlung 
des Wintersemesters 1924/25 wurde zum 7. November 
1924 in das Hotel Rumpf einberufen; dieser ging noch 
eine Besprechung des derzeitigen Vorstandes mit 
dem kommissarischen Vorstand der Abteilung A 
voraus. Erschienen waren 53 Herren. 11 neue Her- 
ren wurden aufgenommen. Zum Geschäftsführer der 
Abteilung A wurde Herr Alfred Haag gewählt. 
Er hat den auswärtigen Mitgliedern von den Ereig- 
nissen innerhalb der Fachvereinigung Kenntnis zu 
geben und hat für das Einziehen der Beiträge zu 
sorgen. Die Wahl des Geschäftsführers steht der 
Abteilung C zu, 

Nach Erledigung weiterer innerer Angelegenhei- 
ten, wie die Besetzung der Ferienstellenvermittelung, 
die Besprechungen des Stiftungsfestes, die Regelung 
des Verkaufsamtes und anderes, schloß der 1. Vor- 
sitzende, Herr Emil Kehrer, um 11.30 Uhr den 
offiziellen Teil, an den sich ein gemütliches Bei- 
sammensein knüpfte. 

Am 16. Januar fand die I. außerordentliche Ge- 
neralversammlung statt. Es wurden 3 Herren neu- 
aufgenommen. Besprochen wurde nochmals das Stif- 
tungsfest und die Exkursion nach München zur Ver- 
kehrsausstellung mit anschließender Besichtigung 
einiger bei München liegender Papierfabriken. Um 
einzelnen Herren die Exkursion finanziell zu ermög- 
lichen, nahm man einstimmig den Vorschlag Herrn 
Prof. v. Possanners an, Sparmarken auszugeben. 
Dieselben gelten als Gutscheine für im voraus ein- 
gezahlte Gelder und werden zu Beginn der Exkur- 
sion wieder seitens der Fachvereinigung eingelöst. 

Die 2. ordentliche Generalversammlung war am 
27. Februar. Anwesend waren 24 Herren. Der 1. Vor- 
sitzende gab einen kurzen Bericht über die Arbeit 
des Vorstandes, der Kassierer über die Kassenver- 
hältnisse. Für das Sommersemester sind die Aemter 
wie folgt besetzt: 1. Vorsitzender Herr Emil Keh- 
rer, stellvertretender Vorsitzender Herr Johannes 
Berger, Schriftführer Herr Günther Authen- 
rieth, stellvertretender Schriftführer Herr Rein- 
hold Risch, Kassenwart Herr Georg Klotz, 
Pressewart Herr Carl Viktor Kade, Bücherwart 
Herr Richard Büttner, „Wira“ Herr Heinz 


Holtzhausen, Herr Rolf Diehl. Herr Her- 
mann Ressel, Ferienstellenvermittlung Herr Willi 
Block. 

Herr Kehrer dankte für das ihm entgegen- 
gebrachte Vertrauen und bat die Mitglieder, es ihm 
auch für das nächste Semester entgegenzubringen. 


Aus dem Kreise der Fachvereinigung bestanden 11 
Herren das Verbandsexamen Deutscher Papierfabri- 
kanten und 2 Herren das Ingenieurexamen. 


Inzwischen lief für die Fachvereinigung auf das 
Festtelegramm hin, das wir zum Stiftungsfest Herrn 
Direktor Heino Castorf sandten, seinerseits 
eine Antwort ein, die wir hier wiedergeben möchten: 


Heino Castorf den Cöthener Papiermachern 


am 22. Februar 1925, dem 17. Stiftungsfeste der 
Fachvereinigung für Papiertechnik e. V.. Cöthen. 


1. Ob der Ost auch stürmt daher, 
Soll mich’s doch nicht peinen, 
Ob das Haupt auch sorgenschwer, 
Will ich doch nicht greinen, 
Ob auch rostig Eisen schon 
Ich im Alter worden, 
Denkt doch mancher Mutter Sohn 
Mein in Süd’ und Norden, 


2. Horch, da klopft's! Was mag da sein? 

Tritt mit hurt'gem Fuße 

Von der Post ein Männlein ein 

Mit 'nem Blitzstrahlgruße. 

Valleri! Ein Telegramm 

Schwang sich auf von Cöthen, 

Wo beim Stiftungsfeste stramm 

Fiedeln klingt und Flöten. 


3. Habe Dank, Papiererschar, 
DaB Du mein gedachtest 
Und so lieb und treu mir dar 
Deine Grüße brachtest! 
Jugendfroh wird mir zu Mut 
Wie beim Frühlingswinde, 
.Nähm’ am liebsten Stock und Hut 
Heute noch geschwinde. 


4. Wenn die Haselsträucher blühn, 
Gürt’ ich meine Lende, 
Steht der Wald erst maiengrün, 
Drück’ ich Euch die Hände. 
Heut doch in des Kellers Reich 
Will den Schritt ich lenken 
Und auf Euer Wohl sogleich 
Hoch den Becher schwenken. 


5. Festwein funkelt im Pokal, 
Keiner, der verplundert, 
Vivat schalle, daß im Tal 
Sich die Ziethe wundert! 
Ein „Glückauf!“ ein helles, sei 
Jedem hohen Streben, 
Wer sich der Papiererei 
Ernst geweiht, soll leben! 


Für das freundliche Interesse, das Herr Direktor 
Heino Castorf immer noch in liebenswerter Weise 
für die Fachvereinigung an den Tag legt, sei ihm 
nochmals an dieser Stelle herzlichst gedankt. 


Mit Gunst von wegens Handwerk! 
Pressewart: gez. Kade. 


— NEE 
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England. 


Im ersten Vierteljahr 1925 wurden nach 
England 32 031 tons Zeitungsdruckpapier 
eingeführt, im Jahr 1923 betrug die Einfuhr 
im gleichen Zeitraum nur 22 747 tons. Die 
wichtigsten Herkunftsländer sind, den gelie- 
ferten Mengen nach geordnet: Norwegen, 
Finnland, Schweden und Neufundland. 

Anfang Mai wurde in Filey das am 
Meer gelegene neue Erholungsheim für die 
Arbeiter der Papierfabriken und verwandter 
Industrien eingeweiht. Das palastähnliche 
Gebäude, in dem 45 Personen Aufnahme 
finden können, wurde zu 8000 £ käuflich 
erworben. S. 


Im Imperial Institute sind 3 Hölzer aus 
Britisch-Honduras, Quamholz, 
Weißer Moho und Polak, in bezug auf ihre 
Verwendbarkeit zur Papierfabrikation unter- 
sucht worden. Das Ergebnis war, daß die 
beiden ersteren Hölzer einen Stoff von ge- 
nügender Stärke und guter Beschaffenheit 
liefern. Zur Aufbereitung von Quam wird 
weniger kaustische Soda gebraucht als zu 
Moho, hingegen sind die Fasern des letzteren 
etwas länger als die von Quamholz. Aus 
beiden Stoffen könnte gutes Papier gemacht 
werden. Bei der Prüfung des Polakholzes 
zeigte sich, daß es aus einem harten und 
einem weichen Teil besteht; der härtere Teil 
eignet sich besser als Papierrohstofi wie der 
weiche. 


Ungarn. 


Die Notiz in Nr. 19, S. 580, über die 
ungarische Papierindustrie ist nach Tengers 
Papier- und Schreibwaren-Ztg. dahingehend 
zu ergänzen, daß die Papierfabrik 
A.-G. der Gebrüder Nemenyi ın 
Csepel eine neue 204 cm breite Voith- 
Papiermaschine besitzt und täglich 10 000 kg 
graue, braune und weiße Packpapiere er- 
zeugen kann. Ferner ist in P isz ke die neue 
Papierfabrik von Miskolczi erstanden, 
die Hutpackpapiere und dünnes Papier im 
Umfange von etwa hundert Waggons im 
Jahre erzeugt. 


Vereinigte Staaten. 

Da angeblich viel Papier nach den Ver- 
einigten Staaten unter dem Namen „Zei- 
tungsdruckpapier“ eingeführt wird, 
das in Wirklichkeit anderen Zwecken dient, 


. trieben. 


und da Zeitungsdruckpapier zollfrei ist, wird 
in den interessierten Kreisen darüber gestrit- 
ten, was unter Zeitungsdruckpapier zu ver- 
stehen ist, und es wird in Bälde eine 
authentische Erklärung und Bestimmung 
dieses Begriffs erwartet. 


Paper Trade Journal vom 23. 4. 1925. 


InMontesano, Wash., wird eine neue 
Papierfabrik von der „Grays Harbor 
Pulp and Paper Company“ gebaut, 
die Bauarbeiten beginnen am 1: Juni, das 
investierte Kapital ist Doll. 1500000. In der 
Fabrik sollen Seidenpapier und Holzschliff 
fabriziert werden. 


Von der bekannten Ford Motor Co. 
wird berichtet, daß sie eine Anlage zur Her- 
stellung von Papierstoff aus Hart- 
holz errichtet hat, in der ihre Holzabfälle 
(etwa 9000 tons jährlich), bestehend zu 75 % 
aus hartem Ahornholz und aus Eichen-, 
Eschenholz usw., Verwendung finden. Das 
Holz wird in einer großen Maschine zer- 
kleinert und 7 Stunden gekocht. S. 


Kanada. 


Paper Trade Journal vom 23. 4. 1925. 


Die Canadian International 
Paper Company, Tochtergesellschaft 
der International Paper Co. (siehe Ausland- 
Rundschau Nr. 15/1925, S. 408), hat nun die 
Arbeiten für die Erweiterung ihrer Anlage 
in Three Rivers vergeben. Die Zahl der 
Papiermaschinen wird von 4 auf 8 mit einer 


. Tagesleistung von 700 tons erhöht, womit 


die Fabrik angeblich zur größten der Welt 
wird, die Zeitungsdruckpapier herstellt. Die 
Fabrik hat eine günstige Lage am Zusammen- 
fluß des St. Lawrence und St. Maurice, 80 


englische Meilen unterhalb Montreal. 


Die Fabrik wird vollständig elektrisch be- 
Die elektrische Anlage war die 
größte, die je in Kanada vergeben worden 
war. Auf dem St. Maurice-Fluß werden die 
Holzstämme aus den Wäldern der Gesell- 
schaft herbeigeschafft, der gleiche Fluß 
liefert die Kraft zum Betrieb der Fabrik sowie 
das Betriebswasser. Um die ungeheuren 
Wassermengen zu befördern und zu reinigen, 
ist am Ufer eine Pump- und Filteranlage 
aufgestellt. Die Gesamtleistung der Pumpen 
ist 55 800 Gallons pro Minute (1 Gallon = 
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4,54 Liter). Auch die Transportverhältnisse 
sind günstig. Während 7 Monaten im Jahr 
können Ozeandampfer am Fabrikkai: anlegen. 
In der zweiten Hälfte des April ist eine 
„Save the Forest Week“ gehalten 
worden, d. h. es wurde eine Woche lang auf 
alle möglichen Weisen der Bevölkerung der 
Schutz und die Erhaltung der Wälder an- 
empfohlen. In einer Provinz allein sind im 
vorigen Jahr 1487 Waldbrände vorgekom- 
men. S. 


John R. Booth aus Ottawa, der Gründer 
der riesigen Holz- und Papierindustrie in 
Chaudiere, welche seinen Namen trägt, feierte 
kürzlich seinen 98. Geburtstag, rüstig und 
im vollen Besitz seiner geistigen Fähigkeiten. 


Britisch-Indien. 

Die Gesamteinfuhr von Papier 
undPappeim Jahre 1924 betrug dem 
Werte nach 30,1 Millionen Rupien gegenüber 
27,2 Millionen im Jahre 1923, und in Men- 
gen von 1000 Zentnern ausgedrückt: 1654 
gegenüber 1292 im Vorjahr, der Menge nach 
bedeutet das eine Mehreinfuhr von 28%. 
Das Preisniveau hat sich im Vergleich mit 
1923 gesenkt. Die Einfuhr verteilt sich auf 


die einzelnen Sorten wie folgt: 
in 1000 Zentnern 


1923 1924 
Druckpapier 379 576 
Packpapier . . . . 80 138 
Schreibpapier u. Umschläge 147 182 
alte Zeitungen in Ballen 288 504 
verschiedene Sorten 151 39 


Papierprodukte . 22 30 


Pappe und Kartons . 222 183 
Der wichtigste Posten ist Druck- 
papier, hievon entfallen auf Zeitungs- 


druckpapier 338000 Zentner gegen 140 000 
Zentner in 1923; demnach hat dessen Einfuhr 
um mehr als 200% zugenommen. Die fol- 
genden Länder sind an der Einfuhr von 
Druckpapier beteiligt (in 1000 Zentner, die 
eingeklammerten Zahlen gelten für 1923): 
Deutschland 200 (82), Norwegen 119 (111), 
England 110 (107), Niederlande 45 (16), 
Oesterreich 43 (20), Schweden 22 (26), Bel- 
gien 8 (5), verschiedene Länder 26 (13). 
Bemerkenswert hiebei ist die Zunahme der 
Einfuhr von Deutschland, Oesterreich und 
den Niederlanden. 

Packpapier kam von folgenden Län- 
dern: Deutschland 57 (25), Schweden 25 
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(13), England 16 (16), Niederlande 10 (8), 
Norwegen 9 (6), verschiedene Länder 20 (9). 

In Schreibpapier und Briefumschlä- 
gen steht England mit 85 (100) an erster 
Stelle, dann folgt Deutschland mit 50 (15), 
d. h. Deutschland konnte seine Einfuhr hierin 
auf mehr als das Dreifache erhöhen. Die 
anderen Ursprungsländer kommen weniger 
in Betracht. 

Es ist in absehbarer Zeit damit zu rech- 
nen, daß Indien seinen Bedarf immer mehr 
durch eigene Fabrikation decken wird. Es 
gibt bereits 10 große Fabriken in Indien, 
welche eine Jahresproduktion von etwa 
25000 tons Papier haben. Ihre Zahl wird 
wahrscheinlich in der nächsten Zeit zuneh- 
men, da die verschiedenen Provinzialregie- 
rungen die Entwicklung der Papier- und 
Papierstoffindustrie nach Kräften zu fördern 


suchen. In Madras ist beispielsweise eine 
Anlage mit hydroelektrischem Kraftwerk 
geplant. Deshalb wollte auch die Zolltarif- 


kommission einen Schutzzoll einführen, ist 
aber offenbar, wenigstens was Druckpapier 
betrifft, nicht durchgedrungen. 


Japan. 

In den ersten zwei Monaten des Jahres 
1925 betrug die Papier- und Pappen- 
einfuhr 12691409 Kin im Werte von 
2927 179 Yen gegenüber von 20 844 027 Kin 
im Werte von 3 656 222 Yen in den gleichen 
Monaten des Vorjahres. Der bemerkenswerte 
Rückgang beträgt also 8152618 Kin im 
Werte von 729043 Yen. Ein ähnliches Bild 
ergibt die Einfuhr von Holzstoff und Zellu- 
lose. Im Januar und Februar d. J. betrug 
die Einfuhr 10265800 Kin im Werte von 
1 240 066 Yen gegenüber von 16095 351 Kin 
im Werte von 1695952 Yen in den gleichen 
Monaten des Vorjahres. Deutschland lieferte 
im Januar d. J. 1340489 Kin Papier und 
Pappen im Werte von 298457 Yen und im 
Februar d. J. 1604960 Kin im Werte von 
370804 Yen; Sulfit- und Natronzellstoffe 
lieferte Deutschland im Januar 1925 267 800 
Kin im Werte von 40794 Yen und im Fe- 
bruar d. J. 390 600 Kin im Werte von 52 426 
Yen. Trotzdem die vom Ausland bezogenen 
Rohstoffe durch den ständig günstiger wer- 
denden Wechselkurs des Yen sich etwas ver- 
billigen, tendieren die Papierpreise nach oben 
und für Druckpapier konnte sich eine Er- 
höhung von 0,3 Sen pro Pfund durchsetzen. 

R. 


— w — — 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Gewinnung der Asbestine und ihre Verwendung 
in der Papier- und Pappenfabrikation. 


Von Ing. E. Belani, 


Die Papiermacher aller Länder kennen 
zwar die „Asbestine“, aber nicht alle 
kennen ihre richtige Verwendung und die 
Eigenschaften, welche ihr Zusatz zum Stoffe 
den Papieren verleiht, und noch weniger ist 
etwas über das Vorkommen und die Gewin- 
nung dieses wunderbaren Minerales bekannt. 
Ich will daher den Leser an Hand einiger 
Bilder, welche ich durch das Entgegenkom- 


Villach. 


Serpentin. Asbest wie Asbestine können als 
Abarten der Hornblende bezeichnet werden 
und stimmt ihre chemische Analyse recht gut 
mit derjenigen der Hornblende überein. Es 
sind Doppelsilikate von Kalk und Magnesia. 

Eine mir vorgelegte „Asbestine“, und 
zwar die Marke „Schneeflocken-Asbestine“ 
z. B. hatte folgende Analysenwerte - aufzu- 
weisen: 


Abb. 1, 


men der Asbestine- und Talkum Gewerke 
Bernfeld & Rosenberg in Wien ver- 
öffentlichen kann, zuerst mit den Lagerstätten 
und der Gewinnung dieses Minerales bekannt 
machen und zum Schlusse seine Anwendung 
und die verschiedenen Eigenschaften der 
damit hergestellten Papiere und Pappen be- 
schreiben. 

Wie schon der Name Asbestine besagt, 
leitet sich die Bezeichnung von dem Worte 
Asbest her, welches Mineral schon den 
Griechen bekannt war und das sie mit 
„asbestos“, d. h. unverbrennlich 
bezeichneten. 

Asbest selbst ist kein einheitliches Mine- 
ral, sondern steht in engsten Beziehungen 
zur Hornblende und zum Augit sowie zum 


Vorkommen von Bergpapier in den 


Salzburger Bergen in Höhe von 2280 m. 


Kieselsäure SiO? :e: 
Aluminiumoxyd Al: . . . . 12,60% 


Eisenoxyd Fe:O; Spuren 
Kalziumoxyd CaO 14,60% 
Magnesiumoxyd MgO 19,64% 
Glühverlust 3,40% 


(organische Substanz und Kohlensäure) 
Wasser Hz a 3 0,83% 
Asbest sowohl wie Asbestine sind durch- 
scheinend, seidigglänzend, mehr oder weni- 
ger biegsam, von fettigem Charakter und 


weißlicher, graugrüner oder graugelber 
Farbe, welche bei einzelnen Vorkommen 
auch in tiefes Grau übergeht. Die Fasern 


dieses Minerales zeigen ganz verschiedene 
Längen und Eigenschaften. Es gibt eng- 
verfilzte Varietäten, welche einen papier- 
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artigen Charakter haben und deshalb auch 
von den Bergleuten als „Bergpapier“ be- 
zeichnet werden. Die Lagerstätten dieses 
Bergpapieres finden sich in den Hochalpen 
des Gasteiner Gebietes, im Salzburgischen 
und in Skandinavien. 

Manchmal ist das Mineral verwittert. 
es hat dann eine holzbraune Farbe und wird 
„Bergholz“ genannt. Fundstätten dafür sind 


Abb. 2. Vorkommen von Amiant und Asbestine 


in den Hochlagen der Gasteiner Berge. Verwittertes, 
Bergholz führendes Gestein im Vordergrunde. 


7. B. der Schneeberg bei Klausen in Tirol. 
Das Mineral jedoch, welches für die Ge- 
winnung weißer Asbestine ig Frage kommt, 
hat außerordentlich zarte Fasern von seiden- 
artigem Glanz, welche sich in Wasser leicht 
trennen, sehr biegsam sınd und wie weile 
Seide aussehen. Es ist dies der „Amiant“ 
oder „Bergflachs“ Sein Muttergestein 
ist der Talkschiefer der Hochgebirge, wie er 
sich z. B. bei Hofgastein in den Salzburger 
Bergen findet. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 21 1925 


Außer dem weißen Amiant hat man bei 
der Gewinnung der Asbestine noch die ver- 
schiedenen Spielarten zu beachten. Da gibt 
es die Byssolithe, welche flachsbloucden 
und grauen Menschenhaaren ähnlich sind, 
ferner die Chrysotile, welche gelblich- 
grün und goldig schimmern und in ihrer 
Farbe vielen Gebirgswässern gleichen. Sie 
finden sich in dünnen Adern eingesprengt im 
Serpentin, wie er bei Hirt in Kärnten, Lei 
Reichstein in Schlesien und in der Nähe von 
Baltimore in den Vereinigten Staaten ge- 
funden wird. Das Rohgestein, der schöne, 
weiße Amiant, aus dem die „Schneeflocken- 
Asbestine“ als Spezialität der Firma Bernfeld 
& Rosenberg gewonnen wird, wird einesteils 
im Tagbau in großen Blöcken gebrochen, 
andererseits im Grubenbetriebe durch Stol- 
len aus dem Berginnern herausgebracht. 


Abb. 3 und 4 zeigen die Gewinnung des 
Minerales im Tagbau. Man sieht deutlich 
das helle Weiß des Gesteines sich von der 
Umgebung abheben. 


Abb. 4 zeigt einen Tagbau auf Asbest, 
bei welchem die Arbeit weiter vorgeschritten 
ist. Bei diesem gelangen Demag-Bohr- 
maschinen zur Verwendung, welche mit Preß- 
luft betrieben werden, wie sie die „Demag“ 
in Duisburg liefert. Diese Art bergmännische 
Gewinnung ist die einfachste und billigste. 


Abb. 5 zeigt die Stollenmundlöcher eines 
Asbestine-Grubenbetriebes, und Abb. 6 gibt 
einen Begriff von der Arbeit vor Ort in der 
Tiefe der Grube selbst. Auch hierbei bedient 
man sich mit Vorteil der Demag-Öesteins- 
bohrmaschinen, wenn das Muttergestein, wie 
z. B. Serpentin, sehr hart ist. 


Von der Gewinnungsstätte weg wird das 
gebrochene Material auf Hunten nach der 
„Vorzerkleinerung“ gebracht (Abb. 7). Die 
Vorzerkleinerung erfolgt in einzelnen, mo- 
dern eingerichteten Betrieben auf Backen- 
oder Kegelbrechern der Firma Fr. Gröppel 
in Bochum (Abb. 8 und 9). Die Kniehebel 
drücken die harte Stahlgurtbacke mit großer 
Gewalt gegen die Ambosplatte und zer- 
drücken jedes Gestein, auch das härteste. 

Das vorzerkleinerte Material gelangt von 
den Steinbrechern in die „Hammer- 
m ü h l e“ (Abb. 10). Daselbst wird das 
Material auf Hlammermühlen in die notwen- 
dige Feinheit zermahlen. 

Von den Hlammermühlen weg gelangt 
das fein zerriebene Material auf die Rühr- 
werke, wo es mit Wasser verrührt und 
innig gemengt wird, und dann durch 


Nr. 21 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 653 


Abb. 3. Abbau des anstehenden Gesteines im Tagbau 
(Beginn der Arbeiten) mit Spitzhaue und Brecheisen. 


Abb. 4. Tagbau. 
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Abb. 5. Die Stollenmundlöcher eines Asbestine- Bergbaues, 


Abb, 6. Arbeit vor Ort in einer Asbestine-Grube eines Asbest-Bergbaues, Das Muttergestein ist von 


harter Beschaffenheit. 
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Waschtrommeln nach dem Schlämm- 
werk. 

Der sich absetzende Schlamm besteht aus 
feinster, flockiger Asbestine. Er muß auf 
einem Saugtrockner (Abb. 11) vorge- 
trocknet und in Trockenkammern 
fertig getrocknet werden. Einige besonders 
feine Sorten werden auf Rahmenpres- 
sen (Abb. 12) vom Wasser befreit. 

Das solcherart gereinigte, klassierte und 
vollkommen trockene Material wird zum 
Schlusse auf Schleudermühlen üb- 
licher Bauart gelockert und dann in dichte 
Säcke sorgsam verpackt. Es ist nun zum 
Versand an die Papier- und Pappenfabriken 
fertig. 

In den Papierfabriken wird seit 
vielen Jahren Asbestine in immer größerer 
Menge als Füllmaterial benützt. Die Fein- 
papierfabriken verwenden mit Vorliebe die 
Marke „Schneeflocken-Asbestine“, welche ein 
hochwertiges Sondererzeugnis darstellt. 

Zweckmäßig mengt man Asbestine der 
Harzmilch vor dem Leimen zu, erspart durch 
die Mischung recht merklich an Leim und 
erzielt bedeutend höhere Ausbeuten an 
Füllstoff. 

Bei der Herstellung von technischem 
Filtrierpapier aus Holzstoff unter Zu- 
satz von gekochtem Stroh wurde das Stroh 
im Kocher mit 30 % Asbestine vermengt und 
unter normalem Drucke aufgeschlossen. Die 
damit erzeugten Filtrierpapiere, welche zur 
Essigfabrikation Verwendung finden, zeigen 
eine wesentlich bessere Saugfähigkeit, als 
solche ohne Asbestinefüllung. Da die Chemie 
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schon sehr lange mit Asbestfiltern arbeitet, 
steht der Verwendung von prima Asbestine 
zu technischen Filtrierpapieren kein Bedenken 
im Wege. 

Eine Feinpapierfabrik, welche durch die 


Abtransport des Rohmaterials nach der 
Vorzerkleinerung. 
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unübertroffene Qualität ihrer opaken, dünnen 
Bibelpapięre Weltruf genießt, ver- 
wendet zur Erhöhung der Undurchsichtigkeit 
und der Druckfähigkeit dieser Papiere eben- 
falls feinste Asbestine. 

Die Preßspan erzeugenden Hart- 
pappenfabriken bevorzugen heute dieses Mi- 
neral dort, wo es sich darum handelt, einen 
hohen Erwärmungs- und Isolationswiderstand 


mermühle der Amiant 


LJ : 
Wochenblatt für Papierfabrikation 


9. Schnitt durch einen Kegelbrecher 
welcher für große Leistung bei weniger hartem Gestein, z. B. 


A.-G., 
zur Erzeugung der Schneeflocken-Asbestine., 
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Bauart Gröppel. 
Talkschiefer, Anwendung findet. 


von Preßspan zu erreichen. Ebenso ist ein 
Asbestinezusatz zu Jacquardpappen von 
Vorteil. 

Für fugenlose Fußböden aus 
Papier ist ein Zusatz von 30 % Asbestine 
und 40 % Kaolin deshalb zu empfehlen, weil 
diese Böden dadurch viel rascher trocknen 
und wegen ihrer schnelleren Ausführung sich 
billiger stellen. 


Werk Rechnitz, Burgenland (Oesterreich), 
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Mit Wasserglas von 36" Be gemischt und 
zu dünnem Brei angerührt, gibt Asbestine 
ein bewährtes Anstrichmittel für 
Pappen, welche man als flammen- 
festen Belag verwenden will, wobei ich 
aber bemerke, daß flammenfest nicht mit 
feuerfest zu verwechseln ist. 

In Finnland, Schweden und Norwegen 
wird Asbestine in steigendem Maße zur Be- 
seitigung von Harzschwierigkeiten verwen- 
det, indem man allen aus Zellstoff zu ferti- 
genden Papieren an Stelle anderer Füllstoffe 
Asbestine zusetzt, oft bis 20% und mehr. 
Man fand durch viele Großversuche, daß 
kein anderer Füllstoff das freie Harz, welches 
nicht völlig durch Fällung auf die Fasern 
fixiert werden konnte, derart günstig einhüllt, 
daß dessen Zusammenballen im Holländer 
vermieden wird. 

Sulfitzellstoff mit einem Harzgehalt von 
0,6 % gilt als normal, doch kommen vielfach 
Zellstoffe mit 15% und 18% in den 
Handel. Dieses Harz wird nicht verseift, 
sondern verursacht auf den Sieben, Ober- 
filzen und Trockenzylindern die lästigen 
Harzflecke, welche aus mit grauen und 
schwarzen Teilen durchsetztem Harz (Pech) 
bestehen und sich nur mit Mühe entfernen 
lassen. Werden nun solche Zellstoffe zu 
Papier verarbeitet, ohne daß man Asbestine 
zufügt, so findet das erwähnte Zusammen- 
ballen statt und die Folgen sind Anstände 
und Harzschwierigkeiten. Talkum, Kaolin, 
Gips, Kreide usw. hatten nicht den Erfolg wie 
Asbestine. 
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Ich erwähne hier noch das darauf bezüg- 
liche D. R. P. 265 260. 


Abb. 11. Ein Saugtrockner. 
Man bemerkt die vorgetrockneten Asbestineplatten, 
welche wie nasse Papierbogen aussehen, 


Abb. 12. 


Arbeiterinnen an einer Rahmenpresse [ür Asbestine. 


658 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 21 1925 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders ‚wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht‘ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
ee — ern 


Frage Nr. 3225. Synchronmaschine. Kann 
man einer Synchronmaschine, die von einer Wasser- 
turbine getrieben wird, durch einen eigenen Dreh- 
stromgenerator die Erregung zuführen und doch 
Strom in die Ueberlandzentrale leiten? C. 

Antwort. Die Anfrage ist unklar. Meines 
Erachtens hat der Fragesteller den Fall im Auge, 
daB die Synchronmaschine ein Fabriknetz speist, das 
als Reserve oder Ergänzung Anschluß an das Ueber- 
landnetz besitzt. 

Die Erregung einer Synehronmaschine erfolgt 
stets nur durch Gleichstrom, Durch Aenderung der 
Erregung kann die Belastung nicht geregelt werden, 
sondern lediglich die Phasenverschiebung. Ist die 
Leistung der Turbine größer, als dem Verbrauch im 
Fabriknetz entspricht, so wird die von der Synchron— 
maschine erzeugte überschüssige elektrische Energie 
in das Ueberlandnetz geschickt. Andererseits. wenn 
die Leistung der Turbine nicht ausreicht, um den 
Verbrauch im Fabriknetz zu decken, wird die feh- 


lende Energie dem Ueherlandnetz entnommen. Die 
Synchronmaschine beteiligt sich hierbei an der 
Energielieferung mit einem Teilbeträge, der dem 
Antriebsdrehmoment der Turbine entspricht. Wird 


dabei die Erregung nicht geändert, so gibt die 
Synchronmaschine voreilenden Strom ab, trägt also 
zur Phasenverbesserung des Netzes bei. W. 
Frage Nr 3226. Abwässerklärung. Wir bc- 
absichtigen, für unsere Papierfabrikabwässer (50 bis 
70  Sek.-Lit.) aus Antoine-Trichtern und Wangner- 
Filtern eine Kläranlage einzurichten. um jede Ver- 
unreinigung des Flusses zu verhindern. Welche Ein- 
richtungen haben sich für diesen Zweck bewährt? 
P. 
Frage Nr 3227. Gautschen und Pressen von 
ungeleimten Papieren. Diese Papiere, die mit guter 
Durchsicht verlangt werden., bedingen ziemlich kurze 
Fasern und geringe Saughöhe; bei Sorten unter 
45 um leidet die Festigkeit. Kann diese bei ent- 
sprechenden: Gautschen, Pressen oder Trocknen 
erhöht werden? Ro. 


Frage Nr. 3228. Hochglanz der Trocken- 
zylinder. Kann man Trockenzvlinder selbst auf 
höchstmöglichen Glanz und Glätte bringen oder ist 
es vorteilhafter, diese Arbeiten einer Spezialfirma zu 
übertragen? H. 

Frage Nr. 3229. Ungenügende Leimiestig- 
keit von reinem Hadernpapier. Beim Verarbeiten von 
25% neuweißen Abfällen. 25% feinfadigem reinem 
Sack, 50% gebrauchtem weißem Grobleinen zu fein- 
stem harten hochweißen Papier mit klarster Rip- 
pung, 130 gam, wurde ein Drittel stärker als ge- 
wöhnlich wie folgt geleimt: 3% 70%iger Harzleim. 
3% schweiclsaure Tonerde 16%, 112% Tierleim, 5% 
Stärke: Mahlungsgrad 50 Schopper-Riegler. Leim- 
festigkeit wurde im Gegensatz zu normalen Papieren 
mit Zellstoff verschiedener Prozentsätze nicht erzielt, 
trotz tierischer Oberflächenleimung. Das Papier 
saugte viel Leimlösung in sich auf und trocknete 
viel schwerer als gewöhnlich. Die Stoffe wurden 30” 
warm gebleicht, mit 0.75. 2.25 15% Chlor, die 
Bleiche war anfangs alkalisch, endete sauer: der 
Stoff wurde gut gewaschen. Leim und Wasser sind 


einwandfrei. Die Frittung wurde richtig geführt. Es 
wurden die harten Lumpen 1 Stunde vorgemahlen; 
der Stoff wurde nicht warm beim Mahlen. Das Uebel 
kann nur am Stoff bzw. an Veränderungen desselben 
liegen. Für einen guten Rat besten Dank. 
Papierfabrik. 


Frage Nr. 3230. Waschtrommeln. Wie wer- 
den Ueberzugsiebe an Waschtrommeln am einfachsten 
und praktischsten befestigt? Gegenwärtig werden 
die Ueberzugsiebe auf der Waschtrommel festgelötet. 
Dies ist sehr zeitraubend und criordert überdies bei 
großen Bleichholländerwaschtrommeln viel Zinn. 

H. 

Frage Nr. 3231, Aufschluß von Stroh aul 
kaltem Wege. Ist cs richtig, daß Stroh auf kalten 
Wege unter Ausschalten des ganzen Kochprozesses 


zu einem haltbaren Papier von schönem Aussehen 

verarbeitet werden kann? Welche Chemikalien sind 

dazu erforderlich? F. 
Frage Nr. 3232. Alaunzusatz. Wir beab- 


sichtigen, Alaun in feiner Pulverform direkt in den 
Holländer einzutragen. Welche Erfahrungen wurden 
damit gemacht? Eignet sich dazu gut geleimtes und 
wenig geleimtes Papier in gleicher Weise? Wie 
verfährt man praktisch beim Eintragen? Sind dic 
Vorteile gegenüber dem gewöhnlichen "Alaunzusatz 
bedeutend und worin bestehen sie? 
Papierfabrik. 
Frage Nr. 3233. Glätten dünner Pappen. 
Welches ist das beste Verfahren, um dünne, luft- 
getrocknete und daher unter Umständen stark ver- 
zogene Handpappen im Glättwerk ohne PreBialten zu 
sutinieren? Ch. 
Frage Nr. 3234. Wasserverbrauch einer 
Sulfitzellstoffabrik. Sind Erfahrungen hinsichtlich des 
Gesamtwasserverbrauchs (einschließlich Wasser zur 
Dampferzeugung) in Sulfitzellstoffabriken (Mitscher- 
lich) bei einer täglichen Produktion von 20000 kg 
Iuittr. Zellstoff — davon & ganz gebl. — gesammelt 
worden? M. 


Frage Nr. 3235. Holzsortierung. 

a) Wir beabsichtigen den Umbau unserer Holz- 
vorsortierung und wären dankbar für Bekanntgabe 
der Vor- bzw. Nachteile von Schwing- (Platten-) 
sortieren gegenüber rotierenden Sortiertrommeln. 

h) Ist es ratsam, das Holz pneumatisch oder 
mittels Becherwerkes über die Kocher zu trans- 
portieren? M. 


Starker Verschleiß der Trockenfllze. 
Antwort auf Frage Nr. 3214 in Nr. 17, S. 534. 
(Siche auch Nr. 19, S. 597.) 


IX. Unter den angeführten Verhältnissen ist cs 
selbstverständlich. daß Ihre Trockenfilze zu schnell 
verderben. Die Asbesttrockenfilze sind sehr hitze- 
beständig und zeichnen sich durch lange Lebens- 
dauer aus, die bei den dortigen Verhältnissen aller- 
dings auch herabgemindert werden würde. 

Der Wasserdampf muß so schnell wie möglich 
aus dem Papiermaschinensaale entfernt werden. Dazu 
ist notwendig, daß die die Trockenzylinder umspü— 
lende Luft eine möglichst hohe Temperatur besitzt, 
damit der Wasserdampf gut von der Luft aufge- 
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nommen wird. Durch die von den Trockenzylindern 
ausgestrahlte Hitze erfolgt die Anwärmung der Luft 
nur in geringem Maße und deshalb ist die Anbringung 
eines Heizkörpers über den Trockenzylindern vor- 
teilhaft. Wenn die gut mit Feuchtigkeit gesättigte 
Luft durch den bei .Ihnen vorhandenen Luftschacht 
auch dann noch schlecht abziehen sollte, so würde 
ich Ihnen den Einbau eines Exhaustors seitlich der 
Trockenpartie, ungefähr 1—1,5 m unterhalb der 
Decke, anraten. R. G. 


X. Unter den gegebenen Verhältnissen ist eine 
gute Entlüftung des Maschinensaales erforderlich, Sie 
werden aber auch bei Anbringung eines Ventilators 
keinen wesentlichen Erfolg haben, wenn Sie nicht 
auch gleichzeitig Sorge tragen, daB der entweichende 
Dampf sich nicht an der Decke als Kondensat nieder- 
schlägt. Sehr wirksam ist hier das Einblasen von 
erhitzter Luft. Auch eine Glaswand zwischen 
Trocken- und Naßpartie in einer Höhe, daß man noch 
bequem darunter durchgehen kann, kann Abhilfe 
schaffen. Wenn Sie mir die genauen Verhältnisse 
angeben, bin ich bereit, Ihnen gegen mäßiges 
Honorar zu helfen. Ing.-Chem. O. Kück. 


XI. Die geschilderten sehr ungünstigen Ver- 
hältnisse, unter welchen die Trockenfilze arbeiten, 
lassen allerdings nur wenig Aussicht auf Erfolg von 
Besserungsvorschlägen. 

Wenn sich innerhalb der zu kleinen Trockenpartie 
dichte Dämpfe zeigen, so ist das ein Beweis, daB 
Mangel an trockener Luft herrscht. Es muß also in 
erster Linie frische, trockene Luft zugeführt werden, 
die man, im Winter vorgewärmt, durch unterirdische 
Kanäle direkt von außen einführt. Ferner ist mit 
einer vor der Trockenpartie liegenden Abdampf- 
Deckenheizung die an der Decke hinziehende Luft 
besonders zu erwärmen, damit sie aufnahmefähiger 
für Wasserdampf wird. Schließlich ist innerhalb des 
Luftschachtes oder seitlich mit demselben verbunden 
ein Ventilator anzuordnen, welcher, für beschleunig- 
ten Abzug der gesättigten Luftmengen sorgt. 

Unter solchen Verhältnissen sollten wollene 
Trockenfilze immerhin eine Laufdauer von nicht 
unter 6 Monaten crreichen, vorausgesetzt, daß auch 
die Schwere der Trockenfilze nicht unter 3500 g/qm 
gewählt wird. 

Asbesttrockenfilze haben sich an solchen schwie- 
rigen Stellen ausgezeichnet bewährt und sind vielfach 
Wolltrockenfilzen vorzuziehen. P. 


XII. Ihr hoher Trockeniilzverbrauch hat seine 
Ursache darin. daß die Trockenfilze zu naß bleiben 
und womöglich im nassen Zustand noch mehr ge- 
spannt werden. Reißt aus irgendeinem Grunde das 
Papier an den Pressen oder am Sieb ab, so trocknen 
die Filze und werden kürzer. Hierdurch leidet das 
Gewebe. wenn nicht gar die Walzenzapfen brechen. 
Man baut deswegen Filzleitwalzen ein, die durch 
Gewichte belastet den Filz spannen und nachgeben 


können, wenn der Filz kürzer wird. Auch legt man 
die Filzleitwalzen auf Federn, um dasselbe zu er- 
reichen. Bei beiden Einrichtungen leidet jedoch das 
Gewebe der Filze schon dadurch, daB man zum 
Zusammendrücken der Federn bzw. Heben der Ge- 
wichte ziemlich viel Kraft benötigt. Ich hatte unter 
den gleichen Verhältnissen mit der automatischen, 
zentralen Trockenfilzspannung die besten Erfolge und 
eine Ersparnis von 25—50% an Trockenfilzen. We- 
gen Einbaus derselben wenden Sie sich an Herrn R. 
Kaltschmidt, Wernsdorf b, Pockau-Lengefeld, Sach- 
sen. Mit Asbestfilzen habe ich keinen Erfolg erzielt. 
Praktiker R. C. 


Entfetten von Baumwollumpen. 
Antwort auf Frage Nr. 3215 in Nr. 17, S. 534. 
(Siehe auch Nr. 19, S. 597.) 

HI. Ein völliges Entfetten von Baumwollumpen 
erzielt man in dem Falle, daB es sich um Mineralöle 
oder mineralische Fettstoffe (Paraffin, Starrschmieren 
usw.) handeln sollte, durch Behandeln der Lumpen 
mit Waschbenzin. Das Verfahren ist sehr einfach, 
rasch und billig durchführbar. 

Handelt es sich um tierische oder pflanzliche 
Oele und Fette (Knochenöl, Olivenöl, Talg, Marga- 
rine, Pflanzenfett usw.), so kommt nur eine Ver- 
seifung der Fette mit Zusatz von Walkerde und 
nuchheriges Auswaschen mit lauwarmem Wasser in 
geeigneten Gefäßen in Frage. Ich gebe für beide 
Fälle brieflich weitere Anweisung. 

Ing. E. Belani., Villach. 


Festigkeit des Paplers. 
Antwort auf Frage Nr. 3219 in Nr. 19, S. 595. 

J. Die Festigkeit holzhaltiger Druckpapiere wird 
bei der Herstellung auf der Selbstabnahmemaschine 
entschieden etwas ungünstig beeinflußt, da das we- 
sentlich nässere Papierblatt auf einen bedeutend 
stärker geheizten Zylinder gebracht wird und die 
Trocknung infolgedessen eine gewaltsamere ist, als 
auf der Langsiebmaschine mit 3 oder 4 Pressen, wo 
man außerdem die ersten Zylinder gewöhnlich noch 
schwächer heizt. Da ein Druckpapier mit etwa 30% 
Zellulose eine Dehnung von 0.6— 0,8% in der Längs- 
richtung besitzt, so muB bei der Trocknung desselben 
besonders darauf geachtet werden, daß dieses ge- 
ringe Dehnungsvermögen nicht vorzeitig durch Ueber- 
trocknung verbraucht wird, wobei die Papierbahn 
reißt. Das Aushalten oder Nichtaushalten einer 
Zugspannung des fertig getrockneten Papiers liegt 
meistens am genügenden oder ungenügenden Feuch- 
tigkeitsgehalte des Papiers. Die Dehnung kann 
allerdings durch Ueberspannung in der Nafpartie 
schon verbraucht werden. N. 


ll. Für gewöhnlich werden die Papiere, welche 
man auf Selhstabnahmemaschinen arbeitet, aus we- 
sentlich röscherem Stoff gemacht, als auf der Lang- 
siebmaschine. Aus diesem und anderen Gründen 
werden Papiere von der Selbstabnahmemaschine 
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nicht die Festigkeitswerte von Papieren gleicher 
Stoffzusammensetzung, welche auf der Langsieb- 
maschine erzeugt wurden, erreichen. Es liegt auf der 
Hand, daß die Papierbahn bei unrichtiger Führung 
der Trocknung allen möglichen schädigenden Ein- 
flüssen unterworfen ist, welche die Qualität des 
Erzeugnisses außerordentlich beeinträchtigen können, 
Selbstverständlich reißt ein übertrocknetes Papier 
ungemein leicht, wohingegen eine feuchte Bahn er- 
heblichen Zug aushalten kann. Es gibt Apparate zur 
selbsttätigen Regelung der Trockenzylinderheizung 
und zur selbsttätigen Anzeige des jeweiligen Feuch- 
tigkeits- und Wärmegrades der Papierbahn. 

Die leichte Regelbarkeit der Züge ist mit Rück- 
sicht auf die Dehnung des Papiers von sehr hoher 
Wichtigkeit. Unregelmäßigkeit in der Arbeit der 
Züge ruft Flattern der Papierbahn oder Abreißen 
hervor. Die Kondenstöpfe müssen unbedingt in bester 
Ordnung sein und jeder Trockenzylinder soll seinen 
eigenen Topf haben. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Ein Papier genannter Stoffzusammensetzung 
erhält auf der Langsiebpapiermaschine bei sachge- 
mäßer Maschinenarbeit eine weit größere Festigkeit 
als auf einer Selbstabnahmemaschine mit nur einem 
Trockenzylinder und nachfolgendem kleinen Trockner. 
Die Festigkeit eines Papieres beruht in der Haupt- 
sache auf langsamer Trocknung, deshalb sind die 
alten Handpapiere, abgesehen vom verwendeten 
Lumpenmaterial, so fest, weil dieselben ganz allmäh- 
lich an der Luft getrocknet wurden. Durch die 
schnelle Trocknung auf der Selbstabnahmemaschine 
büßt die Faser an Festigkeit ein. Diese Eigenschaft 
wird noch weiter verschlechtert, je kürzer das Sieb 
ist. Auf einem langen Siebe wird durch gute Schütt- 
lung und reichliche Wasserzugabe für gute Verfilzung 
der Fasern gesorgt. Anders bei zu kurzem Sieb, in 
diesem Falle muß man sorgen, die Papierbahn, bis 
sie unter die Gautsche kommt, genügend zu entwäs- 
sern, damit das Papier nicht verdrückt wird. 

Wenn dasselbe Papier manchmal leicht reißt, 
dann wieder ziemlich starken Zug aushält, so kommt 
dies meistens daher, daß verschieden gemahlene 
Holländer abgeleert werden, einmal ist der Stoff 
röscher, dann wieder schmicriger. Sie sollten sich 
einen Mahlgradmesser zulegen, mit welchem jeder 
Holländer gemessen werden muß, bevor er abgeleert 
wird. B. N. 

Zementsackpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3220 in Nr. 19, S. 595. 


I. Mit Ihrer 2700 mm breiten Packpapiermaschine 
mit nur 150 qm Trockenfläche können Sie von 70 bis 
$0 xe/qam schwerem Zementsackpapier höchstens 
14 000 kg in 24 Stunden herstellen, wozu die Hol- 
länderanlage reichlich ausreichen wird. Zu Ihrer 
Holländeranlag könnten Sie sehr gut eine Papier- 
trockenfläche von 200 qm brauchen, Die übliche 
mittlere Reißlänge beträgt etwa 6000 m, die mittlere 


Dehnung 3%. Der Schmierigkeitsgrad oder Mah- 

lungsgrad nach Schopper-Riegler sollte bei etwa 8% 

Holländerstoffdichte nicht unter 65 gehalten werden. 
N. 


ll. Im günstigsten Falle werden Sie mit Ihrer 
2,70 m breiten Papiermaschine in 24 Stunden 22 000 
bis 25 000 kg 70—80 g/qm schwere Zementsackpapiere 
herstellen können, bei einer Geschwindigkeit von &0 
bis 90 m/min. Dabei nehme ich an, daß die ange- 
gebene Heizfläche von 150 qm effektive Heizfläche ist 
und die Heizung der Zylinder durch Abdampf mit 
2 Atm. Ueberdruck geschieht. Geschwindigkeiten von 
120 m/min. werden Sie bei der für Sackpapiere er- 
forderlichen Mahlung auf Ihrer Papiermaschine wohl 
nicht erreichen, da Sie dann das Papier auf der 
angegebenen Heizfläche derart schnell trocknen müs- 
sen, daß das Fabrikat dabei die Eigenschaften ver- 
liert, die ein gutes Sackpapier besitzen muß, nämlich 
hohe Reißlänge 7000--8000 m und 2--3% Dehnung. 
Die Holländeranlage mit 8 Holländern zu je 400 kg 
Eintrag ist für Ihre Maschine hinreichend. Mit Stalıl- 
sarnitur können Sie den Stoff genügend mahlen. 
Besser für Natronstoffe wäre allerdings Steingarnitur. 
Den Schmierigkeitsgrad des Stoffes nach Schopper- 
Riegler anzugeben, ist nicht gut möglich, da die Stof- 
zusammensetzung für den Mahlungsgrad ausschlag- 
gehend ist. HD-A: WF 

III. Einigermaßen brauchbares Zementsackpapier 
mub eine Mindestreißlänge im Mittel von 4000—-5000 m 
und etwa 3% Dehnung haben, es gibt jedoch Fabriken, 
die 7000 m erzielen. Bei der angegebenen Maximal- 
geschwindigkeit von 120 m/min. würde die Maschine 
28 000-—30 000 kg in 24 Stunden herstellen können. 
Mit der zur Verfügung stehenden Trockenfläche be- 
kommen Sie dieses Quantum aber nicht trocken. 
sondern etwa nur die Hälfte, wenn die Zylinder nicht 
überhitzt werden sollen. Die Grenze der Stoffbereitung 
Ihrer Holländeranlage mit Stahlbemesserung dürite 
bei 25 000 kg in 24 Stunden liegen, Sie werden einen 
Helländer kaum mehr als viermal in der 12-Stunden- 
Schicht leeren können. Feuchte, inländische Natron- 
zellulose, die sich leichter verarbeiten läßt, dürften 
Sie schwer bekommen, infolgedessen bleibt Ihnen 


nur übrig, harte nordische Zellulose zu verarbeiten 
und diese verlangt viel Holländerarbeit. Wenn Sie 
mit den 8 Holländern bisher etwa nur holzhaltige 


Papiere gearbeitet haben, müssen Sie bei der Fabri- 
kation von Sackpapier auch mit einem viel höheren 
Kraftverbrauch für die 8 Holländer rechnen. 

Zu weiteren Auskünften bin ich gerne bereit, da 
ich jahrelang Sackpapier gearbeitet habe. H. F. 


Stoffleitung. 
Antwort auf Frage Nr. 3221 in Nr. 19. S. 595. 
J. Bei einem Gefälle der Stoffleitung von 50 cm 
auf JO m Länge macht das Pumpen des Stoffes durch 
ine gute, kräftige Dreikelbenpumpe keinerlei Schwie- 
rigkeiten, Je größer und stärker die Pumpe ist, desto 
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besser, denn der langsame Gang gibt bei dickem 
Stoff immer einen besseren Nutzeffekt. Vorteilhaft ist 
es, die Pumpe direkt an der Stoffbütte aufzustellen 
und den Stoff der Pumpe zulaufen zu lassen. Be- 
dingung hierbei ist ein Absperrschieber vor dem 
Pumpensaugstutzen. Auf einen Umstand soll noch 
besonders aufmerksam gemacht werden. Der Stoff 
in den Leitungen hat nach Stillstand der Pumpe das 
Bestreben, sich abzusetzen und das Wasser abfließen 
zu lassen. Je nach der Stoffart tritt dies früher oder 
später ein, ein röscher Stoff läßt das Wasser schneller 
fahren als ein schmieriger Stoff. Hat also das Wasser 
die Möglichkeit, infolge des Gefälles der Rohrleitung 
abzufließen und den Stoff zurück zu lassen, so be- 
nötigt die Pumpe bei dem Anlassen sehr viel Kraft 
infolge des Widerstandes des abgesetzten Stoffes in 
den Rohrleitungen, was unter Umständen zu Pumpen- 
brüchen führen kann. Man hilft sich am besten da- 
mit, daß man die Pumpe möglichst langsam, aber 
ununterbrochen laufen läßt und Abstellung ganz ver- 
meidet, was bei Herstellung einer Papiersorte 
durchführbar ist. Trifft dies bei dem Fragesteller 
nicht zu, so kann ich ihm nur raten, an den Saug- 
stutzen der Pumpe Wasser anzuschließen und vor 
dem Stillstande der Stoffpumpe die Saugstoffleitung 
durch den Schieber zu schließen und Wasser durch- 
zupumpen. Hiedurch wird der Stoff bis zur Bütte 
durchgedrückt und die Leitung zugleich gereinigt. 
Bei dieser Arbeitsweise habe ich nach schweren 
Pumpenbrüchen bei über 100 m Druckleitungslänge 
und bei 4 m Druckhöhe keinerlei Schwierigkeiten 
mehr gehabt. Ob Sie zur Leitung selbst Eisen, Ton 
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oder Kupfer nehmen, ist ganz gleichgültig und richtet 
sich nach den Papieren, die Sie fabrizieren, 

Wenn Sie keine Druckhöhe zu überwinden haben, 
so ist der Zulauf in offener Rinne zu empfehlen und 
50 cm Gefälle genügt bei stark verdünnten Stoffen 
und bei wenig Krümmungen. Solche offene Rinnen 
sind für Reinigung und Stoffwechsel immer vorzu- 
ziehen. Aber selbst, wenn Druckhöhen zu überwinden 
sind, ziehe ich es vor, den Stoff nur in gerader, senk- 
rechter Leitung hochzudrücken und in eine offene 
Rinne auszuschütten, die ihn dann der Bütte mit 
Gefälle zuführt. Ich kann dem Fragesteller nur emp- 
fehlen, die Frage vorher genau technisch prüfen zu 


lassen, denn eine unrichtige Anordnung führt zu 
dauernden Betriebsstörungen. Technisch einwandfrei 
zu lösen ist die Frage ohne weiteres. Merkur. 


II. Am einfachsten und sichersten ist, wenn Sie 
Ihre Stoffleitung von den Holländern zur Papier- 
maschine mit starkem Gefälle legen und den Stoff 
von der Seite oder von unten in die Bütte einführen. 
Bei 2—2%% Verdünnung habe ich selbst längere Zeit 
mit einer solchen Anlage gut und ohne Umstände 
gearbeitet, besonders wenn es sich um einheitlichen 
Stoff handelt. Verzinkte Eisenblechrohre sind ebenso 
gut wie Kupferrohre, wenn es sich um ordinären 
Stoff handelt. Man sorge aber, daß die Stoffleitung 
nicht unter 150 mm Durchmesser hat und besonders 
für ausreichende Reinigungsöffnungen. An der Bütte 
selbst sind zwei Absperrschieber anzubringen, ein 
Schieber, um die Bütte abzusperren, der andere 
Schieber zum Reinigen der Leitung. 


K. O., Werkführer. 
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Marktberichte. 


Englischer Marktbericht. 

Der englische Papierhandel ist im großen und 
ganzen enttäuscht. Die Hoffnungen auf eine nach- 
haltige Belebung des Marktes haben sich bisher nicht 
erfüllt. Die ausländische Konkurrenz und die politi- 
sche Unsicherheit haben dazu geführt, daß sehr viele 
Fabriken der Branche nur halbe Zeit arbeiten. Statt 
der erwarteten Befestigung der Preisbasis ist auf 
der ganzen Linie eine Abschwächung erfolgt. Die 
Fabriken, welche Bütten- und gelatiniertes Papier her- 
stellen, finden so große Geschäftsschwierigkeiten vor, 
daß sie kaum in Gang gehalten werden können, Die 
Hersteller von holzireiem Papier haben jetzt auch 
eine flaue Zeit. Obgleich Holzschliff sich teuer stellt, 
mußten auch diese Fabriken ermäßigte Preisangebote 


annehmen, um säumige Kunden heranzuholen. Etwas 
besser sind die Espartofabriken daran. Immerhin hat 
auch hier das Fehlen der japanischen Nachfrage 


einen fühlbaren Mangel hervorgerufen, der erst jetzt 
wieder nach dem besseren Stande des Yen behoben 
werden dürfte. Regulär beschäftigt sind indessen die 
Zeitungsdruckpapierfabriken, hier hat die Vorzugs- 
stellung Englands auf den Kolonialmärkten in den 
letzten Monaten das Geschäft aufrechterhalten. Dabei 
hat die Zeitungsdruckpapiereinfuhr in England zu- 
genommen. Sie belief sich im ersten Vierteljahr 1925 
auf 32031 tons gegen 29711 tons 1924 und 22747 
tons 1923. 


Der Papiermarkt in Belgien. 

Die allgemeine Lage der belgischen Papierindu- 
strie ist nicht mehr so günstig wie früher, dies gilt 
sowohl für den Absatz im Land selbst als auch für 
den Export. S, 


Lage der italienischen Papierindustrie. 

Die italienische Papierindustrie war auch im 
letzten Monat ganz gut beschäftigt. Wegen der Er- 
höhung der Rohmaterialien sind die Papierpreise 
wieder ein wenig höher gestiegen. Lediglich die 
Lumpenpreise sind zurückgegangen, da die Papier- 
fabrikanten die alten Preise verweigerten. Der Rück- 
gang beziffert sich auf etwa 15 Lire. 


Der finnische Holzmassemarkt. 

Zellstoff. Ein großer Teil der Produktion 
von 1925 ist bereits verkauft. Die starke Nachfrage 
hält an, die Preise sind gut behauptet. Im März 
exportierte der finnische Zelluloseverein 21 380 tons, 
und zwar 16816 tons Sulfit- und 4564 tons Sulfat- 
zellstoff. Im gleichen Monat des Vorjahres wurden 
zusammen nur 9603 tons ausgeführt. 

Holzstoff. Der Verkauf verläuft normal, so 
daß auf mehrere Monate hinaus die Produktion bereits 
vergeben ist. Wider Erwarten haben die Preise für 
nassen Stoff in England und Frankreich nicht ange- 
zogen. Infolge des geringen Schneefalls im ver- 
gangenen Winter ist mit Wassermangel und infolge- 


dessen auch mit einer Fabrikationseinschränkung zu 
rechnen. Auf dem Pappenmarkt werden große Ab- 
schlüsse gemacht, dies bedeutet einen Rückgang in 


der verkäuflichen Menge des Holzstofies, weil die 
Pappenfabriken in Zeiten geringen Absatzes Holz- 
schliff herstellen. Preisänderungen sind auf dem 


Pappenmarkt nicht zu verzeichnen. Im März wurden 
von dem finnischen Holzstofiverein '1996 tons trocke- 
ner, 3264 tons nasser Holzstoff und 3533 tons Pappe 
ausgeführt, 8. 


Der skandinavische Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Mai 1925. 

Sulfitzellstoff. Die Käufer auf dem euro- 
päischen Kontinent und anscheinend auch in Amerika 
nehmen nur ihren augenblicklichen Bedarf herein. 
Da die Amerikaner im ersten Vierteljahr ungewöhn- 
lich groBe Abschlüsse gemacht haben, können sie sich 
jetzt in einer gewissen Reserve halten. In gut in- 
ſormierten amerikanischen Kreisen glaubt man, daß 
die Lage sowohl für Sulfit- als Sulfatzellstoff sehr 
günstig ist und der Markt eine gute Zukunft habe. 
Auch die englischen Käufer zeigen wieder mehr 
Interesse, besonders für starkfaserigen Sulfitzellstoff. 
(ebleichter Sulfitzellstoff ist gut be- 
hauptet und die Nachfrage ganz befriedigend. Durch- 
schnittspreis in Amerika ist etwa Doll. 4, in Europa 
K 32.50—33 pro 100 kg cif Rouen/Antwerpen. 
Leichtbleichbarer Sulfitzellstofft 
bleibt mit £ 13.16.3 bis 14.—.—- cif auf dem gleichen 
Preis. Auf dem europäischen Kontinent wurden 
K 24.25— 24.75 pro 100 kg cif Rouen erzielt. Amerika 
ist immer noch ein guter Abnehmer für gewisse 
Marken und zahlt Doll. 3.12—3.15. In stark- 
faserigem Sulfitzellstoff war der Preis 
am Ende des Monats £ 12.10.-- bis 13. je nach 
Qualität. In den letzten Wochen wurde eine größere 
Anzahl von Abschlüssen auf fob-Basis gemacht. 

Gebleichter Sullatzellstoff ist sehr 
fest, er verkauft sich zu £ 14.12.6 bis 14.15.— cif 
englische Ostküste Für starkfaserigen 
Sulfatzellstoff wurden in Amerika durch- 
schnittlich Doll. 3 erzielt. In England bezahlte man 
E 13.10,— bis 13.15.— eil. 


Trockener Holzschliff blieb unverän- 
dert zu K 130—134 netto fob Gothenburg. In nas- 
sem Holz stoff sind mindestens 10 000 tons in 


den letzten 14 Tagen verkauft worden, mit Ausliefe— 
rung in diesem Jahr. Frankreich und andere Länder 
des Festlands waren die wichtigsten Käufer. Die 
französischen Käufer ergreifen gerne die günstige 
Gelegenheit, sich zu so niederen Preisen wie K 60 
bis 63 einzudecken. — 
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Amerikanischer Marktbericht. 
Ende April 1925. 

Die Papierpreise sind größtenteils unverändert 
und zum Teil so niedrig, daß kaum ein Gewinn 
übrigbleibt. Zeitungsdruck hat wie gewöhnlich einen 
guten Absatz. In besseren Papieren ist die Nach- 
frage befriedigend, ebenso das Geschäft in Pappe. 
Die Pappenfabriken arbeiten fünf Tage in der Woche. 

Holzstoff. Die Produktion nimmt zu und die 
Preise neigen nach unten. 

Zellstoff. Der Verbrauch an Zellstoff ist er- 
freulich, die Fabriken sind reichlich beschäftigt. Da 
und dort hört man von Preiskonzessionen, die in- 
dessen nicht so häufig sind, daB der Markt dadurch 
beunruhigt würde. 5 


2 


Vom Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Die Lage des Marktes 
hat sich nicht geändert. Das knapp werdende forst- 
liche Angebot findet namentlich in der näheren und 
weiteren Umgebung der Fabrikniederlassungen an- 
standlosen Absatz, denn wenn auch die Zellstoff- und 
Holzstoffabriken durchweg mit reichlichen Vorräten 
versehen sind, so zwingt doch der zurzeit beträcht- 
liche Verbrauch zur fortlaufenden Nachfüllung der 
Lager. Die zweite Hand zeigte sich im Einkauf im 
Walde nach wie vor zurückhaltend. Im ganzen ge- 
nommen ist das forstliche Verkaufsgeschäft der Zeit 
und den Verhältnissen entsprechend ziemlich ruhig 
geworden. Die Verkäufe umfassen meistens nur 
geringere Mengen, die teils mündlich, teils schriftlich, 
in Bayern zumeist freihändig abgesetzt werden. Auch 
die Preisgestaltung weist keine nennenswerten Ver- 
änderungen auf. Im südlichen Bayern kann man 
den gegenwärtigen Preisstand mit etwa 130-—150%, 
in Württemberg mit etwa 130—149% der 
Grundpreise von 12, 10 und 8 M je Ster 1.—3. Kl. 
ohne Rinde (bzw, in Württemberg gereppelt) bzw. 
von 11, 9 und 7 / ie Ster ebenso mit Rinde ab 
Wald annehmen, wobei die Fuhrlöhne je nach Ver- 
hältnissen mit etwa 2%-5 AM je Ster angegeben 
werden. Ein kleiner oberfränkischer Verkauf brachte 
170% dieser Sätze. Aus dem Bereich der badi- 
schen Staatsforstverwaltung sind Erlöse zuletzt 
überhaupt nicht bekannt geworden. Vom Auslande 
her waren insbesondere Oesterreich, Tschechoslowa- 
kei und Polen mit beträchtlichen Angeboten stets am 
Markte. Die Forderungen für böhmische Ware pen- 
delten zwischen etwa 138 und 145 Kc je Ster aus- 
fuhrfrei bayerischer Grenzstation unverzollt. 

Bei einer Submissionsversteigerung der Ge- 
meinde Baiersbronn bei Freudenstadt (württ. 
Schwarzwald) wurde für Papierholz 161,75% erlöst. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Oberförsterei Elbrighausen im 
Reg.-Bez. Wiesbaden (28. 4.) 1305 rm Fichtenpapier- 
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holz, etwa . Scheiter und ¼ Knüppel entrindet 
1 14.97. Oberförsterei Neusternberg im Reg.- 
Bez. Königsberg (5. 5.) 794 rm Fichtenknüppel A 10; 


Oberförsterei Wünnenberg im Reg.-Bez. Min- 
den (6. 5.) 2717 rm Fichtenpapierholz gemischt 
M 15.10. 


Submissionsverkäufe. Oberförsterei 
Astrawischken im Reg.-Bez. Gumbinnen (5. 5.) 
1523 rm Fichtenpapierholz, für Scheiter M 11.10, 
gemischt A 10.10; Oberförsterei Hilders im Reg.“ 
Bez. Cassel (5. 5.) 518 rm Fichtenpapierholz ge- 
mischt A 14.38; Oberförsterei Marjoß im Reg.- 
Bez. Cassel (7. 5.) 825 rm Fichtenpapierholz gemischt 
M 12.60, Oberförsterei Heringen im Reg.-Bez. 
Cassel (12.5.) 628 rm Fichtenpapierholz entrindet, 
für Scheiter und Knüppel M 14.73. 


Vom tschechoslowakischen Schleifholzmarkt. 
(Originalbericht.) 


Trotz der stabilen Haltung des deutschen Mark- 
tes, welcher sonst ausschlaggebend für die Preis- 
entwicklung ist, ist infolge Verknappung des An- 
gebotes ein etwas festerer Zug in die Konjunktur 
hereingekommen, der in neuerdings recht hoch 
gehaltenen Angeboten in den Exportbeziehungen zum 
Ausdruck kommt. Man kann wieder einmal die Be- 
obachtung machen, daß Haussetendenzen von Deutsch- 
iand her hier sofort aufgegriffen werden, daß aber 
bei ruhigem Exportgeschäft trotzdem durch verspätete 
inländische Käufe etwaige abflauende Rückwirkungen 
d:s deutschen Marktes mehr als ausgeglichen wer- 
den. Die inländischen Papierfabriken kauften in den 
letzten Wochen wesentlich über Exportparität, so daß 
der inländische Konsum diesmal nicht die Ausrede 
der deutschen preistreibenden Einkäufe für die Ver- 
teuerung des Rohmaterials ins Treffen führen kann. 
Hingegen sind die festen Preise wohl darauf zurück- 
zuführen, daß in der Periode der forcierten deut- 
schen Einkäufe vom heurigen Winter der Markt 
allzusehr ausgepumpt wurde, und nun das spärliche 
Angebot in offenkundigem Mißverhältnis zu der 
Nachfrage steht, obwohl die deutschen Interessenten 
im allgemeinen keine Neigung zeigen, ihre Limite zu 
erhöhen. Tatsächlich sind auch im Exportgeschäft 
die Preise von Ke 140—145 ausfuhrfrei böhmischer 
(‚renzstationen für handelsübliche Ware weiterhin 
festgehalten worden, wenngleich die Lieferanten unter 
dem Eindruck der besseren Verwertungsmöglichkeiten 
im Inland kaum Neigung zeigten, in dieser Preislage 
abzuschließen. Im Gegenteil gingen die Forderungen 
fast regelmäßig über Kc 150 pro rm hinaus und er- 
reichten mitunter Kc 165—170 ausfuhrfrei Erzgebirge- 


stationen, Preise, die von deutscher Seite als un- 
diskutabel zurückgewiesen wurden. Da aber die 
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herankommenden Posten glatt Aufnahme finden, dürfte 
von einer Preisabschwächung keine Rede sein, wenig- 
stens für einige Monate nicht. Andererseits ist es 
unwahrscheinlich, daß die hohen Preisforderungen in 
Deutschland durchdringen werden, so daß im großen 
und ganzen die stabilen Verhältnisse mit festem 
Unterton nur eine kleine Preisdifferenz gestatten 
werden. Für das Transitgeschäft bot man laufend 
polnisches Material frei deutsch-polnischer bzw. 
tschechisch-polnischer Grenze an, und zwar zu K 125 
bzw. 120 pro rm, Angebote, die zweifellos stark 
konkurrenzfähig sind. W. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 

13. Mai 1925. 
Die Preise für unsortiertes Material haben sich 
stabilisiert. In Pappenhadern ist derzeit fast gar 
kein Bedarf, trotzdem sind gemischte Hadern im 
Preise nicht weiter zurückgegangen. Es sind eben 
die aufkommenden Quantitäten, wie immer um diese 
Jahreszeit, sehr gering, so daß die Sortierbetriebe, 
wenn sie Material benötigen, dasselbe gut bezahlen 
müssen. Bessere Baumwollsorten sind flott abzu- 
setzen. Wenn nun auch die Zahlungsbedingungen 
sich etwas ändern würden, könnte der Handel mit 
der Abwicklung der Geschäfte zufrieden sein. Bei 
den derzeit herrschenden Zahlungsbedingungen wird 
jedoch der Großteil des Nutzens vom Zinsenverlust 
aufgezehrt, Stark gefragt, und zwar sowohl von 
unserem Lande als auch vom Auslande sind lichte 
Baumwollsorten, desgleichen hat sich der Markt für 
Leinenhadern, allerdings nur für prima Sortierung, 
wieder gebessert. Ia. Sorten sind weiterhin ver- 

nachlässigt. K. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 


Hamburg, den 15. Mai 1925. 

Terpentinöl. Wir hatten in der verflosse- 
nen Woche einen sehr aufgeregten Markt in Amerika 
und London, durch welchen auch Frankreich und 
Spanien mitgerissen wurden, so daß von diesen 
Ländern überhaupt keine Offerten zu erhalten waren. 
Savannah stieg von 93½ cents auf offiziell 102 cents 
(in Jacksonville sollen sogar Preise von 110 cents 
bezahlt sein) und London auf £ 82.3.—, Augenblick- 
lich ist der Markt wieder etwas ruhiger. Die Pro- 
duzenten scheinen alle Hebel anzusetzen, um einen 
höheren Markt zu erzwingen. 

Die Befestigung des Harzmarktes hält un- 
unterbrochen an. Die Amerikaner fordern heute 
bereits einen Preis von Doll. 10.35—10.45 für H-Harz. 
Die hellen Qualitäten N—WW sind von Amerika über- 
haupt nicht zu erhalten. Die Franzosen wollen den 
Amerikanern noch den Rang ablaufen und fordern 
für die Typen F—M noch wesentlich höhere Preise 
als die Amerikaner. Ich hatte angenommen, daß 
Amerika sich vielleicht das Ziel gesetzt hätte, den 
Markt auf Doll. 10 cif Hamburg zu treiben, doch 
sind wir heute schon über diesen Preis weit hinweg, 
und wer weiß, welche Preise wir noch erleben, da 
es für Harz keinen Ersatz gibt und Amerika heute 
diktieren kann. 

Der Markt für Wurzelharz schließt sich mit 
Freuden der Befestigung an, da die Fabriken wohl 
bisher immer mit Unterbilanz arbeiteten und nun 
auch mal verdienen wollen, 

In Frankreich und Spanien ist die Ernte 
sehr verzögert. Es soll noch kein Harz der neuen 
Ernte an den Markt gekommen sein. Die Folge hier- 
von ist, daß in diesen Ländern die Preise noch stär- 
ker gestiegen sind als in Amerika. Die ganz hellen 
Sorten sind ziemlich ausverkauft und werden sehr 
teuer von England bezahlt, da England sehr viel 
helles Harz verbraucht und von Amerika nichts be- 
kommen kann. 


Fichten-Schleithol 


I und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufen: 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Uet 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Treibriemen seit Jahrzehnten 
Balata- Transportbänder — — 1 


liefert 
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Nachruf. 


Am 25. Mai 1925 verschied in hohem Alter 


Herr Geh. Kommerzienrat Theodor Bausch, 
Neukaliss. 


Mit dem Heimgegangenen verlieren wir einen hervorragenden För- 
derer der deutschen Papierindustrie und langiährigen treuen Anhänger 
unseres Vereins, den wir seit dem 9. Juni 922 zu unseren Ehrenmit-- 
gliedern zählen durften. 
| Wir werden dem Entschlafenen stets ein ehrendes und treues An- 
denken bewahren. 

Im Namen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten E. V.: 
Dr.-Ing. e. h. Ebart, Vorsitzender. 
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Zellstoffpreise. 


Die derzeitigen Zellstofipreise, die seit 1. Februar zeiten. sollen über den 
30. Juni hinaus noch für einen weiteren Monat unverändert bleiben, so daß sie für 
alle Lieferungen bis einschließlich 31. Juli 1925 Gültigkeit haben. Auch die Liefe- 
rungs- und Zahlungsbedi ungen bleiben unverändert. (Preise siehe in Nr. 5, S. 113, 
Zahlungsbedingungen in Nr. 12, S. 349.) | 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Einladung. 

Gemäß $ 10 der Satzung werden die Herren Vertreter sowie die Genossen- 

schaftsmitglieder zu der am 
Dienstag, den 16. Juni, nachmittags 12'/, Uhr 
in Lüneburg., Wellenkamps fiotel 
stattfindenden 44. Genossenschaftsversammlung ergebenst eingeladen. 
Tagesordnung: 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924. 
2. Rechnungsablage für 1924. 
3. Aufstellung des Voranschlags für 1926. 
4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1925. 
5. Bericht über Änderungen in der Unfallversicherung. 
6. Niederschlagung zuviel gezahlter Rentenbeträge. 
7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten u. Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Der unter Ziffer 1 genannte Verwaltungsbericht wird wie in früheren Jahren 
gedruckt und in den nächsten Tagen den Mitgliedern der Genossenschaft zugesandt. 

Stimmberechtigt in der Genossenschaftsversammlung sind nur die Vertreter der 
Sektionen. Das Recht der Teilnalıme an der Versammlung steht jedoch jedem Mit- 
gliede der Genossenschaft zu. Zum Ausweis der stimmberechtigten Mitglieder 
dient der Mitgliedschein. 

Mainz, den 25. Mai 1925. Der Genossenschaitsvorstand 

Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft hat für ihre diesjährige Tagung in Lüneburg 
folgendes Programm aufgestellt: 
Montag, den 15. Juni : Nachmittags 5'/, Uhr Besprechung der Abteilung für Unfallver- 
hütung mit Versicherten-Vertretern in Wellenkamps Hotel. 
Abends von 8 Uhr an gemütliches Beisammensein in Ernst's 
Restaurant. 
Dienstag, den 16. Juni: Vormittags 9 Uhr Sitzung des Genossenschafts-Vorstandes 
in Wellenkamps Hotel. 
Nachmittags 12'/, Uhr Genossenschaftsversammlung. Im An- 
schluß an die Genossenschaftsversammlung etwa um 1'/, Uhr 
Besichtigung der Stadt Lüneburg mit ihren zahlreichen Sehens- 
würdigkeiten und ihrem interessanten Museum unter suchkpn- 
diger Führung. 
Nachmittags 5'/, Uhr gemeinsames Essen in Wellenkamps Hotel. 
Empfehlenswerte Hotels: Wellenkamps Hotel und Deutsches Haus, in zweiter Linie 
Hotel zur Hoffnung und Lübecker Hof. 
Dieienigen Herren, die anläßlich der Tagung des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten in Hamburg wohnen, haben am Sitzungstage bequeme Fahrgelegenheit 
für die Reise nach Lüneburg und zurück nach Hamburg. 
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Sektion IX. (Land Sachsen) Chemnitz. 


Die Mitglieder der IX. Sektion der Papiermacher-Berufsgenossenschaft werden 
hiermit auf Grund des $ 23 der Genossenschaftssatzung zur Sektionsversammlung 
für Freitag, den 5. Juni 1925, mittags 1 Uhr, nach Bad Wiesenbad, Erzgebirge, 
(Kurhaus) zur Erledigung der nachfolgenden 

Tagesordnung 
ergebenst eingeladen. 

l. Erstattung des Verwaltungsberichts für 1924; 

2. Vortrag und Beschlußfassung wegen Genehmigung der geprüften Rechnung 

über die Ausgaben 1924 und Entlastung des Vorstandes; 

3. Aufstellung des Voranschlages 1925; 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1925; 

5. Verschiedenes und etwaige Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Anschließend: Gemeinsames Mittagessen. 
Wir bitten um recht zahlreiche Beteiligung. 


Chemnitz, den 29. April 1925. Der Sektionsvorstand: 
Otto Schönherr, Vorsitzender. 
— . —— 


Verein Deutscher Papierfabrikanten.“ 


Tagesordnung für die Hauptversammlung des Vereins am 18. Juni 1925 
in Hamburg. 


A. Geschäftlicher Teil, 10 Uhr vormittags. 
. Neuwahl des Vorsitzenden, des Vorstandes und der Rechnungsprüfer. 
2. Kassenbericht und Entlastung des Vorstandes und des Kassenführers von der 
Jahresrechnung. 
3. Festsetzung des Jahresbeitrages für das Geschäftsjahr 1925/26. 
4. Änderungen des $ 2 Abs. 4 und des $ 22 der Satzung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. 
5. Verschiedenes. 
B. Allgemeiner Teil, 1 Uhr nachmittags. 

. Ansprache des Vorsitzenden. 

. Geschäftsbericht und Aussprache über die wirtschaftliche Lage. 

. Vortrag des Herrn Dr. Mirus, Leiter der Wirtschaftsstatistischen Abteilung des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie, über: 
„Gestehungskostenberechnung und Statistik in der Papierindustrie“. 

4. Verschiedenes. 


Q N = 


Das Programm der Veranstaltungen wurde bereits in Nr.20 des Wochenblattes S. 606 veröffentlicht. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Die Sommerversammlung am Mittwoch, den 17. Juni in Hamburg findet im Hotel 
Atlantic statt. (Programm siehe Nr. 21, Seite 635.) 


Postbezug für Juni. 


Der Postbezugspreis für den Monat Juni beträgt Mk. 1.20. Dafür bekommen 
die Bezieher auch die anläßlich der Hamburger Papiermachertage erscheinende 
Sonderfestnummer geliefert, deren Herstellungskosten das Mehrfache des Bezugs- 
preises betragen. 

Die persönlichen Inlandmitglieder des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker 
und Ingenieure erhalten das Wochenblatt zum Vorzugspreise von nur Mk. 10.— 
jährlich. Für die 7 Monate Juni bis Dezember stellt sich der Preis bei Ueberwei- 
sung durch die Post auf nur Mk. 6.—, wobei die oben erwähnte Sonderfestnummer 
kostenlos mitgeliefert wird. Eine gleiche Vergünstigung räumen wir auch den 
Studierenden an den Papiermacherschulen in Darmstadt, Cöthen und Altenburg ein. 
Verlag des Wochenblattes für Papierfabrikation, Biberach-Riß. 
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Handelspolitik. 


1. Deutschland. 


Da einerseits mit dem Inkrafttreten des in 
Bearbeitung befindlichen neuen deutschen 
Zolltarifs keinesfalls vor Mitte 1926 zu rech- 
nen ist, andererseits aber der jetzige völlig 
veraltete Zolltarif vom 25. Dezember 1902 
nicht mehr als Unterlage für die schweben- 
den und noch zu erwartenden Handelsver- 
tragsverhandlungen dienen kann, beabsich- 
tigt die Regierung durch die sogenannte 
„Kleine Zolltarifrevision“ die schlimmsten 
Fehler. des alten Zolltarifs durch teilweise 
Aenderung seines Schemas und seiner Zoll- 
sätze zu beseitigen. 


Der „Entwurf eines Gesetzes über Zoll- 
änderungen“ ist jetzt endlich dem Reichsrat 
zugegangen. In diesem Entwurf sind für 
Papierholz, Harz, Kasein, Kaolin, Lumpen 
und Altpapier sowie für die Halbstoffe keine 
Tarifänderungen vorgesehen. Für den 11. 
Abschnitt: Papier, Pappe und Waren daraus, 
werden die folgenden, die Papierindustiic 
betreffenden Aenderungen vorgeschlagen. 
Ob der Entwurf in der vorliegenden Form 
Gesetz wird, hängt von der Stellungnahme 
des Reichsrates und des Reichstags ab. 


Zollsatz 


Tarif- ed 
Mk. 


SR Warenzgattung 

651A Pappen (Pappdecheh). geformt (geschöpit) 
oder gegautscht, auch aus zusammen- 
keklebten Pappen hergestellt: 

Glanzpappe (Preßspan) und andere 
hochgeglättete Pappe. Kunstleder- 
pappe sowie andere feine Pappen, 
auch in der Masse gefärbt ; . h, 

Pappen aus mechanisch oder chemisch 
bereitetem Holzstoff, auch aus sol- 
chem von gedämpftem Holz, fest- 
gewalzt (Braunholzpappe, sogenannte 
L.ederpappe), Stroh-, Schrenz- und 
Torfpappe und anderweit nicht ge- 
nannte grobe Pappen, auch in der 


Masse gefärbt A ; „ S 
Pappen mit Asphalt, Teer oder der- 
gleichen überzogen. getränkt oder 
bestrichen. sowie Röhren aus sol- 
cher Pappe: Steinpappe . i 1.50 
555 113 Vulkanfiher: 
Platten in der Stärke von: 
3 mm oder weniger . i N . 20. - 
mehr als 3 mim bis 40 mm . ; . 50. 
mehr als 40 mm . 8 . ; . 80. - 
Stäbe und Röhren . : Bu, 


655A Zigarettenpapier, unbedruckt, auch mit 
Metalldruck versehen oder sonst bedruckt, 
oder gummiert ; Í ; . . 40. 
655B Papier. nicht unter andere Nummern fal- 
lend. einschließlich des Kartonpapiers | 
auch liniert. perzamentiert oder ge- 
körnt: 
kerippt. 
anderes 


Lekreppt 20. 
12.50 


Anmerkung zu Nr. 651 655. 
Packpapier und Pappen werden auch 
dann nach Nr. 651 55 nach Maßgabe 
ihrer sonstigen Beschaffenheit verzollt. 
wenn sie mit Gebrauchsanweisungen, 
Warenanpreisungen, Mustern oder der- 
gleichen bedruckt sind. 

656 Buntpapier einschließlich des mit Kreide, 
Bleiweiß oder dergleichen überstriche- 
nen oder mit Metalldruck versehenen 
Papiers (mit Ausnahme des mit Metall- 
druck versehenen Zigarettenpapiers): 
lackiertes Papier; mit Glimmer- oder 
Glasschuppen. Streupulver oder Woll- 
staub überzogenes Papier; Papier mit 
gestrichenem, aufgelegtem oder gal- 
vunoplastischem Metallüberzuge sowie 
mit Gold- oder Silberschnitt verschenes 


Papier 20.— 


2. Frankreich. 


In Nr. 15 des Wochenblattes wurde über 
die völlig unzureichenden Zugeständnisse 
der Franzosen bezüglich der während des 
vorgesehenen Provisoriums zu begünstigen— 
den deutschen Waren berichtet. Die ent— 
sprechenden Listen sind von der deutschen 
Regierung rundweg abgelehnt worden, und 
augenblicklich wird über ihre Erweiterung 
in Paris verhandelt. Wir haben erneut für 
alle Papiere auch für das Provisorium die 
Meistbegünstigung bzw. die Minimaltarife 
gefordert. Es ist aber vielleicht von Interesse, 
die abgelehnten französischen Vorschläge 
kennenzulernen. 

In Liste A derjenigen Waren, die den 
jetzt geltenden Minimaltarif erhalten sollen, 
ist nur Zellstoff (Pos. 168) aufgeführt. 

Liste B derjenigen Waren, die den Mi- 
nimaltarif der französischen Tarifnovelle er- 
halten sollen, enthält Tapeten- und Fettrepro- 
duktionspapier (Pos. 461 bis und ter). 

In Liste C derjenigen Waren, für die ein 
/wischentarif vorgesehen ist, werden fol- 
Lende Ermäßigungen zugestanden: 

Für Papier oder Kartonpapier mit Aus- 
nahme des Zeitungs- und Buchdrucks (Pos. 
461), ferner für Filme (Pos. 461 quater) und 
für Pappe (Pos. 402 und 464 quater), Herab- 
setzung des Generaltarifs um 25% der Diffe— 
renz zwischen Generaltarif und Minimaltarif. 

Eine Ilerabsetzung von 55% ist vorge- 
schen für Albuminpapier für Photographie 
(Pos. 461 quater). | 


3, Schweiz. 
Die schweizerischen Verhandlungen über 
den gegenseitigen Abbau der Einfuhr- 
beschränkungen im Mai d. J. in Baden-Baden 


Nr. 22 1925 


haben dazu geführt, daß mit dem 1. Juni die 
Bemessung der Einfuhrkontingente nach der 
Hälfte der Vorkriegseinfuhr sowie der Nach- 
weis entsprechender Inlandbezüge fortgefal- 
len sind, und die Anzahl der Waren, für die 
seitens der Schweiz noch Einfuhrkontingente 
beibehalten werden, auf 60 verringert wurde. 


Für folgende Papiere sind noch bestimmte 
Einfuhrkontingente festgesetzt worden: 


Pos. 292 Pappen, graue, sowie Holz-, Stroh- 
und Lederpappen ; 
Pos. 299 Seidenpapier von 25 g u. darunter; 


Pos. 301 Druck- und Schreibpapier, anderes 
als Zeitungsdruck; 
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Pos. 306e Papier und Kartons mit geprägten 


und gepreßten Dessins; 
Pos. 307c Pergament- und Pergaminpapier, 
auch imitiert. 


Bei der Erteilung von Einfuhrbewilligun- 
gen wird in Zukunft kein Unterschied mehr 
gemacht, ob der Gesuchsteller eine deutsche 
Firma oder Vertreter eines schweizerischen 
Hauses ist. Die zu bewilligenden Einfuhr- 
mengen werden nur noch von dem Grad der 
Ausnutzung der festgesetzten Kontingente 
abhängig gemacht. Auch für alle nicht kon- 
tingentierten Papiere muß weiterhin eine 
Einfuhrbewilligung eingeholt werden, die 
aber grundsätzlich erteilt wird. v.W. 


— .. , K 


Aenderung des Seehäfenausnahmetarifs 52. 


Die letzte 10% ige Frachtermäßigung vom 
18. September 1924 betraf nur die allgemei- 
nen Wagenladungsklassen, während die 
meisten Ausfuhrtarife, darunter der Seehäfen- 
ausnahmetarif 52 für Papier und Pappe, nicht 
mit einbezogen waren. Nunmehr ist mit dem 
20. Mai 1925 eine weitere Herabsetzung des 
A.T. 52 durch den Nachtrag 1 zu Heft CH 
(Ausnahmetarif) vom 1. Oktober 1924 erfolgt. 

Dieser Nachtrag, der die neuen einzelnen 
Stationsfrachtsätze enthält, kann von der 
Auskunft der Deutschen Reichsbahn-Gesell- 
schaft in Berlin C 2, Bahnhof Alexanderplatz, 
bezogen werden. 

In den neuen A.T. 52 sind 5-t-Ladungen 
für die Wagenladungsklasse A sowie Tapeten- 
papier und Tapetenborten aus Papier mit 
einbezogen worden. Dagegen ist die wieder- 
holt beantragte Ausdehnung des A.T. 52 auf 
Zellstoff, Strohzellstoff, Holzschliff und Lum- 
penhalbzeugmasse bedauerlicherweise wieder 
nicht erfolgt. 

Die Frage der Schaffung eines besonderen 
Ausnahmetarifs hierfür wird augenblicklich 
bei der Reichsbahn-Hauptverwaltung und der 
ReichsHahndirektion Altona geprüft. 

Der neue A.T. 52 für Papier und Pappe 
sowie Tapetenpapier und Tapetenborten aus 
Papier gilt nunmehr für: 

A. 1. Tapeten und Tapetenborten aus Papier; 

2. Papier und Pappe, soweit nicht nach- 

stehend. unter B und C genannt. 


B. I. Papier — ausgenommen Papier, das 
ausschließlich aus Lumpen hergestellt 
ist —, soweit nicht unter C 1—3 ge- 
nannt, in Bogen oder Rollen; auch ein- 
oder zweiseitig einfarbig gestrichen, 
auch aus zwei oder mehreren Papier- 
bahnen geklebt, sonst nicht weiter ver- 


arbeitet; 

2. Pappe, wie unter C 4—8 anal ein- 
oder zweiseitig einfarbig gestrichen, 
auch geglättet. 

. Braunholzpapier 

2. Schrenzpapier 

3. Strohpapier 

(in Bogen oder Rollen, nicht weiter- 
verarbeitetet) 

4. weiße oder braune Holzschliff- 

pappe, auch mit Einlagen von 
Altpapier oder Zusätzen von 
Holzzellstoff 
5. Graupappe, 
(Spelt-) Pappe 

6. Strohpappe 

Wellpappe (Wellpapier) 

8. Rohdachpappe 

(in Bogen oder Rollen, auch mit papier 
beklebt, nicht weiterverarbeitet). 

Sämtlich zur Ausfuhr über 


See nach außerdeutschen Län- 
dern. v.W. 


auch Schrenz- 


= 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Die Volks-, Berufs- und Betriebszählung vom 16. Juni 1925 


mit besonderer Berücksichtigung der gewerblichen Betriebszählung. 


I. 

Mehr als 18 Jahre sind vergangen, seit- 
dem die letzte große Inventuraufnahnie der 
deutschen Volkswirtschaft, die Berufs- und 
Betriebszählung von 1907, stattgefunden hat, 
18 inhaltschwere Jahre für das deutsche Volk 
wie für die gesamte deutsche Wirtschaft. 
Hatten schon die letzten Jahre vor dem 
Kriege gewaltige wirtschaftliche Verände- 
rungen verursacht, so hat der Weltkrieg erst 
recht tief einschneidende Umwälzungen her- 
vorgerufen. Wollen wir heute diese Verände- 
rungen, dies seit 1907 im Wirtschaftsleben, 
insbesondere in Gewerbe, Industrie, Handel, 
Verkehr usw. vor sich gegangen sind, fest- 
stellen, so tappen wir vollständig im Dunkeln. 
Niemand kann z. B. heute mit Sicherheit 
angeben, wieviel gewerbliche Arbeiter es im 
Deutschen Reich gibt, wie sie sich verteilen 
auf die einzelnen Gewerbezweige, welches 
der zahlenmäßige Umfang und die gegen- 
seitige Bedeutung der einzelnen Wirtschafts- 
zweige im Rahmen der Gesamtvolks wirtschaft 
ist und dergleichen mehr. 


Immer stärker wurden deshalb die amt- 
lichen statistischen Stellen — gerade aus 
Kreisen der wirtschaftlichen Praxis — be— 
drängt, einwandfreie und umfassende Zahlen- 
unterlagen zur Verfügung zu stellen, um den 
vielfachen Erfordernissen der Wirtschaft, sei 
es auf wirtschaftspolitischem oder auf sozial- 
politischem Gebiet Rechnung zu tragen. Die 
amtliche Statistik hat sich diesen Anregungen 
niemals verschlossen; aber zunächst hinderte 
der Krieg, dann die Demobilmachung, dann 
die Inflationszeit und schließlich die Ruhr— 
besetzung, die mit ihren Auswirkungen ein 
vollkommen falsches Bild des Wirtschafts- 
lebens hätte entstehen lassen, die Durch— 
führung einer solchen Zählung. Nachdem 
durch die Markstabilisierung die wirtschaft- 
lichen Verhältnisse sich wieder einigermaßen 
konsolidiert haben, erscheint die Zeit ge- 
kommen, die erstegroßevolkswirt- 
schaftliche Inventuraufnahme 
der Nachkriegszeit durchzuführen. 


Durch Reichsgesetz vom 13. März 1925 
ist eine allgemeine Volkszählung in Verbin- 
dung mit einer Berufszählung, einer land- 
wirtschaftlichen und einer gewerblichen Be- 
triebszählung für das ganze Deutsche Reich 
(ohne Saargebiet) angeordnet. Das groß- 
angelegte vierfache Zählungswerk soll am 
16. Juni 1925 zur Durchführung gelangen. 


Der Erhebungs- und Bearbei- 
tungsplan zu dem Zählungswerk ist ın 
eingehenden, jahrelangen Verhandlungen zu- 
stande gekommen, die das Statistische Reichs- 
amt nicht nur mit den zuständigen Statisti- 
schen Landesstellen und sonstigen Behörden, 
sondern in ausgiebiger Weise auch mit den 
berufenen Organisationen und Ver- 
tretungen der verschiedenen 
Zweige des Wirtschaftslebens 
führte. Wenn dabei selbstverständlich auch 
nicht alle Wünsche berücksichtigt werden 
konnten, so ist doch im ganzen ein Erhe- 
bungs- und Bearbeitungsprogramm zustande 
gekommen, das auch nach Ansicht der be- 
teiligten Wirtschaftsvertreter den wesentlichen 
Erfordernissen einer allgemeinen Volkswirt- 
schaftsinventur, soweit sie überhaupt durch 
cine allgemeine Massenerhebung erfaßt wer- 
den kann, durchaus gerecht wird und das 
geeignet erscheint, die von Verwaltung, 
Wirtschaft und Parlament lang entbehrten 
und namentlich bei den wirtschafts-, handels-, 
zoll-, steuer- und sozialpolitischen Verhand- 
lungen der letzten Jahre schmerzlich vermiß- 
ten grundlegenden Zahlenangaben über die 
Struktur unserer Volkswirtschaft und ihrer 
Entwicklung in absehbarer Zeit bereitzu— 
stellen. 


Unbedingte Voraussetzung für das Ge— 
lingen des Zählungswerks, an dem auch die 
zur wirksamen Vertretung der Interessen der 
einzelnen Wirtschaftszweige berufenen Or- 
ganisationen lebhaft interessiert sind, ist 
jedoch die sorgsame und gewiss en- 
hafte Beantwortung der bei der 
Zählung verwendeten Frage- 
bogen. Wer die Fragebogen sorgfältig 
beantwortet, erfüllt nicht nur eine staats- 
bürgerliche Pflicht, sondern handelt auch in 
seinem eigenen wohlverstandenen Interesse 
und im Gesamtinteresse des Wirtschaftszwei- 
ges, dem er angehört. 


Es ist selbstverständlich, daß die Zäh- 
lungsbogen (unter Zusammenfassung aller 
gleichartigen Betriebe) nur für statisti- 
sche Zusammenstellungen über 
Umfang und Bedeutung der einzelnen Wirt— 
schaftszweige verwendet werden. Eine Ver- 
wendung für andere Zwecke, etwa für Steuer. 
zwecke oder dergl., kommt in keiner Weise 
in Betracht; dies ist übrigens auch durch das 
Gesetz unter feierlicher Zusicherung der 
Wahrung des Amtsgeheimnisses für die An— 
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gaben des einzelnen Betriebes ausdrücklich 
festgelegt. 

Das Zählungswerk zerfällt, wie bereits 
angedeutet, in eine Volks- und Berufszählung, 
eine landwirtschaftliche und eine gewerbliche 
Betriebszählung. 

Während die Volks- und Berufs- 
zählung über die Bevölkerungsverhält- 
nisse, wie z. B. Bevölkerungszahl, Alters- 
gliederung, Berufe, soziale Stellung u. dgl. 
Aufklärung schaffen soll, ist die landwirt- 
schaftliche und die gewerbliche Betriebs- 
zählung berufen, die Struktur der Wirtschafts- 
betriebe näher zu beleuchten. Hierbei umfaßt 
die landwirtschaftliche Betriebs- 
zählung diejenigen Teile des Erwerbslebens, 
die mit der Bodenbenutzung irgendwie zu- 
sammenhängen, wohingegen die gewerb- 
liche Betriebszählung bestimmt ist, über 
sämtliche übrigen Teile des Wirtschaftslebens 
Zahlenunterlagen zu liefern. Die gewerbliche 
Betriebszählung erstreckt sich demnach vor- 
nehmlich auf Handwerk, Bergbau und Indu- 
strie und auf Handel und Verkehr. Auch 
andere Zweige des Erwerbslebens, wie z. B. 
die Hochseefischerei, die Gas-, Wasser- und 
Elektrizitätsversorgung, das Versicherungs- 
wesen, die hygienischen Gewerbe, werden 
von ihr umschlossen. 

Es ist dabei zu beachten, daß nicht nur 
Erwerbsbetriebe im landläufigen Sinne, son- 
dern auch alle gemeinnützigen, sozialen und 
sanitären Anstalten und Einrichtungen, wie 
z. B. die Krankenanstalten oder das Sozial- 
versicherungswesen von dieser Zählung mit 
umfaßt werden sollen. 


II. 


Die Unterlagen für die am 16. Juni 1925 
stattfindende gewerbliche Betriebs- 
zählung werden aus den sogenannten 
Gewerbebogen gewonnen. Aus zähl- 
technischen wie auch aus finanziellen Grün- 
den war es leider nicht möglich, den indivi- 
duellen Wirtschaftsverhältnissen der einzel- 
nen Gewerbezweige angepaßte verschieden- 
artige Gewerbebogen aufzustellen. Man 
mußte sich vielmehr darauf beschränken, 
einen einzigen Gewerbebogen für Hand- 
werk und Industrie, für Handel und Verkehr, 
für Großbetriebe und für Kleinbetriebe aus- 
zugeben. Mehrere Fragen, die unter Berück- 
sichtigung der Gesamtwirtschaft und in 
Anpassung an den Charakter der Massen- 
erhebung aufgenommen werden mußten, 
werden daher wohl für den oder jenen Ge- 
werbezweig ohne Belang sein. 
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Der Gewerbebogen enthält zunächst 
Fragen allgemeiner Art, welche den Inha- 
ber, die Rechtsform und vor allem die 
Gewerbeart des Betriebes ermitteln. 
Von besonderer Wichtigkeit ist bei der Aus- 
füllung des. Fragebogens die genaue Beant- 
wortung der Frage nach der Gewerbeart und 
den hergestellten oder gehandelten Erzeug- 
nissen, da hierdurch die Einreihung der be- 
trefienden Betriebe in die mit den Wirtschafts- 
verbänden usw. vereinbarte Systematik der 
Gewerbezweige erfolgen muß. Es sei darauf 
aufmerksam gemacht, daß es bei der Beant- 
wortung nicht genügt, allgemeine Angaben 
über die Art des Betriebes zu machen, son- 
dern daß die betrefiende Frage des Gewerbe- 
bogens in einer ins einzelne gehenden präzi- 
sen Form beantwortet werden muß, da sonst 
der Betrieb leicht in eine nicht zutrefiende 
Gewerbegruppe eingereiht werden könnte. 


Neben diesen allgemeinen Fragen sind im 
Gewerbebogen noch Fragen nach dem 
Personal enthalten, wobei besondere 
Rücksicht auf seine Stellung im Betriebe, auf 
gewisse Altersstufen und auf das Geschlecht 
genommen ist. Ferner ist eine Frage nach 
der Haltung von Zugtieren im Gewerbe- 
betrieb gestellt. Besondere Berücksichtigung 
hat die Verwendung von motorischer 
Kraft, d. h. von Kraftmaschinen und 
Kraftfahrzeugen aller Art erfahren, ohne 
deren eingehende Feststellung eine moderne 
Gewerbezählung nur ein kümmerliches Stück- 
werk wäre. Auf die Erfassung der Arbeits- 
maschinen mußte angesichts ihrer unendlichen 
Vielgestaltigkeit in dieser allgemeinen Zäh- 
lung leider verzichtet werden. 


Die Darstellung der Ergebnisse der ge- 
werblichen Betriebszählung wird nach drei 
verschiedenen Gesichtspunkten erfolgen. Das 
Material wird zunächst nach sogenannten 
örtlichen Einheiten dargestellt wer- 
den, wobei jede räumlich in sich geschlos- 
sene gewerbliche Niederlassung — gleich- 
viel ob sie die einzige Niederlassung 
der Firma oder ihre Hauptniederlassung 
oder eine Zweigniederlassung ist — als ein 
Betrieb gezählt werden wird. Die Gewerbe- 
bogen für die Zweigniederlassungen sind am 
Sitze der Zweigniederlassung auszufüllen. 
Die Hauptniederlassung hat lediglich die 
Angaben für ihre „örtliche Einheit“ zu 
machen, daneben aber noch am Schluß des 
Gewerbebogens ein Verzeichnis ihrer Zweig- 
niederlassungen (offenen Verkaufsstellen, An- 
nahmestellen, auch sogenannten Agenten, 
sofern sie im Angestelltenverhältnis zur Firma 
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stehen) und der für die Firma arbeitenden 
Hausgewerbebetriebe aufzustellen. Die wich- 
tigsten Tabellen des Zählungswerkes werden 
nach örtlichen Einheiten veröffentlicht wer— 
den. — 

Neben dieser Darstellungsweise wird das 
Material nach Wirtschaftseinheiten 
(Unternehmungen u. dgl.) aufbereitet werden. 
Bis zu den letzten Einheiten des modernen 
Wirtschaftslebens, den Konzernen, vorzudrin— 
gen, ist, so verlockend die Aufgabe auch sein 
mag, im Rahmen einer allgemeinen Massen- 
erhebung nicht ohne weiteres möglich. Die 


Zählung muß bei den nach außen hin als 


selbständig auftretenden Einheiten, d. h. den 
Firmen, Unternehmungen, Geschäften u. dgl., 
halt machen. Um die Zählung dieser Ein- 
heiten durchführen zu können, werden die 
Gewerbebogen sämtlicher Zweigniederlas- 
sungen einer Firma und aller Hausgewerbe- 
betriebe, die von ihr mit Aufträgen versehen 
werden, mit dem Gewerbebogen der Haupt- 
niederlassung zusammengefaßt und einheitlich 
dargestellt werden. Das obenerwähnte 
Verzeichnis dieser Zweig- 
niederlassungen und Haus- 
vewerbebetriebe am Schlusse des 
Gewerbebogens ist deshalb von den Haupt- 
niederlassungen der Firmen mit besonderer 
Sorgfalt auszufüllen, da es die Zusammen- 
fassung der von den verschiedenen Filialen 
auszufüllenden Bogen ermöglichen soll. Auch 
für diese Aufbereitungsart sind mehrere 
Tabellen mit Gliederung nach Größenklassen 
(Zahl der beschäftigten Personen, Umfang 
der verwendeten motorischen Kräfte usw.) 
vorgeschen, darunter einzelne Spezialüber- 
sichten, wie vor allem über die Rechtsform 
der einzelnen Unternehmungen. 

Endlich ist vorgesehen, das Material nach 
sogenanntentechnischenTeilbetrie- 


ben aufzugliedern. Unter diesen technischen 


Teilbetrieben sollen diejenigen Teile ver- 
standen werden, die im Gewerbebetrieb, fur 
den der Gewerbebogen ausgefüllt ist, woh. 
einbegrifien sind, die jedoch auch als selb- 
ständige Gewerbebetriebe vorkommen kön- 
nen. Da nun der Begriff des selbständigen 
Teiles in den verschiedenen Betrieben ver- 
schieden aufgefaßt werden kann, hat das 
Statistische Reichsamt, um die Aufgliederun; 
zu erleichtern, ein besonderes Merkblatt 
herausgegeben, das dem Ausfüllungspflicht:- 
gen zeigt, was im Sinne dieser Zählung als 
Teilbetrieb gelten soll. An Hand dieses 
Merkblattes, das der Zähler allen in Betracht 
kommenden Betrieben auszuhändigen hat 
soll sich jeder einzelne darüber unterrichten. 
welche der aufgezählten Gewerbezweige iur 
seinen Betrieb in Betracht kommen uny 
danach seine Angaben machen. 

Wenn auch die Ausfüllung der Erhebung. 
bogen eine gewisse Mühe verursacht, su 
mögen doch die Verbandsmitglieder sici! 
dabei vor Augen halten, wie wichtig & 
gerade vom Standpunkt der wirksamen Ver- 


tretung der Interessen ihres Wirtschafts. 


zweiges- und ihres Berufsstandes gegenüber 


den Interessen anderer Wirtschaftszweine 


und anderer Berufsstände ist, bei den bedeu- 
tungsvollen Wirtschafts-, zoll-, handels-, so 


zialpolitischen Gegenwarts- und Zukunfts- 
fragen ein einwandfreies Zahlenmaterial zur 


Verfügung zu haben. Dies aber kann, wir 
wir nochmals betonen wollen, nur damı 
gewonnen werden, wenn jeder ein- 
zelne Betriebsinhaber oder 
Betriebsleiter und jeder ein— 
zelne llaushaltungs vorstand 
die ihm zugehenden Fragebogen 
sorgfältig ausfüllt. 


Bilanzfragen der Gegenwart. 
Von II. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 20. S. 615.) 


C 
Die Bewertung von Vorräten erfolgte 
früher beim Kaufmann fast durchweg nach 
dem Grundsatze, nicht realisierte Gewinne 
auch nicht zu aktivieren, dagegen einen ein- 
getretenen Verlust zu berücksichtigen. Man 
kommt damit dazu, den Anschaffungspreis 
zu nehmen oder aber den Tagespreis, diesen 
aber nur, wenn er niedriger ist. 
Diese Uebung hat im Handelsgesetzbuch 
nur für die Aktiengesellschaften eine gesetz- 


liche Sanktion erhalten, im übrigen ist in 
S 40 HGB. eine Vorschrift erlassen worden, 
die mit der kaufmännischen Gepflogenheit 
(siehe auch 8 38 IGB.) im Widerspruch 
steht. Es sollen nämlich „sämtliche Ver- 
mögensgegenstände und Schulden nach 
dem Werte anzusetzen sein, der ihnen in 
dem Zeitpunkte beizulegen ist, für welchen 
die Aufstellung erfolgt“. 


Damit konnte der Gesetzgeber nur den 
Tageswert nennen. 
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Jahrzehnte schon währt der Streit über 
die Auslegung dieser Vorschrift; Juristen 
behaupten, daß der Kaufınann verpflichtet sei, 
das Gesetz zu beachten, dieser aber wieder 
erklärt, daß sich das Gesetz nach dem 
richten solle, was Recht und Sitte geworden 
sei. Der starre Paragraph habe keine Be- 
deutung mehr, wenn sich das Gewohnheits- 
recht anders entwickelt habe. 


Tätsache ist jedenfalls, daß der Kaufmann 
fast durchweg so bewertete, wie es für die 
Aktiengesellschaft vorgeschrieben war. 


Das Gesetz über die Goldbilanzen gibt 
wenig feste Vorschriften über die Bewertung, 
es achtet durchweg die kaufmännische 
Cebung. Es ist zwar die Rede von Tages- 
preisen, aber das ist hier Ausnahmefall in- 
soweit, daß es eben bei der Inkraftsetzung 
dieses Gesetzes unmöglich war, Anschaf- 
fungs- oder Herstellungspreise festzulegen, 
denn die umgerechnete Papiermark gab kein 
Bild. Also es ist damit keineswegs Gesetz 
geworden, daß nun für künftighin der 
Tagespreis etwa sanktioniert worden sei. 
Es ist nur A.-G. und G. m. b. H.’s gestattet 
worden, über die starre Form des § 261 HGB. 
hinauszugehen. 

In den veröffentlichten Bilanzen kommt 
fast durchweg zum Ausdruck, daß man von 
diesem Rechte keinen Gebrauch gemacht 
hat. So heißt es in dem Prüfungsberichte zu 
der bereits mitgeteilten Bilanz: 

„Bei Warenvorräten ist nicht über den 
Anschaffungs- bezw. den Herstellungspreis 
hinaus bewertet worden. Darüber hinaus 
haben wir, um etwaigen Veränderungen der 
Marktlage Rechnung zu tragen, angemessene 
Abschreibungen vorgenommen.“ 

Man hat also sehr vorsichtig 
bewertet. Damit sind sogenannte stille 
Reserven geschaffen worden. Die Bildung 
derartiger versteckter Rücklagen ist schon 
vor dem Kriege stark in Uebung gekommen, 
groteske Formen nahm sie an, als man im 
Kriege und nachher sich bemühte, der 
großen, aber zu 99% scheinbaren Gewinne 
terr zu werden. Und dabei zeigte sich dann 
auch der Pferdefuß dieser Versteckerei. 

Während eine abgeschriebene Anlage nur 
indirekt die Gewinne der späteren Jahre 
beeinflußt, da dann nichts mehr abgeschrieben 
werden kann, tauchen die stillen Reserven 
beim nächsten Abschluß unfehlbar wieder 
auf. Vorausgesetzt natürlich, daß nicht ein 
eroßer wirklicher oder — bei Deflation — 
auch scheinbarer Verlust entsteht. Man muß 
also von neuem verstecken. Das geht leicht, 
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wenn man die gleichen oder größere Vor- 


räte hat, nicht oder schwer, wenn die Lager 
kleiner geworden sind. 

Steuerlich können die stillen Reserven leicht 
dann zum Verhängnis werden, wenn sie das 
eine Mal anerkannt worden sind, aber das 
nächste Mal nicht und man dadurch u. U. 
in eine weit höhere Steuerstufe kommt. 

Es ist anzunehmen, daß bei der Auf- 
machung der ersten Goldbilanz viel in stillen 
Reserven gemacht wurde, denn bei Betrach- 
tung der jetzt allmählich erscheinenden 
zweiten Bilanzen vieler Werke — die den 
Gewinn zum ersten Male wieder in Gold 
ausweisen — kommt man nicht um den Ein- 
druck herum, daß hier viel stille Reserven 
ausgekehrt wurden, zur Beruhigung der 
Herren Aktionäre, die damit über das 
frühere scharfe Zusammenlegungsverhältnis 
etwas getröstet werden sollen. 

Gerade darin aber liegt eine große 
Gefahr. Man spiegelt eine Rentabilität vor, 
die gar nicht vorhanden war und die leicht 
falsche Hoffnungen wecken kann. Denn 
wenn dann auch der Geschäftsbericht zu 
diesen Bilanzen schwarz malt, diese rheto- 
rischen Künste werden nicht so ernst ge- 
nommen wie das Geld, das im Kasten klingt. 

Es gibt und gab Firmen, die sich in stillen 
Reserven nicht genug tun konnten. Daher 
ist es notwendig, auch auf die Gefahren 
dieser Praxis hinzuweisen. 


Daß man bei den schwankenden Preisen 
sich heute nicht mehr genau an die Anschaf- 
fungs- oder Tagespreise halten kann, braucht 
nicht besonders betont zu werden. Man kann 
sich helfen mit Durchschnitten, dann aber 
hat man die Möglichkeit, durch Schaffung 
eiserner Bestandswerte zu große Schwan- 
kungen auszuschalten. Davon wird unten 
weiter die Rede sein. 

Man wird bei Zellulose den Trocken- 
gehalt beachten, bei Lumpen Draht und 
Abfall, bei Füllstoffen Rücksicht auf Ge- 
wichtsverluste durch Verstäuben oder Ver- 
schmutzen nehmen müssen, ebenso auf die 
Diebstahlsgefalir bei. Holz, bei Kohle, Klein- 
material usw. 

Bei Bewertung des fertigen Pa- 
piers wird man beachten müssen, daß ein- 
mal bei Rohpapier nachträglich noch Abfall 


entsteht, dann aber bei Bewertung zum 
Herstellungspreis sehr viel Unkosten 


enthalten sind. Nun bewerten z. B. Maschi- 
nen- und andere Fabriken ihre halbiertigen 
Erzeugnisse nach der Formel Material-;- 
Lohn, d.h. sie berücksichtigen ihre teilweise 
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sehr erheblichen Betriebsunkosten überhaupt 
nicht. Bei der üblichen Kalkulationsmethode 
in der Papierindustrie (siehe meine Aufsätze 
„Kalkulationsfragen der Gegenwart“ in Nr. 1, 
3, 6 und 8 des Wochenblattes 1925) sind in 
den Maschinenstundenkosten wenig Lohn, 
aber sehr viel Unkosten enthalten. 


Man wird diese Tatsache berücksichtigen 
durch einen entsprechenden Abschlag 
von den Herstellungskosten. 

Es wäre zweckmäßig, wenn über diese 
Frage durch die Verbände einheitliche Nor- 
men geschaffen würden, die dann auch vor 
den Finanzämtern vertreten werden könnten. 


Daß eine Bewertung zum Verkaufs- 
preise völlig ausgeschlossen ist, braucht 
dem Kaufmann nicht besonders gesagt zu 
werden, wohl aber den übereifrigen Steuer- 
beamten, die in jeder kaufmännischen Ge- 
pflogenheit nur eine Verkürzung der fiska- 
lischen Einkünfte sehen und die nicht be- 
denken, daß das, was sie bei Einkommen- 
steuern dieses Jahr besteuern, im nächsten 
Jahre steuerfrei sein muß. 

Nun gibt es eine Art, wenigstens bei 
einem großen Teil seiner Vorräte Gewinn 
oder Verlust auszuschalten, wenn man näm- 
lich die Bewertung zu eisernen, d. h. unver- 
änderlichen Preisen vornimmt. Ueber den 
eisernen Bestand ist viel geschrieben 
worden. Er ist ja einmal als 33b des EStG. 
allgemein praktisch geworden. Man konnte 
damals bewerten zwei Drittel zu einem alten, 
weil niedrigen Preis, ein Drittel zum 
Tagespreis (abzüglich eines gewissen Pro- 
zentsatzes). Aber was da fabriziert wurde, 
hatte mit dem „eisernen“ Bestande nichts 
zu tun, man hieß es nur so, damit einigen 
Leuten, die viel darüber geschrieben hatten, 
geschmeichelt werden sollte. 

In Wirklichkeit war es nur cine Bewer- 
tung zu 14% der Tageswerie Man hieß 
das Gesetz dann „Gesetz über die Berück- 
sichtigung der Geldentwertung“ usw. Diese 
war etwa 1: 300 bis 1 : 1000, berücks'chtigt 
war 1:7. 

Also betriebswirtschaftlich war dieser 
eiserne Bestand nicht weit her. Man kann 
inn nur verstehen, wenn man inn mengen- 
mäßig auffaßt. 

Z. B. eine Papierfabrik braucht monatlich 
500 t Zellulose, sie müsse durchschnittlich 
für 1 Monat Vorrat haben. Dann bezeichnen 
wir diese Menge, die immer dasein muß und 
die sozusagen Anlagegegenstand ist, als den 
„eisernen Bestand“ Man wird ihn 
mit einem bestimmten festen Preis bewer- 
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ten, etwa mit dem Friedenspreis — 240 4 
die Tonne. 

Hat nun die Fabrik am Abschlußtage 
800 t auf Lager, so bewertet sie: 
500 t eiserner Bestand je 240 4 = 120 000 4 
300 t zum Tagespreis je 350 % = 105 000 4 


225 000 A 

Jedes spätere Jahr kehrt der eiserne Be- 
stand mit demselben Preise wieder, d. h. man 
schaltet grundsätzlich Gewinn oder Verlust 
an den 500 t aus. 

Steuerlich soll der eiserne Bestand nach 
einer Entscheidung des Neichsfinanzhofes 
nicht anerkannt werden. Dies ist bei Ver- 
mögensteueraufstellungen auch durchaus rich- 
tig. Aber bei Einkommensteuerbilanzen, die 
doch letzten Endes wieder auf die Handels- 
bilanzen zurückgreifen müssen, ist es nötig, 
daß die betriebswirtschaftlichen Gesichts- 
punkte verfochten und steuerlich zuletzt auch 
anerkannt werden. 

Geleugnet soll allerdings nicht werden, 
daß es sehr schwer ist, die richtige Größe 
oder auch den richtigen Preis zu finden. 
Aber in der Praxis sind schon schwierigere 
Aufgaben gelöst worden. Nur darf es nicht 
lediglich in dem Bestreben geschehen, 
steuerliche Vortele zu erlangen. 
Diese sind nämlich gar nicht 
vorhanden. Es tritt höchstenfalls nur 
eine Verschiebung des Gewinnes auf andere 
Jahre ein. 


D. 


Zu den übrigen Posten der Bilanz ist 
nicht viel zu sagen. Es ist auch hier zu be- 
achten, daß stille Reserven infolge zu niedri- 
ger Bewertung von Forderungen oder zu 
hoher von Schulden in gleicher Weise 
wirken, wie bei den Vorräten. 

Daß man heute die Unsicherheit bei allen 
Forderungen (also auch bei Wertpapieren, 
Wechseln u. ä.) weitgehend berücksichtigen 
muß, ist unbestritten, aber man kann auch 
da zu weit gehen. Bei der Offenkundigkeit 
der Bilanz sollte eigentlich Vorschrift sein, 
diese Abschläge offen auszuweisen. Aus 
nichts läßt sich heute so leicht ein Bild über 
die Lage des Unternehmens gewinnen wie 
daraus. Aber freilich, die Geschäftsleitungen 
der Aktiengesellschaften sind in diesem Punkte 
schamhaft, und man kann es ihnen bis zu 
einem gewissen Grade auch nicht verdenken. 

Jede Zuweisung zu einer Rückstellung 
auf der Passivseite mindert heute den Ge- 
winn; er muß aber später, wenn die Rück- 
lage verwendet wird, wieder herausspringen. 


* 


Nr. 22 1925 


Besonders gilt dies noch von den soge- 
nannten transitoris chen Passivposten, 
die erfahrungsgemäß leicht zu hoch gegriffen 
werden. Die meisten Bilanzen weisen sie 
nicht besonders aus, was ebenfalls als ein 
Mangel bezeichnet werden muß. Interessant 
ist in diesem Zusammenhange, daß bei Ent- 
richtung der Umsatzsteuer auf Grund einge- 
gangener Zahlungen auch die Steuer, die 
noch auf den Außenständen lastet, abgesetzt 
werden kann. 

Die Bewertung der Wasserkräfte ist ein 
schwieriges Kapitel; steuerlich ist eine Klä- 
rung jetzt insoweit eingetreten, daß d'e 
Wasserkraft an sich nicht besteuert werden 
kann, daß also nicht mehr ein Pauschsatz für 
eine PS festgesetzt werden kann, sondern 
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nur die ausgebaute Anlage bewertet wird. 
(Siehe besonders die Ausführungen der 
Steuerstelle des V. D. P. in dieser Zeitschrift.) 

Ob man die Tatsache, daß jemand eine 
Naturgabe benützt, wie es die Wasserkraft 
ist, bei der Besteuerung überhaupt berück- 
sichtigen muß, ist eine schwer zu lösende 
Frage. Darauf soll hier nicht eingegangen 
werden. 

Ebenso nicht auf die Fragen der Umstel- 
lung des Kapitals sowie aller rein rechtlichen 
Fragen, die damit zusammenhängen. 

Aber die Vorschriften, wie sie die neuen 
Steuergesetze über Bilanzen bringen, sollen 
Gegenstand eines besonderen Auf- 
satzes sein. 


(Schluß folgt.) 


Verhalten von Kalzium- und Magnesiumbisulfitlaugen bei der 


Druckerhitzung. 
Von Prof. Dr. C. G. Schwalbe und Kurt Berndt. 


In Nr. 9 dieser Zeitschrift! hat Herr Dr. 
Wenzl zu unseren Untersuchungen über 
das Verhalten von Magnesium- und Kalzium- 
bisulfitlaugen bei der Druckerhitzung? eine 
physiko- chemische Betrachtung angestellt. 
Herr Dr. Wenzl gibt an, wir seien auf Grund 
unserer experimentellen Ergebnisse zu der 
Auffassung gekommen, daß der grundsätz- 
liche Unterschied zwischen Kalzium- und 
Magnesiumbisulfitlauge in der Differenz der 
Löslichkeiten der Neutralsulfite bestehe. Wir 
haben jedoch an gleicher Stelle folgende 
zweite Möglichkeit angeführt: „Das Gleich- 
gewicht Mg(HSO;)> = MgSO;--H:0-+SO; 
ist gegenüber dem Gleichgewicht Ca(HSO;): 
=: CaSO;-+H:0O-+SO; bei der Magnesia zu- 
gunsten des Bisulfits verschoben. Diese Ver- 
schiebung des Gleichgewichts ließe sich da- 
durch erklären, daß die Magnesia stärker als 
die Kalkbase ist und demgemäß die Säure 
stärker bindet.“ Eine experimentelle Ent- 
scheidung zwischen diesen beiden Erklärun- 
gen ist namentlich in Rücksicht auf apparat- 
technische Schwierigkeiten im hiesigen La- 
boratorium nicht möglich. 

Herr Dr. Wenzl sieht die unterschiedliche 
Wirkung der Laugen im Größenunterschied 
ihrer hydrolytischen Zersetzlichkeit. Die sich 
hieraus ergebende verschiedene Wasserstoff- 
ionenkonzentration kann nach seiner Ansicht 
als Grundursache des jeweiligen Verhaltens 


1 Wochenblatt für Papierfabrikation 1925, Nr. 9, 
S. 25659. 
? Papier-Fabrikant 1925, Nr. 1, S. 1—6. 


angesehen werden. Seine Ausführungen 
stützen sich auf die Voraussetzung, daß 
Chlormagnesiumlösungen bei höherer Tem- 
peratur einem starken hydrolytischen Zerfall 
nach der Gleichung: 

MgCl;+2H:0O = Mg(OH):-ł-2 HCI 
unterworfen sind. Diese Voraussetzung ist 
aber für die in Frage kommenden Konzen- 
trationen und Temperaturen nicht zutreffend. 
Ost? hat bei seinen Untersuchungen über 
das Verhalten des Chlormagnesiums im 
Dampfkessel nachgewiesen, daß Chlormagne- 
siumlösungen bis zu einer Konzentration 
von 10 Vol. % Salzgehalt (berechnet auf 
wasserfreies Salz) auch bei 183° (10 Atm.) 
keine Salzsäure abspalten. Die bei Luftab- 
schluß eintretende korrodierende Wirkung 
solcher Lösungen im Dampfkessel wird nicht 
durch die infolge hydrolytischer Spaltung des 
Chlorids gebildete Salzsäure hervorgerufen. 

Untersuchungen über die Abspaltbarkeit 
von Salzsäure aus Chlormagnesium bzw. 
seinen Lösungen liegen u. a. auch von Ri- 
stenpart' vor, der folgendes feststellte. 
Wurden 60 g neutrales Chlormagnesium 
(MgCl:+6 H:O) in 240 cem dest. Wasser 
aufgelöst und die Lösung im Fraktionier- 
kolben im Oelbad abdestilliert, so ergaben 
sich folgende Werte: 


3 Chemiker-Ztg. 1902, 26, S. 819-—22; Chemiker- 
Ztg. 1903, 27, S. 87—88; Ztschr. f. angew. Chemie 
1921, 34, S. 396—97; Kali 1921, 15, S. 444. Vergl. 
auch Precht, Kali 1922, 16, S. 6l- -62. 

* Ztschr. f. angew. Chemie 1912, 25, S. 289 92. 
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Temp. d. Lsg. W re 
bis 102 37 0 
102 50 0 
105 33 0 
100 30 0 
108 38 0,0009 
122 47 0,0123 
171 31 0,0507 
183 13 0,159 
Sa. 270 0,232 


Die Hydrolyse des Magnesiumchlorids ist 
also auch bei diesem hohen Konzentrations- 
grade (25 % ige Chlormagnesiumsalzlösung) 
außerordentlich gering. Hierbei muß noch 
berücksichtigt werden, daß durch das Ab- 
destillieren des Wassers die Konzentration 
stetig steigt. Im Gegensatz dazu enthielten 
die seinerzeit bei der Druckerhitzung von 
uns untersuchten Kalziummagnesiumchlorid- 
bisulfitlaugen nur 2,0 Vol.% bezogen auf 
MgCl: bzw. 4,3 Vol.% bezogen auf MgCl.: 
-6 H:O. Die Maximalversuchstemperatur 
betrug nur 145°. 

Die von Herrn Dr. Wenzl im gleichen 
Artikel angeführte Aequivalentleitfähigkeit 
des Kalzium- und Magnesiumchlorids ist be- 
kanntlich ein Maß für den elektrolytischen 
Dissoziationsgrad dieser Salze nach den 
Gleichungen: 
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(abgesehen von Komplexionen höherer Art). 
gie kann aber nicht als Maß für die hydrolyti- 
sche Dissoziation nach den Gleichungen: 


MgCl: 2 H:O = Mg(OH):-+-2 HCI 
Mg”--2 H:O = Mg(OH):+2 H' 
angesehen werden. 


Aus den angeführten Gründen können 
wir uns der von Herrn Dr. Wenzl gegebenen 
Erklärung unserer experimentellen Ergebnisse 
nicht anschließen. Versuche im hiesigen In- 
stitut, über die an anderer Stelle berichtet 
werden wird, haben allerdings gezeigt, dal 
eine Spaltung von Chlormagnesium durch 
die Gegenwart von Fasern begünstigt 
wird. Wenn also auch die von uns veröffent- 
lichten Versuche nach unserer Ansicht nicht 
so gedeutet werden dürfen, wie dies von 
Herrn Dr. Wenzl geschehen ist, so bleibt 
doch die Möglichkeit, daß beim Koch- 
prozeß selbst in Gegenwart von 
Fasern solche hydrolytischen Spaltungen 
auftreten. Wahrscheinlich wird aber eine 
experimentell einwandfreie Beweisführung 
für eine hydrolytische Spaltung des Magne- 
siumchlorids im Verlaufe des Kochprozesses 
erhebliche Schwierigkeiten bereiten. 


Die Herren Professor Dr. Schwalbe und hus 
Berndt haben sich mit Herrn Dr. Wenzl dahin vet- 


: N ständigt, eine weitere Diskussion zu dem ober 

1178 = 11 | A Thema als nicht im Interesse der Leser und dir 

8 — 8 = Cl Sache selbst liegend, nicht in Erwägung zu ziehen. 
oe 2 
Holländerplauderei. 


Bei der alten Handpapiermacherei wurden 
die Hadern in einem Stampfwerk zu einem 
Faserbrei zerstampft. Dieser Brei ergab nach 
dem Schöpfen ein festes Papierblatt mit einer 
langen, feinen und schmierigen Faser. Je 
länger gestampft wurde und je stumpfer das 
Stampfwerkzeug war, desto fester. wurde das 
Papierblatt. 

Nachstehend will ich mich hauptsächlich 
mit der Behandlung des Flalbstoffes im 
Ganzzeugholländer befassen, da es vielen 
Holländermüllern und auch manchem Meister 
unbekannt ist, wie die Ganzzeugholländer 
eingetragen und eingestellt werden müssen, 
um einen langen röschen, kurzen röschen, 


langen schmierigen oder kurzen schmierigen 


Stoff zu bekommen. So wie es rösche und 
schmierige Rohstoffe gibt, so kann man auch 
im Holländer rösch und schmierig mahlen. 

Röschen Stoff braucht man z. B. für 
Löschpapiere, rauhe, dicke und nicht trans- 
narente Papiere, Papiere mit einseitigem 


Hochglanz und manchmal auch für Karton- 
papiere. Da muß der Holländer dünn ein- 
getragen werden, damit die Reibung des 
Stoffes in sich und die der Walzenmesser 
gegen den Stoff nicht so groß ist. Die Hol- 
ländermesser wirken hier ähnlich wie die 
Zähne einer Kreissäge, die von dem zuge- 
schobenen Brett grobe Sägespäne ab- 
hacken. Bei gehobener Messerwalze wird 
der Stoff lang und rösch, es genügt unte 
Umständen eine halbstündige Laufzeit. Soll 
der Ganzstoff rösch und kurz werden, 50 
läßt man bei demselben oder etwas dickerem 
Eintrag die Walze auf das Grundwerk nieder, 
damit die Messer wie eine scharfe Schere 
schneiden, dann erhält man nach l Stunde 
Laufzeit einen kurzen röschen Stoff. Be 
diesem dünnen Eintrag des Holländers ist 
der Stoffstand vor und hinter der Walze fast 
gleich hoch. 

Alle Kraft- und festen Packpapiere, Per- 
gamentersatz-, Normalpapiere und Schreib 
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papiere, dann alle Papiere, welche bei wenig 
Zusatz von Zellstoff ziemlich fest und glatt 
sein sollen und nicht stauben dürfen, z. B. 
Zeitungsdruckpapier, verlangen einen dicken 
Eintrag der Ganzzeugholländer. Der Stoff 
steht dann vor der Walze niedrig, die Wal- 
zenmesser arbeiten nicht hackend, sondern 
schabend und saugend, die Faser 
bleibt dabei lang, wird aber verfeinert. Aus 
solchem Stoff wird auf der Papiermaschine 
bei guter Verfilzung ein geschlossenes, festes 
(transparentes) Papier gemacht. 


Soll der Stoff kurz und schmierig wer- 
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den, so trägt man gerade so dick ein; nur 
läßt man die Walze soweit herunter, bis die 
Messer quetschend arbeiten, wie eine 
stumpfe Schere. Bei einer Laufzeit des Hol- 
länders von 6 Stunden kann man den feinsten 
Stoff erhalten, bei verhältnismäßig wenig 
Kraftverbrauch. 

Lange scharfe Messer mahlen rösch, kurze 
dicke Messer mahlen schmierig. Fast alle 
Papiere unter 50 g/qm brauchen einen 
schmierig gemahlenen Stoff, mit Ausnahme 
des Stoffes für die Selbstabnahmemaschine. 

Praktiker. 


Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papierfabrikation, 
Aschaffenburg. 1924. 


Die rasch wechselnden wirtschaftlichen Verhält- 
nisse im verflossenen Jahre blieben auch auf den 
(Gjeschäftsgang in unserem Unternehmen nicht ohne 
Einfluß. 

Während in den ersten Monaten der Auftrags- 
eingang noch einigermaßen befriedigend war, Flle 
mit Beginn des Frühjahrs in raschem Tempo ein 
Rückgang ein, der sich im Laufe des Sommers noch 
steigerte und erst bei Beginn des Herbstes einer 
zeitweilig allerdings geradezu stürmischen Nachfrage 
Platz machte, die, wenn auch in ruhigeren, dafür 
aber solideren Bahnen auch heute noch anhält. 

Den von allen Seiten um die Jahreswende 1923 24 
mit größtem Nachdruck geforderten Preisabbau hat 
unsere Industrie, wenn auch mit großen eigenen 
Opfern, nach Kräften zu fördern gesucht. Leider 
wurde sie dort, Wo sie Verständnis und Unter- 
stützung für ihre Bemühungen hätte finden sollen, 
7. B. in der Tarifpolitik der Eisenbahn, in der Steuer- 
politik, gänzlich im Stich gelassen, und so mußte 
auch unser Fach, wollten wir uns nicht selbst er- 
schöpfen, die eingeschlagene Richtung verlassen und 
in kurzen Abständen durch kleine Preiserhöhungen 
des Fertigfabrikats nach und nach die Erlöse wieder 
in ein einigermaßen erträgliches Verhältnis zu den 
Selbstkosten bringen. 

Zieht man in Betracht, daß, abgeschen hiervon, 
das Jahr 1924 für die Industrie ganz ungeheure Lasten 
gebracht hat (an Steuern der verschiedensten Art, 
ohne Umsatzsteuer, hatte unsere Gesellschaft 1 650 000 
Mark aufzubringen), so wird es verständlich sein, 
wenn trotz des Umfanges des Unternehmens und 
der erzielten hohen Umsätze der Ueberschuß nur 
ein sehr bescheidener sein kann. 

Die Steuersumme beträgt also ein Mehrfaches 
von dem, was wir unseren Aktionären als Verzin- 
sung ihres Kapitals zur Verfügung stellen können. 
und wenn man dann noch in Erwägung zieht, daß 
die Aktionäre ihrerseits wiederum Kapitalertrags- 
und Einkommensteuer von der bescheidenen Rente, 
die sie aus ihrer Kapitalanlage erzielen, aufzubringen 
haben, so kommt das ganze System nahezu einer 
Vernichtung auch der Kapitalien gleich, die nicht 
unmittelbar unter der Geldentwertung, wie andere 
Anlagewerte, gelitten haben. 

Die oben gekennzeichneten enormen Anforderun— 
gen der Finanzbehörden in Verbindung mit der 
‚dauernden Steigerung aller Kalkulationspreise, ins- 
besondere der Verteuerung unseres wichtigsten Roh- 


stoffes, des Holzes, konnten natürlich auch auf die 


finanzielle Liquidität unseres Unternehmens nicht 
ohne Einfluß bleiben. 
Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach 


Verrechnung der Tantiemen und vertragsınäßigen 
Vergütungen einen Veberschuß auf von «/ 1009 201. 
Wir schlagen vor, hiervon eine Dividende von 6 % 
un Betrage von A 864 000 an die Aktionäre zur 
Auszahlung zu bringen und den Restbetrag mit 
A 145 201 auf neue Rechnung vorzutragen. 


In der am 27. Mai stattgefundenen Generalver- 
sammlung der G. Schaeuffelen’schen Papierfabrik, 
Heilbronn a. N., waren 24345 Stimmen vertreten. 
Der durch den Vorstand vorgelegte Geschäftsbericht 
sowie die Bilanz für das Geschäftsjahr 1924 nebst 
Gewinn-. und Verlustrechnung wurden einstimmig 
genehmigt und dem Aufsichtsrat und Vorstand Ent- 
lastung erteilt. Neben der Wiederwahl von drei 
sutzungsgemäß ausscheidenden Aufsichtsratsmitglie— 
dern wurde Herr Fabrikdirektor Dr. Karl Acker- 
mann aus Heilbronn neu in den Aufsichtsrat ge- 
wählt. 

Gleichzeitig tagte eine Generalversammlung der 
mit der G. Schaeufielen’schen Papierfabrik in Inter- 
essengemeinschaft stehenden Papierfabrik Gebr. Rauch 
A.-G., Heilbronn a. N. Auch hier wurden mit sämt- 
lichen vertretenen Stimmen der Geschäftsbericht, die 
Bilanz und die Gewimm- und Verlustrechnung für das 
Geschäftsjahr 1924 einstimmig genehmigt. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken Aktiengesell- 
schaft, „Berlin (Hartmann-Konzern). Die dem Auf- 
sichtsrat vorgelegte Bilanz per 31. Dezember 1924, 
die erste nach der Umstellung des Aktienkapitals auf 
Reichsmark, weist einen Reingewinn von «A 70 308.98 
aus. Aus dem Vorstandsbericht geht hervor, daß in 


der ersten Hälfte des abgelaufenen Geschäftsjahres 


infolge von Absatzstockungen teilweise Betriebs- 
stillstände nicht zu vermeiden waren, so daB beson- 
ders auch infolge der hohen Steuerlast ein nennens- 
werter Gewinn nicht erzielt werden konnte. Der 
Betrieb wurde im Geschäftsjahr 1924 durch die An- 
gliederung der Oberschlesischen Zell- 
stoffwerke A.-G. und Papierfabrik 
Oker A.-G. als Pachtwerke auf eine bedeutend 
erweiterte Basis gestellt. Der bisherige Beschäfti- 
gungsgrad der Fabriken läßt im laufenden Geschäfts- 
jahr ein zufriedenstellendes Ergebnis erwarten. 


Die Direktoren der International Paper Company 


(Ver. Staaten) haben eine vorläufige Vierteljahrs- 
dividende von 1%% auf die neuen 7% Cumulative 
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Preferred Stock festgesetzt. Auch werden alle rück- Fabrikation besserer Papiere umstellen, da diese einen 


ständigen Dividenden auf die ungestempelten Prefer- höheren Nutzen versprechen. S. 
red Stock mit 33/3% bezahlt. Durch den Aufkauf 

der Riordon Co. hat die International Paper Co. eine Zellstofffabrik Ragnit A.-G., Ragnit (Ostpreußen). 
große Ausdehnung erfahren, sie hat nun etwa 13 In der außerordentlichen Generalversammlung vom 
Fabriken, von denen 6 Zeitungsdruckpapier herstel- 20. Mai wurde der Verschmelzungsvertrag mit der 
len. Sie hat nun eine Gesamttagesproduktion von Zellstofffabrik Waldhof genehmigt. Gegen 3000 P.-M. 
etwa 1550 tons, davon etwa 1100 tons Zeitungsdruck- Ragnit-Aktien wird eine Zellstoff Waldhof-Aktie von 
papier, Einige ihrer älteren Zeitungsdruckpapier- 1000 P.-M. mit Dividendenberechnung ab 1. Januar 
fabriken wird die Gesellschaft vielleicht auf die 1924 gewährt. 


Heute morgen entschlief sanft im Alter von 93 Jahren nach kurzem 
Leiden der Gründer unseres Werkes, unser geliebter Vater 


Herr Theodor Bausch 


Geheimer Kommerzienrat. 


In tiefem Schmerz zeigen dies an 
Neu-Kaliss, den 25. Mai 1925 


Theodor Bausch, Kommerzienrat 
Victor Bausch 
Felix Bausch 


in Firma 


Felix Scheller & Bausch 
Papierfabrik Neu-Raliss, Meckl. 


Heute morgen entschlief nach kurzem Leiden unser hochverehrter 
Seniorchef, 


Herr Geheimer Kommerzienrat 


Theodor Bausch. 


Tieferschüttert stehen wir an der Bahre dieses edlen Mannes. Seine 
charaktervolle Persönlichkeit, seine schöpferische Kraft, sein rastloses 
Schaffen und Walten gaben dem hiesigen Werk seine Bedeutung, die sich 
über die ganze Welt erstreckt. 

Uns, seinen Beamten und Arbeitern, war er stets ein vorbildlicher 
Führer, ein väterlicher Freund und Berater. Die Verehrung, die ihm von 
uns entgegengebracht wurde, sichert ihm ein unvergängliches Denkmal 
in unseren Herzen. 


Möge er in Frieden ruhen! 

Neu-Kaliss, den 25. Mai 1925. Die Beamten und Arbeiter 
der Firma 

Felix Schoeller & Bausch, Neu-Kaliss. 
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Nachruf. 


Nach längerem Leiden verschied heute der Begründer des Füllner- 
werks 


Herr Geheimer Kommerzienrat Dr. ing. e. h. 


Eugen Füllner. 


Seine geniale Veranlagung, verbunden mit rastlosem Streben und 
strenger Pflichterfüllung, hat das Füllnerwerk aus kleinen Anfängen zu 
seiner heutigen Bedeutung und Blüte emporgehoben. 


Sein Name ist für immer mit der deutschen und ausländischen Papier- 
Industrie verbunden. Ehre seinem Andenken. 


Bad Warmbrunn, den 24. Mai 1925. [7178 


Die Direktion des Füllnerwerks. 


| 


Am Sonntag, den 24., Mai 1925 verschied plötzlich und unerwartet 
nach einem Leben voll Arbeit und seltener Erfolge 


Herr Geheimer Kommerzienrat Dr. ing. h. c. 


Eugen Füllner, 


Warmbrunn, 


der Mitbegründer und stellv. Vorsitzende des Aufsichtsrates unserer 
Gesellschaft. 


Wir verlieren und betrauern in ihm einen hervorragenden Mitarbeiter 
und Berater, der uns mit seinen reichen Kenntnissen und Erfahrungen, 
wie durch seinen Weitblick und seine Unterstützung seit mehr als 30 
Jahren die wertvollsten Dienste geleistet hat; sein Heimgang bildet eine 
schmerzliche Lücke in unserer Verwaltung. 


Wir werden dem ausgezeichneten Manne von edelster Gesinnung, 
unermüdlicher Hilfsbereitschaft und Güte, wie seltener Liebenswürdigkeit 
stets ein treues und dankbares Andenken bewahren. 

Aufsichtsrat und Vorstand der 
Elsenthal Holzstoff u. Papierfabrik A.-G. 


Grafenau, Bayern. 
7170 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Hannoversche Papieriabriken Alield-Gronau vor- 
mals Gebr. Woge in Alfeld (Leine). Herr Direktor 
R. Staudenmayer ist auf Grund freundschait- 
lichen Uebereinkommens als Vorstand der Firma 
ausgeschieden. Der Vorstand besteht nunmehr aus 
den Herren Direktoren A. Puppe und A. Scholze. 
welche in Gemeinschaft miteinander oder mit einem 
Prokuristen oder Bevollmächtigten der Firma 
zeichnen. ` 

Papier- und Kartonfabrik Köttewitz G. m. b. H. 
Köttewitz, Post Dohna i. Sa. Frau Dr, Neuer- 
Lurg ist zum kaufmännischen Geschäftsführer er- 
nannt. Ihre Prokura ist erloschen. Sie wird gemein- 
sam mit dem technischen Geschäftsführer, Herra 
Demoulin, oder mit dem Prokuristen, Herrn 
Pabst, die Firma rechtsverbindlich zeichnen. 


Herr Ernst Gallenkamp hat die in Kon- 
kurs befindliche Papierfabrik Stemel G. m. b. H. 
käuflich erworben und führt solche unter der Firma 
Ernst Gallenkamp, Papierfabrik weiter. Die Fabrik 
erzeugt vorwiegend Schrenz-, Spelt- und Zellulose- 
papier. ; 

Deutsche Papier-Handelsgesellschaft Akt.-Ges. in 
Essen-West. Dem Mitarbeiter Herrn Leo Hussi 
bst Kollektivprokura erteilt worden. 


Die Vereinigten Metalltuchiabriken in Reutlingen 
verlegen den Betrieb aus ihrer Stammfabrik I in das 
neue Werk II. welches durch einen entsprechenden 
Neubau nahezu verdoppelt wird. Mit der Verlegung 
ist gleichzeitig eine Erweiterung der Gesamtanlage 
verbunden. 

H. Meyer & Co., Köln. Das Büro befindet sich 
jetzt Pfeilstraße Nr. 29/1. Herr Kurt Schettmar 
hat die Leitung. 

Streikbrendigung. Der bei den Böh- 
misch-Krumauer Maschinenpapierfabriken Ignaz Spiro 
& Söhne ın Krumau (Böhmen) am 28. März ausge- 
brochene Streik wurde am 11, Mai beendigt, indem 
die Arbeiter zu den alten Bedingungen vollzählig die 
Arbeit wieder aufnahmen. £ 


Der auf dem Umschlag dieser Nummer angeführte 
Aufsatz von Dr. Foulon: „Neuere Forschungsver- 
suche über die Zusammensetzung des Fichtenholzes“ 
mußte leider wegen Platzmangels infolge noch einge- 
xangener wirtschaftlicher Artikel und der Nachrufe 
in dieser Nummer wegbleiben. Er wird in nächster 
Nummer erscheinen. 


Todesfälle. 

Die Papierindustrie hat gleichzeitig 
schwere Verluste zu verzeichnen: 

Am 25. Mai ist Herr Theodor Bausch, Geh. Kom- 
merzienrat, Gründer der Firma Felix Schoeller & 
Bausch, Papierfabrik in Neukaliß. Mecklenburg, nach 
kurzem Leiden im Alter von 93 Jahren entschläaien. 


Am gleichen Tage ist Herr Paul Riecke. kgl. 
sächs. Hoirat, Direktor der Papierfabrik Kübler & 
Niethammer in Kriebstein (Sachsen). bei einem Be- 
such in der alten Heimat Stuttgart im 79. Lebensjahr 
gestorben. 


mehrere 


Am 24. Mai ist der in der ganzen Papiermacher- 
welt des In- und Auslandes wohlbekannte Herr Geh. 
Kommerzienrat Dr.-Ing. h. c. Eugen Füllner in Warm- 
brunn, Gründer der Maschinenfabrik H. Füllner da- 
selbst sowie Mitbegründer und stellv. Vorsitzender 
des Aufsichtsrats der Elsenthal Holzstoff- und Papier- 
fabrik A.-G. in Grafenau, Bayern, verschieden. 

(Nachrufe werden folgen.) 


Aus Italien. 


Der „Gazzetta del Popolo“ zufolge ist in den Pa- 
pierfabriken Cartiera Itallana in Serravalle Sesia aui 
Anordnung des HFaschistensyndikäates ein Streck aus- 
gebrochen. Die Bewegung ist auf Lolmdifierenzen 
zurückzuführen. Die Firma war nicht willens, den 
Forderungen der Arbeiter nachzukommen, Aus wei— 
teren Zeitungsnachrichten geht hervor, daß auch die 
Beamten in den Streik getreten sind. Die Cartiera 
hahana beschäftigt 1800 Arbeiter. 


Herabsetzung der Giroprovision für Golddiskont- 
bankwechsel. bie den allgemeinen Abmachungen 
angeschlossenen Bankvereinigungen haben beschlos- 
sen, die Provisien für das Giro der bei der Deutschen 
Golddiskontbank zu diskontierenden Wechsel von 3% 
auf 2%, jährlich, d. h. von * % auf ½ % monatlich 
herabzusetzen. 


Beilagen-Hinweis. 

Der Postauflage der heutigen Nummer liegt eine 
Beilage der Firma Unruh& Liebig, Leipzig- 
Plagwitz, bei. Ferner erhalten die Streiiband- 
bezieher mit der heutigen Nummer cine Beilage der 
Firma Bühring Aktiengesc.ischaft, 
Landsberg, Bez Halle. 


Tief erschüttert geben wir Kenntnis von dem Tode unseres Ehren- 
mitgliedes, des großen Bahnbrechers der Technik unserer Industrie 


Eugen Füllner. 


Wir verlieren in ihm wiederum einen treuen Freund und verständnis- 


vollen, großzügigen Gönner. 


Wie sein Werk unvergänglich ist, so wird 


er als Mensch uns stets tener und unvergeßBlich sein. 


Papiermacher-Tafelrunde 
Altenburg, Thür. 
gez. Frenzel. 


gez. Wernicke. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 


Tafelrunde Altenburg, Thür. 
gez. Schürk. 
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Auslands-Rundschau. 
Oesterreich. trachtet werden müssen, durch | lerab- 


Die Papierausfuhr im Jahre 1924. 
Von Direktor Paul Kaufmann. 


Unter den 51 Gruppen, in welche dee 
österreichische Handelsstatistik die ein- und 
ausgeführten Waren einteilt, steht die Gruppe 
20, Papier und Papierwaren mit einer Export- 
ziffer von 90,3 Millionen Goldkronen an 
vierter Stelle der Ausfuhrliste, bezüglich 
des Ueberschusses der Ausfuhr über die Ein- 
fuhr mit 76,8 Millionen aber an erster 
Stelle. Dabei läßt sich die erfreuliche Tatsache 
feststellen, daß sowohl die absolute Ausfuhr- 


ziffer wie auch der Ausfuhrüberschuß in 


ununterbrochenem Aufstiege sind. Seit dem 
Jahre 1920 stellte sich die Ausfuhr der 
Gruppe — alle folgenden Ziffern, wo nicht 
ausdrücklich anders erwähnt, als Millionen 
Goldkronen zu lesen — auf 55,8, 65,6, 78,8, 


82,0, 90,3. Die Gesamtziffer des letzten 
Jahres verteilt sich wie folgt: Papierzeug 
24,3, Pappe 6,9, Papier 43,5, Papierwaren 


15,6. Der Menge nach stellt sich die Ausfuhr 
der ganzen Gruppe auf 22743 Waggon- 
ladungen zu 10 000 kg. 

Die Gruppe Papier und Papierwaren ge- 
hört zu den wenigen österreichischen Pro- 
duktionszweigen, welche einen internationa- 
len Markt haben. Unter den außereuropäi- 
schen Absatzgebieten finden wir (die nach- 
stehenden Ziffern ausnahmsweise in Tausen- 
den Goldkronen) China mit 3500, Vereinigte 
Staaten von Nordamerika mit 3140, Aegypten 
mit 2381, Britisch-Indien mit 2000, Argen- 
tinien mit 1536, Brasilien mit 1000, Japan 
mit 1066. Papier und Papierwaren für we- 
niger als 1 Million Goldkronen gingen hinaus 
nach Niederländisch-Indien, Palästina, den 
Philippinen, Kanada und nach vielen anderen 
Ländern. 

Weniger befriedigend ist allerdings die 
innere Zusammensetzung der Ausfuhrmenge. 
Wie die oben angeführten Ziffern zeigen, 
entfallen rund 27% der Gesamtausfuhr auf 
Papierzeug, also auf ein Halbprodukt, 
welches nur wenig heimische Arbeit enthält, 
wobei es immerhin noch ein Vorteil ist, daß 
nur ein Achtel dieses Betrages mechanischer 
Holzschliff ist und der ganze Rest auf 
die immerhin höherwertige Zellulose ent- 
fällt. Italien war der bedeutendste Abnehmer 
für Papierzeug, dem an zweiter Stelle Frank- 
reich folgt. Bei künftigen Handelsverträgen 
mit diesen beiden Ländern wird darnach ge- 


drückung der dortigen Papierzölle die Mög- 
lichkeit zu schaffen, an Stelle des Halb- 
produktes ausschließlich die Fertigware zu: 
liefern. 


Rund 7% der Ausfuhr entfallen auf 
Pappen. Unter den Abnehmern steht 
wieder Italien weitaus an erster Stelle, worauf 
in weiten Abstande Ungarn, Rumänien und 
Polen folgen. Daneben wurden kleinere: 
Mengen von einer ganzen Reihe verschiedener 
länder, auch außerhalb Europas, aufge— 
nommen. | | 

Auf Papier im engeren Sinne entfallen. 
bei der Ausfuhr fast 32 Millionen Gold- 
kronen oder rund 80% auf die beiden Unter- 
gruppen „Zeitungsdruckpapier“ und „Ande- 
res Druck- und Schreibpapier“. Sonst bilden, 
größere Posten noch die Ausfuhr von Pack- 
papier mit 5,3, von Buntpapier mit 1,8 und. 
von Seidenpapier mit 2,8. Bei den hoch- 
wertigsten Papiersorten ist leider die Ausfuhr 
meist sehr gering, und es steht ihr in man- 
chen Fällen sogar eine größere Einfuhr 
gegenüber. So ergeben sich Einfuhrüber- 
schüsse bei Kunstdruck- und Chromopapier 
von 0,6, bei photographischen Papieren von‘ 
0,4, bei Gold- und Silberpapier von 0,2. 


(Tengers Papier- u. Schreibw.-Ztg.), 


England. 


Die englische Papiereinfuhr im 
April war dem Vorjahr gegenüber erlieb- 
lich geringer. Eine Abnahme ist vor allem, 
bei Druck- und Schreibpapier und, 
bei Pappe festzustellen. Die Einfuhr, der 
ersteren Warengruppe verhielt sich wie folgt: 
April d. J. 264 830 cwts, April v. J. 325 652 
cwts, März d. J. 253528 cwts. Pappe 
schwankte in den betreffenden Monaten von 
423 112 cwts zu 504 115 cwts zu 400 038 cwts. 
An der Druck- und Schreibpapiereinfuhr 
war Deutschland mit 22 953 cwts (April 1024 
25139), bei Pack- und Umschlagpapier mit: 
75 306 (62 151) und bei gestrichenem Papier 
mit 4980 (4480) beteiligt, was insgesamt einer- 
Steigerung von etwa 11500 cwts entspricht.“ 
Die Ausfuhr von Papier stieg dem Vor-- 
jahr gegenüber um etwa 12%. Im Verhältnis 
zum März dieses Jahres stellt sich der Export 
wie folgt: Druckpapier 277102 (270 231) 
cwis, Schreibpapier 14862 (618 Ot) ;cwts, « 


Pack- und Umschlagpapier 14 158 (15 412) 
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cwts, Schachteln und Kartons 4358 (4204) 
cwts, Pappe und Karton 11 474 (8937) cwts, 
Buchhandelspapier 16 055 (17039) cwts. Z. 


Frankreich. 

L. Vidal, Professor an der französischen 
Papiermacherschule in Grenoble, hat ein- 
gehende mikroskopische Untersuchungen 
über das Liquidambar-Holz, dessen 
Ausbeute im Jahre 1916 in den Vereinigten 
Staaten 37 000 Cords betrug, angestellt. Die 
Länge der Faser variiert von 1 mm bis 
1,7 mm, sie ist 0,015 bis 0,030 mm dick. S. 


Italien. 

Am 29. April fand in Rom eine Zusammen- 
kunft der Vertreter der Papierfabriken und 
der Zeitungsverleger statt, die durch den 
Wirtschaftsminister einberufen war. Es han- 
delte sich bei der Beratung um die Belieſe- 
rung und Preisstellung von Zeitungsdruck- 
papier. Die italienischen Fabriken beschwer- 
ten sich über die Vorzugszölle zugunsten 
der Zeitungen, wodurch die italienische 
Zeitungsdruckpapierindustrie zu leiden habe. 

S. 


Rußland. 

Die russische Papier- und Zellstofifproduk- 
tion schwankte in den letzten drei Monaten 
des Vorjahres wie folgt: Papier von 14 878 
tons im Oktober auf 13 866 tons im Novem- 
ber und 15612 tons im Dezember, Pappe 
von 1438 auf 1204 und 1466 tons, Zellstoff 
von 3936 auf 3731 und 4183 tons, Holzschliff 
von 4579 auf 3718 und 4266 tons. Der Wert 
des Gesamtumsatzes zu den Vorkriegspreisen 
stellt sich demnach in tausend Rubeln auf 
3461 (Oktober), 3230 (November) und 3624 
(Dezember). Die Anzahl der Arbeiter be- 
wegte sich in den drei Monaten von 25 972 
auf 26 079 und 26 130. Z. 


Vereinigte Staaten. 

Zwecks Klarlegung des Begriffes „Zei- 
tungsdruckpapier“ sind von der 
Papierabteilung des Bureau of Standards 
Normalmuster von Zeitungsdruckpapier aus 
verschiedenen Fabriken der Vereinigten Staa- 
ten und Kanadas untersucht worden. Zur 
Gegenkontrolle wurde außerdem das Papier 
von 50 amerikanischen Zeitungen auf dieselbe 
Weise geprüft, wodurch das Resultat cer 
ersten Papierprüfung im großen ganzen be- 
stätigt wurde. Auf Grund dieser ersten 
Untersuchung hat das Bureau of Standards 
einen Vorschlag über die Begrifisiestlegung 
yon Zeitungsdruckpapier gemacht. 8. 
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Kanada. 

Die Firma Price Brothers, Ltd. 
baut zurzeit in St. Joseph-Dilma ein 
Papierfabrik. Die Kosten hiefür sollen sic. 
auf mehr als 1 750000 Dollar belaufen. S. 


Die große hydroelektrisch:e 
Kraftanlage am Saguenay- 
Fluß, von der wir im vorigen Jahre be- 
richtet haben, soll bis 1. Juni betriebsfertir 
werden. Von der Anlage sollen 140 000 Pd 
an Papierfabriken abgegeben werden. 


In der Provinz Ontario wurden durch 
Flieger im vergangenen Jahre 597 Wald- 
brände entdeckt. Die Provinzialregierun: 
hat zur Patrouille 8 Flugzeuge zur Vez- 
fügung, die Hand in Hand mit den Land- 
patrouillen arbeiten. S. 


Japan. 

In Japan werden zwei Zellstoffarten ge 
braucht, eine für das Papier in japanischem 
Stil, die andere für den europäischen St! 
Das japanische Papier wird zumeist aus 
Zellulosefasern, die aus dem Maulbeerbaur: 
gewonnen werden, hergestellt. Ein Charaktt- 
ristikum des japanischen Zellstoffes ist das 
langfaserige Material, das sich auf den gè 
wöhnlichen Maschinen gar nicht verarbeiten 
läßt. Für den gewöhnlichen Zellstoff nacı 
europäischer Art beutet man die großen 
Wälder der Insel Sachalin aus. Indes nahn 
die Nachfrage im Jahre 1924 so enorm zu. 
daß in diesem Jahre für 10623 000 Yen 
Zellstoff eingeführt werden mußte. Kanada. 
Norwegen, Schweden und Deutschland 
waren die hauptsächlichsten Versorgungs 
quellen. Die Papierfabrikanten glauben, dal) 
angesichts der rapid steigenden Produktion 
der Papierfabriken in Japan und dem sehr 
begrenzten einheimischen Waldgebiet die 
Einfuhr von Zellstoff noch bedeutend zu- 
nehmen wird. 

Das im Inland erzeugte Papier ist a 
geringen Grades, das billigste geht zu 714 Yen 
per Ries in den Handel, das teuerste zu 60 Yen 
per Ries. Umschlagpapier wird nur in den 
besseren japanischen Läden verlangt, und 
hier trifft das eingeführte Papier auf schärfste 
Konkurrenz der einheimischen Produktion. 
Pappe hat bessere Verkaufsaussichten, wean 
niedrig angeboten. Dachdeck- und anderes 
Baupapier hat gleichfalls gesteigerte Nach- 
frage, die Einfuhr hat sich seit 1917 ver- 
doppelt. Bei der letzteren Sorte bestreitet 
Amerika den Hauptanteil. Z. 


— — 
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Aus Industrie und Praxis. 
Die Zentrifugalpumpe als Speisevorrichtung 
für Hochdruck-Kesselanlagen. 
Von Direktor G. Weyland, Frankenthal (Pfalz). 

Mit der Einführung der Hochdruck- Wasser mit geringem Druck durch den 
Kesselanlagen ist für die Verwendbarkeit Ekonomiser fördert. In diesem erhält es die 
der Zentrifugalpumpe ein neues Sondergebiet Temperaturzunahme und fließt dann der 


geschaffen worden, das ihr als Speisevor- 
richtung erhöhte Bedeutung verleiht. Bei 
den seither gebräuchlichen Kesselanlagen 
wurde das Speisewasser bekanntlich von der 
Pumpe durch den Ekonomiser nach dem 
Kessel geleitet. Der Druck im Ekonomiser 
ist infolge der Rohrreibungswiderstände 
etwa 2—3 Atm. und bei gedrosseltem Speise- 
wasserregler mitunter etwa 4—6 Atm. höher 
als der Kesseldruck. Derärtigen Drücken 
von etwa 25—30 Atm. waren die Ekonomiser 
häufig nicht gewachsen und so konnten Be- 
schädigungen nicht ausbleiben. Wenn es 
auch nicht in allen Fällen zum Platzen von 
Rohren kam, Undichtheiten mit all ihren 
unangenehmen Begleiterscheinungen traten 
meist auf und verursachten durch ihre Be— 
seitigung nicht unerhebliche Kosten, ab— 
gesehen von dem entstehenden Produk- 
tionsausfall. Schmiedeeiserne Ekonomiser 
halten wohl einen höheren Druck aus, werden 
aber erfahrungsgemäß stark angefressen. 
Bei Gußeisen tritt dieser Nachteil nicht auf, 
doch vermögen gußeiserne Ekonomiser den 
höheren Drücken nicht genügend Widerstand 
entgegenzusetzen. 

Man sah sich also hinsichtlich der Ver- 
wendung von Ekonomisern bei Höchstdruck- 
Kesselanlagen von 60 und mehr Atm. gewis— 
sen Schwierigkeiten gegenüber, doch ermög- 
lichte die Zentrifugalpumpe eine vorteilhafte 
Lösung dieser wichtigen Frage. Wird die 
Speisepumpen-Änlage in zwei Druckstufen 
unterteilt, was bei diesem Pumpensystem 
leicht ausführbar ist, so kann der erwähnte 
Uebelstand vermieden werden dadurch, das 
die Vorpumpe das kalte oder vorgewärmte 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Hauptspeisepumpe wieder zu, die das heiße 
Wasser mit der erforderlichen Pressung dem 
Hochdruckkessel zuführt. 


Abb, 1. Schaltungsschema einer kleinen Hochdruck- 

Kesselspeiseanlage für 36 Atm. Kesselspannung und 

niedrigerem Ekonomiserdruck. Anordnung der Klein, 
Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal-Pialz. 


D.R.P. und D.R.P. a. 
a Speisewasserbehälter 
b = Niederschlaggefäß 
c = Antriebsdampfturbine 
d = Hochdruck-Zentrifugalpumpen 
dı = Vorpumpe 
da = Hauptpumpe 
C Regulierapparat 
f = Ekonomiser 
g Dampfkessel 
h = Zulaufleitung 
i Leitung zu dem Ekonomiser 
k = Leitung von dem Ekonomiser 


| Druckleitung zu dem Dampfkessel für 36 Atm. 


Abbildung 1 ist die schematische Dar- 
stellung einer Höchstdruck-Kesselspeiseanlage, 
für eine Stundenleistung von 10 cbm 
gegen einen Kesseldruck von 36 Atm. Die 
zum Antrieb des Doppelaggregates dienende 
Dampfturbine c ist zwischen den beiden 
Pumpen di und d: angeordnet, ihre Welle ist 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., makler, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: i in Wien , 


gesamten Donauländer 
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mit den Pumpenwellen elastisch gekuppelt. 
Die dreistufige Vorpumpe de, der das 
Wasser aus dem Behälter a mit einer Tempe- 
ratur von etwa 30° zuläuft, befördert es mit 
einem Druck von 11 Atm. in den Ekonomiser 
if, den es mit 160° verläßt, um der Haupt- 
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nach Abb. 2, 3 und 4 der Fall ist. Bei Abb. 2 
handelt e3 sich um eine Fördermenge von 
40 cbm gegen einen Kesseldruck von 50 Atm. 
Die Pumpe d wird an der zweiten Druck- 
stufe angezapft und das Speisewasser mit 
18 Atm. den Ekonomisern zugedrückt. Das- 


Abb. 2. Schaltungsschema einer Hochdruck-Kesselspeiseanlage für 50 Atm. Kesselspannung 
und niedrigerem Ekonomiserdruck. Anordnung der Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal-Pialz. 
D.R.P. und D.R.P. a. — 


Speisewasserbehälter 
Niederschlaggefäß ı 
Antriebsdampfturbine 
Hochdruck- Zentrifugalpumpe 
Regulierapparate 


a 
b 
0 
d 
2 
f Ekonomiser 


TERSA 


speisepumpe də zuzufließen, welche das so 
erhitzte Speisewasser in den Kessel g mit 
36 Atm. pumpt. 

Pumpen für kleinere Fördermengen gegen 
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g = Dampikessel 

h = Zulaufleitung 

i = Leitung zu den Ekonomisern 

k = Leitung von den Ekonomisern 

| = Druckleitung zu den Dampikesseln für 
50 Atm. 


selbe tritt mit etwa 16 Atm. Druck wieder 
aus — die Differenz ist auf die Widerstände 
im Ekonomiser zurückzuführen — und ge- 
langt an der dritten Druckstufe erneut in die 


Abb. 3. Schaltungsschema einer Hochdruck-Kesselspeiseanlage für drei verschiedene Kesselspannungen 


und niedrigerem Ekonomiserdruck. 


Anordnung der Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal-Pialz. 


DR P Und DR P-a. 


a = Speisewasserbehälter 
b = Niederschlaggefäß 

c = Antriebsdampfturbine 

d = Hochdruck-Zentrifugalpumpe 
e = Regulierapparate 

f = Ekonomiser 

g Dampfkessel 


hohe Kesseldrücke führt man vorteilhaft als 
Doppelaggregate aus, weil sonst die Stufen- 
zahl in einem Gehäuse zu groß würde. Bei 
größeren Leistungen können Vor- und Haupt- 
speisepumpe zu einem Ganzen vereinigt wer- 
den, wi: < beispielsweise bei der Anlage 


h = Zulaufleitung 

i = Leitung zu den Ekonomisern 

k = Leitung von den Ekonomisern und zu den 
Dampfkesseln für 10 Atm. 

I = Druckleitung zu den Dampfkesseln für 
15 Atm. 
Druckleitung 
32 Atm. 


m = zu den Dampfkesseln für 


Pumpe. Diese steigert dann den Druck auf 
52 Atm., der nötig ist, um das Speisewasser 
in die Kessel zu bringen. 

Eine interessante Schaltung zeigt Abbil 
dung 3, nämlich eine Anlage, bei der Kessel 
mit drei verschiedenen Drücken 
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durch eine Pumpe gespeist werden, und 
zwar zwei Kessel mit 10 Atm., zwei mit je 
15 Atm. und zwei mit je 32 Atm. Druck. Der 
Vorgang ist folgender: Das an der zweiten 
Pumpenstufe austretende Speisewasser wird 
zunächst auf einen Druck von 11 Atm. ge- 
bracht und dann durch sämtliche Ekonomi- 
ser geschickt. Ein entsprechendes Quantum 
kommt so in die beiden Niederdruckkessel, 
während das übrige Speisewasser an der 
dritten Stufe der Pumpe wieder zugeführt 
wird. An der vierten Stufe wird nun noch 
ein Teil des Wassers, das inzwischen einen 
höheren Druck erhalten hat, entnommen 
und den Kesseln mit 15 Atm. Druck zuge- 
leitet, während der Rest nach weiterer Druck- 
steigerung für die Kessel von 32 Atm. ver- 
wendet wird. 


Für derartige Verhältnisse muß die 
Pumpe natürlich entsprechend konstruiert 
sein, und zwar sind die Schaufelräder der 
ersten zwei Druckstufen für den Wasser- 
bedarf sämtlicher sechs Kessel berechnet. Die 
Räder für die nächsten zwei Stufen brauchen 
nur zu leisten, was für die Kessel von 15 und 
32 Atm. benötigt wird, während die letzten 
Räder lediglich dem Verbrauch der Kessel 
von 32 Atm. entsprechen. Die Durchmesser 
der Laufräder werden so bestimmt, daß sie 
die jeweils nötigen Drücke erzeugen und 
einen günstigen Gesamtwirkungsgrad er- 
geben. 


Es würden sich noch mehr solcher Bei- 
spiele anführen lassen, denn es gibt zahlreiche 
Möglichkeiten zur praktischen Ausnützung 
derart eingerichteter Speiseanlagen, die sich 
den verschiedensten Betriebsverhältnissen 
leicht anpassen lassen. 


Abbildung 4 veranschaulicht eine Turbo- 
Speisepumpe für eine Kesselanlage von 
15 Atm. Die vorhandene Pumpe wurde als 
Zweidruckstufenpumpe umgebaut, weil der 
vorhandene Ekonomiser in bezug auf Druck- 
beanspruchung sehr schlecht war. Die Auf- 
stellung eines neuen Ekonomisers hätte mehr 
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Kosten verursacht, als der Umbau der vor- 
handenen Pumpe. 

Bei den hohen Drücken und Temperatu- 
ren, die bei derartigen Pumpen in Frage 
kommen, ist die Abdichtung der Stopfbüchse 
auf der Druckseite besonders schwierig. 


Erleichterung brachte hier die hydraulische 
Entlastungsscheibe in der bekannten Bauart. 
Durch sie wird bei den damit ausgerüsteten 


Hochdruck-Kesselspeisepumpe mit zwei 
Druckstufen. Anordnung der Klein, Schanzlin & 
Becker A.-G., Frankenthal-Pialz. 

D.R.P. und D.R.P. a. 

Antrieb durch eine Dampfturbine. Bei dieser An- 
ordnung kann ein Ekonomiser, der für geringeren 
Druck als der Kesseldruck ausgeführt ist, verwendet 

werden. 


Abb. 4. 


Zentrifugalpumpen die Stopfbüchse auf der 
Druckseite vollständig entlastet, weil das 
Wasser hinter der Entlastungsscheibe nur 
noch unwesentlichen Druck hat. Dieser 
Druckabfall kann bei der hohen Temperatur 
des Speisewassers (bis 200° C) eine sofortige 
Verdampfung desselben herbeiführen. Leitete 
man nun das Wasser in diesem Zustande der 
Pumpe wieder zu, so würde sich in ihrem 
Saugraum Dampf bilden und die Pumpe aus 
bekannten Gründen zum Versagen bringen. 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Dieser Nachteil wird dadurch vermieden, daß 
man die Temperatur des auf die geschilderte 
Weise entstehenden heißen Entlastungs- oder 
Spaliwassers in einem besonderen Apparat 
unter Verdampfungstemperatur bringt und 
dann erst der Pumpe wieder zuführt. Als 
Niederschlagmittel wird zweckmäßig das 
kalte oder vorgewärmte Speisewasser ver- 
wendet, bevor es in die Pumpe tritt. Dadurch 
entstehen keinerlei Wärmeverluste. 

Es mag noch erwähnt sein, daß die 
Stopfbüchsen auf der Druckseite mit Speise- 
wasser von der Temperatur, wie es in den 
Saugstutzen der Pumpe eintritt, oder mit 
ganz frischem, kaltem Wasser abgesperrt 
werden. Die Packung kommt daher mit 
heißem Wasser nicht in Berührung und dieses 


erleichtert in Verbindung mit der oben- 
erwähnten Entlastung der Stopfbüchse die 
Abdichtung derselben und schont das 
Packungsmaterial. 

Der Vorteil der auf diese Weise verwen- 
deten Hochdruck-Kesselspeisepumpen liegt 
nach den vorstehenden Ausführungen nicht 
nur in ihrem einwandfreien, wirtschaftlichen 
Arbeiten und darin, daß die Ekonomiser 
nicht für den höchsten Kesseldruck gebaut 
werden müssen, sie bieten auch Gelegenheit, 
ältere und für niederen Druck ausgeführte 
Ekonomiser für neue Hochdruck- Kessel- 
anlagen zu verwenden. Das setzt die Kosten 
für Betriebseinrichtungen nicht unwesentlich 
herab. 


Patent-Berichte. 


Wasch- und Bleichholländer für die Papier- 
und Zellstoffabrikation. 


Jan Höferle in Stankov, Böhmen. 
Klasse 55c, Gr. 6. D. R. P. Nr. 412 380. 


Patent-Anspruch: Bleich- und Wasch- 
holländer für die Papier- und Zellstoffabrikation mit 
Entwässerungskanälen, welche durch im Boden des 
Troges angeordnete Sickerplatten gebildet werden 
und in einem mit Sieb ausgestatteten Stoflangkasten 
einmünden, dadurch gekennzeichnet, daß der Stoff- 
fangkasten mittels staffelartig angeordneter, mit Ab- 
sperrorganen verschener Rohre ungleichen Durch- 
messers mit dem Entwässerungskasten verbunden ist, 
die zum Regeln der Geschwindigkeit des Entwässerns 
dienen. 


Flachsieb-Schüttelsortierer für Holzschnitzel 
zur Papierherstellung. 


Maschinenfabrik lleinrich Wig- 
ger & Co. in Unna i. W. 


Klasse 55d, Gr. 3. D. R. P. Nr. 411 781. 


Patent-Ansprüche: 1. Flachsieb-Schüttel- 
sortierer für Holzschnitzel zur Paplerherstellung. da- 
durch gekennzeichnet, daß die auswechselbaren 
Schüttelsicbe durch Klinken festgehalten werden. 
welche an der äußeren Kastenwand drehbar gelagert 
durch Oeffnungen der Kastenwand in das Innere über 
die Sıchbrahmen greifen und durch eine gemeinsame 
Spannvorrichtung auf die Siebrahmen gepreßt werden. 

2, Schüttelsortizrer nach Patentanspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet. dab eine der Klinken als c'n- 
armiger und die andere als zweiarmiger Hebel 
schwenkbar an dem Klinkenhalter angelenkt sind 
und eine etwa in der Mitte der einarmigen Klinke 
gelenkig angreifende Zugstange in den als Gabel aus- 
gebildeten Außenarm der zweiarmigen Hebelklinke 
eingeschwenkt und verspannt wird. 


mit diesem Prägepapier. 25. 11. 16. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 55e, 5. St. 36 738. Firma Dr. Otto C. Strecker, 


Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl. 28. 3. 23. 
Kl. 55e, 5. W. 66202. Albert Wirz, Basel, 


Schweiz; Vertr.: Dipl.-Ing. C. Huß, Pat.-Anw., Ber- 
lin SW 61. Ouerschnelder mit geradlinig geführtem 
Messer. 16. 5. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 1. 413 803. Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H., Köln a. Rh. Verfahren zur Her- 
stellung eines für die Zellstofiabrikation geeigneten 
Halbproduktes aus grünen Steppen-, Sumpi- und 
Ricdgräsern und ähnlichen Pilanzenarten. 26. 5. 23. 
G. 61 023. 

Kl. 55c, 1. 414045. Dr. Carl G. Schwalbe, 
Eberswalde. Verfahren zur Herstellung dichter, fc- 
ster Papiere. 18. 11. 23. Sch. 68 989, 

Kl. 55d, 8. 414221. J. M. Voith, Maschinenfabrik, 
Heidenheim a. d. Brenz. Siebpartie für Langsieb- 
papiermaschinen. 2. 3. 24. V. 18980. 

KI. 55f, 13, 413910. Firma Wickels Metallpapler- 
Werke, G. m. b. H., Fürth i. B. Prägepapier und Ver- 
fahren zur Herstellung von Zigarettenmundstücken 
F. 41 405. 

Kl. 55f, 15, 413714. Firma Chemische Fabrik 
Dr. Adolf Heinemann A.-G., Frankfurt a. M., Verfah- 
ren zur Herstellung von Kohiepapier; Zus. z. Pat. 
405 842. 29. 4. 22. C. 32 181. 

Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55h. 1. F. 54 124. Verfahren zur Herstellung 
von Zellstoff durch Kochen des Rohstoffes mit vor- 
gewärmter Kochlauge. 13. 3. 24. 

Patent-Versagungen. 

Kl. 55f, 4. A. 38 178. Verfahren zur Herstellung 

von gemustertem Papler. 1. 2. 23. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55f. 907 173. Erwin 0. Haberfeld, Berlin- 
Friedenau. Kaiserallee 134. Kohlepapier mit Schutz- 
streifen. 24. 3. 25. H. 104685, 


— ͤñ—— ũ . a a 4 


Nr. 22 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


687 


Neues auf dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes. 
Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte. 


Deutsches Reich. Mit Gesetz vom 21. März 1925 
ist dem Beitritt des Deutschen Reiches zu dem Ma- 
drider Abkommen zur Unterdrückung 
falscher Herkunftsangaben 
worden. Die sachlichen Bestimmungen des Gesetzes 
treten an dem Tage in Kraft, an dem der Beitritt 
wirksam wird und lauten: 

Waren, die an sich selbst oder auf ihrer Auf- 
machung oder ihrer äußeren Verpackung irgendwelche 
Warenzeichen (Marken), Namen, Aufschriften oder 
sonstige Zeichen tragen, die unmittelbar oder mittel- 
bar falsche Angaben über Ursprung, Gattung, Art 
oder charakteristische Eigenschaften dieser Waren 
darstellen, unterliegen bei ihrer Einfuhr oder Ausfuhr 
der Beschlagnahme zum Zwecke der Beseitigung der 
unrichtigen Angaben. Die Beschlagnahme erfolgt durch 
die Zollbehörde; diese ordnet auch die zur Beseiti— 
gung der falschen Angaben erforderlichen Maßnahmen 
an. Wird den Anordnungen der Zollbehörde nicht 
entsprochen oder ist die Beseitigung untunlich, so 
setzt die Zollbehörde durch Strafbescheid die Ein- 
ziehung der Waren fest. 

Ferner erhalten $ 14 Abs. 2 und $ 15 des Gesetzes 
zum Schutze der Warenbezeichnungen vom 12. Mai 
1894 sowie $ 22 des Gesetzes gegen den unlauteren 
Wettbewerb vom 7. Juni 1909 eine andere Fassung. 

Oesterreich. Das Wiener Patentamt siedelt dem- 
nächst in die Räume des Kartographischen Institutes, 
8. Bezirk, Hamerlingplatz über. 

Rußland. Warenzeichenschutz. Nach 
zuverlässigen Berichten wächst die Neigung russischer 
Kaufleute, bewährte ausländische Warenzeichen un- 
rechtmäßig für sich in Rußland zum Schutz anzu- 
melden. Die russischen Regierungsbehörden treten 
dem entgegen, soweit die gesetzlichen Bestimmungen 
es ermöglichen und benutzen als Handhabe die Be- 
stimmung des Art. 4 des Warenzeichengesetzes, nach 
dem betrügerische Zeichen nicht eingetragen werden. 
Zeichen, die früher in Rußland eingetragen waren, 
werden als betrügerisch angesehen, wenn sie jetzt 
von Unberechtigten angemeldst werden, Dieses Vor- 
gehen ist jedoch erst in einem Falle mit Erfolg an- 
gewendet worden und verbietet sich teilweise da- 
durch, daß die vorrevolutionären Warenzeichen- 
register noch nicht wieder geordnet und vielleicht 
auch nicht mehr vollständig vorhanden sind. Auch 
bestehen rechtliche Bedenken. Diese lassen sich aber 
dadurch beseitigen, daß die Berechtigten ihre Zeichen 


Cali 


zugestimmt 


yP? 


von neuem anmelden. Ebenso ist es angebracht, 
wertvolle, früher in Rußland noch nicht geschützte 
Zeichen schon jetzt in Rußland anzumelden. Die 
Eintragung eines russischen Warenzeichens hat zur 
Voraussetzung, daß der Anmelder in Rußland rechts- 
fähig ist. Trifft das nicht zu, so kann er sich durch 
Anmeldung seines Warenzeichens zur Zeit nur ein 
Prioritätsrecht sichern. Es ist aber zu hoffen, daß 
der Handelsvertrag, über den noch beraten wird, für 
Anmelder aus dem Deutschen Reiche das Erforder- 
nis der Rechtsfähigkeit in Rußland beseitigen wird. 
Es besteht auch die Möglichkeit, bereits zugunsten 
Nichtberechtigter eingetragene Zeichen in Rußland 
durch Klage unter Vermittlung einer in Rußland 
rechtsfähigen Person wieder zu löschen. 

Rußland. Nach einer zuverlässigen Quelle soll 
eine Bekanntmachung des russischen Patentamtes 
bevorstehen, welche eine Frist von 6 Monaten nach 
ihrem Inkrafttreten für die Neuanmeldung früherer 
Patente festsetzt. Für die Neueinreichung früherer 
Anmeldungen bleibt als Termin der 15. September 
1925 bestehen. 

Tschechoslowakei. Mit Wirkung vom 6. Mai 1925 
ab sind die Stempelgebühren auf etwa das 2,5fache 
erhöht worden, Es ist ferner beabsichtigt, neue Ver- 
fahrensgebühren festzusetzen. Das diesbezügliche Er- 
mächtigungsgesetz ist bereits kundgemacht worden. 

Litauen. Das vom Seim am 27. Januar 1925 
angenommene neue Warenzeichengesetz ist 
am 26. Februar 1925 bekanntgemacht worden. 

Die Gebühren sind in dem Gesetz nicht bestimmt. 
Ihre Festsetzung bleibt den Ausführungsbestimmungen 
vorbehalten, die demnächst zu erwarten sind. Mit 
der Anmeldung sind 10 Abbildungen einzureichen 
sowie eine Beschreibung, falls es sich um ein Bild- 
zeichen handelt. Ausländische Anmelder haben eine, 
Bescheinigung über die erfolgte Eintragung im 
Heimatstaate vorzulegen. Es findet eine Prüfung u.a. 
auch darüber statt, ob für die gleichen Waren bereits 
ein ähnliches Zeichen eingetragen ist und ob das 
Zeichen für die Waren der Anmeldung bereits Ver- 
wendung findet. Als Schutzdauer können 1—10 Jahre 
beantragt werden. Die Sperrfrist beträgt 3 Jahre 
von der Bekanntmachung über die Löschung ab ge- 
rechnet, Auf Grund von Staatsverträgen kann eine 
Priorität von 4 Monaten anerkannt werden. Die 
alten russischen Industriebestimmungen treten außer 
Kraft. — 


hochwertige 
Fette 


Calypsol G.m.b.H. 
Dusseldorf. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir. behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
—— m f— —— — 


Frage Nr. 3236. Arbeiterzahl einer Pappen- 
fabrik. Welche Arbeiterzahl ist erforderlich, um eine 
Pappenfabrik mit einer Maschine, auf welcher 
Jacquard- und Schuhpappen hergestellt werden, zu 
betreiben? Es ist nur die reine Fabrikation von der 
Altpapiersortierung bis zum Packen der fertigen 
Pappen zu berücksichtigen. Da Nebenbetrieb, wird 
Kraft und Dampf, Hoftransport, Reparaturen usw. 
vom Hauptbetrieb geleistet. Die Tageserzeugung be- 
trägt etwa 1300 bis 1400 kg Pappe, meistens 0,8 bis 
2 mm dick. Trocknung geschieht im Kanal. Welches 
sind ausgesprochene Arbeiten für Jugendliche? D. 


Starker Verschleiß der Trockeniilze. 

‚Antwort auf Frage Nr. 3214 in Nr. 17, S. 534. 
” (Siehe auch Nr, 19, S. 597, und Nr. 21. S. 658.) 

XIII. Bereits in Nr. 19 des Wochenblattes wurde 
eine stattliche Anzahl von Vorschlägen gemacht, 
wie unter den besonderen Verhältnissen, die der 
Fragesteller schilderte, dem starken Verschleiß der 
Trockenfilze vorzubeugen sei. Dabei wurde die 
Frage, ob Asbesttrockenfilze geeignet seien, den 
Uebelstand zu beseitigen, bejaht. Wenn sich so die 
Verbraucher schon selbst auf Grund ihrer Erfahrungen 
in der Praxis zugunsten des Asbesttrockenfilzes ent- 
schieden haben, so sei uns doch als Hersteller des 
Asbesttrockenfilzes gestattet, uns zu der vorliegenden 
Frage zu äußern. Wir würden in dem erwähnten 
Falle den Asbesttrockenfilz für ganz besonders gt- 
eignet halten und stützen uns dabei darauf, daß 
man in vielen Fällen, nachdem man unseren Asbest- 
trockenfilz verwendet hat, die Filztrockner ungeheizt 
laufen oder ganz fortfallen lassen konnte, Messungen 
des Dampfverbrauchs ergaben, daß er sich wesent- 
lich verringerte. Diese Erfahrungen beweisen wohl, 
daß der Asbesttrockeniilz schneller und gründlicher 
trocknet als andere Trockenfilze. Damit scheint aber 
der wesentlichste Teil der aufgeworfenen Fragen 
beantwortet: Es ist möglich, die unzureichende An- 
zahl von Trockenzylindern und Filztrocknern da- 
durch auszugleichen, daß man  Asbesttrockenfilze 
verwendet, da sie sich schnell und stark erhitzen 
und die einmal gewonnene Hitze lange festhalten. 
Behält also der Fragesteller dieselbe Beheizung der 
Irockenpartie wie bisher bei, so muß der Nutzefickt 
ein größerer sein, die Filze aus Asbest laufen 
trockener wie bisher und werden daher unter der 
Fäulnis, gegen die der Asbest an und für sich kaum 
empfindlich ist, nicht mehr leiden. Ehe man also zu 
kostspieligen Umbauten an den Maschinen oder Ge- 
hauden schreitet, sollte man daher nach unseren 
Eriahrungen zunächst einmal einen Versuch mit dem 
Asbesttrockenfilz machen. Daß nicht zu befürchten 
ist, daß der Asbesttrockenfilz durch die Dämpfe hart 


— — 


FLACH, MUTHER & CO. HAMBURGI 
HOLZSTOFF 


ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 
Vertreter für 


wird, wie dies eine vereinzelte Stimme behauptet, 
sei schließlich noch erwähnt. Bei vielen hundert 
Asbesttrockenfilzen, die laufen, ist uns eine derartige 
Klage noch nicht zu Ohren gekommen. 
v. Asten & Co., A.-G., Filztuchfabrik, Aachen. 
XIV. Anstatt eines Trockenfilzes können Sie 
ein Trockensieb verwenden, wenn es sich nicht um 
dünne Papiere handelt. Ich habe jahrelang für die 
zwei ersten Trockenzylinder von 1,75 m Durchmesser 
und einen Filztrockner von 1 m Durchmesser Siebe 
verwendet, Ich habe immer die alten Siebe von 
derselben Papiermaschine dazu verwendet. 
Joh. Driesens, Direktor a. D., Apeldoorn. 


Zementsackpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3220 in Nr. 19, S. 595. 
(Siehe auch Nr. 21, S. 660.) 

IV. Beachten Sie die Aufsätze in Nr. 16, S. 459, 
und Nr. 19, S. 586. Das dort Gesagte bezieht sich 
zum großen Teil auf genannte Papiere. Bei Bekannt- 
gabe der Adresse gebe ich schriftlich weitere Auf- 
klärung. S. 

V. Ein gutes Zementsackpapier herzustellen, ist 
schr schwierig. Ein solches soll in der Längsrichtung 
mindestens eine Reißlänge von 12000 m und im 
Mittel etwa 7000 8000 m haben. Die Dehnung 
schwankt zwischen 5 6%. Die Mahlgradziffer im 
Sclhopper-Riegler-Messer soll höchstens 650 betragen, 
denn der Stoff muß entsprechend schmierig gehalten 
werden. Die von Ihnen zu dieser Fabrikation in Aus- 
sicht genommene Papiermaschine von 2700 mm Arbeits- 
breite kann günstigstenfalls in 24 Stunden bei den 
zur Verfügung stehenden 8 Holländern zu je 400 kg 
trocken gedachtem Eintrag 12000 kg Papier erzeugen, 
das ist aber das Günstigste, soviel würde theoretisch 
herauslaufen; es ist aber zu bedenken, daß Still- 
stände abzurechnen sind, so daß Sie nur mit etwa 
10 000 kg rechnen können, wenn ein wirklich festes 
Papier hergestellt wird. Dazu kommt, daß die Sack- 
papierfabriken sehr peinliche Abnehmer sind. Das 
Hauptaugenmerk ist bei der Erzeugung von Sack- 
papier der Holländeranlage zu widmen, Bei unsach- 
xemäßer Holländeranlage und Malılgarnitur wird 
niemals ein festes Papier fertig, wobei die Zellulose 
selbstverständlich als Rohstoff auch eine nicht un- 
bedeutende Rolle spielt. 8 

VI. Die Trockenfläche ist verhältnismäßig klein, 
und es dürfte daher eine Produktion von 18000 kg 
in 24 Stunden kaum überschritten werden können, 
hierbei ist noch Voraussetzung, daB nach Verlassen 
der dritten Presse das Papierblatt einen Trocken- 
gehalt von mindestens 40% hat. Die Arbeitsgeschwin- 
digkeit beträgt dann 70 m/min. Wenn die Maschine 
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mit der Geschwindigkeit von 120 m/min. laufen soll, 
so muß die Trockenfläche auf ungefähr 300 qm er- 
höht werden. Die Holländeranlage ist ausreichend, 
doch ist der Einbau von Basaltlavamahlzeug zu emp- 


fehlen. Die Reißlänge des Papieres muß etwa 7500 m 
betragen. Ing.-Chem. O. Kück. 
Stoffleitung. 


Antwort auf Frage Nr. 3221 in Nr. 19, S. 595. 
(Siehe auch Nr. 21, S. 660.) 

III. Die Stoffbeförderung vom Holländersaal nach 
dem 40 m entfernten Raum, in welchem die Maschi- 
nenbütte steht, geschieht bei dem vorhandenen, nicht 
sehr großen Gefälle von nur 50 cm am besten so, 
daß der, Stoff in eine Vorrats- 
geleert wird, welche direkt unter oder wenigstens 
nahe bei dem Holländersaal gelegen ist. Es wird 
hierdurch ein schnelles Ableeren der Holländer 
erzielt. Das hat den Vorteil, daß man die Holländer 
gut ausnützen kann. Von der Sammelbütte aus wird 
der Stoff mittels einer Kolbenpumpe in die Arbeits- 
bütte gedrückt. Ich halte eine solche Anlage für die 
praktischste, denn mit einer direkten Röhrenleitung 
von den Holländern zur Arbeitsbütte werden viel 
Anstände verbunden sein, ob Tonrohre, Eisen- oder 
Holzrinnen verwendet werden. V.N. 


IV. In einer Feinpapierfabrik wurde nahezu der 
ganz gleiche Fall durch folgende Anordnung befrie- 
digend gelöst. Es wurden zwei Mischbütten aus 
Beton und liegendem Rührwerk unterhalb der Hol- 
länder angebracht, in welche die Holländer abgeleert 
wurden. Aus diesen Bütten wurde der Stoff mittelst 
einer Spezialkreiselpumpe durch innen hochglasierte 
Tonrohre nach den Stofibütten der Papiermaschinen 
befördert. Diese Anlage hatte den Vorteil, daß man 
die Holländer nach Fertigmahlen stets ableeren 
konnte, gleichmäßig gut gemischten Stoff erhielt, 
kleine Differenzen der Mahlung bequem ausgleichen 
konnte und keinerlei Anstände mit verschlammten 
Rohren hatte. Ich bemerke jedoch, daß es keines- 
wegs gleichgültig ist, welche Pumpentype man wählt. 
Ich gebe brieflich weitere Auskunft. 

Ing. E. Belani, Villach. 


V. Stoffleitungen von den Holländern bis zu 
den Misch- oder Arbeitsbütten gebe ich niemals ein 
geringeres Gefälle als 5 cm auf 1 m Länge, was bei 
den beschriebenen Verhältnissen nicht zu erreichen 
ist. Infolgedessen kommt eine Pumpanlage in Be- 
tracht, die den Stoff in einen Mischkasten drückt. 
Für die Rohrleitung werden mit Vorteil Kupferrohre 
(aus Blech von 2½ mm Wandstärke bis zu 350 mm 
Rohrdurchmesser) oder emaillierte Gußrohre ver- 
wendet. Humulus. 


VI. Eine Stoffleitung von 40 m Länge bei 50 cm 
Gefälle von den Holländern zur Papiermaschine zu 
verlegen, ist nicht anzuraten. Das Leeren der Hol- 
länder würde unendlich viel Zeit in Anspruch neh- 
men, und die Gewichtsschwankungen auf der Papier- 
maschine würden kein Ende nehmen. Sollten Sie 
trotzdem einen Versuch machen wollen, so kämen 
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m.E. nur glasierte Tonrohre mit möglichst großem 
Durchmesser in Frage. Das Richtige jedoch ist, falls 
Sie die Holländeranlage noch zu bauen haben, diese 
so anzulegen, daß der Stoff auf möglichst .kurzem 
Weg mit großem Gefälle in die Maschinenbütte ab- 
geleert werden kann. Andernfalls ist es ratsam, den 
Stoff in eine Mischbütte zu leeren und von dort in 
die Maschinenbütte zu pumpen. HBL W.T. 


VII. Eine Holländerstoffleitung muß schon wegen 
des öfteren Stoffwechsels so angelegt werden, daß 
sie leicht gereinigt werden kann, ohne Störung der 
Nebenanlagen. Ist ein Holzgerinne anwendbar, so 
würde ich diesem den Vorzug geben, im anderen 
Falle eine Klappdeckel-Zentrifugalpumpe mit Eisen- 
rohren einbauen. Prasch, Seebach. 


VII. Das Gefälle für die Stoffleitung ist sehr 
klein und die Holländerentleerung würde daher sehr 
langsam vor sich gehen. M. E. ist es am besten, 
wenn Sie die Holländerstoffleitung direkt in eine 
rotierende Pumpe münden lassen, welche dann den 
Stoff nur in die Bütte zu drücken hat, der Kraftver— 
brauch ist dann klein. Ton- oder Holzrohre kommen 
nicht in Frage; wenn keine besonderen Anforderungen 
betreffend Reinheit an das Papier gestellt werden, 
sind gußeiserne Rohre am besten. 

Ing.-Chem, O. Kück. 


IX. Die Stoffleitung können Sie auf verschiedene 
Weise ausführen. Wenn Sie den Stoff durch eine 
Pumpe befördern, ist es am besten, verzinkte Eisen- 
rohre zu nehmen, wenn das nicht der Fall ist, dann 
genügen glasierte Tonrohre. Ich habe diese sehr viel 
verwendet, bis 80 m Länge. Diese Rohrleitungen 
halten jahrelang. 

Ich empfehle, in unmittelbarer Nähe der Hollän- 
der eine Stoffbütte anzulegen, in die die Holländer 
abgeleert werden, und direkt an die Stoffbütte eine 
Pumpe anzuschließen, die den Stoff durch die Rohr- 
leitung nach den Papiermaschinenbütten drückt. Der 
Stoff läuft dann der Pumpe zu und diese befördert 
ihn gleichmäßig durch die Rohrleitung. Dabei kann 
der Stoff ein paar Meter hoch gedrückt werden; es 
ist aber darauf zu achten, daß die Rohrleitung keine 
kurzen Krümmer hat. 

Joh. Driesens, Direktor a. D., 


Aushilfskraft für Braunholzschleiferei. 

Antwort auf Frage Nr. 3222 in Nr. 19, S. 595. 
I. Für die Schleiferei ist die billigste Aushilfs— 
kraft der Dieselmotor, derselbe arbeitet bei richtiger 
Behandlung und Pflege sehr zuverlässig und ist bei 
geringstem Raumbedarf sauber. Den Dieselmotor 
kann man so aufstellen, daß er je nach den Umstän- 
den allein oder mit der Turbine zusammenarbeitet. 
Eine Dampfkraft würde sich teurer stellen, die 
Anschaffungskosten würden sich erheblich höher 
stellen. Allerdings müßte hier der Vorteil ins Auge 
gefaßt werden, daß der Abdampf der Dampfmaschine 
zur Trocknung der Pappen verwendet werden kann. 
Um da raten zu können, muß man die Fabrik ge- 

sehen haben. M. S. 


Apeldoorn. 
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II. Meiner Erfahrung nach ist für eine kleine 
Braunholzschleiſerei eine kompressorlose 
Dieselmaschine die billigste und wirtschaft- 
lichste, „unabhängige Kraftreserve. Eine solche Ma- 
schine besitzt außer den bekannten Vorzügen einer 
gewöhnlichen Dieselmaschine noch folgende: cin- 
fachste Bedienung, erhöhte Betriebssicherheit durch 
den Wegfall des Kompressors, der Hochdruckluft- 
leitung und der Behälter, der Einblasevorrichtung, 
der Brennstofiventile, des Zerstäubers und der Zünd- 
vorrichtung, sofortige Betriebsbereitschaft ohne An- 
heizen, geringster Brennstoffbedarf und Verwendbar- 
keit aller Leicht- und Schweröle, Benzol, Stein- und 
Braunkohlenteeröle, Paraffinöl, Rohöl usw., daher 
höchste Wirtschaftlichkeit, weil der jeweils billigste 
Brennstoff verwendet werden kann. Diese Diesel- 
maschine zeichnet sich dadurch vor allen Glühkopf- 
motoren, den Benzin- und Benzolmotoren und allen 
anderen Dieselmaschinen aus. Sie ist meines Erach- 
tens für den Holzschleifer die leistungsfähigste Ma- 
schine und jeder anderen Kraftmaschine überlegen. 

Ing. E. Belani, Villach. 

III. Die beste Aushilfskraft für eine kleine Braun- 

holzschleiferei bei Wassermangel ist ein Dieselmotor. 
H. B. Z. W. T. 

IV. Wenn ein Dampfkessel vorhanden ist und 
Sie den Abdampf einer Dampfmaschine zum Dämpfen 
des Holzes und Trocknen der Pappen verwenden 
können, dann ist der Dampfmaschinenbetrieb der 
billigste, allerdings dürfte der Betriebsdruck von 
6 Atm. des vorhandenen Kessels nicht ausreichen, 
und es müßte eine Lokomobile mit entsprechend 
höherem Dampfdruck aufgestellt werden. Andernfalls 
ist als Reserve ein Rohölmotor zu empfehlen. Genaues 
kann man erst nach Kenntnis der vorliegenden Ver- 
hältnisse sagen. Falls Sie mir diese mitteilen, bin 
ich gern bereit, Ihnen weitere Auskunft zu erteilen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

V. Ehe die Frage erörtert werden kann, welche 
Maschinengattung die Aushilfskraft geben soll, ist die 
Frage zu lösen: Wieviel PS hat die Kraftmaschine 
zu ersetzen? Bei der geringen Dampfspannung 
scheidet eine Dampfkraftmaschine ebenso aus wirt- 
schaftlichen Gründen für eine Braunholzschleiferei 
aus, wie der elektrische Antrieb mit Strom von einer 
Ueberlandzentrale, und es kommt nur die Aufstellung 
irgendeines Oelmotors in Betracht. Ob ein kom- 
pressorloser Motor oder eine Dieselmaschine zu 
wählen sind (unter Umständen auch eine Kohlen- 
staubmaschine), hängt von der Frage ab, wieviel PS 
müssen ersetzt werden. Humulus. 

VI. Die beste sowie auch die billigste Aushilfs- 
kraft für eine Braunholzschleiferei ist eine Lokomo- 


bile, man erspart Baulichkeiten, kann fast icden 
Brennstoff verwenden, arbeitet mit der größten 
Dampfiökonomie und hat einen sicheren Betrieb. Bei 
Verwendung des Abdampies zu Trocken- oder zu 
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anderen Heizzwecken können Sie Ihren Dampikessel 
zeitweise entlasten oder auch außer Betrieb setzen, 
Prasch, Seebach. 
Basaltlava-Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3223 in Nr. 20, S. 622. 

I. Preßspan verlangt kurze, schmierige Mahlung 
des Stoffes, für welche sich Basaltlava-Mahlzeuge 
zwar eignen würden, doch empfehle ich aus beson- 
deren Gründen, Granitmahlzeuge zu wählen. 
Die Leistungsfähigkeit der Holländeranlage kann da- 
durch bis zu 50% gesteigert werden, ohne einen 
Mehrverbrauch an Kraft befürchten zu müssen. 

Die Vorteile der Granitmahlzeuge sind: Lange, 
feine Fasern, schmieriger Stoff, schonendes Mahlen 
in etwa der halben Zeit wie mit gewöhnlichen Mahl- 
zeugen, guter Zug im Holländer, Verhinderung von 
Totmahlen, geringste Abnützung, reine Stoffe, keine 
Trübungen, kein Rosten, kein Grünspan, keine Metall- 
teilchen im Stoffe und höchster Widerstand gegen 
Chemikalien. Im übrigen verweise ich auf meine 
Arbeit über „Steinmahlzeuge“ in Nr. 11 des 
Wochenblattes für Papierfabrikation. 

Ing. E. Belani, Villach. 

ll. Basaltlava-Holländergarnituren eignen sich 
besonders für schmierigen Stoff, die Mahldauer wird 
erheblich abgekürzt, teilweise je nach Stoffart bis 
zu einem Drittel gegenüber Stahlgarnitur. Ich habe 
ınit Basaltlavagarnituren sehr gute Erfahrungen ge- 
macht und kann Ihnen den Einbau nur empfehlen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

III. Zum Mahlen des Stoffes für Preßspäne cig- 
nen sich Basaltlava-Mahlgeschirre gut, denn es kommt 
darauf an, daß der Stoff sehr schmierig gemahlen 
wird. Allerdings können Sie die Schmièrigkeit auch 
mit einer Stahlmessergarnitur und sogar in kürzerer 
Zeit erreichen. Es sind sehr breite Messer sowohl 
im Grundwerk als auch in der Mahlwalze notwendig, 
sie sollen 8&—10 mm dick sein und sind zweckmäßig 
im Grundwerk so eingebaut, daß sie einen Neigungs- 
winkel von ungefähr 20° aufweisen, derjenige der 
Walzenbemesserung soll ungefähr 5° betragen. Auf 
diese Weise wird der für diese Mahlweise richtige 
Scherenschnitt erreicht. Mit Basaltlavageschirr wer- 
den nicht die gleich guten Mahlgrade in derselben 
Zeit erzielt, man mahlt in gleich großen Holländern 
mit Stahlgeschirr etwa 2% 


3 Stunden, während bei 
Basaltgeschirr der gleiche Stoff etwa 3'%--4 Stunden 
bei scharf aufgesetzter Walze laufen muß, 


Dabei 
nützt sich aber das Gestein sehr bald ab. Ich würde 


Stahlgeschirr anwenden, man schafft mit solchem in 
mehr, 


gleicher Zeit weit M. R. 


fertigt als Śpecialitāt 
Hermann Bulnheim, Bautzen 10. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Lohnbuchhaltung im Fabrikbetriebe. Von 
oec. publ. Josef Dürheim, Volkswirt 
R.D.V. Mit 12 Formularen. Muthsche Verlags- 
buchhandlung. Stuttgart. Preis brosch. «AH 1.60. 


Die besonders in großen Betrieben umfangreiche 
Verrechnungsarb:it der Lohnzahlungen wird in die- 
sem Büchlein nach des Verfassers praktischen Er- 
fahrungen eingehend dargelegt und vereinfacht. 
Zahlreiche Formulare, auf Din-Format genormt, er- 
möglichen leichte Verwendbarkeit in der Praxis. Die 
Formulare sind so gestaltet, daB mittels Durchschrei- 
bens gleichzeitig auch für andere Zwecke der Be- 
triebsführung Unterlagen geschaffen werden können. 
Diese Dürheimsche Darstellung der Lohnbuchhaltung 
wird manchem Betriebe willkommen sein. 


Rationelles Buchführen. Zwangläufige Kontrolle über 
Tagesleistung. zahlenmäßige und sachliche 
Richtigkeit in der Buchführung. Darstellung 
einer vollautomatischen Buchführungsmaschine. 
Von Hugo Meyerheim. Mit zahlreichen 
Beispielen. Muthsche  Verlagsbuchhandlung, 
Stuttgart. Preis brosch. „ 2.35. 

So mancher Betrieb, der auf seine neuzeitlichen 
Fabrikationseinrichtungen stolz ist. läßt bei der wich- 
tigsten seiner Verwaltungsarbeiten, der Buchführung, 
die ihm sonst selbstverständlich gewordenen Grund- 
sätze wissenschaftlicher Betriebsführung vermissen. 
Der bekannte Buchführungsorganisator Hugo Meyer- 


Dr. 


heim gibt in seinem jetzt erschienenen Buche eine 
eingehende und mit zahlreichen Beispielen belegte 
Darstellung, wie auch in der Buchführung Organisa- 
tion, Arbeitsleistung und Revision auseinandergehalten 
werden, und wie dabei in praktischem Aufbau mit 
geeigneten Mitteln die Arbeitsvornahme einfach und 
übersichtlich gestaltet und vor allem leicht gehand- 
habt werden kann. 


Finanzmathematik (Zinseszinsen-, Anleihe- und Kurs- 
rechnung). Von Dr. Kar! Herold, Tech- 
nische Hochschule in Wien. (Mathematisch— 
Physikalische Bibliothek, Herausgegeben vou 
G. Lietzmann und A. Witting, Bd. 56). Verlag 
von B. G. Teubner, Leipzig und Berlin 1924. 
Preis kart. M —.80. 

Auf gründlichen theoretischen Kenntnissen fußend 
hat der Verfasser bewußt aus dem großen Gebiete 
solche Aufgaben ausgewählt, die nicht weltfremde 
mathematische Spielereien, sondern lebensvolle Wirk- 
lichkeit sind, und sie nicht bloß formelmäßig, sondern 
nach den wirklichen Verhältnissen behandelt. Er 
bringt zahlreiche Aufgaben und Beispiele aus der 
Praxis, zu deren Durchrechnung Zinseszinstafeln bei- 
gegeben sind. Sowohl der Geschäftsmann wie der 
Laie als auch der Mathematiker wird es sicher 
begrüßen, von einem Fachkundigen in so anschau— 
lich fördernder Weise in die kaufmännische und wirt- 
schaftliche Seite der „Finanzmathematik“ eingeführt 
zu werden. 


Marktberichte. 


Der Papiermarkt in Frankreich. 

Am französischen Papiermarkt übten die politi- 
schen Störungen der letzten Zeit einen ungünstigen 
Einfluß aus. Besonders Pappe hat unter der Ungunst 
der Verhältnisse zu leiden. Gewöhnliche Maschinen- 
pappe ist in der Produktion weitgehend eingeschränkt 
worden wegen der schlechten Verkaufssaison. In 
Paris liegen jetzt enorme Vorräte von Altpapier, das 
für Pappe hauptsächlich verwandt wird. Die Preise 
für diese Materialien bewegen sich dauernd nach 
unten. Auch die Zellstoffnotierungen sind kaum be- 
hauptet. Statt der von den Papierfabrikanten er- 
dehnten Aufwärtsbewegung dürften die Preis? in 
nächster Zeit nachgeben. Die Papierpreise sind un- 
verändert. 


Vom bulgarischen Papiermarkt. 

Nach einem Bericht des französischen Handels- 
attachés in Bulgarien besteht dort für folgende Papier- 
sorten Nachfrage: Zeitungsdruckpapier in Rollen, auch 
satiniert und unsatiniert in Bogen, halbfeines Papier 
in Bogen für Bücher, weißes Papier für Kopierbücher 
und Register, feines Briefpapier, Zellulosepackpapier 
über 35 g/qm (darunter Einfuhr verboten), Zeichen- 
papier, alle Arten Pappe einschl. Duplex und Triplex, 
erstklassige Briefumschläge (gewöhnliche Geschäfts- 
kuverts werden im Inlande selbst hergestellt). 


Vom internationalen Holzmassemarkt. 


Am englischen Markt war das Geschäft letzthin 
schr gering. Zellstoff zeigt daher nachgicbige 
Tendenz. Auch feuchter Holzstoff hat sehr 
schwache Lage bei sinkenden Preisen. Lediglich 
trockener Holzstoff hielt sich im Preise. 

Die Holzmassceinfuhr in den vier Monaten bis 
Ende April mit 302 788 tons übersteigt die vorjährige 
um 94987 tons. In Norwegen herrscht unver- 
ändert schwacher Ton, die Preise sind allgemein 
unbefriedigend. In Schweden läßt sich Zellstoff 
schon besser umsetzen. Starker Sulfitzellstoff war 
letzthin mehr gefragt. Man hörte jüngst von einem 
3000-tons-Abschluß zu & 11.12.6 fob pro ton nach 
England. Mit Amerika wird wenig gehandelt. Der 
Markt in den Vereinigten Staaten ist im 
allgemeinen fester gestimmt als die europäischen 
Märkte. Holzstoff wird in größerem Maße hergestellt, 
als in dieser Jahreszeit sonst üblich ist. Die Zei- 
tungsdruck- und Pappenfabriken fordern laufend 
größere Mengen an. Man nennt unverändert 30 Doll. 
pro ton für heimischen, 28 Doll. für kanadischen und 
33—34 Doll. für skandinavischen trockenen Holzstoff. 
Zellstoff hat etwas unter vermehrter ausländischer 
Konkurrenz zu leiden, die Preise sind stationär. 


nach Weidenkaff-Rieth 


für 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 


derEndvergärunge.ferner eigene 
Dr. E. Weidenkaft, 
München 29. 


Präzisions-Gärungs-Saccharimeter 


Modelle zur Selbstprüſung für Zuckerkraske, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft, 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 6. Mai 1925. 
Der Papiermarkt verkehrt in sehr schwa- 
cher Haltung; man macht sich darauf gefaßt, daß die 
Sommermonate noch flauer werden als im letzten 
Jahr. Die Berichte lauten dementsprechend pessi- 
mistisch. Eine Ausnahme macht Zeitunxsdruckpapier. 
da die großen Zeitungen riesige Papiermengen ver- 


schlingen. Die Nachfrage nach feinen Papieren hat 
auch etwas nachgelassen. Das Pappengeschäft ist 
zwar zurüchgegangen, ist aber immer noch be- 


friedigen !. 

Hol: stoff. Die Produktion und der Absatz 
von Holzstoff sind normal. Einzelne Fabriken erhöhen 
sogar ihre Produktion. um auf erhöhte Nachfrage 
“vorbereitet zu sein. Große Lieferungen von Holz- 
stoff gehen ständig an die Pappen- und Zeitungs- 
druckpapierfabriken. Die Preise tendieren etwas 
nach unten, doch hat eine allgemeine Abwärtsbewe— 
gung noch nicht eingesetzt. 

Zellstoff. Der Markt ist flau, es herrscht 
zurzeit keine Kauflust. Die Preise sind fest. 

lumpen. Eine leichte Besserung ist einge- 
treten. die sich zunächst durch erhöhte Nachfrage 
bemerkbar macht. Immerhin sind die Käufer noch 
sehr zurückhaltend. und es muB abgewartet werden, 
ob tatsächlich eine Hebung des Geschäftes in der 
nachsten Zeit einsetzen wird. 

Altpapier. Der Markt ist immer noch sebr 
flau. Obwohl die Preise sehr vorteilhaft sind, wird 
außer zur Deckung des dringendsten Bedaris nichts 
gekauft. Die Notierungen sind unverändert. S. 


Die norwegische Holzmasse- und Papier- 
industrie im Jahre 1924. 


Die Erzeugung und der Export waren infolge der 
andauernden Lohnstreitigkeiten während des ersten 
Halbjahres so gut wie lahmgelegt. Nachdem der 
Konilikt beigelegt war, entwickelte sich in der Holz- 
masse- und Papierindustrie eine so lebhafte Tätig- 
keit, daß das Gesamtergebnis, obwohl quantitativ 
geringer als im Vorjahr. immerhin als befriedigend 
angesehen werden konnte. Die Holzmasseproduktion 
war ein wenig unter der durchschnittlichen Jahres- 
leistung der norwegischen Fabriken. Dieselbe dürfte 
fur Zellstoff 325 000 tons und für Holzstoff 725 000 
tons betragen. Die Vorräte Ende 1924 waren in 
gebleichtem Sulfitzellstoff etwa 22000 tons, in un- 
zebleichtem Sulfitzellstoff 15 500 tons und in ungc- 
hleichtem Sulfatzellstoff 5000 tons. zusammen 42 500 
tons. Im verflossenen Jahr wurde die Leistungs- 
fähigkeit der Industrie durch die Errichtung mehrerer 
Fabriken erhöht. Eine Holzstoffahrik allein hat ihre 
l.eistungsfaähigkeit von 14 000 auf 40 000 tons erhöht. 
während zwei neue Fabriken im Bau begriffen sind 


und außerdem gegen 10 neue Fabriken noch gebaut . 


werden sollen. Der Gesamtexport an Holz- 
masse und Papier blieb im ganzen hinter dem von 
1923 zurück. An Holzmasse wurden insgesamt aus- 
geführt 668 000 tons und an Papier und Pappe 215 700 
tons. Im einzelnen wäre zu erwähnen, daß die 
Hauptmenge von Holzschliff nach europäischen Län- 
dern verladen wurde. (Großbritannien als der Haupt- 
kunde nahm 355 000 tons auf (75%), Frankreich und 
Belgien 50 900 tons bzw. 29800 tons. Die Verschif- 
fungen nach den Vereinigten Staaten beliefen sich 
nur auf 28000 tons. Diese Zahlen stellen gegenüber 
1923 eine Zunahme des Exports dar, mit Ausnahme 
der Ausfuhr nach den Vereinigten Staaten, welche 
um etwa 20% zurückging. Der Export von Zellstoff 
htt im vergangenen Jahr am meisten. So ging der 


Export nach Großbritannien mit 59 600 tons um 24% 
gegenüber dem Vorjahr zurück. 

Die norwegischen Exporteure konnten den Ver- 
kauf von Zeitungsdruck- und Schreibpapier nach 
Europa, Indien und dem fernen Osten erhöhen, wäh- 
rend die Lieferungen nach den Vereinigten Staaten 
und Südamerika um 43% bzw. 10% zurückgingen. 
Auch der Export von Packpapier hat gegenüber dem 
Jahr 1923 etwas nachgelassen. Er betrug nach den 
europäischen Ländern 45 000 tons im Jahre 1924 und 


38 000 tons im Jahre 1923. ' S. 
Papierholzmarkt. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 


steigerungen: Oberförsterei Ullersdorf im Reg.- 
Bez. Liegnitz (12. 5.) 369 rm Fichtenpapierholz 
AM 12.25 pro rm: Oberiörsterei Schwarza im 
Reg.-Bez. Erfurt (19. 5.) 982 rm Fichtenpapierholz, 
zum Teil entrindet, für Scheiter Æ 17.09, für 
Knüppel / 13.69, 139 rm Kiefernholz-Scheiter / 106. 


Durchschnittspreise für Paplerholz in den 
preußischen Staatsiorsten. 
Fichtenpapierholz je rm. 


Scheite Knüppel gemischt 
2 TI 2| 2 2 22 
=| 238 „ 
E 12812 2E 


Jan. 2518,86 13.38 8.4 
Feb. 25018, 9013,03 8,4 
März25 16.8013. 17 7,1 
April 2515.4 13.23 9,5 


16.10 14.4 12.30 
16.50 12.411 7.9516. 10,13, 3111.00 
15.101170 5. 067.27 13.43 9,00 
14.95 12.8610. 2015.70 12.74 8,30 


Elektrische Entstaubung 
u. Gasreinigung 


nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen» und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Be) Siebleder hervorragende 


Gum m mit £ B 


Bug Schläuche schmidt 2 Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


A 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- | 
amt Berlin-Lichterielde geliefert. 


A, en Fesinkeisgrier | Braumholz ! 


Kocherausmauerungen, 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, | halb so teuer wie Kupfer, ga- 


Papiergarn und Papiergewebe rantiert doppelte Haltbarkei 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. Ing PReidrich t. 
° 5 


Trockengehaltsprüter Muskau-Burglehn O.-L. 
Dickenmesser, Veraschungsapparate 


Präzisions-, Papier- und Pappenwagen 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


2 -3 
1 R 
a — 


Lehmann & Voss 


LouisSchopper,Leipzig3 Chemische Fabrik 


2 TR, 25 \ Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 gegr. 1894 


Hamburg 
Export Import 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen 
wissenschaftliche und technische Apparate. 


an Saal a ln a Sen a Calicum carbonicum, 
Casein 
Magnesia carbonica, 


Amerik. 
Gasruß. 


Yu 
12.72 H 
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(Inhaber: Ober-Ing. J. Wenzl und Dipl.-Ing. Dr. R. Wenzl) A 
unabhängige Beratung auf allen Gebieten 
uzeitl. Kraft- und Wärme-Wirtschait 


Abwärme-Verwertung jeder Art. 
Untersuchungen an besteh. Anlagen und deren Verbesserung. | YONN ; N 
Projektierung und leitende Durchführung von Umbauten | INNE 2 Ane 
und Neuanlagen einschl. Bauten. :: Elektr. Zentralen. 
Ständige Berater von zahlreichen industriellen 
Unternehmungen seit 22 Jahren. 
Erstklassige Referenzen. 


~ 
' 


8 Le 
Rollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

2 J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 


694 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 22 1925 
Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. Knochenleim R.-M. 87.— 
(Originalbericht.) Lederleim 3 f : . ; i „ 107.— 
' 21. Mai 1925. Flockenlederleim . ; F i 5 „ 107.— 
Amerikanische Einkäufer treten wieder für Harz amerik. FGH . . Doll. 10.61 
Pappenhadern auf, und es wurden diese Woche etwa WG . . . . „ 12.75 
Doll. 2.30—2.60 pro cwt geboten ab New York. Es WW . — 13.475 

hleibt abzuwarten, ob diese Besserung anhält. Auch Der Harzmarkt lag unverändert fest, 

Baumwollhadern sind stark gefragt, speziell weiße Leinöl prompt Hi. 57.59 
Baumwollhadern HI und Lichtkattun, welche für Eng- Leinölfirnis R.-M. 100.— 
land gesucht werden. Ansonsten wickelt sich dus  Rizinusöl !. Pressung loko £ 62.—.— 
Geschäft ruhig bei im allgemeinen gleichbleibenden * II. Pressung . „ 61. — 
Preisen ab. Abdeckereifett R. -M. 72.— bis 77.— 
Papierabfälle, die von Deutschland zu  Terpentinöl amerik. - Doll. 40.— 
billigeren Preisen als in der Vorwoche offeriert Talg südamerik. A £ 45.—.— bis N 
Hammeltalg techn. £ 38.10.— 


werden, werden in großen Mengen eingeführt. K. 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 23. Mai 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 


Antichlor krist. 18.— 
Pr Perlform 23.— 
Chlorkalk 110/15 % 2 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 54 
Formaldehyd 30 Gew. % u 7 
1 40 Vol. % . 100.— 
Glaubersalz krist. 2.90 
99 kalz. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 00/22% . 5 19 
er 30/2 % ; ; i . 12.— 
Salzsäure ursenfr. 19/21 j . ; . 18 
Soda kalz. 96 8 13.59 
T krist. . ; ö 8.30 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
m 1 17/8 10.75 
Wasserglas. Natron- 38/0 10.50 


Der Markt war unverändert ruhig. 


Ingenieurbüro Dr. Wolff Ç „öln p 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


es Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


Deutschland. 


Tschechoslowakei. 


Papierhölzer 


Der Markt war ruhig, über fest 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 22. Mai 1923. 

Terpentinöl. Savannah notierte am Mit:- 
woch 99 cents und London 80 s. Frankreich und 
Spanien sind für Loko- Ware nicht Verkäufer, berich- 
tend, daß der Loko-Vorrat erschöpft und die Erni: 
verspätet sei. 

Harz. Die Amerikaner fordern heute für H- 
Harz Doll. 10.65 cif Hamburg und die Franzosen 
verlangen gleich hohe oder noch höhere Preise für 
die dunkleren Qualitäten, während ich für WW in 
letzter Zeit keine Anstellung erhalten konnte, weii 
diese Qualität infolge starker Verkäufe nach England 
fehlen soll. Auch in Spanien sind die l.oko-Vorräte 
ausverkauft, 


Lichibiider, Zeugnisahschrillen 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be- 
werber ist nicht melır in der Lage, sich neue Bilder 
usw. zu beschaffen. Eine schnelle Rückgabe macht 
Reklamationen unnötig und erspart auch uns Zeit 
und Unkosten. 


Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H. 


Oesterreich. 


Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meifuer & Hohmaun G. m. b. H. Holzhandlung, 


— ̃ —— 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-,: 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Mai 1925. 


Wegen mangelnder Niederschläge haben sich die Betriebswasserverhält- 
nisse verschlechtert, so daß die Produktion bei den vornehmlich mit Wasserkraft 
arbeitenden Werken zum Teil stark eingeschränkt werden mußte. Die Folge war, 
daß Holzstoffvorräte am Ende des Berichtsmonats fast nicht mehr vorhanden 
waren. Die Holzeindeckung sowie die Versorgung mit Hilfsmaterialien stießen 
auf keine Schwierigkeiten. 

Die Preisrückgänge für Wolle und Kupfer lassen erwarten, daß auch die Preise 
für Metalltücher und Filze entsprechend nachgeben werden. 

Gegen den Vormonat hat sich die Geschäftslage kaum geändert. 

Für einige Papiersorten ließ die Nachfrage etwas nach. Das Auslandsgeschäft 
wird wegen der schweren Vorbelastung der Industrie immer schwieriger. Der 
schleppende Eingang der Zahlungen erschwert besonders die Lage der Fabriken, 
da die Rohstoffe zum großen Teil bar, zum Teil im voraus bezahlt werden müssen 
und auch die Löhne eine dauernde Bereitstellung von Barmitteln erfordern. 

— — —— 
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Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Ordentliche Hauptversammlung am Mittwoch, den 17. Juni in Hamburg, 
Hotel „Vier Jahreszeiten‘. 
Tagesordnung: | 
l. Allgemeiner Teil vorm. 10'/, Uhr (gemeinsam mit dem Verein Deutsche: 


Pappenfabrikanten): 


1. Vortrag des Herrn Nikolaus Arts: Verkehrsfragen. 
2. Vortrag des Herrn Direktor Herdey: Abwasserprüfung und Stofiwieder- 
gewinnung, anschließend Aussprache. 
II. Geschäftlicher Teil nachm. 2t Uhr: 
1. Besprechung des Geschäftsberichtes für 1924 und Mitteilungen über die 
Vereinstätigkeit seit Anfang 1925. 


. Zollfragen und Handelspolitik. 


SAT U N 


Verschiedenes. 


Erstattung des Kassenberichtes und Entlastungserteilung. 

. Vorlegung des Voranschlages und Beschlußfassung über die Höhe des 
Beitrages für das 2. Halbjahr 1925. 

Neuwahlen des Vorstandes und der Kassenprüfer. 


Aussprache über die allgemeine Lage. 


— U 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E. V. 
Die Steuerstelle. 


Betr. Umsatzsteuer (steuerfreie Umsätze in 
das Ausland). 


Wir verweisen auf unser Steuerrundschrei- 
ben Nr. 24 vom 5. März 1925, worin wir 
über steuerfreie Umsätze in das Ausland be- 
richteten. Nachdem nunmehr die damals ange- 
kündigte Verordnung auf Grund der Zustim- 
mung des Reichsrats mit rückwirkender Kraft 
vom 1. Januar 1925 tatsächlich heraus- 
gekommen ist, wollen wir die wichtigsten 
Voraussetzungen der Befreiung nochmals 
klar wiedergeben: 


1. Pflichten des Lieferers. 


1. Bescheinigung des Spediteurs. 
Der inländische Spediteur des Ausländers 

muß dem Lieferer über die tatsächliche Aus- 

fuhr in das staatsrechtliche Ausland eine 

Bescheinigung erteilen. Diese Bescheinigung 

muß folgendes enthalten: 

a) die Bezeichnung der Ware, zum minde- 
sten nach der allgemeinen Gattung; 

b) die Zahl der Kolli, deren Verpackungs- 
art, Zeichen und Nummern; 

c) den Tag der Ausfuhr in das staatsrecht- 
liche Ausland; 

d) die Ausfuhrstelle. 

Wenn diese Angaben aus den Konnosse- 
menten, Frachtbriefen oder aus sonstigen 
Versendungspapieren ersichtlich sind, so ge- 
nügt hier die Erteilung einer Abschrift, 
nötiv falls sind diese Abschriften zu ergän— 


Charlottenburg, 29. Mai 1925. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 
zen oder bei Versand im Sammelladungsver- 
kehr sind die Kolli des in Frage kommenden 
Lieferers besonders kenntlich zu machen. 


2. Versicherung des Lieferers. 
Der Lieferer muß die Entgelte für die 
Lieferung als steuerfrei absetzen in seiner 
Umsatzsteuervoranmeldung oder Umsatz- 
steuererklärung. Dabei muß er in die Vor- 
anmeldung oder Erklärung nachstehende 
Versicherung aufnehmen, wobei Nichtzutret- 
fendes zu durchstreichen ist: 
„Unter den nach 8 2 Nr. Ic des Umsatz- 
steuergesetzes als steuerfrei abgesetzten 
Entgelten befinden sich auch Entgelte tür 
Lieferungsgeschäfte, die durch Versendung 
der Waren an den inländischen Spediteur 
des ausländischen Bestellers erfüllt worden 
sind. Die tatsächliche Weitersendung dieser 
Waren in das Ausland ist mir vom Spedi— 
teur des Ausländers schriftlich bestätigt 
worden. Die Bestätigungen liegen bei mir 
zur Prüfung bereit. Ich werde dafür Sorge 
tragen, daß mir der Spediteur des Aus- 
länders die tatsächliche Weitersenduns 
dieser Waren in das Ausland schriftlich 
bestätigt und werde diese Bestätigung zu 
meinen Belegen nehmen.“ 


Il, Steuerfreie Umsätze. 
Da es sich hier um Ausnahmebestimmun— 
gen handelt, die eigentlich durch das Gesetz 
nicht unmittelbar gedeckt werden, sondern 
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allenfalls durch eine wirtschaftliche Aus- 
legung des Umsatzsteuergesetzes gefunden 
werden können, wollen wir die Fälle, für die 
das Gesetz in Betracht kommt, besonders 
erwähnen: ; 

l. Lieferungsgeschäfte, die der Lieferer 
mit einem ausländischen Erwerber abschließt 
und durch Zusendung der Waren an den 
inländischen Spediteur’ des ausländischen Er- 
werbers erfüllt. 

2. Lieferungsgeschäfte, bei denen der 
Lieferer es übernimmt, den Gegenstand vor 
der Absendung für den ausländischen Erwer- 
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ber in Verwahrung zu nehmen und unmittel- 
bar oder durch einen inländischen Spediteur 
des ausländischen Erwerbers diesem zu über- 
senden. | 

3. Lieferungsgeschäfte der ebengenannten 
Art, bei denen der Lieferer die Gegenstände 
in das Ausland als Händler ausführt. 

Hier steht dem Ausfuhrhändler für diese 
Umsätze der Vergütungsanspruch nach Maß- 
gabe des § 4 des Umsatzsteuergesetzes zu. 
Der Exporthändler muß als Lieferer dieselbe 
Versicherung, die wir oben erwähnt haben, 
im Vergütungsantrag abgeben. 


— —— ... ——— — 


Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie e.V. 


Im Laufe dieses Jahres sind uns folgende Sonderbeiträge für die Unter- 
stitzungskasse von Freunden und Gönnern zugegangen: 


am 11. 2. R 100.— Kübler & Niethammer, Kriebstein 


100.— Vereinigte Holzstoff- & Papierfabriken A.-G., Niederschlema 


150.— Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen 
150.-- Wiede's Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal 


Zellstofffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof 
H. & A. Gratenau, Hamburg 


Richard Berger, Wolkenburg 
Chemnitzer Papierfabrik, Einsiedel 
G. Schæuffelen'sche Papierfabrik A.-G., Heilbronn 


500.— Verein Deutscher Papierfabrikanten e. V., Charlottenburg 
100.— E. Holtzmann & Cie. A.-G., Weisenbachfabrik 
500.— Akt.-Ges. für Zellstoff- und Papierfabrikation Aschaffenburg 


„ 10.3. , 

„ 11. 3. „ 100.— F. E. Weidenmüller A.-G., Dreiwerden 
„ 12. 3 5 

„ 16 3: % 

„ 17. 3. „ 50.— Firma J. Scheerer, Göritzhain 

„ 20. 3. „ 300.— 2 

„ 21. 3. „ 100.— E 

„ 23. 3. „ 150.— „ Hosch & Co., Pirna 

„30. 3. „ 200.— „ Hugo Hesch, Königstein 

„ 31. 3. „ 200.— R 

„ 31. 3. „ 100.— R 

„ 6.4 „ 100.— R 

„ . 8. 4. „ 100.— „ Hugo Hartig, Hamburg 
5 50.— „ A. Keferstein, Ilfeld 

„ 14. 4. „ 300.— „ Otto Günther, Greiz 

„ 16. 4. „ 

2 

„ De Os y 

„ 16. 5. „ 300.— Leonhardt Söhne, Crossen-Mulde 

„ 20. 5. „ 300.— Patentpapierfabrik zu Penig, Penig. 


. Ferner wurden für die Sterbekasse 
am 14. 3. RÆ 100.— von der Fa. Feldmühle, Papier- u. Zellstoff-Werke A.-G., Stettin 


gestiftet. 


Wir freuen uns außerordentlich über diese schönen Geldgeschenke und danken 
den edlen Spendern auch auf diesem Wege herzlichst dafür. 

Mit diesen Geschenken können und werden wir nun den Unterstützung Nach- 
suchenden (Pensionären, Kleinrentnern und Witwen) reichlicher helfen als bisher, wie 
dies auch der Wunsch und Wille verschiedener Spender ist. 


Wir bitten, uns Fälle aufzugeben, wo Not zu lindern ist. 


Unterstützungsge- 


suche sind zu richten an Herrn Fabrikdirektor Arthur Prölss in Penig i. Sachsen. 


Penig-Chemnitz, den 22. Mai 1925. 


Der Vorstand des Hilisvereins für die deutsche Papierindustrie e. V. 
| Abtig.: Unterstützungskasse. 


Arthur Prölss, 
Vorsitzender. 


Klemens Pester, 
Kassen- und Schriftführer. 
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Handelspolitik. 


1. Griechenland. 


Am 15. Mai ist zwischen der deutschen 
und griechischen Regierung ein Abkommen 
zur Ergänzung des vorläufigen Handels- 
abkommens vom 3. Juli 1924 getroffen wor- 
den. In dieser Vereinbarung gewährt 
Griechenland nunmehr allen deutschen 
Waren die volle Meistbegünstigung ein- 
schließlich derjenigen Sonderermäßigungen 
gegenüber dem Manteltarif, die von Griechen- 
land den Waren dritter Staaten jetzt oder 
künftig gewährt werden. Bekanntlich war 
Deutschland bisher von Griechenland nur die 
listenmäßige Meistbegünstigung zugestanden 


worden. Unter den meistbegünstigten Waren 


befinden sich schon alle Papiererzeugnisse. 
Bis zum Inkrafttreten des neuen griechischen 
Zolltarifs gelten also jetzt für alle deutschen 
Waren die den anderen Staaten gewährten 
Vertragssätze des Zolltarifs vom 30. Dezem- 
ber 1892 und März 1921. Deutschland hat 
dafür eine Herabsetzung des Einfuhrzollsatzes 
für Korinthen zugestanden. Das Abkommen, 
das griechischerseits sofort in Kraft gesetzt 
werden soll, wird von der deutschen Regie- 
rung alsbald den gesetzgebenden Körper- 
schaften zur verfassungsmäßigen Genehmi— 
gung vorgelegt werden. v. W. 


E a —— 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion II. 


Verhandlungsbericht über die am Samstag, den 23. Mai 1925 im Gasthof Fezer 
in Ulm a. D. abgehaltene 41. Sektionsversammlung. 


Der stellvertretende Vorsitzende des Sek- 
tionsvorstandes, Herr Direktor O. Moritz, 
eröffnet die Versammlung um 9% Uhr und 
teilt zunächst mit, daß der Vorsitzende des 
Sektionsvorstandes, Herr 
zinger, bedauerlicherweise durch Krank- 
heit verhindert sei, heute hier anwesend zu 
sein und die Versammlung leiten zu können. 
Herr Grözinger habe ihn beauftragt, die 
Leitung der Versammlung zu übernehmen 
und den Anwesenden sein aufrichtiges Be- 
dauern über seine Abwesenheit und herzliche 
Grüße auszurichten. Die Abwesenheit des 
Ilerrn Grözinger wird von den sämtlichen 
Anwesenden auf das lebliafteste bedauert, und 
cs wird beschlossen, ihm drahtlich die besten 
Grüße und Wünsche der Versammlung für 
baldige und völlige Wiederherstellung zu 
übermitteln. 

Herr Direktor Moritz teilt sodann mit, 
daß llerr Alfred Krämer am 8. Oktober 
1924 gestorben sci. Flerr Krämer sei regel- 
mäßiger Besucher der alljährlichen Sektions- 
versammlungen und seit 12. Mai 1923 Mit- 
glied des Sektionsvorstandes gewesen. Er 
habe sich den berufsgenossenschaftlichen An- 
gelegenheiten stets mit großer Sachlichkeit 
und Bereitwilligkeit unterzogen. Als Mensch 
sei er von vortrefflichen persönlichen Eigen- 
schaften und von großer Liebenswürdigkeit 
gewesen. 

Weiter sei im Berichtsjahr gestorben Herr 
Kommerzienrat JosefKrauß, Mitbegrün- 
der der . Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
und langjähriger Vorsitzender des Sektions- 
vorstandes, der es durch seine vortreffliche 
Leitung der Geschäfte bestens verstanden 


Erhard Grö- 


habe, den Sektionsversammlungen immer 
eroßen Reiz und große Anziehungskraft zu 
verleihen. Dem jetzigen, allerdings durch die 
wirtschaftlichen Verhältnisse gebotenen engen 
Zusammenschluß der Sektionsmitglieder seien 
durch das Wirken des llerrn Kommerzienrat 
Krauß die Wege geebnet worden. 

Endlich sei noch gestorben Herr 
Richard Haußecker, Pfullingen, Mit- 
glied des Rechnungsprüfungsausschusses und 
regelmäßiger Besucher der Sektionsversamm- 
lung. 

Das Andenken an die Verstorbenen wird 
durch Erheben von den Sitzen geehrt. 


Sodann wird festgestellt, daß zur Ver- 
sammlung ordnungsmäßig, d. i. 14 Tage 
vorher, durch die 4 Fachzeitschriften und 
außerdem durch Einzeleinladung eingeladen 
worden sei. 

Ju Beisitzern in Gemäßheit der 88 23 
bzw. Il der Satzung werden die Herren 
Konstantin Autenrieth und Sieg- 
tried Schaal ernannt. 


Die Führung der Verhandlungsschrift 
wird dem Geschäftsführer übertragen. 

Anwesend sind in der Versammlung 16 
Mitglieder. 

1. Auf die Verlesung der Verhandlungs- 
schrift der letztjährigen Sektionsversammlung. 
die seinerzeit in den 4 Fachzeitschriften ver- 
öffentlicht worden ist, wird Verzicht geleistet. 

2. Der sämtlichen Sektionsmitgliedern mit 
der Einladung zur Sektionsversammlung zu— 
gesandte Geschäftsbericht für das Jahr 1024 
wird in seinen Hauptpunkten verlesen und 
in eingehender Weise erläutert. Auf die be— 
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merkenswertesten Unfälle, namentlich auf die 
leider vorgekommenen 5 Todesfälle, wird 
besonders hingewiesen und einige in dieser 
gestellte Anfragen werden von dem Geschäfts- 
führer entsprechend beantwortet. Hierauf 
wird der Geschäftsbericht genehmigt. 


Anschließend teilt der Vorsitzende mit, 
daß der seitherige technische Aufsichtsbeamte, 
Herr Diplom-Ingenieur Otto Sandber- 
ger, am 31. März 1925 leider aus unseren 
Diensten ausgeschieden sei, um die Stelle 
eines 1. technischen Aufsichtsbeamten bei 
einer anderen Berufsgenossenschaft zu über- 
nehmen. Er gedenkt des verdienstvollen 
Wirkens des Herrn Sandberger, der es bestens 
verstanden habe, sich durch seine sach- 
gemäße Tätigkeit und sein taktvolles Verhal- 
ten die Zuneigung wohl sämtlicher Sektions- 
mitglieder zu erwerben. 


Der heute als Gast hier anwesende IHlerr 
Sandberger erstattet alsdann den noch von 
ihm verfaßten Bericht über seine Tätigkeit 
im verflossenen Jahre, der von den Anwesen- 
den mit großem Interesse entgegengenommen 
wird. Herr Sandberger spricht für die ihm 
während seiner Tätigkeit im Dienste unserer 
Sektion von allen Mitgliedern bereitwilligst 
gewährte Unterstützung seinen herzlichsten 
Dank aus. Es sei ihm immer eine Freude 
gewesen, in die Betriebe der Sektion II der 
Papiermacher-Berufsgenossenschaft hineinzu- 
kommen, wo er stets großes Verständnis für 
die Bestrebungen auf dem Gebiete der Unfall- 
verhütung gefunden habe. Er wünsche diesen 
Bestrebungen auch in Zukunft weitere gute 
Fortentwicklung. 

Diese Ausführungen werden von der Ver- 
sammlung mit Beifall aufgenommen, und der 
Vorsitzende dankt Herrn Sandberger für die 
sorgfältige Ausarbeitung seines Jahresbe- 
rıchts. 

Der Vorsitzende begrüßt sodann den 
Nachfolger des IĦerrn Sandberger, Herrn 
Diplom-Ingenieur Erwin Mößner, lang- 
jähriger Revisionsbeamter beim Württ. Dampf- 
kesselrevisionsverein, und stellt iln der Ver- 
sammlung vor. Er bittet die Anwesenden, 
auch Herrn Mößner in seiner Tätigkeit nach- 
drücklich zu unterstützen. 


3. Der von den Rechnungsprüfern ge- 
prüfte und mit den Büchern und Belegen in 
Uebereinstimmung und Richtigkeit befundene 
Rechenschaftsbericht wird unter Entlastung 
des Sektionsvorstandes genehmigt. 


4. Der Voranschlag für das Jahr 1026 
wird wie folgt festgesetzt: 
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M 
Unfalluntersuchungskosten 800 
Kosten im Verfahren vor den Ober— 
versicherungsämtern 100 
Ueberwachung der Betriebe . 1 000. 


Reisekosten der ehrenamtlichen Organe 900 


Gehälter der Angestellten 3 000 
Ruhegehälter und Unterstützungen an 
ausgeschiedene Angestellte 500 
Beiträge zur Angestellten- usw. Ver- 
sicherung 200 
Mieten, Heizung, Beleuchtung 300 
Schreibmaterialien 400 
Anschaffung und Unterhaltung der 
Einrichtungsgepenstände . 200 
Portokosten pi 300 
Sonstiges 300 


zusammen M 8 000 


5. Zu Rechnungsprüfern für das Jahr 1925 
werden gewählt die Herren: Emil Krem- 
pel, Stuttgart, Kuno Fleischer, Eis- 
lingen, und Walther Raithelhuber, 
Gemmrigheim, und zu deren Ersatzmännern 
die Herren: Hans Bayer, Faurndau, Di- 
rektor Gustav Schürmann, Eislingen, 
und Dr. Rudolf Diefenbach, Heil- 
bronn a. N. 

6. Der Geschäftsführer erstattet einen ein- 
gehenden Bericht über den Entwurf eines 
2. Gesetzes über Aenderungen in der Unfall- 
versicherung. Aus dem Bericht ist hervor- 
zuheben, daß das Zulagewesen bei den 
Renten fortfallen soll, und daß die Renten 
wieder, wie früher, nach dem individuellen 
Jahresarbeitsverdienst des Verletzten im 
Jahre vor dem Unfalle berechnet werden 
sollen. 

Die Umstellung der Renten 
auf Reichsmark und die Anpas- 
sung derselben an den jetzigen 
Geldwert ist vorgesehen. Diese Mah- 
nahmen seien zu begrüßen. 

Die Unfallverhütung sollte we- 
sentlich verschärft und das Aufsichts- 
recht des Reichsversicherungs- 
amtes und des Reichsarbeits- 
ministeriums in einer Weise erhöht 
werden, daß die Selbstverwaltung der Berufs- 
genossenschaften durch diese Maßnahmen 
erheblich gefährdet erschiene. Diese Auf- 
sichtsbefugnisse sind vom  sozialpolitischen 
Ausschuß abgelehnt worden. Eine Reihe von 
weiteren Belastungen der Berufsgenossen— 
schaften und damit der Industrie sei ins 
Auge gefaßt, so die Ausdehnung der 
Sachleistungen durch ein beschleunig- 
tes Heilverfahren, die Ergänzung der 
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Hilflosenrente; 
sorge für Rentner von 50% ab; der 
Wegfallder Drittelungsgrenze, 
seither 1800 „, und die Errichtung 
einer Höchstversicherungs- 
grenze von 8400 4; die ander- 
weitige Berechnung der Renten, 
die Gewährung von Kinderren- 
ten zu Verletztenrenten von 50% 
ab und sonstiges. 

Einige schwerwiegende vorgesehene Neue- 
rungen seien vom sozialpolitischen Ausschuß 
des Reichstages wieder gestrichen worden, 
so die Herabsetzung der Warte- 
zeit von 13 auf 8 Wochen und die 
Einführung der sogenannten 
Gemeinlast. Die Absicht des Entwurfs, 
Renten unter 20% ohne Abfin- 
dungin Wegfallkommen zu las- 
sen, sei vom sozialpolitischen Ausschuß 
dahin geändert worden, daß derartige Ren- 
ten weiter zu zahlen seien, und daß ge- 
gebenenfalls Abfindung für 
solche erforderlich erscheine. 
Außerdem habe der sozialpolitische Ausschuß 
den verhängnisvollen Beschluß gefaßt, daß 
Unfälle auf dem Wege von und 
zur Arbeit als Betriebsunfälle 
anzuerkennen seien. 

Die endgültige Gestaltung des 2. Gesetzes 
sei nunmehr dem Reichstage vorbehalten. 
Auf alle Fälle werde wohl durch das zu er- 
wartende neue Gesetz eine erhebliche Be- 
lastung der Industrie zu erwarten sein. 

Der Vorsitzende dankt dem Geschäfts- 
führer für seine eingehende Berichterstattung 
und betont, daß es dringend erforderlich er- 
scheine, einer weiteren ungerechtfertigten 
Belastung der Industrie mit Nachdruck ent- 
gegenzutreten. 


Hierauf kommt die Frage der Unfallver— 
hütungsbilder, die in den Betrieben ausge- 
hängt werden sollen, zu einer eingehenden 
Erörterung. Herr Direktor Moritz führt 
aus, daß, wenn diese Art der Förderung der 
Unfallverhütung auch sicher ihre Vorzüge 
habe, so müsse doch die Ausführung der 
Bilder entschieden bemängelt werden. Auf 
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einzelnen Bildern seien abschreckende und 
abgemagerte Gestalten wiedergegeben, wie 
man sie in Wirklichkeit in den Betrieben 
wohl kaum finden würde. Hier müsse Wan- 
del geschaffen werden, da andernfalls das 
weitere Aushängen derartiger Bilder kaum 
durchführbar sein werde. Der Geschäfts- 
führer teilt mit, daß die Bilder von hervor- 
ragenden Künstlern angefertigt würden und 
selbstredend in erster Linie den Zweck ver- 
folgten, den Ausdruck des Schreckens wieder- 
zugeben, den die betrefiende Person im 
Augenblick der Gefahr empfindet. Man dürfe 
die Bilder nicht rein vom ästhetischen Stand- 
punkt betrachten, sondern man müsse in 
erster Linie die tatsächliche Gefahr, wie sie 
in vielen Betrieben vorhanden ist, berücksich- 
tigen (nach dem Geschäftsbericht für 1924 
allein 5 Todesfälle bei 20 erstmals entschädig- 
ten Unfällen). Verbesserungsvorschläge seien 
der Zentralstelle für Unfallverhütung, Ber- 
lin, Köthenerstraße 37, von der der Vertrieb 
der Bilder ausgehe, stets sehr willkommen, 
und die Anwesenden werden gebeten, etwaige 
Verbesserungsvorschläge an diese Stelle zu 
richten. 

Die Herren Direktor Rinderknecht 
und Fleischer nähern sich in ihren Aus- 
führungen dem Standpunkt des Herrn Vor- 
sitzenden, während Herr Grözinger 
jun. das weitere Aushängen der Bilder un- 
bedingt als empfehlenswert bezeichnet. 

Hierauf werden eine Anzahl Druckblätter, 
Schutzvorrichtungen an den verschiedenen 
Walzen der Papiermaschinen betrefiend, an 
die Anwesenden verteilt und von dem tech- 
nischen Aufsichtsbeamten, Herrn Mößner, in 
eingehender Weise erläutert. Auch diese 
Blätter finden das Interesse der Versammlung. 

Da hiermit die Tagesordnung erschöpft 
ist, schließt der Vorsitzende die Versamm- 
lung um 11 Uhr und dankt den Anwesenden 
für ihre Unterstützung und Mitwirkung. 

Der Vorsitzende: 
i. V. gez.: O. Moritz. 

Der mit der Führung der Verhandlungs- 
schrift beauftragte Geschäftsführer : 

gez.: Rolshoven. 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft, Sektion X. 


Die Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
Sektion X hielt am 26. Mai 1925 ihre 40. 
ordentliche Sektionsversammlung in den 
Museumsräumen des Lienauhauses zu Frank— 
furt a. d. Oder, der alten Flandels- und ! lansa- 
stadt des deutschen Ostens und vordem Sitz 
der ersten ostdeutschen Universität, ab. Der 


Vorsitzende, llerr Kommerzienrat Fritz 
Steinbock gedachte des Dahinscheidens 
des Herrn Kommerzienrats Naucke, 
Aschaffenburg, der in den Jahren 1912 bis 
1916 als Vertreter der Feldmuhle, Oder— 
münde, an den Versammlungen der Sektion X 
teilnahm, sowie des Dahinscheidens des Herrn 
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Fabrikdirektors Julius Illig, Hohenofen, 
der mit der Sektion X als Rechnungsprüfer 
enger verbunden war. Zum ehrenden Ge- 
dächtnis beider erhoben sich die Versammel- 
ten von den Plätzen. 

Aus der Uebersicht über die Geschäfts- 
ergebnisse, umfassend die Jahre 1885/86 bis 
1924, ergibt sich für 1924 gegenüber dem 
Jahre 1913 eine Zunahme der versicherten 
Personen um 22%, eine Zunahme der Voll- 
arbeiter um 7% sowie eine Steigerung der 
Lohnsummen um 40%, der reinen Verwal- 
tungskosten um 35%. Die gezahlten Unfall- 
entschädigungen waren um 1% niedriger 
als im Jahre 1913, was darauf zurückzuführen 
ist, daß die Umstellung der Entschädigungen 
auf Goldmark für die alten Unfälle, die sich 
vor dem 1. Mai 1924 ereigneten, noch nicht 
durchgeführt ist. Als Genossenschaftsbeitrag 
für 1924 wurden rund 12% mehr erhoben 


als für 1913. Es entfielen auf 1 „ Lohn an 


Unfallentschädigungen 0,86 Pig. im Jahre 
1924, dagegen 1,22 Pfg. im Jahre 1913. Reine 
Verwaltungskosten auf 1000 „4 Lohn 0,96 % 
im Jahre 1924, dagegen 1 % im Jahre 1913. 

Hinsichtlich der Beitragshöhe ist zu be- 
merken, daß vor 1913 der Beitrag verschie- 
dentlich erheblich höher war, so im Jahre 
1895 mit 19,92, im Jahre 1900 mit 19,60, im 
Jahre 1903 mit 26,76, im Jahre 1909 mit 
22,59 M auf 1000 4 Lohn. 


Die Rechnungsprüfung erfolgt regelmäßig 
durch einen vereidigten Bücherrevisor, außer- 
dem alljährlich einige Wochen vor der Ver- 
sammlung noch durch die von der Sektions- 
versammlung gewählten Herren Rechnungs- 
prüfer. Beanstandungen haben sich nicht 
ergeben, so daß einstimmig Entlastung er- 
teilt wurde. Auf Grund der Erläuterungen 
des Geschäftsführers, die den Vorstandsmit- 
gliedern schon einige Wochen vor der Ver- 
sammlung zugegangen waren, wurde der 
Haushaltsplan für 1925 auf 26460 4 fest- 
gestellt, der vorläufige Voranschlag für 1926 
auf 27110 A. Als Rechnungsprüfer wurden 
wiedergewählt die Herren Direktor Fritz 
Steidel, Berlin, Fabrikdirektor Her- 
mann Buchholtz, Bredereiche, und 
Fabrikbesitzer Georg Wigan kow, Ber- 
lin; als deren Ersatzmänner die Herren 
Direktor Hannemann, Wolfswinkel, Di- 
rektor Franz Illig, Hohenofen, und 
Direktor Dietrich, Charlottenburg. 

Zum Schlusse wurde eine Anregung des 
Herrn Direktor Fink, Wolfswinkel, be- 
sprochen, betreffend den Mindestabstand an 
den Einführungsstellen der Walzen usw. bei 
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Papiermaschinen (8 224 der UVV.). Für Neu- 
anlagen ist ein freier Zwischenraum von min- 
destens 120 mm vorgeschrieben, für alte 
Anlagen dagegen ein solcher von 80 mm 
zugelassen. Dieser Mindestabstand von 
80 mm erscheint zwar genügend bei norma- 
lem Betriebe, doch sei die Gefahr bei rück- 
läufiger Bewegung groß. Als besonders 
wichtig wurde es bezeichnet, daß die Walzen 
offen gelagert werden. Die Anregungen des 
Herrn Direktor Fink werden weiter geprüft 
und gefördert werden. | 


In einer mehrstündigen Sitzung hatte sich 
der Sektionsvorstand vor der Versammlung 
nicht nur mit der Tagesordnung für die 
Sektionsversammlung beschäftigt, sondern 
hauptsächlich über Maßnahmen zur Ver- 
hütung von Unfällen durch Einatmen giftiger 
Gase und Dämpfe sowie über die Ausdehnung 
der Betriebsbesichtigungen zum Zwecke der 
Unfallverhütung beraten. Die allen Betrieben 
inzwischen zugegangenen Merkblätter zur 


Verhütung von Unfällen beim Auftreten ge- 


sundheitsschädlicher Gase sowie für die erste 
Hilfeleistung bei Unfällen durch elektrischen 
Strom wurden nochmals eingehend bespro- 
chen, ferner die Versendung weiterer Merk- 
blätter über Schutzmaßnahmen und Unfallver- 
hütungseinrichtungen in den Betrieben be- 
schlossen. Auf das Verhalten der Meister und 
Arbeiteraufseher in Fragen der Unfallver- 
hütung soll in dem Sinne eingewirkt werden, 
daß sie sich ihrer Verantwortlichkeit voll 
bewußt bleiben. Der technische Aufsichts- 
beamte wurde ermächtigt und beauftragt, 
durch mündliche Beratung, kurze Vorträge 
und Belehrungen in den Betrieben im Sinne, 
der Unfallverhütung zu wirken. Auch die 
Anregungen für das nächste Preisausschrei- 
ben der Dr. Willi Schacht-Stif- 
tung wurden einer Erörterung unterzogen. 


— 


Nach Sitzung und Versammlung vereinig- 
ten sich die Teilnehmer zu einem gemein- 
samen Mittagessen in der altertümlichen 
sogenannten Ratsstube der Weinhandlung 
Trarbach im Lienauhaus, das sehr anregend 
und gemütlich verlief. Das Lienauhaus wurde 
vor etwa 5 Jahren vom Verein für die Ge- 
schichte der Stadt Frankfurt a. d. Oder er- 
worben und als Museum eingerichtet. Unter 
Führung des Herrn Kommerzienrats Stein- 
bock, des kunstsinnigen Vorsitzenden des 
ebengenannten Vereins, war eine Besichti- 
vorangegangen 
und dabei mancher alte Gegenstand bewun- 
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dert worden. Die Fahrt durch einige Straßen 
der Stadt, vorbei an den Geburtshäusern 
Kleists und Humboldts, an hochragenden 
alten Kirchen, am herrlichen Rathaus und an 
breit gelagerten, gewaltigen Patrizierhäusern, 
ließ die einstige Bedeutung der Stadt Frank- 
furt a. d. Oder erkennen. Nach schöner Fahrt 
durch den märkischen Wald war bald die 
etwa 20 km von Frankfurt a. d. Oder ent- 
fernte Papierfabrik der Firma Paul Stein- 
bock A.-G. in Sandow, Kreis West- 
sternberg, erreicht, zu deren Besichtigung 
Herr Kommerzienrat Steinbock eingeladen 
hatte. Man konnte sehen, daß sich das Un— 
ternehmen trotz der Schwere der Zeit in guter 
Entwicklung befindet, besonders interessant 
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waren die nach den Entwürfen des Herrn 
Kommerzienrats Stein bock ausgeführten 
Erweiterungsbauten der Holzzellstoffabrik. 
Ucberall war zu erkennen, daß auch in bezug 
auf die Unfallsicherheit Vorzügliches geleistet 
wurde. Hochbefriedigt traten die Teilnehmer 
die lleimfahrt an, nachdem sie im Hause des 
Herrn Fabrikdirektors Küchler noch Gäste 
des Herrn Kommerzienrats Steinbock ge- 
wesen waren. Ihm sowohl als auch Herrn 
Fabrikdirektor Küchler nebst Frau Ge- 
mahlin ist der herzliche Dank der Teilnehmer 
sicher. Gern werden sie sich noch manchmal 
der schönen Stunden erinnern, die sie in der 
alten Oderstadt Frankfurt und in der Fabrik 
Sandow erlebten. 


— — .. ——— 


Neuere Forschungs versuche über die Zusammensetzung 


des Fichtenholzes. 
Von Dr. Foulon, Darmstadt. 


Das Fichtenholz setzt sich bekanntlich 
aus Faserspindeln zusammen, die aus Ligno- 
cellulose bestehen, während die Tüpfel 
Cellulose bzw. Hemicellulose und diezwischen 
denselben liegenden Lamellen, die sogenann- 
ten Zwischenlamellen, die die Spindeln 
zusammenkitten, vornehmlich 
sein sollen. Das Holz ist also eine zugleich 
morphologisch wie chemisch differenzierte 
Masse, weshalb bei einer systematischen 
chemischen Bearbeitung desselben die Mor- 
phologie nicht unbeachtet bleiben darf. Ich 
glaube daher, daß eine Vorbereitung des 
Materials, wie ich sie im folgenden kurz 
beschreiben will, für eine vorsichtige und 
sorgfältige Hydrolyse des llolzes geeigneter 
und zuverlässiger ist, als wie sie seither 
geschah. 

Zu meinen Untersuchungen diente haupt- 
sächlich das Holz der Fichte. Von Aesten 
und Rinden freie tlolzklötze älteren Stamm- 
holzes wurden auf etwa 1, mm Faserlänge 
quer gehobelt und das gesammelte Material 
nochmals auf stets ein und dieselbe Korn- 
größe von 1,3 mm Maschenweite ausgresiebt. 
Die Untersuchung einer so entstandenen 
Hlolzfaser ist fundamental neu und auch 
vom pfllanzenphysiologischen Standpunkt aus 
grundsätzlich wichtig, da der Angriff von 
chemischen Agentien auf dieselbe rascher und 
eleichmäßiger erfolgt, als wie bei der üblichen 
Längshobelung. Aber auch in physikalisch- 
chemischer Beziehung war eine Vorbehand- 
lung des Hlolzes notwendig. Bekanntlich 


kann man das Holz schon durch einfache 


Operationen von seinen sogenannten Ver- 


Pectinstoffe 


unreinigungen, den Harzen, Fetten und 
Wachsen, die ja sonst jede weitere Unter- 
suchung stören würden, von Anfang an be- 
freien. Man extrahiert gewöhnlich mit hoch- 
siedendem Benzin im „Soxhlet“ oder suk- ` 
zessive mit Aether und Alkohol, oder aber 
mit einem Benzol-Alkoholgemisch. Ich ver- 
wendete dagegen hierzu nur reines Benzol, 
da sich reines, ausgeschwitztes Harz aus 
Stämmen leicht vollkommen in Benzol allein 
löst, während andererseits mit Alkohol schon 
kleine Mengen an Stoffen dem Holz entzogen 
werden, die zweifellos ihrer chemischen Zu- 
sammensetzung nach zu den sogenannten 
Ligninstoffen zu rechnen sind. (Unter— 
suchungen von P. Klason.) 

Die drei llauptbestandteile des Holzes 
sind bekanntlich die Cellulose, die leicht 
hydrolysierbaren Hlemicellulosen und das 
sogenannte Lignin, das, wie ich noch zeigen 
werde, zum größten Teil glykosidisch ge- 
bunden ist. Dem vom leicht hydrolysierbaren 
(siehe spätere Versuche) Zuckerrest befreiten 
Ligninanteil habe ich den Namen „Xylogen“ 
gegeben. Neben dem gebundenen Lignin 
findet sich auch ein ganz kleiner Teil als 
freies Lignin im Holz. Klason hat diesen 
Anteil durch abwechselndes Ausziehen mit 
Alkohol und Wasser zu etwa 2% des Hlolz- 
vewichtes festgestellt. Ich selbst habe durch 
erschöpfendes Extrahieren des Holzes mit 
Eisessig diesen Anteil des freien Lignins zu 
1.8% bestimmt; er hat die für Phenole 
charakteristischen Eigenschaften wie das ge— 
bundene Lignin. Die einzelnen Versuche hier 
anzuführen, würde zu weit gehen. Statt mit 
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Eisessig kann man auch mit verdünntem 
Alkali extrahieren, nur muß man das Holz 
zuvor von den darin zum Teil löslichen 
Xylanen (Hemicellulosen) durch eine 30stün- 
dige Hydrolyse mit 1,5%, Schwefelsäure be- 
freien, während man bei der Eisessigextrak- 
tion das Holz vorher mit Benzol von seinen 
Harzen befreien muß. Bei der Alkaliextrak- 
tion fand ich 2% an freiem Lignin ım 
Fichtenholz. 


Wie schon erwähnt, erfordern die mor- 
phologischen und chemischen Differenzie- 
rungen der Stoffe im Holz eine erneute, sorg- 
fältige Untersuchung des Hydrolysierungs- 
vorganges. Zu diesem Zwecke behandelte 
ich das Fichtenholz mit hydrolytisch wir- 
kenden Agentien, und zwar zuerst mit 
Wasser als Medium. Das zur Verwen- 
dung kommende Fichtenholz hatte eine 
Hygroskopizität von durchschnittlich 12 bis 
13%. Diese Bestimmungen waren notwen- 
dig, da sich alle angegebenen Werte auf 
absolut trockenes Holz beziehen, um über- 
haupt eine einheitliche Relation zu haben. 
Der Reincellulosegehalt war im Mittel 50,5%. 
Den Rohfasergehalt fand ich nach Cross- 
Bevan zu 60,8% im Mittel. Diese Cross’sche 
Rohfaser enthält nach König noch Pentosan- 
reste, die mit 3% Schwefelsäure abhydroly- 
siert wurden, wodurch sich obiger Rein- 
cellulosegehalt ergibt. 
men, entsprechend der nicht absoluten 
Genauigkeit dieser Methoden, mit den 
Analysen von Klason, Hägglund und denen 
von Barder fast überein. Als Aschengehalt 
des Rohfichtenholzes fand ich 0,2%, durch 
mäßiges Glühen mit H:O:-Zusatz bestimmt. 


Bei den nun folgenden Hydrolysierver- 
suchen arbeitete ich mit einer 1,5% igen 
Schwefelsäure während verschiedener Zeit- 
dauer. Das Verhältnis des Holz- zum 
Flüssigkeitsgewicht wurde aus praktischen 
Gründen 1:10 gewählt. Der nach der Hy- 
drolyse verbleibende Rückstand wurde bis 
zur negativen Fehlingschen Reaktion ausge- 
waschen. Das Diagramm dieser Versuche 
zeigt zwei Knickpunkte bei etwa 13% und 
bei 27% Lösungsverlust, indem der erstere 
nacli einer Hiydrolysenzeit von 1 Stunde 40 
Min. und der zweite nach einer von 27 
Stunden erreicht wird. Die Hydrolysenkurve 
steigt erst sehr rasch an, bis etwa 13% der 
Kohlenhydrate in Lösung gegangen sind; von 
da ab verläuft sie langsam, und zwar derart, 
daß pro 5 Stunden Hydrolysenzeit 3% 
Kohlenhydrate in Lösung gehen, bis nach 27 
Stunden im ganzen 27% verschwunden sind. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Diese Befunde stim- 


705 


Von diesem Zeitpunkt ab ist eine deutliche 
Abnahme bei der angewandten Konzentration 
der Säure bei 100° ohne Druck nicht mehr 
festzustellen. Die Werte bleiben innerhalb der 
Beobachtungsfehler konstant. Nach 27 Stun- 
den ist kein freier Zucker mehr in Lösung zu 
bringen; denn nach 37 Stunden wird auch 
nicht mehr als 27% hydrolysiert. 


Bei den nun sich anschließenden Ver- 
suchen arbeitete ich mit Eisessig als 
Medium. Das Hydrolysiergemisch bestand 
aus 85% Essigsäure unter Zusatz geringer, 
verschiedener Mineralsäuremengen, haupt- 
sächlich Schwefelsäure. Die Versuche er- 
streckten sich auf die Untersuchung des Ein- 
flusses des Gemisches auf Holz hinsichtlich 
der Mineralsäurekonzentration (Säurefaktor) 
und bezüglich der Hydrolysendauer (Zeit- 
faktor). Die Ausführung dieser Versuche 
erforderte große Sorgfalt und Uebung. Die 
verwandte Apparatur will ich hier nicht 
näher beschreiben. 


Neben der exakten Bestimmung der bei- 
den Faktoren ist hierbei auch die Gewinnung 
reiner Produkte für die späteren Unter- 
suchungen von Bedeutung. Die in ein 
Diagramm eingetragenen Werte zeigen, daß 
der hier verlaufende Prozeß hydrolytischer 
Natur ist, indem mit steigender Wasserstoff- 
ionenkonzentration der Lösungsvorgang 
rascher vor sich geht. Allerdings ist die vom 
Hydrolysengesetz geforderte Bedingung, daß 
die Hydrolyse annähernd proportional der Kon- 
zentration der Wasserstoffionen verläuft, nicht 
deutlich erkennbar, weil der Prozeß bei den 
höheren Konzentrationen schon seinem Ende 
zuneigt, bei der als konstant angenommenen 
Zeitdauer von 15 Stunden. Bei der Bestimmung 
des Säurefaktors, wobei ich, wie angegeben, 
stets 15 Stunden hydrolysierte, zeigte es sich, 
daß eine 0, 3% ige Schwefelsäure in Gegen- 
wart. der starken Essigsäure am geeignetsten, 
erstens für die Ausbeute an „Xylogen“ und 


. zweitens zur Gewinnung reiner Produkte ist. 


Eine 0,2% ige Schwefelsäure hydrolysiert hier 
zu langsam, eine 0, 5% ige gibt andererseits 
auch keine höheren Ausbeuten an „Xylogen“, 
läßt dagegen die Produkte schon dunkel 
werden. Noch höhere Säure konzentrationen 
von etwa 1—2% geben schwarzgefärbte, 
unreine Produkte. Diese Säurekonzentration 
wendete ich deshalb auch bei der Bestim- 
mung des Zeitfaktors an, wobei sich ergab, 
daß nach 30 Stunden eine Grenze der 
Hydrolyse erreicht wird. Die Aufarbeitung 
der Eisessigmutterlaugen nach beendigter 
Hydrolyse geschah kurz folgendermaßen: 
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Aus der im Vakuum bei etwa 30—40" einge- 
engten Mutterlauge wurde das „Xylogen“ 
langsam quantitativ mit kaltem Wasser ge- 
fällt. Die abgenutschten Produkte müssen 
bis zur negativen Fehlingschen Reaktion mit 
lauwarmem Wasser geschlämmt und ge- 
waschen werden. Auch darf keine Säure- 
reaktion mehr wahrnehmbar sein, da die 
Produkte sonst leicht an der Luft dunkel 
werden. Die lehmartig aussehende Masse 
muß sorgfältig von Wasser durch Pressen 
zwischen Hartfilterbogen befreit werden; 
dann wird sie langsam und vorsichtig im 
Luftbad bei 40° fertiggetrocknet. Die so 
erhaltenen Produkte sind von gelblicher 
Farbe und müssen vor Sonnenlicht geschützt 
werden. Das Fällen des „Xylogens“ mit 
anderen Medien als Wasser, z. B. Alkohol, 
hat keinen Vorteil, da die Fällprodukte auch 
nicht reiner werden, im Gegenteil, die Aus- 
beute wird verringert, indem nicht unerheb- 
liche Mengen „Xylogen“ in der Mutterlauge 
gelöst bleiben. Die Ausbeute an reinem 
„Xylogen“ bei der Wasserfällung beträgt 
etwa 20%. Analoge Versuche mit der 
gleichen Konzentration an Salzsäure Statt 
Schwefelsäure ergaben keine höheren Aus— 
beuten, dagegen sind die erhaltenen Produkte 
etwas dunkler gefärbt (sehr wahrscheinlich 
durch die stärkere Einwirkung der Salzsäure 
auf die in Lösung befindlichen Kohlen- 
hydrate). Der hier verlaufende Prozeß hängt 
in erster Linie von der Wasserstoffionen- 
konzentration ab, die lösende Wirkung der 
starken Essigsäure spielt dabei nur eine 
sekundäre Rolle. 


Im Verlauf meiner Versuche war es 
nun wichtig, festzustellen, ob nicht etwa 
die Cellulose selbst von solchen Hydro- 
lysiergemischen angegriffen wird, zumal Ge- 
mische mit derselben Konzentration an 
organischer Säure (85%), aber mit größerem 
Mineralsäuregehalt (10 — 20%) erhebliche 
Mengen Cellulose „lösen“. Zu diesem Zwecke 
erhitzte ich reinen Zellstoff mit einem Gemisch 
von 85% Essigsäure und 0,5% Schwefelsäure 
40 Stunden lang im Oelbad bei 115° am 
Rückflußkühler. Der Gewichtsverlust betrug 
etwa 2%, so daß man praktisch von einem 
Angriff des Hydrolysiergemisches auf Cellu- 
lose nicht reden kann. Die Differenz von 2% 
erklärt sich wohl durch Abbau der stets im 
Zellstoff vorhandenen geringen Menge an 
Oxy- bzw. Hydrocellulose. Es war ferner 
notwendig, zu untersuchen, ob schwache 
Mineralsäuren auf das im Holz vorhandene 
freie wie auch gebundene „Xylogen“ lösend 
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wirken. Ich erhitzte deshalb harzfreies Fich- 
tenholz 30 Stunden lang mit einer 1,5% igen 
Schwefelsäure und extrahierte den neutral 
gewaschenen Rückstand wie früher mit 85% 


Essigsäure, wobei ich wieder 2% Gewichts- 


verlust fand, d. h. also, daß das freie „Xylo- 
gen“ durch eine wässerige Hydrolyse nicht 
verändert wird. Aber auch das gebundene 
„Xylogen“ wird durch eine solche voran- 
gehende Hydrolyse mit verdünnter Saure 
nicht angegriffen. Denn wenn man 2. B. 
Fichtenholz nach vorheriger Entfernung der 
Pentosane und Hexosane mit Eisessig- 
schwefelsäure in der früher angegebenen 
Weise weiter hydrolysiert, so erhält man 
Ausbeuten an gebundenem „Xylogen“, die 
denen bei der direkten Hydrolyse von ge- 
reinigtem Rohholz mit Eisessigschwefelsäure 
gleich waren. 


Im folgenden will ich nun, worauf ich 
schon im Anfang hinwies, indirekt beweisen, 
daß das im Fichtenholz vorhandene Lignin 
glykosidisch gebunden ist. Zu diesem Zweck 
entfernte ich durch eine 35stündige Hydrolyse 
mit 1,5% Schwefelsäure wie vorher beschrie- 
ben die Pentosane und Hexosane und hydro- 
Iysierte den ganz zuckerfreien Rückstand 30 
Stunden mit Essigsäure-Schwefelsäure (0,3% ) 
weiter. Aus der Mutterlauge fällte ich dann 
das „Xylogen“ quantitativ aus und engte das 
gelbliche Filtrat im Vakuum stark ein. Einen 
Teil davon prüfte ich nach Tollens und 
Günther durch Destillation mit Salzsäure auf 
Pentosane, deren Menge aber nur äußerst 
gering war (0,02%). Den anderen Teil prüfte 
ich auf Hexosane mit Fehlingscher Lösung 
und fand 1,5% (auf Mannose berechnet) 
Ilexosen. Da aber auch Hexosen bei der 
Destillation in geringer Menge Furfurol 
(Pentosanreaktion) abspalten, dürfte wohl 
obige geringe Menge (0,02%) auf diese 
zurückzuführen sein, so daß also nur Hexo- 
sane als an „Xylogen“ gebunden anzuneh- 


men wären. Andererseits kann man aus den 
nach 30stündiger Eisessig-Schwefelsäurehydro- 


lyse erhaltenen und sorgfältig gereinigten „Xy- 
logenen“ bei einer 5stündigen Nachhydrolyse 
mit 3% Schwefelsäure keine Kohlenhydrate 
mehr abspalten, während die nach kürzerer 
Ilydrolysenzeit (z. B. 15 Stunden) erhaltenen 
„Aylogene“ dies stets noch tun. Dieser 
Unterschied der Produkte zeigt sich auch in 
ihrer Löslichkeit gegenüber Eisessig; erstere 
sind in der Kälte schon leicht darin löslich, 
letztere nur teilweise in der Wärme. Diesen 
durch das eben angeführte kombinierte ver- 
feinerte Flydrolysierverfahren gelieferten Be- 
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weis, daß es sich bei dem Lignin um ein 
Glykosid handelt, habe ich wie folgt weiter- 
gestützt. Den nach Abhydrolysieren der 
Pentosane und Hexosane, wie angegeben, 
erhaltenen Rückstand hydrolysierte ich mit 
Essigsäure-Schwefelsäure (0,3% ) verschiedene 
Zeiten hindurch weiter, fällte mit Wasser das 
„Aylogen“ quantitativ aus und behandelte 
den gereinigten Rückstand nochmals mit 
3% Natronlauge in der früher angegebenen 
Weise. Dabei zeigte sich, daß ein Teil des 
Hydrolysates sich erst mit Alkali aus dem 
Preßrückstand herauslösen läßt, und daß 
dieser in Eisessig unlösliche Teil mit fort- 
schreitender Hydrolyse immer kleiner wird. 
Wir können uns diesen Vorgang so erklären, 
daß an einem Kohlenstoffatom, wahrschein- 
lich mit Doppelbindung oder an einer CO- 
Gruppe zwei Phenolreste sitzen, an denen 
jeweils ein Kohlenhydrat haftet. Das so ge- 
dachte Ligninmolekül ist an sich weder in 
Alkali, noch in Eisessig löslich; wird aber 
ein Zuckerrest abhydrolysiert, so löst sich 
dieser neue Komplex zwar schwer in Eis- 
essig, leicht jedoch in Alkali, und erst nach 
Abspaltung beider Zuckerreste entsteht das 
in beiden Lösungsmitteln lösliche freie Phe- 
nol. Die Versuche zeigten, daß z. B. nach 
einstündiger Hydrolyse kein eisessiglösliches 
„Xylogen“ abgespalten wird, wohl aber ein 
in Alkali lösliches, was unsere obige Theorie 
aufs beste stützt. 


Die aus der Eisessigmutterlauge aus- 
gefällten Rohprodukte sind, wie schon 
erwähnt, von gelblicher Farbe und amorph. 
Beim Erhitzen auf dem Platinblech wird 
die gesamte Masse zähflüssig. Bei 220° 
schmilzt die Masse zu einem braunen Firnis 
zusammen und gibt bei der trockenen De- 
stillation unter Verkohlung ein wässeriges 
Destillat, das nach Ameisensäure riecht und 
Silberlösung reduziert und zugleich ein 
öliges Destillat, das den Charakter von 
Phenolen hat. Charakteristisch ist das Auf- 
treten des Geruches nach Pyrogalloldimethyl- 
äther und Gnajakolen, den gleichen Produk- 
ten, die man bekanntlich bei der trockenen 
Destillation des Holzes erhält. Die Ele- 
mentaranalyse des bei 105° im Toluolbad 
getrockneten Rohproduktes gibt folgende 
Werte, auf aschenfreie Substanz berechnet: 
64,1% C und 6,07% H. Dieser relativ hohe 
Kohlenstoffgehalt deutet schon darauf hin, 
daß es sich hier nicht um ein Polyhexosid 
bzw. Polypentosid handelt, da ersteres von 
der Formel (C«H1O;), einen C-Gelialt von 
44,4%, einen H-Gehalt von 6,2% und einen 
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O-Gehalt von 40, 4% hat, während das letz- 
tere von der Formel (CoHs O.), 45,4% C, 
6,0% H und 48,6% O aufweist. Auch für 
Polysaccharide mit noch höherem Kohlen- 
stoffgehalt würden die Kohlenstofizahlen be- 
züglich der gefundenen nicht ausreichen, da 
der Unterschied im Kohlenstoffgehalt bei den 
Polysacchariden ungefähr um 20% zu niedrig, 
der des Sauerstoffs entsprechend um 20 % 
zu hoch ist. Stickstoff ließ sich in den er- 
haltenen Produkten nicht nachweisen. Cha- 
rakteristisch ist die Löslichkeit des Produktes 
in 3—10% Alkalilösungen, aus denen es 
mit Kohlensäure wieder ausfällt. 


In Verbindung mit der empirischen Zu- 
sammensetzung kennzeichnet dieses Verhal- 
ten die aromatische Natur des Produktes. 
„Xylogen“ nimmt ferner in wässerigen Auf- 
schwemmungen Halogen auf. Von organi- 
schen Säuren hat sich zum Lösen der Roh- 
masse außer Ameisensäure und Essigsäure 
noch Propionsäure bewährt. Die höheren 
Fettsäuren lösen kaum noch. Auch löst 
sich „Xylogen“ in heißem Oxalsäureester 
und in Phenolen. Beim Stehen fällt ein Teil 
des Produktes wieder aus. Dieses Verhalten, 
wie auch, daß ein aus Propionsäure umge- 
löstes Produkt einen noch höheren C-Gehalt 
bei der Elementaranalyse als aus Essigsäure 
umgelöst ergibt, deutet darauf hin, daß hier 
ein Gemisch von Stoffen vorliegt. Ueber die 
Löslichkeit in anderen organischen Lösungs- 
mitteln will ich hier der Kürze halber nicht 
sprechen, ebenso über Abbauversuche mit 
verdünnter Salpetersäure und Trennungs- 
methoden mittels Alkohols, die ebenfalls 
zeigten, daß hier ein Gemisch von Stoffen 
mit sehr hohem Molekulargewicht vorliegt. 
Im folgenden will ich nur noch die Zahlen 
angeben, die ich bei Versuchen zwecks Tren- 
nung der einzelnen Fraktionen, wobei sich 
Benzol und Chloroform als beste Medien 
erwiesen, erhielt. a) Stoffe mit Säurecharak- 
ter (mittels Bikarbonatlösung getrennt) 4%, 
b) benzolleichtlösliche Stoffe 12%, c) in 
Chloroform löslicher Anteil 44%, d) nur in 
Eisessig löslicher Anteil 40%. 


Von diesen Fraktionen habe ich nun zu- 
nächst den in Benzol löslichen Anteil des 
„Aylogens“ näher untersucht, und zwar wie 
folgt: Da aus der Benzollösung in keiner 
Weise eine Kristallisation zu erhalten war, 
wurde aus sorgfältig mit Benzin zuvor von 
jeder Spur Fett befreitem Xylogen und nach 
Entfernung der sauren Stoffe ein Benzolaus- 
zug hergestellt. Der nach dem Abdestillieren 
des Benzols verbleibende Rückstand wurde 
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dann in Methylalkohol aufgenommen und 
nach Abdestillieren des Alkohols im Hoch- 
vakuum bei 2 mm Hg-Druck destilliert. Der 
zwischen 160—220” Außentemperatur (Oel- 
bad) und 120—170° Innentemperatur über- 
gegangene Teil verdichtete sich in der Vor- 
lage zu einer hellgelben, zähen Flüssigkeit, 
die zum Teil erstarrte. Ein Teil des Kolben- 
inhaltes destillierte mit gelbem Dampf. Die 
Hauptmenge ging dabei um 160 über. In 
1½ Stunden gewann ich etwa 1 g Destillat. 
Das Destillat löst sich nicht in verdünnter 
Sodalösung, dagegen mit gelber Farbe in 
verdünntem Alkali und fällt mit Kohlensäure 
daraus wieder aus, verhält sich also wie ein 
Phenol. Es reduziert sofort ammoniakalische 
Silberlösung wie auch Fehlingsche Lösung 
Mit Semicarbazid und Bisulfit gibt das 
Destillat eine schwerlösliche Verbindung und 
ist demnach als ein Aldehyd anzusprechen. 
Es löst sich in Petroläther und Alkohol, da- 
gegen nicht in Wasser. Da das Destillat 
nicht den Eindruck einer einheitlichen Ver- 
bindung machte, und ich beobachtet hatte, 
. daß dasselbe mit Semicarbazid reagierte, 
habe ich die methylalkoholische Lösung mit 
einer salzsauren Semicarbazidlösung, die mit 
der berechneten Menge Natriumacetat um- 
gesetzt war, versetzt; nach 5tägigem Stehen 
fielen kleine weiße Flitter aus, die mit ganz 
wenig Wasser gewaschen und auf Ton ge- 
strichen wurden. Beim Umlösen aus Eis- 
essig und Zusatz von gleichen Mengen 
Wassers, schied sich das Carbazon nach 
mehrtägigem Stehen in ganz reiner Form ab. 
Das Carbazon hatte nach dem Trocknen eine 
weiße Farbe und einen Schmelzpunkt von 
224", wobei es kurz vor demselben zusammen- 
sinterte und gelb wurde. Die Stickstoff- 
bestimmung, ebenso die Elementaranalyse 
ergab folgende Werte: 17,83% N, 55,91% C 
und 5,67% H. Es liegt der Verdacht vor, 
daß es sich hier um das Carbazon des Ferula- 
aldehyds handelt, dessen Stickstoffgehalt 
17,87%, ist, während sich der C-Gehalt 
zu 56,17% und der II Gehalt zu 5,54% 
berechnet. Außerdem spricht dafür der gelbe 
Dampf bei der Destillation, die schwere 
Kristallisierbarkeit, die hier durch Uneinheit— 
lichkeit des Destillates noch erschwert 
wird, und der Phenolcharakter. Diesen 
Aldehyd konnte ich dann auch direkt im 
Benzolextrakt nachweisen, dagegen kommt 
er nicht frei im Fichtenholz vor, wie ich 
durch Destillation des Eisessigextraktes aus 
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reinem Rohholz beweisen konnte. In An- 
betracht der hier nur in kleinen Mengen 
entstehenden Körper möchte ich noch be- 
merken, daß der untersuchte Gesamtbenzol- 
extrakt nur etwa 214%, des Holzes aus- 
macht. Der Aldehyd wird bei der langen 
Hydrolyse von 30 Stunden nicht etwa partiell 
zerstört, denn die relative Ausbeute bei 
kurzer Hydrolyse ist dieselbe. Ueber weitere 
Versuche, z. B. andere Stoffe aus dem 
Benzolextrakt des „Xylogens“ zu isolieren, 
ebenso über eine Heißwasserextraktion der 
Fraktion I, Verseifungsversuche u. a. mehr, 
will ich eventuell gelegentlich einmal be- 
richten. 


Zusammenfassend kann man sagen, daß 
es von Bedeutung ist, im Interesse der Ge- 
winnung möglichst unveränderter Stoffe des 
ligninartigen Bestandteils des Holzes und 
damit zur Erschließung ihrer Konstitution 
und ihres Zusammenhanges mit den cellulose- 
artigen Stoffen des Holzes, eine auf die an- 
gegebene Art hergestellte Holzfaser zu 
untersuchen. Dabei zeigte sich bei der ge- 
nauen Verfolgung des hydrolytischen Ver- 
laufs des Prozesses, daß das Lignin glyko- 
sidisch an einen Phenolkomplex gebunden 
ist, und daß es sich nur durch eine Hydrolyse 
in Gegenwart von Eisessig restlos spalten 
läßt, während eine Hydrolyse in Wasser als 
Medium nur Kohlenhydrate in einer Gesamt- 
menge von 27% nach 27 Stunden herauslöst, 
aber so, daß hierdurch noch keine Phenol- 
gruppe bloßgelegt wird. Ob ein Teil dieser 
als Hemicellulosen bezeichneten Kohlen- 
hydrate, zum Teil wenigstens, mit an den 


Phenolkomplex glykosidisch gebunden ist, 


läßt sich bis jetzt nicht entscheiden, wenn 
auch die Methode von E. Schmidt und E. 
Grammann diese Bindung vermuten läßt. 
(Ber. d. D. Ch. G. 1921, S. 1860.) Aus dem 
mit dem neuen Namen „Xylogen“ von mir 
bezeichneten Phenolkomplex konnte unter 
den in Benzol leichtlöslichen Bestandteilen 
ein Phenolaldehyd mit Sicherheit nachgewie- 
sen werden, dessen chemisches Verhalten und 
Eigenschaften mit großer Wahrscheinlichkeit 
auf den Ferulaaldehyd (Coniferylaldehyd) 
deuten. Auf jeden Fall ist es sicher, daß die 
meisten der hier vorliegenden Stoffe ein sehr 
großes Molekül haben, wovon schon die bis 
jetzt noch nicht gelungene Ueberführung 
ihres amorphen, kolloiden Zustandes in den 
kristallinen besonderes Zeugnis ablegt. 


— — ß 
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Geschäjtsberichte. 


Die Generalversammlung der Feldmühle, Papier- 
und Zelistoffwerke A.-G. genehmigte den Abschluß 
für 1924. Aus dem Reingewinn von R.-M. 577 328 
wird eine Dividende von 6% verteilt. Das laufende 
Jahr zeige bei voller Beschäftigung und gutem Auf- 
ıagsbestand günstige Entwicklung. 5 


Hannoversche Paplerfabriken Alfeld-Gronau vorm. 
Gebr. Woge, Alfeld (Leine). Aus dem Rohgewinn 
für 1924 von R.-M. 155 742 werden R.-M. 127941 zu 
Abschreibungen verwendet und die R.-M. 300 er- 
fordernde 6%ige Dividende auf die Vorzugsaktien 
ausgeschüttet; die R.-M. 2,5 Mill. Stammaktien bleiben 
ohne Dividende. Die Nachfrage war den damaligen 
allgemeinen Verhältnissen entsprechend, namentlich 
in der ersten Hälfte des Berichtsjahres, ungenügend, 
so daß zeitweise Betriebseinschränkungen vorgenom— 
men werden mußten. Die 1921 erworbene Papier- 
iabrik Gröningen habe die Verwaltung im 
vergangenen Jahre wieder veräußert. Die Grund- 
stücke, Anlagen usw. der Gesellschaft stehen nach 
den erwähnten Abschreibungen, nach R.-M. 166 463 
Abgängen, hauptsächlich auf Gebäude und Maschinen, 
und nacli R.-M. 204 904 Zugängen mit R.-M. 2,40 
(i. V. 2,48) Mill. zu Buch. Wertpapiere und Beteili- 
gungen haben sich auf R.-M. 18 188 (20 379) ver- 
mindert. Schuldner betragen R.-M. 810 622 (480 643), 
Vorräte R.-M. 622 250 (482 726). Andererseits hatten 
Gläubiger R.-M. 1.05 (0,70) Mill. zu fordern. daneben 
betrugen die Akzeptverbindlichkeiten R.-M. 56 607 
(63 865). — Im laufenden Jahre habe sich der Ge- 
schäftsgang bisher günstiger gestaltet, so daß mit 
einem besseren Ergebnis gerechnet wird. 


l,einrichsthaler Papierfabrik Aktiengesellschaft vor- 
mals Martin Kink & Co. 1924. 

Der Beschäftigungsgrad unserer Fabriken war 
in den ersten Monaten des Berichtsjahres dank der 
allgemeinen wirtschaftlichen Lage sowie infolge der 
Stabilisierung der Preise cin günstiger. In den 
Herbstmonaten machte sich dagegen — zum Unter- 
schiede von den vergangenen Jahren — eine Zurück- 
haltung der Käufer geltend. Da uns gleichzeitig 
wegen kriegerischer Ereignisse unser wichtiges 
Exportgebiet China entging, waren wir vor dic 
schwierige Aufgabe gestellt, unsere Betriebsanlagen 
dennoch für andere neue Absatzgebiete dauernd voll 
auszunützen. Wir können nun die erfreuliche Tat- 
sache anführen, daB es uns im abgelaufenen Jahre 
gelungen ist, die Friedensproduktion nahezu wieder 
zu erreichen und wir haben die begründete Zuver- 
sicht, daß es nach Durchführung des geplanten In- 
vestitionsprogramms möglich sein wird, weitere 
Fortschritte zu erzielen. Dasselbe bezweckt nicht 
nur die Leistungsfähigkeit zu heben, sondern auch 
unsere Fabrikate weiter zu verbessern Für die 
raschere Ausfertigung der Erzeugnisse haben wir 
bereits im Vorjahre durch Erweiterungsbauten in 
der Papierfabrik, insbesondere durch Schaffung 
cines zweiten neuen Papiersaales, vorgesorgt. 

Die Aussichten für das laufende Jahr gestalten 
sich nicht günstig. Der neue österreichische Handels- 
vertrag, welcher eine Zollbegünstigung für Fcin- 
papiere Österreichischer Provenienz darstellt, hatte 
sogleich nach seinem Inkrafttreten eine notgedrungene 
Herabsetzung unserer inländischen Verkaufspreise 
zur Folge. Dadurch ist der einzige Ausgleichsfaktor, 
der den Export zu verlustbringenden Preisen ermög— 


schreiben. 


lichte, verlorengegangen. Diese Tatsache macht sich 
um so mehr fühlbar, als die Holzpreise eine unge- 
ahnte Höhe erreichten und die ohnehin sehr hohen 
Gestehungskosten wesentlich verteuern. Es wäre 
erwünscht, daß die Steuern recht bald auf eine 
erträgliche Höhe herabgesetzt werden, um zumindest 
diese drückende Last zu vermindern. , 

Der Reingewinn einschließlich des Gewinnvor- 
trages vom Vorjahre von Kc 154 168 stellt sich nach 
Absetzung entsprechender Amortisationen und Steuer- 
rücklagen auf Ke 1022074 und wir beantragen, 
diesen Gewinn wie folgt zu verwenden: 5% Dotation 
des ordentlichen Reservefonds Kc 43 395, 5% Divi- 
dende Kc 300 000. 10% statutarische Tantieme des 
Verwaltungsrats Ke 52451, 5% Superdividende 
Kc 300 000, Superdotation des ordentlichen Reserve- 
ionds (zur Abrundung desselben auf Kc 1 400 000) 
Kc 156 604, Gewinnvortrag auf neue Rechnung 
Kc 169 623. 


Munksjö A.-B., Pappen- und Papierfabrik in Jön- 
köping, Schweden, verteilt aus K 544 805 (451 143) 
Reingewinn 6% (i. V. 5%) mit K 450 000. Der Absatz 
war gut und betrug für K 7,50 (7,11) Mill. Um die 
Herstellungskosten zu verringern, wurden an der 
Sulfatstoff- und Papierfabrik Neuanlagen gemacht für 
K 580 000. (Papier-Ztg.) 


Finnland. 


Die Kymmene Aktlebolag mit einer Jahresproduk- 
tion von 70000 tons ist das größte Industrieunter- 
nehmen in Finnland. Das Geschäftsjahr 1924 ist schr 
günstig ausgefallen, das günstige Ergebnis ist anm- 
scheinend der Modernisierung des Betriebs zuzu- 
Das Kapital der Gesellschaft beträgt 60 
Millionen finn. Mark, der Gewinn im vergangenen 
Jahr war 12,1 Millionen. Hievon werden 12% Divi- 
dende bezahlt, der Rest wird zur Stärkung der 
eigenen Fonds verwendet, die nun im ganzen 117 Mil- 
lionen finn. Mark betragen. Besonders zu beachten 
ist, daß die fremden Gelder von 280,5 Millionen auf 
209,3 Millionen reduziert werden konnten. 


Die Yhtyneet Paperitehtaat O. Y. (Vereinigte 
Papierfabriken) mit Fabriken in Jämsänkoski, Mylly- 
koski und Simpele, weist für 1924 einen Nettogewinn 
von 2,4 Millionen finn. Mark auf, die Dividende soll 
10% betragen, das Kapital beläuft sich auf 23,5 Mil- 
lionen. l 


Die A. B. Kemi O. Y. konnte ihren Absatz an 
Sulfitzellstoff von 20 800 tons in 1923 auf 28 500 tons 
in 1924 erhöhen, Der Abschluß weist einen Netto- 
gewinn von 5.9 Millionen auf. Das Kapital beträgt 
45 Millionen finn. Mark, in den Jahren 1920—23 sind 
12% Dividende verteilt worden. Angesichts der un- 
sicheren Lage auf dem Holzmarkt ist aber die Fest- 
setzung der letztjährigen Dividende auf den Herbst 
verschoben worden. S. 


Price Brothers Ltd. in Jonquieres (Kanada). Der 
Gewinn im Geschäftsiahr per 28. Februar 1925 be- 
trägt Doll. 3 128 126. hiezu kommt der Vortrag vom 
alten Jahr mit Doll. 1568 318. Es wird sine Dividende 
von 2% mit Doll. 855 664 verteilt und Doll. 1573 038 
auf neue Rechnung vorgetragen. Der Landrutsch, 
welcher im Oktober “vorigen Jahres sich ereignet 
hatte, verursachte einen Schaden von Doll. 1 300 000. 


S: 


— . —— 
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Kursbericht über die amtlich notlerten Aktien der Papierindustrie im Mai 1925. 


20. 5. 
Berlin. , 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 0,45 0,45 0,475 0,45 | 0,425 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Qronau 49.— 47.— 51.— — 
Ammendorfer Papierfabrik 133,50 125,60 130, — — — 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 98,75 88, — 95, — — — 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik . . . 1 te 12, — 12,25 13, — 13.— 14,— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik — R5,50 — = == 
Peldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A. A A 81,75 78.— 82. — — 
Heidenauer Papierfabrik 5 A . 55.— 53.50 52,50 — — 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen. : 2,40 60.— 59.50 — — 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A. 0. — 50.— 48.50 — — 
Natronag, Berlin ee een ar ; 72.— 68.50 67.50 — — 
‚Pinnau, Königsberg 2.10 1.70 = 1,80 1.60 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. . 34.— 34.25 34.75 34,50 | 34, — 
Reisholz, Papierfabrik g 18,25 15,50 16.— 16.— | 16,25 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A A. I. 83, — 78, — 78.50 — — 
Schlesische Papierfabrik . . . ... i 0,50 0,425 0,40 0,40 — 
Simonius'sche Cellulosefabriken 11. — zs = = 
Stettiner Papier- und FADDERIADEN 3,60 3.25 3.— 3.— 2.90 
Varziner Papierfabrik . . 68.— 68.— 72.— — — 
Ver. Bautzner Papierfabriken. 3.50 3.50 3.60 3.60 3.40 
Verein für Zellstoff- Industrie 71.— 68.75 67.25 — — 
Zellstofffabrik Waldhof . 12.50 11.60 11.75 11,— 10.12 
n > Vorzugsaktien 4,20 4,20 4,25 4,25 3.90 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach x ; 52.— 50.25 50.— 45,— 41.— 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 126, — 117,50 115, — — — 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 159, — — 160,25 159,— | 156,50 
Winter'sche Papierfabriken — 0,13 — — 0,14 
München. 
Eisenthal, Holzstoff- und Papierfabrik . 63.— 55.— 57.— 54.— 54.— 
München Dachauer e A. nn 4.— 3.50 3.90 360 | 83, — 
Papierfabrik Hegge . f 131, — 131.— 130.— 130,— | 120.— 
Teisnacher Papierfabrik 6,50 6.30 6,25 6,20 5,50 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 1,30 1,20 1,37 1,50 1,50 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn 10.— 9.70 9.50 8,80 8.40 
Thodesche Papierfabrik : 0,28 0,28 0,31 0,30 0,29 
Patentpapierfabrik zu Penig Eee 95,— 94,50 95.— 94,50 | 94,50 
Leipzig. . 
Limmritz-Steina Holzpappen A 100.— 100,50 100, — 100, — 100.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema ; 128, — 124.— 120.— 123.— 123.— 
Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 
— —— .... p ——ę—rʒ' 
Postkreditbriefe für dle Reisezeit. Wunsch Nachträge von ihrem Postscheckamt 
Wer eine längere Reise innerhalb Deutschlands unter Abbuchung des Preises von ihrem Konto, auch 
antritt, sollte nicht versäumen, sich vorher ein Post- können sie sich den regelmäßigen Bezug der Ver- 
kreditbrieiheit ausstellen zu lassen. Er ist dann nicht zeichnisse wie auch der Nachträge durch einmalipe 


gezwungen, 
die gestohlen oder verloren werden können, 


führen, 
sondern 


größere Barmittel mit sich zu 


Bestellung bei 


ihrem 


Postscheckani sichern. 


hat den Vorteil, seine Barschalt in jedem, auch dem 
kleinsten deutschen Postort dureh Abhebungen aus 
seinem Postkreditguthaben leicht wieder ergänzen zu 
können. Die Postkreditbriefe müssen auf volle 100 RM 
lauten und werden bis zu 5000 RM ausgestellt. Sie 
werden im ganzen deutschen Reichspostgebiet einge- 
lost und gelten ein halbes Jahr lang. Täglich können 
bis zu 500 RM abgehoben werden. Als Ausweis ge- 
nügt jeder behördliche Ausweis mit 
Lichtbild und eigenhändixrer Unter- 
schrifitdes Inhabers. 

Anträge auf Ausstellung von Postkreditbrieien 
nehmen alle Postanstalten entgegen, die auch bereit- 
willig jede gewünschte weitere Auskunft über den 
Postkreditbriefverkehr erteilen. 


Nachträge zu den Postscheckkundenverzeichnissen 
werden in der nächsten Zeit nach dem Stande vom 
I. April 1925 erscheinen. Bestellungen nehmen alle 
Postanstalten entgegen, die auch über die Preise 
Auskunft erteilen. Postscheckkunden erhalten auf 


Herabsetzung des russischen Ausfuhrzolles für 
Lelnwandlumpen und -abfälle. Durch Verfügung der 
russischen Regierung („Iswestiia”" vom 17. April) ist 
der Ausfuhrzoll aut Leinwandlumpen und -abfälle auf 
drei Rubel pro 100 kg herabgesetzt worden. 


Polen. Aufhebung des Ausiuhrzolles auf Pa- 
pierholz. Laut ministerieller Verfügung ist der Aus- 
fuhrzoll auf Telegraphenstangen, Grubenholz, Blöcke 
für HEisenbahnschwellen und Papierholz (mit Aus- 
nahme von Espen-Papierholz) ohne Rücksicht auf die 
Stärke ganz aufgehoben worden. 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 

Infolge ungewöhnlich zahlreich cingegangener Be- 
stellungen ist die erste Auflage dieses Buches 
bereits vergriffen. Eine zweite Auflage befindet 
sich im Satz, und wir hoffen, daß sie in etwa 
K 10 Wochen fertiggestellt werden wird. Wir 
behalten uus vor, im Wochenblatt bekanntzugeben, 
wann die neue Auflage geliefert werden kann. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Großes Papierfabriksprojekt in der Tschecho- 
slowakel. Die „Prager Presse“ bringt die Nachricht, 
daß es einer einheimischen Firma gelungen sei, 
Buchenholz in wirtschaftlicher Weise zu Zellstoff und 
Holzschliff aufzuschließen. Der Zellstoff soll feiner 
als Fichtenzellstoff und als Rohstoff für Kunstseide, 
Sprengstoffe, Zelluloid besonders geeignet sein. Zur 
Verwertung des patentierten Verfahrens sei eine 
6. m. b. H. gegründet, welcher Besitzer großer For- 
sten und auch die Ringhofferwerke angehören, welch 
letztere bereits die erforderlichen Maschinen in Bau 
genommen habe. Die neue Gesellschaft hat sich zur 
Aufgabe gestellt, die reichen Buchenholzbestände 
Karpathrußlands und der Slowakei nutzbar zu machen, 
nachdem diese bisher zu kaum 40% ausgewertet wur- 
den, da die hohen Frachtkosten den Abtransport 
dieses als Nutzholz wenig wertvollen Materials sehr 
beschränkten, die Verwertung als Brennholz aber 
ausschlossen. 

In Verbindung mit den Buchenholzzellstoffabriken 
ist die Herstellung von stickstoffhaltigen Düngermit- 
ten geplant. Die inkrustierenden Substanzen des 
Hulzes sollen nicht mit den Ablaugen abgeleitet wer- 
den, sondern durch eine Nebenreaktion im Aufschluß- 
prozeß selbst gewonnen werden und als assimilier- 
bares, organisches Substrat Verwendung finden. 

Man nimmt an, daß pro Jahr mindestens eine 
Million Kubikmeter Zelluloseholz anfällt und rechnet 
mit einer Wertsteigerung desselben von 20 auf 100 Kc 
pro cbin. Ebenso soll das Abfallholz der Sägewerke 
nach demselben Verfahren Verwertung finden. Aus- 
ländische Industrielle zeigen lebhaftes Interesse für 
die Ausführungsrechte auf das Verfahren. 


Herr Rudolf Stein, seither in Fordon, Bez. 
Bromberg, hat die technische Leitung der Firma 
M. Droste, Rohpappenfabrik in Tezew (Dirschau) 
in Polen. übernommen. 

Wiederinbetriebsetzung. In der Pa- 
pierlabrik Myszkow, Polen, deren Betrieb infolge 
einer von den Arbeitern geforderten erheblichen 
Lohnerhöhung eingestellt worden war, ist es zu einer 
Einigung gekommen und der Betrieb wiederaufgenom- 
men worden. Zeitungsnachrichten zufolge ist die 
Fabrikleitung zu einem Entgegenkommen dadurch 
veranlaßt worden, daß der Finanzminister, welcher 
sich schon bereit gefunden hatte, dem Antrag der 
polnischen Zeitungsverleger auf Aufhebung des Ein- 
fuhrzolles für ausländischen Rotationsdruck stattzu- 
geben, von dieser Maßnahme abgesehen hat. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Gebr, Schmitz, Aktlengesellschait in Düren. Das 
bisherige Vorstandsmitglied Robert Emmel ist 
abberufen. Zum Vorstandsmitglied ist bestellt Dr. 
llia Mariantschik in Berlin. 

Gebr. Hoffsümmer. G. m. b. H. in Düren. 
Stammkapital ist auf 750 000 R.-M. umgestellt. 

Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Biberach. Die Gesellschaft hat sich 
aufgelöst. Das Gesellschaftsvermögen ist auf die 
offene Handelsgesellschaft Güntter-Stalb, Verlag, 
Wochenblatt für Papierfabrikation in Biberach über- 
gegangen. Gesellschafter: Gustav Güntter, 
Kommerzienrat, Ulrich Kirchner, Ingenieur, 
He Iimut Güntter, Kaufmann. sämtliche in 
Biberach. Prokuristen: Otto Kurz Kaufmann. 
Otto Go y, Papiertechniker und Redakteur, Pau! 
Kumberg, Kaufmann, sämtliche in Biberach. 


Lungen. 


Das 


Papiermachertagung in Hamburg. 

Ab 17. Juni, 9 Uhr vormittags, hat der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten in den Parterreräumen 
des Hotels „Atlantic“ eine Geschäftsstelle errichtet. 
welche den Mitgliedern über alle die Tagung betref- 
fenden Fragen Auskunft erteilen wird. 


Darmstädter Papieringenieure. 

Die Darmstädter Papleringenleurabtellung feiert 
im Juni ihr alljährliches Sommerfest. Diesmal wird 
das 20jährige Bestehen der Abteilung für Papier- 
ingenieurwesen zum Anlaß genommen, auch diejeni— 
gen Herren zu begrüßen, welche an der hiesigen 
Hochschule studiert haben. Die weitergehende Ein- 
ladung soll bezwecken, den Zusammenhang zwischen 
Praxis und Hochschule zu festigen. Aus diesem 
Grunde werden alle Ingenieure der Abteilung für 
Papieringenieurwesen der Technischen Hochschule 
Darmstadt ersucht, dem Fachausschuß ihre Anschrift 
mitzuteilen. Es ist geplant, durch ein Rundschreiben 
von den letzten Ereignissen zu berichten und die 
neuen Studienreformen allen zugänglich zu machen. 


Der Fachausschuß der Abteilung für Papleringenleur- 
wesen,» zurzeit Darmstadt, Hochstraße 54, Eg. 


Dienstjubiläen. 

Am 2. Juni d. J. vollendete Herr Josef Ernt- 
ner. Disponent der Leykam-Joseisthal A.-G. für 
Papler- u. Druckindustrie in Wien, sein 2 5. Dienst- 
jahr in diesem Hause. Der Jubilar, welcher auch 
einige Zeit dem Wiener Gemeinderat angehört hat. 
machte sich insbesondere bei der Schaffung eines 
Pensionsfonds für die Beamten des Leykam-Josefs- 
thal-Konzerns um die Kollegenschaft verdient und ist 
aus Anlaß seines Jubiläums seitens der Direktion 
und Beamtenschaft verschiedentlich geehrt worden. 


Am 1. Juni d. J. feierte Herr Dr.-Ing. e. h. Fritz 
Neuhaus, Gencraidirektor bei der Firma A. Borsig, 
Tegel, sein 25jähriges Dienstjubiläum bei dieser 
Firma. Als Bahnbrecher wissenschaftlicher Betriebs- 
führung ist Neuhaus jedem deutschen Ingenieur be- 
kannt. Seine umfassenden technischen Kenntnisse 
und Erfahrungen, gepaart mit seltener Organisations- 
gabe, führten seine schon vor dem Kriege mit Zähig- 
keit angestrebten Gedankengänge, die industrielle 
Fertigung zu vereinheitlichen, zu rascher \Werwirk- 
lichung. | 

Neuhaus ist Vorsitzender des Normenausschusses 
der deutschen Industrie, des Deutschen Dampfkessel- 
ausschusses, der Gesellschaft von Freunden der Dan- 
ziger Hochschule und Vorstandsmitglied vieler an- 
derer wissenschaftlicher und gemeinnütziger Vereini- 
Im Jalıre 1918 wurde Neuhaus anläßlich der 
Fertigstellung der 10000. Lokomotive des Werkes 
Tegel zum Kgl. Baurat ernannt. Die Technische 
Hochschule Aachen verlieh ihm auf Grund seiner 
Verdienste um den Maschinenbau, insbesondere die 
Normung, die Würde eines Dr.-Ing. e. h. 


Herr Ludwig Egger, Prokurist der Firma Bas- 
sermann & Co., Mannheim. konnte am 1, Juni 
1925 auf eine 25jährige Tätigkeit in derselben Firma 
zurückblicken. 


Herr H. G. D. Cramer, Direktor der N. V. Berg- 
huizer Papierfabrik voorheen B. Cramer, Wapen- 
veld (Holland), ist gestorben. 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg (Thüringen). 


Adressenänderungen. 


A.H. 116 Max Kottmeier', Hainsberg, Bergstr. 6. 
A.H. 105 Fritz Mahla, Chemiker, Hainsberg, 
Privatwohnung Dresden, Reichstraße 4 IV. 
A.H. 91 Albert Klein, Hohenkrug, Kr. Greifen- 
hagen, Pommern. 
A.H. 155 Hugo Fay, Offingen. Bayern, Papierfabrik. 
A.H. 180 Viktor Kade, Görlitz, Waggon- und Ma- 
schinenbau A.-G. 
A.H. 83 Erich Schramm, Papieriabrik C. Caesar, 
Krebsöge, Rheinland. 
Unbekannte Adressen. 
A.H. 164 Franz Ludwig, bisher Papierfabrik Wat- 
tens, Tirol. 
A.H. 7 Karl Bergner, bisher Streckewalde im 
Erzgebirge. 
Rückständige Beiträge. 

Die rückständigen Beiträge werden nunmehr 
durch Nachnahme eingezogen werden und wir bitten 
die betreffenden Mitglieder, für Einlösung sorgen zu 
wollen. 

Eberstadt b. D., 29. Mai 1925. 


A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Riß). 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


fand die 


Nr. 23 1925 


60 Jahre Badische Anilin- und Sodafabrik. 

Am 6. April konnte die Badische Anilin- und 
Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rhein auf ihr 60jāh- 
riges Bestehen zurückblicken, denn am 6. April 1865 
Gründungsversammlung der Anilinfabrik 
statt. Die Firma hat aus diesem Anlaß eine Sonder- 
nummer ihrer Werkszeitung herausgegeben, in wel- 
cher die Geschichte der Fabrik von Dr. Walter 
Voigtländer-Tetzner geschildert ist. Die Nummer ist 
auf Kunstdruckpapier gedruckt und bringt auber 
Fabrikansichten und Fabrikplänen aus verschiedenen 
Jahren die Bildnisse der Gründer und der um die 
Entwicklung des Werkes verdienten Persönlichkeiten. 


Auf der Zuckerausstellung der Zucker herstel- 
lenden und verarbeitenden Industrien, die am 23. Ma 
in Magdeburg eröffnet wurde, ist auch die Kleis, 
Schanzlin -& Becker A.-G., Frankenthal (Pialz) in 
Halle i. Stand 15, durch eine neuzeitlich gehaltene, 
geschmackvolle Ausstellung ihrer Sonderzrzeugnisse 
in Pumpen, besonders für die Saftförderung, und is 
Armaturen vertreten. Die Firma wird auch auf dër 
Verkehrsausstellung München. Juni—Oktober, i 
Halle I in einem umfangreichen Aufbau ihre auf da 
Verkelir bezüglichen Erzeugnisse zur Darstellung 
bringen. 


Beilagen-Hinweis, 
Die Streifbandbezieher unseres Blattes 
mit der heutigen Nummer eine Beilage der 


erhalten 
Firma 


Unruh & Liebig, Leipzig -Plagwitz 


——. 


Am Montag, dem 25. Mai, verſchied zu Stuttgart, feiner alten ſchwäbiſchen Heimat, 
wo er auf einem Arlaub weilte, plötzlich an einem Herzſchlage in feinem 79. Lebensjahre 


doira Paul Riecke. 


Ich betraure in ſeinem Heimgange den tief ſchmerzlichen Verluſt des älteſten 
Mitarbeiters meiner Firma, in deren Dienſt er nahezu 6 Jahrzehnte ſeine hervor— 


ragende Arbeitskraft geſtellt hat. 


»Mit meiner Trauer um ſeinen Verluſt verbindet ſich dankbare Genugtuung 
darüber, daß es ihm, dem raſtlos Tätigen, vergönnt war, abgerufen zu werden 
noch aus wertvoller Arbeit heraus für das Werk, dem er von früheſter Jugend an 
ſeine nie verſagende Hingebung gewidmet und in deſſen ſegensvoller Entwickelung 
er das mit opferreicher Treue erſtrebte Ziel ſeines Lebens erblickt hat. 


Mein Haus ſowie meine Firma in allen ihren Gliedern gedenken des Ver— 


ewigten in dankbarer Liebe und Treue. 


Dr. jur. Konrad Niethammer, 


7194] 


Geheimer Kommerzienrat, 


Ariebſtein. 
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Auslands-Rundschau. 


England. 
The World's Paper Trade Review 15. 5. 1925. 


Am 9. Mai wurd in Wembley die 
British Empire Exhibition 
(Reichsindustrieausstellung) vom König er- 
öffnet. Die Papier- und Druckereiabteilung 
ist dieses Jahr weniger stark vertreten, auch 
fehlt die Papiermaschine, welche voriges 
Jahr soviel Aufsehen erregte. In dem kanadi- 
schen Pavillon ist das Modell einer Holzstoff- 
und Papierfabrik zu sehen mit herabschwim- 
menden Holzstämmen und dem breitesten 
Zeitungsdruckpapier, 184, Fuß, zur Erinne- 
rung daran, daß die Tagesproduktion der 
kanadischen Fabriken 4400 tons beträgt, wo- 
für täglich 6000 Morgen Wald abgeholzt 
werden müssen. Die interessanteste Er- 
scheinung der Papier- und Papierholz-Sektion 
ist der Neufundland-Pavillon. Die 
Anglo- Newfoundland Development Co. hat 
ein Modell einer Holzstoffabrik ausgestellt, 
als Fundament für den betreffenden Stand 
dient Holzstoff und als Säulen Zeitungsdruck- 
papierrollen. Die zweite Ausstellung stammt 
von der Newfoundland Power & Paper Co. 
mit zwei großen Reliefkarten, durch welche 
die ungeheuren Hilfsquellen für Wasserkraft 
und Rohstoffe veranschaulicht werden, des 
weiteren ist der Fabrikationsgang des Pa- 
piers dargestellt. 8. 


Rußland. 


Aus Leningrad wird berichtet, daß 
das Industriebureau dem Papiertrust 
empfohlen hat, die Papierpreise um 10 
bis 20% herabzusetzen in Anbetracht 
der Tatsache, daß die Produktion sich er- 
höht und die Produktionskosten sich vermin- 
dert haben. Nach Aussage eines Mitglieds 
des Verwaltungsrats des Zentralpapiertrusts 
betrug dessen Produktion in der ersten Hälfte 
des laufenden Geschäftsjahres: Papier 35 600 
tons (24000 tons im gleichen Zeitraum des 
Vorjahres), Pappe 965 tons (900 tons), Zell- 
stoff 22200 tons (15 000 tons), Holzstoff 
3800 tons (5500 tons). Der Rückgang in der 
Erzeugung von Holzstoff ist dem Umstand 
zuzuschreiben, daß die Fabrik in Kamensk 
geschlossen und die in Sokolesk vorüber- 
gehend stillgelegt worden ist. 8. 


Vereinigte Staaten. 


Anfang Mai wurde in Washington zwi- 
schen den Papierfabrikanten, Verlegern und 


Papierimporteuren eine Konferenz abgehal- 
ten, um den Begriff des Wortes Zeitungs- 
druckpapier endgültig festzulegen. Die 
Konferenz ist aber ergebnislos verlaufen, da 
die Parteien zu keiner Einigung kommen 
konnten. Die Verleger wollen die Frage nun 
dem Kongreß zur Entscheidung vorlegen. 
8. 


Kanada. 

Nach einem Gerücht, das in Montreal, 
Que., im Umlauf ist, ist eine große Ver- 
schmelzung kanadischer Papier- 
fabriken im Gang. Es handelt sich um 
die Spanish Pulp and Paper Co., 
Atibi Power and Paper Co. und 5 
andere Gesellschaften. Die Fabriken haben 
zusammen eine Tagesproduktion von 1635 
tons, die aber mit der Zeit auf 3000 tons pro 
Tag erhöht werden kann. Der Zweck dieser 
Verschmelzung ist, die beteiligten Fabriken 
in die Lage zu versetzen, daß sie erfolgreich 
gegen die International Paper Co. konkur- 
rieren können, die in der letzten Zeit in 
Kanada einen ausgedehnten Besitz erworben 
hat. 


Aus Montreal wird gemeldet, daß zwi- 
schen der kanadischen Pulp and Paper Asso- 
ciation und der kanadischen Regierung eine 
Vereinbarung getroffen worden ist, nach 
welcher beide gemeinsam die papier- 
technische Abteilung der staatlichen 
Laboratorien „Forests Products La- 
boratories“ in Montreal führen und 
kontrollieren. Hierdurch entsteht für die 
Papiermacher-Vereinigung eine Auslage von 
mindestens 100000 Dollar. In Verbindung 
mit diesem Plan steht ein Vorschlag der 
McGill-Universität zu gemeinsamen 
wissenschaftlichen Untersuchungsarbeiten, 
nach welchem ein Lehrstuhl für Zel- 
lulosechemie in McGill errichtet wer- 
den soll. Man denkt auch daran, später ein 
besonderes Gebäude für die Laboratorien zu 
errichten, da die gegenwärtigen Einrichtun- 
gen ungenügend seien. Herr Eduard Beck, 
der Sekretär der kanadischen Papiermacher- 
Vereinigung, sagt, daß alles geschehen 
müsse, um die Industrie auf der Höhe der 
Zeit zu halten. Als Beispiel führt er die 
Herstellung von Kunstseide aus Sulfitzellstoff 
an. Während man in Europa geglaubt habe, 
daß die für Kunstseide erforderliche Qualität 
von Sulfitzellstoff in Kanada nicht hergestellt 
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werden könne, konstatiert er, daß zurzeit 
diese Sorte in Kanada fabriziert werde und 
den Produkten anderer Herkunft vollständig 
ebenbürtig sei. 


Die Backus-Brooks Company, 
welche auch bei dem Zusammenschluß kana- 
discher Papierfabriken genannt wird, hat ein 
ausgedehntes Bauprogramm aufgestellt. Es 
wird eine neue 234-zöllige Papiermaschine 
aufgestellt, wodurch die Tagesproduktion 
mehr als verdoppelt und auf 250 tons ge- 
bracht wird. Auch die anderen Einrichtun- 
gen werden entsprechend erweitert. S. 


Während bis zum Jahr 1920 Kanada der 
Hauptlieferant von Zellstoff nach den Ver- 
einigten Staaten war, steht seit diesem Jahr 
die europäische Einfuhr an erster Stelle, sie 
betrug im Jahr 1924 769000 tons, die Ein- 
fuhr aus Kanada war dagegen nur 509 000 
tons. Die kanadische Zellstoffindustrie, wel- 
che jährlich für 30 000 000 Doll. exportiert, 
ist also auf ihrem Hauptmarkt, den Vereinig- 
ten Staaten, von den skandinavischen Fabriken 
überflügelt worden, und Kanada ist in dieser 
Beziehung von den Vereinigten Staaten ab- 
hängig. Wenn nun der geplante Exportzoll 
auf kanadisches Papierholz verwirklicht wer- 
den sollte, so wäre das ein schwerer Schlag 
für die kanadische Zellstoffindustrie, weil 
dann die Vereinigten Staaten auf den aus 
Kanada eingeführten Zellstoff wahrscheinlich 
denselben Zoll legen würden. Die kanadi- 
schen Zellstoffabriken haben daher bei der 
Regierung gegen den beabsichtigten Export- 
zoll auf Papierholz Protest erhoben. 8. 


Der kanadische Export von Holzmasse 
belief sich im ersten Vierteljahr 1925 auf 
223 760 tons (hievon waren 71870 tons 
Holzschliff) gegen 185 476 tons Holzmasse 
im gleichen Zeitraum des Jahres 1924. An 
Zeitungsdruck wurden im ersten Vierteljahr 
1925 ausgeführt 352 922 tons (320 912 tons 
in 1924). Der Export von Papierholz belief 
sich im gleichen Zeitraum von 1925 auf 
475 101 Cords (407 114 Cords in 1924). S. 


Japan. 

Im Jahre 1924 wurde die Hokkai Pa- 
pierindustrie Gesellschaft und die Toyo 
Papierfabrik, welche bisher keine Mitglieds- 
firmen des Papierfabrikenverbandes waren, 
mit der Oji Papierfabrik (Verbands- 
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firma mit 30 Papiermaschinen) vereinigt. Die 
Gesamtproduktion von sogenanntem euro- 
päischem Papier sowohl der Verbands- und 
Nichtverbandsmitglieder beträgt nach der 
letzten Statistik etwa 900 Millionen engl. 
Pfund. Den Gesamtpapierverbrauch im Ver- 
hältnis zur Bevölkerungszahl schätzte man 
im Jahre 1924 auf 231, engl. Pfund pro 
Kopf, wenn man die Bevölkerung an 
Japanern mit 56500000 Köpfen annimmt; 
setzt man jedoch die veröffentlichte Bevölke- 
rungsziffer nach dem statistischen Bureau 
des Staatsministeriums ein, welche darnach 
50 138 900 Köpfe beträgt, dann ist der Ver- 
brauch nur rund 22 Pfund pro Kopf. Die 
Differenz in der Bevölkerung ist dadurch er- 
klärlich, daß teilweise bei der Zählung die 
Koreaner und Formosaner mitgezählt wurden 
und teilweise nicht. Die Gesamtverbrauchs- 
menge beträgt etwa 1 332 600 000 Pfund und 
setzt sich zusammen aus dem Verbrauch von 
europäischem Papier mit etwa 900 Millionen 
lbs, dem Verbrauch von japanischem und 
sogenanntem Baumaterialpapier mit etwa 
150 000 000 Ibs, dem Verbrauch an Reisstroh- 
pappe mit etwa 201 600000 lbs und dem 
Ueberschuß des eingeführten Papiers gegen- 
über der Ausfuhr, welcher im Jahre 1924 
etwa 81 000 000 lbs betrug. 

Die gesamte eingeführte Papiermenge be 
trug im Jahre 1924 nach dem statistischen 
Amt 180740000 lbs im Werte von etwa 
26 148000 Yen, was eine Steigerung gegen- 
über dem Vorjahre um 8396000 Yen und 
gegenüber 1922 um 5 945 000 Yen darstellt. 
Da alle eingeführten Papiere glatten Absatz 
gefunden haben, so ist es sicher, daß sie 
auch dem Verbraucher zugeführt worden 
sind. Man führt den großen Papierbedarf 
auch auf die Erdbebenkatastrophe vom Sep- 
tember 1923 zurück, wobei schätzungsweise 
Papier verbrannten. Die 
Haupteinfuhrländer sind nach der Reihe: 
l. Schweden, 2. Deutschland, 3. England. 
4. Vereinigte Staaten von Amerika und 
5. Norwegen. i 

Die Zelluloseproduktion im 
Jahre 1924 betrug in Japan 183238 Tonnen 
und die Holzschliffproduktion 
173 846 Tonnen; eingeführt wurden außer- 
dem 50553 Tonnen Zellulose im Werte von 
10623775 Yen. Neuerdings ist man an der 
Ausarbeitung eines geeigneten Forstgesetzes. 
um die Holzversorgung für die Zukunit 
sicherzustellen, da man jetzt noch teilweise 
eine Art Raubbau treibt. R. 
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Württembergiſche Papiergeſchichte. 


Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Aönigreichs Württemberg. 
Nach Archiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
(Fortfegung zu Nr. 20, S. 612.) 


Auch eine Betrachtung über das A b- 
ſatz gebiet der alten Papiermühlen ſoll 
hier noch Raum finden. Im 14. und An⸗ 
fang des 15. Säkulums war der Bedarf 
an Papier überhaupt klein; das Volk war 
noch nicht ſchreibkundig und ſo beſchränkte 
ſich der Papierbedarf auf die Kanzleien 
fürſtlicher Aemter, die Stadtkämmereien 
und Studierzimmer der Mönche. Tür dieſe 
bildete aber das Papier einen geſchätzten 
Artikel zur Verdrängung des teuren Per— 
gaments, daher eröffnete fih für die Ra- 
vensburger Papiermühlen ein geradezu 
unbegrenztes Abſatzgebiet über die Gren— 
zen Deutſchlands, Oeſterreichs und der 
Schweiz hinaus; Vermittler waren die 
Großkaufleute, als auch die Buchbinder, 
welche ſchon vordem Papier auf Lager 
hielten. 

Dann kam Gutenbergs herrliche Erfin⸗ 
dung, welche in Württemberg raſch empor— 
blühte; ab 1473 wirkten bereits tüchtige 
Drucker zu Alm, Eßlingen, Blaubeuren, 
Reutlingen, wodurch der Papierbedarf 
raſch wuchs, aber trotz Gründung neuer 
Papiermühlen ſich ausländiſches Papier 
neben dem einhejmiſchen leicht und lange, 
bis ins 16. Säkulum hinein, behaupten 
konnte. Italieniſches Papier war immer 
noch beliebt, es kam Papier aus den zahl: 
reichen Baſeler Papiermühlen herein, aus 
Straßburger und Frankfurter Papiermüh— 
len. Jetzt hielten auch die Buchführer (d. ſ. 
Buchhändler) Papier auf Lager und trieben 
Handel damit. 


Ein guter Beweis dafür, daß man 1572 


bereits Veranlaſſung hatte, Papierausſuhr 


zu erſchweren, iſt ein mit Verträgen dieſer 
Zeit feſtgeſetzter Zoll von 4 Pfennigen für 
einen Zentner auszuführendes Papier.“ 
Als unter Herzog Chriſtophs friedlicher 
Regierung alle Gewerbe blühten, hatten 
auch die Papierer eine glänzende Zeit; es 
wurde viel geſchrieben und gedruckt. 

Ein neuer, eigenartiger Beruf entſtand 
vor 1700, indem Papierträger im 
Amherziehen Papier hauſierten; ſolche ſind 
nachgewieſen aus Schwäbiſch Hall, Roig— 
beim und Eßlingen. Weil aber die Pa- 


* Reutlinger Chronik von Gapler. 


pierer ſich öfters darüber beſchwerten, daß 
diefe Papierträger fremdes Papier feil- 
bieten, wurde den Trägern von der Obrig- 
keit ſolches verboten, z. B. 1751 in Eß⸗ 
lingen. 

Der Bedarf der Kartenmacher an Pa- 
pier war nicht bedeutend, hingegen führte 
ſich Mitte des 18. Säkulums in Württem⸗ 
berg die Fabrikation von Buntpapieren als 
auch Tapeten ein. 

Von kulturhiſtoriſchem wie papier⸗ 
geſchichtlichem Intereſſe ift noch die Bor- 
geſchichte des Zeitungs weſens, die 
ziemlich weit zurück reicht: 

1626 wurde in Ravensburg dem Jo- 
hann Schröter vom Rat der Stadt geſtattet, 
eine Zeitung zu drucken, „doch ſoll niemand 
damit offendiert werden“. 

Mitte 1700 erſchien „Das neueſte der 
Welt“ mit der Ellwangiſchen Ordinari: 
Zeitung, gedruckt und verlegt von der 
Ben Hofbuchdruckerei Anton Brun- 

auer. 

1752 der „Ordentliche Wöchentliche 
Almiſche Anzeigezettel“; ab 1775 „Almiſche 
Intelligenzblatt“, ab 1860 „Almer Lag- 
blatt“ genannt. 

1783 der „Hohenlohe-Bote“ im Verlag 
des Buchdruckers Baumann in Oehringen. 

1788 das „Haller Tagblatt“ im Verlag 
der Druckerei Schwend in Schwäbiſch Hall. 

1792 der „Almer Landbote“ im Verlag 
der ſeit 1731 beſtehenden Wagnerſchen 
Buchhandlung und Druckerei. 

1803 mit Gründung der Gradmann— 
ſchen Druckerei das gemeinnützige Wochen— 
blatt in Ravensburg und 1813 das „Ra: 
vensburger Intelligenzblatt“ . 

Rechenkünſtlern, welche es verſuchen, 
obengenannte Papierpreiſe mit den heutigen 
zu vergleichen, wird geraten, Münzkundige 
mit beizuziehen, denn in früheren Zeiten 
war die Kaufkraft des Geldes eine ganz 
andere wie heute, und für Statiſtiker wäre 
es eine intereſſante Aufgabe, für die Jahre 
1800 und 1900 die Anzahl der Zeitungen 
nebſt deren Papierbedarf feſtzuſtellen! 

Die Entwicklung unſeres Handwerks 
war ab 1477 mit Entſtehung der Aracher, 
dann der Echatzmühlen eine febr erfreuliche, 
ſo daß vor dem 30jährigen Kriege bereits 
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28 Papiermühlen im Betrieb jtanden. 
Dann kam das große, alles vernichtende 
Anglück, worüber uns leider zu wenig Ge— 
ſchichtsmaterial aus den Papiermühlen 
überliefert wurde; ihre Zahl war auf 18, 
vielleicht noch viel weniger zurückgegangen! 
Nach erlangtem Frieden dauerte es lange, 
bis zerſtörte Papiermühlen wieder aufge— 
baut wurden, und erſt ſpäter kamen Neu— 
gründungen dazu, ſo daß im Jahre 1700 
bereits 38 Papiermühlen, 1822 aber 56 
Papiermühlen arbeiteten. 

Deren Leiſtungs fähigkeit 
näher zu unterſuchen, darf hier nicht unter— 


der wirklichen Größe. 


laſſen werden. Im erſten Abſchnitt iſt bei 
Beſchreibung der „Werkſtatt“ aus einer 
Reutlinger Chronik angeführt, daß zwei 
Geſellen nur 3 Ries 7 Buch Papier im 
Tagwerk fertig bringen, daß ſie aber im 
Sommer auch 5—7 Ries machen können. 
„Ihr Tagwerk“ wickelte ſich ab in der Zeit 
von 2 Ahr morgens bis 6 Ahr abends, das 
waren nach Abzug anderthalbſtündiger 
Pauſe 14½ Arbeitsſtunden. Die Anzahl 
der Arbeitstage war beſchränkt; unſere alten 
Kunſtgenoſſen hielten viele Feiertage, 
Schmauſereien, Geſellen machten blaue 
Montage, trockene Sommer- und kalte 
Winterszeiten brachten ebenfalls Anter— 
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brechungen, fo daß kaum mehr als 250 Ar: 
beitstage im Jabr verblieben fein werden. 

In einer kleinen Papiermühle mit nur 
einer Bütte machten alfo zwei Geſellen: 

25046 = 1500 Ries a 10% Pfd. = 
15 750 Pfd. jährlich oder 15714 Zentner 

(rund 8000 Kilogramm) jährlich. 

Das iſt eine glaubwürdige Ziffer (an- 
dere Angaben find zu hoch bemeſſen!), denn 
von den kleinen württembergiſchen Papier: 
mühlen wurde dieſes Quantum nicht einmal 
erreicht! 

Von den 13 Papiermühlen im Sdwa: 
benland mit zwei Bütten ift als Höchſt— 
leiſtung in der Hochfürſtl. Ellwangiſchen 
Papiermühle eine Jahresproduktion von 
4240 Ries — 21 200 Kilogramm nad: 
weisbar. 


% der wirklichen Größe. 


Nach der oft erwähnten amtlichen Sta— 
tiſtik“ (welche allerdings Lücken aufweilt, 
die ſchätzungsweiſe ausgeglichen wurden) 
haben die 56 Papiermühlen im Jahre 1822 
insgeſamt etwa 101 200 Ries Papier 
erzeugt, das waren: 

1012007 10,5 — 1062 600 Pfd. 
531 300 Kilogramm 
oder 53 Eiſenbahnwagen (à 10 000 Kilo— 
gramm). 

Es waren 

13 Papiermühlen mit 2 Bütten — 26 

43 Papiermühlen mit 1 Bütte 33 

56 Papiermühlen mit insgeſamt 69 
Bütten, woraus ſich für eine Bütte: 


J. G. D. Memminger. Württ. Jahrbücher 183. 
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531 300: 69 = 7700 Kilogramm 
Jahresproduktion ergibt! 

Oben berechnete 8000 Kilogramm ſind 
alſo kaum erreicht worden. Größere Papier⸗ 
mühlen, mit viel mehr Bütten, wie ſie z. B. 
in Preußen und Oeſterreich beſtanden, gab 
5 in unferem Schwabenland überhaupt 
nicht. — 

Koloſſale Amwälzungen in unſerem 
alten Handwerk brachte das 19. Säkulum. 
Die neue Zeit ſtand zunächſt unter 
franzöſiſchem Einfluß; an der Jahrhundert⸗ 
wende ſchmeichelten die damaligen Deut— 
ſchen Napoleon, huldigten franzöſiſcher 
Sitte. Es gab keine Papiermühlen mehr, 
ſondern Fabriquen, und der Herr Papierer 
nannte ſich Papierfabrikant! And wie ein 
drohendes Angewitter kam auch die Erfin- 
dung der Papiermaſchine von Frankreich 
herüber, welche dem alten Handwerk den 
Todesſtoß verſetzte. 

Anſer Schwabenland wurde 1803 Kur- 
fürſtentum, 1805 hörte das alte deutſche 
Reich zu beſtehen auf und 1806 wurde 
Württemberg Königreich — ein Ereignis, 
welchem alle Landeskinder zujubelten. Die 
mit demſelben verbundene Gebietsvermeh⸗ 
rung (Einverleibung der Probſtei Ellwan⸗ 
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gen, des Kloſters Zwiefalten ſowie der 
Städte Reutlingen, Eßlingen, Giengen, 
Heilbronn, Hall) hat ein ſchwäbiſcher For- 
menmacher, ſicher der ſchon genannte Bul⸗ 
linger, mit dem originellen W. Z. 212 
verewigt: das iſt kein Staatswappen, ſon⸗ 
dern, indem er die Mitra dem württem⸗ 
bergiſchen Staatswappen zu Füßen legt, 
bringt er den Sturz der ahedem fo mächtigen 
Probſtei Ellwangen draſtiſch zum Ausdruck! 
Dieſes hiſtoriſch intereſſante Waſſerzeichen 
mit den Buchſtaben I C B ſtammt aus 
Johann Conſtantin Bullingers Wirkungs⸗ 
kreis in Anterkochen 1803—1808. 

Wie die alten Papiermacher aber die 
Verehrung des neuen Königs auch durch 
Führung von deſſen Bildnis im Papier 
zum Ausdruck brachten, bezeugen die W.. 
147, 160, 204. Fleißiges Suchen in alten 
Akten würde ſicher noch eine große Anzahl 
ſolcher Königswaſſerzeichen ans Tageslicht 
fördern; da obige Nummern ſämtlich dem 
zweiten Könige Wilhelm I. 1816—1864 
gewidmet find, foll nebenſtehendes W.. 
213 mit des erſten Königs, Friedrich I. 1806 
bis 1816, Bildnis der Vollſtändigkeit 
wegen die reichhaltige Waſſerzeichenſamm⸗ 
lung dieſes Werkes beſchließen! 


(Fortſetzung folgt.) 


Aus Industrie und Praxis. 


Ein neuer Schleuder- oder Zentrifugal-Sortierer. 


Die Geschichte der Sortierung der Halb- 
stoffe „Zellulose und Holzschliff“ ist so alt 
als diese Stoffe selbst. 

Die Papierstoffsortierer haben im Laufe 
der Zeit eine große Wandlung mitgemacht 
und unendlich viel Geist, Zeit und Geld ist 
von Fabrikanten und Konstrukteuren aufge- 
bracht worden, nur um wieder bessere 
Resultate und Leistungen zu erzielen. Die 
Entwicklung des Maschinenbaues förderte 
dabei nicht unwesentlich die Vervollkomm- 
nung der Sortierapparate, wenn man dabei 
unter anderem an die feine und feinste Schlit- 
zung der Knotenfangbleche und Platten denkt. 

Je nach den Roh- und Ganzstoffen 
kommen mehr diese oder jene Sortierertypen 
in Betracht. Für die Großfabrikation von 
Zellstoff und insbesondere Holzschliff kom- 
men wohl heute bei großen und größten 
Ansprüchen in der Hauptsache Zentrifugal- 
sortierer in Frage. Bezüglich der Zellstoff- 
sortierung mit den neuen Zentrifugalappa- 
raten soll ausdrücklich betont werden, daß 


bei geeigneter Anwendung und Einrichtung 
genau die gleiche Reinheit erreicht werden 
kann und wurde, wie bei Knotenfang- und 
Feinstsortierung, insbesondere eignen sich 
diese Apparate aber zur Vorsortierung bei 
Knotenfängersortierung. 

Die Entwicklung dieser Sortierer hat 
lange gedauert, bis halbwegs brauchbare und 
leistungsfähige Typen geschaffen waren. 
Bahnbrechend ist hier die Firma Voith 
vorangegangen, welche im Jahre 1902/04 in 
einer oberschwäbischen Zellstoff- und Papier- 
fabrik in deren Holzschleiferei einen hori- 
zontalen Holzstofisortierapparat zur Auf- 
stellung brachte. Im Laufe der Jahre kamen 
dann von den anderen einschlägigen Ma- 
schinenfabriken andere Modelle auf den 
Markt. Hervorzuheben sind auch (bei rein 
sachlicher Beurteilung) die Leistungen der 
Bautzener Sortierer. 

Wenn ich nun hier auf die Arbeitsweise 
und Leistung bezüglich Qualität und Quan- 
tität näher eingehe, so geschicht es, um zu 
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beweisen, daß die derzeitigen Sortierer immer 
noch mehr oder weniger Konstruktionsfehler 
aufweisen. 


Im Prinzip beruhen alle diese Sortierer 
darauf, daß das Stofiwasser innerhalb eines 
Schleuder- oder Flügelrades geführt wird, 
um gegen ein gelochtes Sieb geschleudert zu 
werden. Die gleichmäßige Verteilung des 
Stoffwassers auf das Sieb, der plötzliche 
Richtungswechsel des Stoffwassers beim Auf- 
schlagen des Flügels auf den Stoff, die 
gründliche Aussortierung durch gleichzeitige 
Ausnützung des ganzen Siebes in der Nach- 
sortierzone und die Belastung des Siebes 
durch das herabrinnende Stoffwasser wurden 
viel zu wenig beachtet. 


Einen sehr guten Gedanken bezüglich der 
Verteilung auf die ganze Siebfläche bringt 
die Firma Amme, Giesecke & Konegen in 
ihrem neuen Sortiermodell zum Ausdruck, 
wobei jedoch der Kraftverbrauch durch den 
auf der einen Seite auftretenden sehr starken 
Richtungswechsel des Stoffwassers störend 
sein dürfte. Die Nachsortierung dieser Kon— 
struktion besitzt die alte Spritzringanord- 
nung, welche bezüglich Gründlichkeit der 
Auswaschung nicht voll und ganz entspricht 
und bei Verwendung von Abwasser leicht 
zu Störungen Veranlassung gibt. 


Ein guter Sortierer soll vor allem bei 
jeder Belastung (der Bautzener kommt 
dieser Bedingung nur bezüglich der Ver- 
teilung auf die Mantellinie nach, nicht aber 
in seinem Umfange) jeden Quadratzentimeter 
des Siebes mit gleichviel Stoffwasser beauf- 
schlagen. Daß dieser Grundforderung kein 
Sortierer voll entspricht, kann in jedem Falle 
zunächst an der Konstruktion und dann an 
der ungleichen Abnützung bzw. Verlegung 
der Siebe leicht festgestellt werden. Die 
Erfüllung dieser Bedingung verspricht jene 
theoretisch größtmögliche Quantitätsleistung, 
die die freie Siebfläche überhaupt zuläßt. Da 
der Grobstoff noch vermischt mit feinen 
Fasern auf dem ganzen Umfang in gleicher 
Menge von der Hauptsortierzone in die Nach- 
sortierzone wandert, ist erforderlich, daß 
dort an der Uebertrittsstelle eine reichliche 
Verdünnung eintritt. Zugleich aber soll eine 
gründliche Auswaschung durch Rück- oder 
Frischwasser erfolgen, die aber wie in der 
Hauptsortierzone auf jeden Quadratzentime- 
ter der Siebfläche gleich stark zu erfolgen 
hat. Eine absolut gleichmäßige Verteilung in 
der Hauptsortierzone und die gründliche 
\uswaschung in der Nachsortierung ver- 
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bürgen die möglichst geringe Verdünnung 
und bedingen kleinsten Verbrauch an Spritz- 
wasser, zwei Umstände, die bei Beurteilung 
cines Sortierers eine bedeutende Rolle spie- 
len. Ein besonderer Wasserdruck soll ın 
der Leitung der Nachsortierung nicht 
erforderlich sein. 


Wegen eines möglichst geringen Kraft- 
verbrauches muß die Bedingung gestellt 
werden, daß die immerhin erheblichen Was- 
sermengen möglichst geringem Richtungs- 
wechsel unterworfen werden. In Anlehnung 
an die verschiedenen Turbinenkonstruktionen 
soll der Einlauf unterteilt, in der Drehrich- 
tung des Schleuderrades kreisförmig erfolgen, 
so daß der Stoff keinen Richtungswechsel 
erfährt. Jeder Richtungswechsel des Stof- 
wassers erfordert erhöhten Kraftaufwand. 


Was endlich die Belastung des Siebes 
betrifit, so hat man sich zu vergegenwärtigen, 
daß bei genau gleicher Verteilung des Stof- 
wassers im Innern durch das Sieb auf jeden 
Quadratzentimeter gleiche Mengen austreten 
sollten. Dies kann jedoch nur an einem 
Punkte des Siebes, und zwar in dessen 
Scheitel möglich sein, denn auf die weiter 
abwärts liegenden Stellen rinnt der Stoff von 
oben, wodurch dem Austreten des Stof- 
wassers mehr und mehr Widerstand ent- 
gegengesetzt wird. Je weiter der Stoff 
hinunterkommt, desto stärker wird die Stof- 
wasserschichte und desto mehr Widerstand 
setzt sie dem herausdrängenden Stoff ent- 
gegen. Am meisten Stoffwasser dürfte also, 
auf die Einheit gerechnet, am Scheitel, d.h. 
an der obersten Mantellinie, austreten. Je 
weiter wir am Umfang herunter kommen, 
desto weniger kann durch das Sieb dringen. 
Durch stufenweise Abfuhr des Stoffwassers 
vom Sieb kann diesem Uebelstand abge- 
holfen werden. 

Diesen hier 
eines guten 


angeführten Bedingungen 
Sortierers entspricht der von 
Fabrikdirektor Dr.-Ing. A. Haug kon 
struierte und zum Patent angemeldete. 
Dieser Sortierer wurde in der 2000-PS- 
Schleiferei der Firma Brig! & Bergmeister 
A.-G., Niklasdorf a. d. Mur, Steiermark, im 
Dauerbetriebe erprobt und hat sich neben 
anderen Modellen mit genau gleicher Sieb- 
größe ganz hervorragend und weitaus lei— 
stungsfähiger bewährt. Bei einer Siebfläche 
von 3,1 qm, 1050 mm Durchmesser, 950 mm 
Breite und 0,9 mm Lochung leistete der 
Apparat bis 24 000 kg lufttr./24 Std., wobei 
aber besonders bemerkt werden muß, daß 
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seit Inbetriebnahme des Sortierers die Raffi- 
neurstoffgrube leer bleibt, wodurch ein Drittel 
Raffineurarbeit erspart werden konnte, ein 
augenfälliger Beweis, wie einwandfrei die 
Trennung der groben von den feinen Fasern 
erfolgt. 

Durch diese Wirkungsweise wird insbe- 
sondere auch das Totmahlen jener ohnehin 
genügend feinen Fasern vermieden, die bei 
weniger scharfer Sortierung immer wieder 
den Kreislauf zum Raffineur mitmachen und 
hierdurch den Kraftverbrauch vergrößern 
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bzw. die Erzeugung verkleinern und die 
Qualität des Stoffes selbst verschlechtern. 

Durch entsprechende Detailkonstruktion 
kann auch die in vielen Betrieben wichtige 
Minimalhöhe zwischen Ein- und Auslauf 
noch weiter vermindert werden. 

Schreiber dieses hofft mit dieser Ver- 
öffentlichung die Frage der Sortierung im 
allgemeinen und insbesondere der Zentrifu- 
galsortierung ins Rollen gebracht zu haben, 
und zwar zum Nutzen unserer Gesamt- 
industrie. E. E. 


Patent-Berichte. 


Verfahren zum Herauslösen des Lignins aus 
ligninhaltigen Zellulosefasern, Holz usw. mit 
Phenolen. 

Dr. Reginald Oliver Herzog und Armin 
Hillmer in Berlin-Dahlem. 

Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 412 235. 


Putent-An sprüche: 1. Verfahren zum 
Herauslösen des Lignins aus ligninhaltigen Zellulose- 
fasern, Holz usw. mit Phenolen, dadurch gekenn- 
zeichnet. daß mehrwertige Phenole oder die Sub- 
stitutionsprodukte cin- oder mehrwertiger Nitro- oder 


Halcgenphenole oder in gleicher Weise substituierte | 


Phenolsäuren verwendet werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Einwirkung bei Gegenwart von 
freien Mineralsäuren vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Einwirkung bei Gegenwart von 
freien Halogenen vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daß zur Auflösung Phenol oder Kresol 
dient, in welches Chlor eingeleitet wird. 


Siebzylinder, insbesondere Vordruckwalze für 
Papiermaschinen. 

William Edwin Knowles Trotman und 
Walter Gordon Trotman in London. 
Klasse 55d, Gr. 19. D. R. P. Nr. 410 990. 

Zusatz zum Patent 410 989. 
Patent-Ansprüche: 1. Siebzylinder, ins- 
besondere Vordruckwalze für Papiermaschinen, gemäß 
Patent 410989, dadurch gekennzeichnet, daß der 
eigentliche Tragkörper der Vordruckwalze, auf den 
der Siebmantel mit dem Gerippe aufgeschoben wer- 


— V — SEES BISHER 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Büro: in Wien. 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., nale, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


den kann, eine Längsführung besitzt, die das Auf- 
schieben des Siebmantels mit dem Gerippe auf den 
Tragkörper nur in bestimmter Lage gestattet. 


Patent-Erteilungen. 
Kl. 55b, 1. 414 702. Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt, 
Niederlößnitz b. Dresden.“ Verfahren zur Gewinnung 


von Faserstoffbrei aus Faserpflanzen unter Ausschluß 


der für die Herstellung von Papier und Pappe üb- 
lichen Hölzer. 14. 7. 23. Sch. 68 202. 
KI. 55b, 3. 414 772. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 


walde. Verfahren zum Aufarbeiten von Sullitzell- 
stoffablauge. 7. 11. 23. Sch. 68 895. l 
KI. 55d, 27. 414646. Max Freltag, Pinneberg, 


Westholstein. Verfahren und Vorrichtung zur Her- 
stellung von verschieden starkem, gegebenenfalls auch 
verschieden gefärbtem Papler auf der Papiermaschine. 
10. 4. 23. F. 53 832. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

KI. 55d. 909238. Firma Hugo Hoesch, König- 
stein a. d. E. Papler mit streifenartig verlaufenden, 
verdünnten Stellen. 16. 3. 25. H. 104 784. 

Kl, 55d. 909239. Firma Hugo Hoesch, König- 
stein a. d. E. Vorrichtung zur Erzeugung von Papier 
mit streifenartig verlaufenden, verdünnten Stellen. 
H. 104 785. 

Kl. 55e. 909013. Blank & Stoll, Calw, Württem- 
berg. Kopfstück für Walzen aus Papier, Karton u. dgl. 
19. 3. 25. B. 111 102. 


Lehrbuch der chemischen Technologie 
des Papiers 


von Prof. Dr. B. Possanner v. Ehren- 
thal. Preis geb. Mk. 10.— 


Güntter-Stalb Verlagsges. m. b. H., Biberach/Riß. 


Holz- 


gesamten Donauländer 


— 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht' ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Basaltlava-Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3223 in Nr. 20, S. 622. 
(Sehe auch Nr. 22, S. 690.) 


IV. Bekanntlich dienen Basaltlavagarnituren zur 
Erzeugung von schmierigen Stoffen, demnach eignen 
sie sich auch für Preßspäne, die ja schmierige Mah- 
lung erfordern. Die Mahldauer wird dadurch gegen- 
über Stahlmessern nicht unwesentlich verkürzt und 
außerdem der Stoff qualitativ sehr günstig beeinflußt. 

Willy Spahr. 


V. Basaltlava-Holländermahlgeschirre eignen sich 
bestens für gut vorgekollerten Zellstoff und Holzstoff, 
nicht aber für Stoffe in großen Blättern oder Klum- 
pen. Beim Mahlen letzterer Stoffe ist ein Hochheben 
der Walze unvermeidlich, wobei beim Rückfallen und 
Aufschlagen der Walze auf das Grundwerk gewöhn- 
lich Teile von den Kanten der Steinsegmente los- 
gesprengt werden. 

Preßspäne werden in der Hauptsache aus festen 
Hadern und Akten hergestellt, unter denen sich, 
selbst wenn noch so gut vorsortiert wird, hin und 
wieder Eisenteilchen, Nägel, Schraubenmuttern usw, 
befinden. Kommen diese Fremdkörper mit dem Stoff 
in den Holländer, so kann das Steingeschirr durch 
sie total ruiniert werden. 

Zum Mahlen der Stoffe, wie sie zur Herstellung 
von Preßspänen in Betracht kommen, eignen sich 
am besten etwa 12 mm dicke Walzenmesser und 
etwa 15 mm dicke Grundwerksmesser aus gutem, 
zähem, nicht rostendem Stahl. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Abwasserverwendung bei Graupappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3224 in Nr. 20, S. 622. 
I. Wenn Sie sich eine richtiggehende Abwasser- 
reinigungsanlage nach den Patenten von O. Schmidt 7 
zulegen, können Sie das vom Filter abgehende 
Klarwasser in einen Hochbehälter pumpen und 
wieder restlos in den Kreislauf der Fabrikation 
zurückführen. Sie haben dann nur dasjenige Rein- 
wasser zu ersetzen, welches im Stoffe in den Pappen 
mitgeführt wird, sowie dasjenige Wasser, welches 
für andere als rein fabrikatorische Zwecke nebenher 
‘verwendet wird. Sie finden im Wochenblatt für 
Papierfabrikation eine ganze Anzahl bewährter Fir- 
men für Abwasserreinigung, welche alle nötigen Auf- 
schlüsse, Kostenanschläge usw. bereitwilligst geben. 
Es macht sich allemal bezahlt, diese Anzeigen zu 

benützen! Ing. E. Belani, Villach. 


ll. Bei der Herstellung von Graupappe ist es 
wie in der Papierfabrikation, ein Teil des Abwassers 
muß abgeleitet werden. Denn man kann unmöglich 
die gesamte Wassermenge, welche ja durch Spritz- 
rohre Verdünnungswasser immer größer wird, wie- 
derverwenden. Um die Fasern und Beschwerungs- 
mittel wiederzugewinnen, pumpt man das aus dem 
Innern des Rundsiebes abfließende Wasser in ein 
hochstehendes Reservoir und benutzt dann dieses 
Abwasser zum Füllen der Holländer und als Ver- 
dünnungswasser im Stofigerime. Ein am Reservoir 
angebrachter Ueberlauf leitet etwaigen Ueberschul 
an Fabrikationswasser in einen großen Trichterälter. 
Das etwas über dem tiefsten Punkt abgehende Ab- 
laufrohr führt den sich im Trichter absetzenden Stof 
ebenfalls nach dem Stoffgerinne. Das oben im Trich- 
ter überlaufende Wasser ist bei Wahl der geeigneten 
Trichterkonstruktion kristallklar und enthält kaum 
noch 0,01% Stoffteile oder Schleim. 

Ferner ist das Spritzwasser der Kundsieb- 
maschine und das Pressenwasser in einen Kanal zu 
leiten, in welchem es einer Pumpe zuläuft, die das- 
selbe auch in das Hochreservoir befördert, 

Wenn das Wasser ohne Hinzugabe von Frisch- 
wasser einem ständigen Rundlauf unterworfen wärt, 
würde dasselbe sehr bald faulig und stinkig werden, 
zumal in der warmen Jahreszeit. . 

III. Die Wiederverwendung des Abwassers in 
der Graupappenfabrikation ist ohne weiteres möglich. 
zu diesem Zweck wird das Abwasser in einen 
Schmidtschen Stoffänger gepumpt cder auf eine mit 
einem Sieb überzogene Fangstofitrommel, der einge- 
dickte Fangstoff wird dann in die Holländer oder ın 
die Bütte zurückgeleitet. Eine restlose Wieder- 
gewinnung der Fasern aus dem Abwasser ist nicht 
möglich, denn die kleinsten Fäserchen mit kolloidaler 
Beschaffenheit aus dem Abwasser auszuscheiden, 
würde zu große Baukosten verursachen und in keinem 
Verhältnis zu dem Erfolg stehen. Ganz klar wird 
das Abwasser also nie, doch können Sie immerhin 
einen Teil dieses Abwassers zur Verdünnung des 
Stoffes im Holländer oder für das Zerfasern im 
Kollergang wiederverwenden. Für das Spritzwässer 
des Siebzylinders sowie für das Filzwaschwasser 
empfehle ich jedoch nur frisches Wasser zu ver- 
wenden, allenfalls kann das Abwasser aus der Fang- 
stoffanlage noch mit zur Verdünnung des Stoffes im 
Zylinderkasten benützt werden. 


Ing.-Chem. O, Kück. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeldig, lieiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Qegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Nr. 23 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


721 


Marktberichte. 


Papiermarkt in England. 

Die Lage der Papierindustrie ist unverändert, 
ausgenommen sind fettdichtes Papier und 
echtes Pergamentpapier, für welches bei 
Beginn des Sommerwetters plötzlich eine sehr starke 
Nachfrage eingesetzt hat. Die Industrie hat aber 
keinen Nutzen hiervon, da die Hauptmenge von 
echtem Pergamentpapier aus Belgien und zum Teil 
auch aus Deutschland eingeführt wird. Die Zei- 
tungsdruckpapierfabriken sind gut mit Auf- 
trägen versehen, das Geschäft mit Australien nimmt 
an Umfang zu, da dieses Jahr kaum mehr mit der 
Inkraftsetzung des Handelsabkommens zwischen Ka- 
nada und Australien zu rechnen ist. Doch sind die 
derzeitigen Preise so nieder, daB der Gewinn nur 
ein geringer ist. Die Espartopapierfabriken 
sind mäßig beschäftigt, insbesondere wurde in letzter 
Zeit nach gestrichenen Espartopapieren gefragt. S. 


Papiermarkt in Jugoslavien. 
Zagreb, den 23. Mai 1925. 

Der Geschäftsgang wird als flau hezeichnet und 
läßt viel zu wünschen übrig. Die Auslandkonkurrenz 
macht sich in verstärktem Maße fühlbar, zumal neu- 
lich zwei ausländische Fabriken Vertretungen in SHS 
errichtet haben, um das hiesige Absatzgebiet inten- 
siver bearbeiten zu können. Vorwiegend verspürt 
man die österreichische Konkurrenz, wogegen die 
tschechoslowakische weniger ins Gewicht fällt. Die 
deutsche Papierindustrie macht kaum irgendwelche 
Anstrengungen, auf dem SHS-Markt Absatz zu finden 
und beschränkt sich lediglich auf die Versorgung 
SHS mit Spezialsorten, die im Lande selbst nicht' er- 
zeugt werden, so daß ruhig behauptet werden kann, 
die deutsche Industrie fällt für die SHS-Papierindu- 
strie kaum ins Gewicht. Ein Teil der SHS-Fabriken 
ist verhältnismäßig gut beschäftigt, da es ihm ge- 
lungen ist, bulgarische Staatslieferungen zu erhalten. 
Ein Werk, das die Arbeit eingestellt hatte, eröffnete 
vor kurzem wieder den Betricb. 

Das geringe Entgegenkommen der zuständigen 
Stellen gegenüber der Industrie beeinträchtigt in 
wesentlichem Maße die Entwicklung der SHS-Werke. 
Im allgemeinen verspricht man sich durch die neuen 
Tarifverbesserungen sowie den demnächst in Kraft 
tretenden Zolltarif eine Erleichterung der heimischen 
Industrie. Wie weit diese Hoffnungen sich verwirk- 
lichen werden, wird erst nach dem Inkrafttreten der 
neuen Bahn- und Zolltarife merkbar werden. 

(Tengers Papier-Ztg., Wien.) 


Vom internationalen Zellstoffimarkt. 
Uneinheitlichkeit kennzeichnet den englischen 
Markt. Gebleichter und leichtbleichbarer Sulfitzell— 
stoff haben festere Position als in den letzten Mona- 
ten, starker Sulfitzellstoff ist stark nachgebend. 
Natronzellstoff ist wiederum fest, leichtbleichbarer 


Natronzellstoff direkt knapp. Holzschliff hat noch 
genau su_geringe Nachfrage als zuvor. — Der nor- 
wegische Markt hat noch unter den großen 
Nachteilen der Valuta zu leiden. Die norwegische 
Krone stieg in den letzten Wochen wieder, die Kon- 
kurrenz ist daher schärfer denn je. Der heimische 
Handel hat daher wenig zu tun. In Holzschliff läßt 
die übergroße Produktion des Winters und der ersten 
Frühjahrswochen auf keine Besserung hoffen. Der 
schwedische Markt ist weit besser daran. Gc- 
bleichter Sulfitzellstoff' wird von den Vereinigten 
Staaten und vom europäischen Kontinent laufend 
angefordert, etwas weniger gefragt, aber doch noch 
befriedigend umgesetzt wird leichtbleichbarer und 
starker Sulkfitzellstoff. Sulfatzellstoff ist gleichfalls 
recht fest, starker wird zu guten Preisen von eng— 
lischen Käufern aufgenommen. Holzschliff verkauft 
sich nur zu ganz niedrigen Notierungen. Frankreich 
soll kürzlich wieder 10 000 tons feuchten Holzschliff 
für nächstjährige Lieferung aufgenommen haben. Z. 


Nordischer Marktbericht. 
Stockholm. Ende Mai 1925. 
Der Papiermarkt begann im Mai mit 
einer gewissen Unsicherheit, eine Besserung ist in 
der Zwischenzeit nicht eingetreten. Eine Haupt- 
ursache hiefür ist sicher die Verschiebung auf dem 
internationalen Geldmarkt. Insbesondere hat sich das 
plötzliche Steigen des englischen Pfundes fühlbar 
gemacht. Es braucht natürlich eine gewisse Zeit, bis 
der geschäftliche Verkehr sich auf die neuen Ver- 

hältnisse eingestellt hat. 

Sulfitpapier. Der Markt verkehrte lustlos 
und die in der letzten Zeit getätigten Verkäufe waren 
ziemlich gering. 

Kraftpapier. Bei dem erhöhten Wert des 
englischen Pfundes haben anscheinend die Fabriken 
ihre Preise etwas reduzieren können. Sie sind jetzt 
auf ungefähr € 21.-—.- bis 21.10.— fob festgesetzt. 
Ungeglättetes Kraftpapier ist 5 bis 15 sh billiger. Der 
Kraftpapiermarkt scheint an Ueberproduktion zu 
leiden, 

Zeitungsdruckpapier. Die schwedischen 
Fabriken sind für das laufende Jahr vollständig aus- 
verkauft. Neulich wurde für einen kleineren Posten 


Papier. 


der hohe Preis von € 16.—.-- fob für prompte Lic- 
ferung erzielt. 
Pappe und Karton. Die schwedischen 


Pappenfabriken scheinen für die nächsten 3--4 Monate 
ausverkauft zu sein, obwohl die Verkäufe im Mai 
nicht besonders groB waren. Die Tendenz ist fest, 
insbesondere für braune Maschinenpappe. welche zu 
etwa € 15.—.— bis 15.10.--- fob notiert wird. 
Zellstoff. Der Verkauf hat während der 
letzten 14 Tage einen befriedigenden Verlauf genom- 
men. Es dürften in dieser Zeit 30 000 bis 35 000 tons. 
lieferbar in diesem Jahr, verkauft worden sein, Die 
Abschlüsse in gebleichtem Sulfitzellstoff waren un- 


Schwefelsaure Tonerde 14/18 / u. 17/18 


technisch eisenfrel 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


Ed. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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bedeutend. aber der Ton des Marktes ist entschic- 
den jest. In Amerika wurden erzielt Doll. 4 eg Dock 
und auf dem europaischen Festland K 32.50 bis 34 
pro 100 kg cif Rouen. Eine schwedische Fabrik soll 
einen groten Abschluß in gebleichtem Sulfit- 
zellstoff zur Herstellung von Kunstseide, dessen 
Ablicferung sich auf die nächsten Jahre Verteilt. gc- 


macht haben.  Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff hat 
ständige Nachfrage. Der Preis bewegt sich zwischen 
E 14. und 14.5. - cif engl. Häfen der Ostküste. 


Auf dem Festland wurden erzielt K 24.25 bis 24.75 
pro 100 kg cif. Infolge der Besserung der englischen 
Währung ist mit einem Rückgang der englischen 
Preise für starkfaserigen Sulfitzellstoff zu rechnen. 
Diese sind im Durchschnitt € 11.10. — fob. Eine 
Anzahl kleinerer Posten wurde in Amerika zu 
Doll. 2.75 bis 2.90 ex Dock gekauft. Die norwegi- 
schen Papierfabriken sind immer noch Käufer von 
starkiaserigem Sulfitzellstoff. Ebenso ist noch Absatz 
hierin nach dem europäischen Festland. Der Preis 
steht unverändert auf K 21.50 bis 22 pro 100 kg cif 


Rouen. Starkfaseriger S ul fatzellstoff liegt 
außerordentlich fest. 
Holzstoff. Trockener Holzstoffi wird zu 


K 130 bis 134 netto fob Gothenburg notiert. Von den 
Holzschleifereien der schwedischen Ostküste werden 
große Verkäufe von trockenem Holzschliff - etwa 
zum tons zemeldet. Um die Mitte des Monats 
wurden weitere Verkäufe von nassem Holzschliff 
nach Frankreich abgeschlossen zu K 60 bis 63 cif. Es 
scheint, daB die Franzosen neuerdings Interesse daran 
haben, sich auf längere Zeit einzudecken. So ist 
davon die Rede. daB ein Abschluß von je 15 000 tons 
pro Jahr für die nächsten drei Jahre gemacht worden 
ist, zum Preise von K 55 fob. S. 


Vom finnischen Papier- und Zellstoffmarkt. 


Der Papiermarkt zeigt zurzeit sein gc- 
wohnliches Aussehen, man rechnet indes damit, daß 
er mit Annäherung der Sommermonate stiller werden 
wird. Umschlaxpapter erfreut sieh noch guten Ueber- 
seegeschäftes, der ferne Osten nimmt noch größere 
Partien ab. Die Nachfrage von den vuropäischen 
Ländern. insbesondere England. ist erheblich zurück- 
gegangen. Kraftpapier hat schwankende Preislage, 
während die andern Sorten stabil blieben und brau- 
nes Umschlaxpapier sogar eine kleine Erhöhung 
buchen konnte. Die der finnischen Papierfabrikanten- 
vereinigung angeschlossenen Papierfabriken exportier— 
ten im April 12983 tons und die Kymmene A.-B. 
5553 tons. 

Die Lage des Zellstoffimarktes ist nicht 
vertratenerwechend, sondern löst einen pessimisti- 
schen Eindruck aus. Der Hauptkäufer. Amerika. 
kauft für nächstes Jahr nur bei beträchtlichen Preis- 
nachlassen und die wenigen Geschäfte für diesjährige 
Lieferung sind auch kaum gzreishaltend. Die für näch- 
stes Jahr vrkariien Mengen sind ziemlich gering. 
Die in der kinnischen Zellulose-Union vereinigten Fa- 
briken cxportierten im April 22681 tons Zellstoff. 
bestehend aus 17 966 tons Sulfitzellstoff und 4715 tons 
Suliatzellstoft. Z 


— — — [ng 


Lumpen- und Altpapiermarkt. 

Die Aussicht für die amerikanische Dachpappen- 
industrie, der Hauptverbraucherin von Dunkelkattun 
und Schrenz, hat durch die Erdhebenkatastrophe in 
Japan wesentlich zur Belebung des Marktes buige- 
tragen, Man nimmt an, dab solche durch diese Sto- 
rungen größere Aufträge für den japanischen Wieder- 
aufbau erlangen wird, und dies veranlaßte gine 
stärkere Nachfrage nach Exportlumpen aus Amerika 
und damit vorsorgende deutsche Großexporteure zu 
schleuniger Eindeckung. Von dieser Belebung zogen 
besonders unsortierte Lumpen Nutzen, die auf A 15 
bis 16, bei guter Qualität auch bis Æ 17 wieder 
anzogen. Dunkelkattun und Schrenz für den Export. 
in 10-tons-Ladungen, sind stark gefragt. und zwar 
steigend von «A 12--15, Halbtuch, exportmäßig, zox 
bei gleichstarker Nachfrage auf % 17 1792 an. Auch 
die deutschen Verbraucher halten, soweit wirklicher 
Bedarf vorliegt, nicht länger mit dem Einkauf zurück. 
Der Preis für gutsortiertes, rein getrenntes Hälbtuch 
wurde um etwa 5% erhöht. Das Ausland zeigt aber 
auch für Baumwellumpen wieder größeres Interesse. 
Insbesondere für Hellkattun und Blaukattun, neben 


dem unverändert gesuchten Altweißkattun, Bauın- 
wollstrümpfe sind dagegen weniger begehrt. Für 
Leinenlumpen zeigte sich in England wieder etwus 


mehr Interesse. Deutschland trat ebenfalls mit kleiner 
Nachfrage auf. Nach Jute I und H besteht erhöhie 
Kauflust. In Stricken und Seilen lebte die Nachirage 
wieder auf, besonders Hanf materialien sind Zesuch:. 

Papierabfälle sind im Preise weiter Zuruck- 
gegangen, aber nur nominell. Umsätze in gemischtem 
Altpapier und den niederen Sorten bis zum Schwer- 
druck hinauf finden kaum statt. Die Sammeltäticheit 
hat nachgelassen. Die Gebote der Fabrikanten be- 
tragen für Altpapier «A 6.50- 7. Schwerdruck ./ 7.50 
bis 8.50, für Schreibstampf und Akten, die ohne Rück- 
sicht auf dis vorerwähnten geringeren Sorten wiver- 
mindert guter Nachfrage begegnen, M 12.50 14 pro 
100 kg franko Fabrik. Die Forderungen der Händler 
liegen auch infolge der langen Ziele, die Lefordert 
werden. bei Altpapier etwa 10%, Schwerdruck etwa 
12%. Akten etwa 5% höher. ‘ 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


seit Jahrzehnten 


Bal m t Treibriemen 
a m Transportbänder bestbewährte Qualitäten 
Arnold Reinshagen, Leipzig, nn pe a ee 


Uetfert 
Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1568. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 
Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 
per Falzer | Kläranlagen- 

Ta A A Berlin-Llehterfelde gelleiert 


g für Spinnpapier und andere Papiere || Projekte, erfolgreiche Aenderungen 
Eingetr. | lecht arbeitender Stoffänger durch 
Schutzmarzjʒe i Festigkeltsprüier schlecht arbeiten 18 g 

— * , Mi für Spinnpapier, Papiergarn, Ing. Grimm, Görlitz, Lerchenstr. 
— Papiergewebe (Bau durch örtl. Meister). 


8 Falzer 


wi * Treckengehaltsprüfer 
> 1 sowie alle übrigen Präzisions- 
„ apparate für papier- und textil- 

technische Prüfungen. 


=- Leuis Schepper,Leipzig3 ||| Holländerrollen, 
:  Bayerschestr. 77 u. Arndtstr. 27. sowie Neu- und Umbau 


”= Fabrik f. Materlalprüfungsmaschinen 5 
wWissenschaftliche u. techn. Apparate. yon KOVANCA 


—— || Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 
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Fornsprecher: Amt Iserlohn Kr. 389. 
wasserlöslich, sewie alle 


Lichtechte Körperlarhben 


für die Papierlahrikallen. 
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li. Siegle & C0. d. u. l. I., Farbenfabriken, _ Werke: 


Stuttgart-Besigheim 


Stuttgart 42 Tel.-Adr.: Carmin. Feuerbach. 


Zellulose + Holzsiol + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


7 © © 
Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Das forstliche Angebot 
ist erheblich schwächer geworden, als Käufer treten 
vorwiegend die Fabriken auf, während der Handel 
nicht recht heran will und nach Auffassung des Wald- 
besitzes zu niedrige Preise bietet. Zwar suchen 
auch die Fabriken die Preise nach Möglichkeit herab- 
zudrücken, aber die Erlöse halten sich trotzdem immer 
noch auf einer Höhe. die für die Verkäufer als be- 
friedigend bezeichnet werden darf. So wurden z. B. 
auf schwäbischen Freihandverkäufen für etwa 
1000 Ster ohne Rinde 147%. in einem andern Falle 
bei ungünstiger Absatzlage für zusammen 1100 Ster 
132% bzw. 135% der Grundpreise (von 12, 10 und 
S A je Ster 1. 4. Kl. ohne Rinde bzw. von 11. 9 
und 7 / je Ster ebenso mit Rinde ab Wald) erzielt, 
während in anderen Bezirken Bayerns die letzten 
Erlöse zwischen etwa 126 und 132% dieser Sätze 
pendeln. Einige kleinere Verkäufe aus badischen 
Staats- und Gemeindewaldungen erbrachten Erlös: 
von etwa 150--160% der Grundpreise. Aus Privat- 
waldungen in Oberbayern und im bayr. Wald 
konnte etwa 14 14 je Ster. notleidende Partien 
bis zu 13 A je Ster gekauft werden. 

Das franz. und schweizer Geschäft ist 
sehr klein geworden. Das Angebot aus der Tschecho- 
slowakei hat nachgelassen; die letzten Forderungen 
von dorther lauteten im allgemeinen auf etwa 
Ke 145 150 je Ster ausfuhrfrei bayerischer Grenz- 
übergänge unverzollt, zum Teil auch höher. Das 
Interesse für ausländische Ware scheint nicht be- 
deutend zu sein. zumal auch die geforderten Preise 
dem inländischen Handel zu wenig Verdienst lassen. 
Das Geschäft im bayr. Wald gravitierte in der Haupt- 
sache nach Mitteldeutschland, dessen Verbraucher 
auch zuletzt noch umfangreiche Bedarfsdeckungen 


vornahmen. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Seelzerthurm im 


Reg.-Bez. Hildesheim (20. 5.) 1105 rm Fichtenpapier- 
holz für Scheiter A 16.05, für Knüppel K 15.21; 
Oberförsterei Petersdorf im Reg.-Bez. Liegnitz 
(14. 5.) 167 rm Fichtenpapierholz gemischt & 19.13; 
Oberförsterei Dietzhausen im Reg.-Bez. Erfurt 
(23. 5) 262 rm Fichtenpapierholz entrindet. für 
Scheiter «AM 16.58, für Knüppel A 12.90. 

Ein Submissionsverkauf der Oberförsterei Me- 
dingen im Reg.-Bez. Lüneburg (26. 5.) von 299 rm 
Fichtenpapierholz brachte für Scheiter / 13.40, für 
Knüppel .A 11.90. 

Tschechoslowakei Der Schleifholzver- 
kauf kann im groben ganzen als beendet angesehen 


werden. Der noch immer nicht gedeckte Bedarf wird 
wohl kaum befriedigt werden können, wenn nicht auch 
noch das teure Langholz auf Schleifholzlängen auf- 
geschnitten werden soll. Das würde cine weitere 
Steigerung der Schleifholzpreise von Kc 20 zur Folge 
haben. 

Aus all dem kann erkannt werden, daB die Preis- 
bildung noch immer nicht zur Ruhe gekommen ist, 
und daß mit einer Aufwärtsbewegung der Preiskurve 
gerechnet werden muß, 


* 


Die Schleifholzpreise in Italien sind 
in raschem Steigen begciffen, von Lire 80 auf 130 in 
acht Tagen. Der Lire sinkt. 

Die Schleifholzkäufc in Jugo- 
slavien beginnen wieder. E. B. 


Vom tschechoslowakischen Altpapiermarkt. 
(Originalbericht.) 
Den 28. 5. 1925. 

Infolge der in deutschen Blättern besprochenen, 
angeblich bevorstehenden Sperre von Papierabfällen 
aus Deutschland hat sich ein großer Teil der Papier- 
fabriken in der vorigen Woche mit Papierabfällen 
auf längere Zeit eingedeckt, um so mehr, als diesel- 
ben wahrscheinlich aus Angst vor der bevorstehenden 
Sperre preiswert angeboten wurden, Diese Woche 
war das Geschäft hierin schon bedeutend schwächer, 
da die Fabriken auf einige Zeit mit Papierabfällen 
versorgt sind. 

Pappenhadern und mindere Baumwollsorten haben 
ziemlich stark im Preise angezogen. 

Sonst ist die Lage ziemlich unverändert. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg. den 29. Mai 1925. 

Harz. Der amerikanische Markt brachte diese 
Woche große Ueberraschungen. Zunächst meldete 
Anıcrika einen weichenden Markt, doch schlug die 
Abschwächung plötzlich wieder in cine Befestigung 
um. Das Geschäft ist demzufolge wieder recht leb— 
haft. Loko-Ware wird stetig knapper. Der Markt 
in Frankreich und Spanien ist gleichfalls fest. 


a da M 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Aus dem soeben erschienenen Verwaltungshericht 
für das Jahr 1924 entnehmen wir: 

Die Zahl der Betriebe ist im Berichtsjahre 
etwas zurückgegangen. Die Genossenschaft 
umfaßte im Jahre 1924 1129 Betriebe, d. s. 
13 weniger wie im Vorjahre; die Zahl der 
Versicherten betrug 106919 mit insgesamt 
128 704 800 ‚4 umlagepflichtigen Löhnen (in 
1913 — 96030 Versicherte mit 98 191 630 4 
umlagepflichtigen Löhnen). hernach hat 
sich die Zahl der Versicherten gegen 1913 
um 10889 - 11,3%, die Summe der umlage- 
pflichtigen Löhne um 30 603 260% ll 31,2% 


erhöht. Auf den Kopf des Versicherten ent— 


fallen an Lohn 1205 / gegen 1023 4 in 
1913, auf den Vollarbeiter 1400 4 gegen 
1004 % in 1913. Das bedeutet eine Zunahme 
der Löhne eines Versicherten um 17,8% und 
der Löhne eines Vollarbeiters um 40,3 % 
gegenüber 1913. Der verschiedene Prozent- 
satz erklärt sich aus der Verkürzung der 
Arbeitszeit. 

Von den bei der Genossenschaft versicher- 
ten Betrieben gerieten im Berichtsjahre 6 mit 
236 Arbeitern und einer Gesamtlohnsumme 
von 260 306 / in Konkurs, während im 
Jahre 1023 keine Konkurse zu verzeichnen 
waren. 
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An Unfällen kamen im ganzen 5931 
(gegen 4098 im Vorjalıre) zur Anzeige, das 
sind 55,47 auf 1000 Versicherte (gegen 36,40 
auf 1000 Vollarbeiter in 1923 und 43,71 auf 
1000 Versicherte in 1922). 

Erstmals entschädigt wurden 583 Unfälle 
(gegen 550 Unfälle im Vorjahre und 875 in 
1913), das sind 5, 45% der Versicherten 
gegen 4,40 % 0 der Vollarbeiter im Vorjahre 
und 9, 11% 0 der Versicherten in 1913. Im 
ganzen waren einschließlich der Unfälle aus 
früheren Jahren im Berichtsjahre 6299 Un- 
fälle zu entschädigen. 

An Entschädigungen wurden gezahlt 
1 213 953,01 A (in 1913 — 1382 856,59 M). 
Hierbei ist zu berücksichtigen, daß auf die 


Höhe der Entschädigungen des Berichts- 
jahres die Inflation von wesentlichem Ein- 
fluß war. 

Die Gesamtumlage betrug im Berichts- 
jahre 2 183 622,91 A (in 1913 — 1 541 006,64 
Mark), der Durchschnittsbeitrag für 1000 A 
Lohn 16,97 „ (in 1913 — 15,69 MA). 

Die Verwaltungskosten der Genossen- 
schaft stellten sich auf 61 899,47 „ (in 1913 
48 841,57 A), die der Sektionen auf 147 602,51 
A (in 1913 — 111 902 /). Erstere betrugen 
2,8% (1913 3,2%), letztere 6,8% (1913 — 
7,2%) und die Verwaltungskosten der Ge- 
nossenschaft und Sektionen zusammen 9,6% 
(1913 = 10,4%) der Gesamtumlage der 
Genossenschaft. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 20. Verträge zwischen Reichsbahn und Verkehrs- 
treibenden. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Dem Reichsverband gehen immer wieder Klagen 
darüber zu, daB Verkehrstreibenden Vertragsentwürfe 
von Jen Reichsbahndienststellen zur Unterschrift mit 
der Drohung vorgelegt werden, daß den Verkehrs- 
treibenden die Gestattung entzogen werde, falls ein 
Anerkenntnis nicht innerhalb weniger Tage erfolgt. 
Einige Reichsbahndirektionen forderten erst kürzlich 
das Anerkenntnis eines Zusatzvertrages mit folgenden 
Worten: 

„Falls Sie mit der vorstehenden Aenderung 
nicht einverstanden sind, ersuchen wir um Beseiti- 
gung der Anlage innerhalb der vertraglichen Frist.“ 

Der Reichsverband hat sich daher bei der Reichs- 
bahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, erneut gegen 
dieses Verfahren der Reichsbahndienststellen gewen- 
det. Ein schriftlicher Bescheid liegt noch nicht vor. 
In mündlichen Besprechungen wurde dem Reichs- 
verband jedoch mitgeteilt, daB dieses Verfahren von 
der Hauptverwaltung durchaus nicht gebilligt werde, 
und daß die Reichsbahndirektionen in dem von ihm 
gewünschten Sinne verständigt worden sind. 


Nr. 21. Gestellung von 10-t-Wagen. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 
Auf die Vorstellungen des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie wegen ausreichender Gestellung 


von lo-t- Wagen hat die Reichsbahn-Gesellschaft, 
Hauptverwaltung, unter dem 16. Mai den nachfol- 
genden Bescheid erteilt, den der Reichsverband 


wegen seiner besonderen Bedeutung für die Beurtei- 
lung dieser Frage im Wortlaute wiedergibt: 

„Die frühere Preußische 
tung ist bereits im Jahre 1890 in Erkenntnis der 
groben wirtschaftlichen Vorteile, welche die Güter- 
wagen mit höherem Ladegewicht bieten, dazu über- 
gegangen, 15-t-Wagen an Stelle der bisher üblichen 
10-t-Wagen zu beschaffen. Wagen von 10 t Lade- 
gewicht sind seit jener Zeit nicht mehr beschafft 
worden. Als infolge Einstellung des Baues von 10-t- 
Wagen der Bestand an Wagen dieser Art im Laufe 
der Zeit erheblich abnahm. hat sich der frühere 
Deutsche Staatsbahnwagenverband eingehend mit der 
Frage der Neubeschaſſung kleiner Güterwagen’ be- 
schäftigt und sie im Jahre 1912 auch dem Preußi- 
schen Landeseisenbahnrat zur Prüfung vorgelegt. 


Staautseisenbahnverwal- . 


Nach Abwägung aller in Betracht kommenden 
Gründe und Gegengründe ist hierbei das Bedürfnis 
nach Neubeschafiung von 10-t-Wagen verneint wor- 
den. Inzwischen ist der Bestand an kleinen Wagen 
infolge Ausmusterung ohne Ersatzbeschaffung und 
infolge des Krieges dauernd weiter zurückgegangen 
und sein gänzliches Verschwinden ist nur noch eine 
Frage der Zeit. 

Die Eisenbahnverwaltung hat mit der Einführung 
der größeren Wagen einen durchaus günstigen Erfolg 
erzielt. Die Rückkehr zur Beschaffung von 10-t-Wa- 
gen würde sie in der vollen Entfaltung einer ratio— 
nellen wirtschaftlichen Betriebsführung stark hemmen 
und ihr ganz erhebliche Mehrlasten auferlegen. Eine 
Befriedigung des wirklich vorhandenen Bedarfs an 
kleinen Wagen wäre nur möglich, wenn diese Wagen 
von den 15-t- und 20-t-Wagen getrennt rangiert, 
gemeldet und verteilt würden. Eine getrennte Aus- 
sonderung der Wagen ist indessen auf vielen Bahn- 
höfen wegen der beschränkten Gleisanlagen nicht 
ausführbar; außerdem aber hätte eine getrennte Aus- 
sonderung und Verteilung eine erhebliche Vermeh- 
rung der Leerwagenbewegung zur Folge, weil auf 
vielen Bahnhöfen die vorhandenen 15-t- und 20-t- 
Wagen abgefahren und dafür 10-t-Wagen zugeführt 
werden müßten und umgekehrt. Dies würde weiter 
zu einer Verlangsamung des Wagenumlaufs und 
damit auch zu einer Erschwerung in der Bedienung 
des Verkehrs führen, so daß größtenteils wiederum 
die Allgemeinheit die Nachteile der Maßnahme zu 
tragen hätte. 

Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft muß sich 
auf den Standpunkt stellen, daß die im Jahre 1912 
ausgesprochene Verneinung des Bedürfnisses nach 
Neubeschaffung von 10-t-Wagen eine endgültige Ent- 
scheidung in dieser Frage darstellt. Sie sieht sich 
außerstande, die Frage der Wiederbeschaffung von 
10-t-Wagen von neuem aufzurollen und bedauert, an- 
gesichts der mehr und mehr abnehmenden Bestände 
eine bessere Stellung von 10-t-Wagen nicht zusagen 
zu können. 

Schließlich bemerken wir ergebenst, daB eine 
Ergänzung des § 6 (2) der Allgemeinen Tarifvorschrif- 
ten im Sinne des Schlußsatzes Ihrer Eingabe nicht 
nur im Widerspruch mit $ 6 (7) der Allgemeinen 
Tarifvorschriften stehen, sondern letzten Endes auf 
die Beseitigung des seit dem 1. Dezember 1920 zur 
Erzielung einer durchgreifenden Verbesserung der 
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Wagenausnutzung und damit einer wirtschaftlicheren 
Betriebsführung eingeführten Grundsatzes, der Fracht- 
berechnung nach den Hauptklassen ein Mindest- 
gewicht von 15000 kg zugrunde zu legen, hinaus- 
laufen würde. 

Die Eisenbahn hat die aus der am 1. Dezember 
1920 geschaffenen Tariflage sich ergebenden Er- 
schwerungen für Sendungen von über 5 und weniger 
als 15 t dadurch ausgeglichen, daB sie einerseits für 
die Verfrachter, die aus wirtschaftlichen oder tech- 
nischen Gründen einen 15-t-Wagen volt auszuladen 
nicht in der Lage sind, die 10-t-Nebenklassen ge- 
schaffen, und andererseits bei Gestellung von Wa- 
gen mit einem Ladegewicht von weniger als 15 t 
die „vorübergehend gültige Bestimmung“ zu $ 6 (1) 
der Allgemeinen Tarifvorschriften eingeführt hat. 

Gerade die Industriezweige, denen für die Ver- 
frachtung ihrer Erzeugnisse die Ausnahmetarife 5, 
5a, 5c und 5g zur Verfügung stehen, haben unseres 
Erachtens um so weniger Anlaß zur Beschwerde, als 
die Frachten nach diesen Ausnahmetarifen unter 
Zugrundelegung von 15 t für den Wagen durchweg 
erheblich billiger sind als die Frachten für 10 t nach 
den Klassen E10 bzw. F10. Z.B. betragen die 
Frachten auf die für die Ausnahmetarife 5 und 5c in 
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Durchschnittsentfernung von 
Unterschied gegen 
E 10 F 10 


Betracht kommende 


100 km: 


für 10 t nach Klasse E 10 
55 „ F 10 48 „ 
„ 15 t nach A. T. 5 . 36 „ 25 &. 
52 50 5c . . 33 5 28 „ 15 55 
Auf eine Entfernung von 200 km ist das Verhält- 
nis für die Verfrachter noch günstiger, wie nach- 
stehende Uebersicht zeigt: 
für 10 t nach Klasse E 10 104 & 
F10 81 „ Unterschied gegen 
E 10 F 10 
51.50 1 28.50 M 


” 97 


„ 15t nach A.-T. 5 52.50 „, 
2 „ 5c 46.50 „ 57.50 „ 34.50 „ 
Wir bedauern daher, die Anregung, bei Ver- 
ladung von Sendungen im Gewicht von 10 t in 15-t- 
Wagen auf tarifarischem Gebiet noch weitergehende 
Erleichterungen zu gewähren, nicht weiter verfolgen 
zu können.“ 
Der Reichsverband wird in seiner nächsten Sit- 


zung des Verkehrsausschusses die Frage der Gestel- 


lung der Güterwagen noch einmal zur Erörterung 
stellen, und er wäre daher für Bekanntgabe etwaiger 
Stellungnahmen hierzu sehr dankbar. 


ERBE 


Steuerüberleitungsgesetz. 


Das alte Einkommensteuer- und Körper- 
schaftssteuergesetz gab die Rechtsgrundlage 
für eine regelmäßige Veranlagung für das 
Jahr 1924. Steuerliche Gerechtigkeit und ein 
bindend abgegebenes Versprechen der Re- 
gierung geboten eine Veranlagung für das 
vergangene Kalenderjahr 1924, um den vielen 
Firmen, welche mit Verlust abschnitten, 
durch bare Erstattung oder wenigstens An- 
rechnung überzahlter Beträge einen Aus- 
gleich zu gewähren. Entsprechende Anträge, 
die der Reichsverband der Deutschen Indu- 
strie durch ihm nahestehende Abgeordnete 
bei der Beratung des Steuerüberleitungs- 
gesetzes einbrachte, verschiedene Eingaben, 
die der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
und der Verein Deutscher Pappenfabrikanten 
durch ihre Steuerstelle in dieser Hinsicht 
machten, verhallten ungehört. Nachdem 
namhafte Steuersachverständige, wie z. B. 
Senatspräsident Strutz, die technische Un- 
möglichkeit einer Veranlagung für 1924 
behauptet hatten und leider auch die Ein- 
heitlichkeit für eine ordnungsmäßige Ver- 
anlagung 1924 in der Industrie und im Han- 
del nicht aufrechterhalten blieb, war der Weg 
des Steuerüberleitungsgesetzes zwangsläufig 
gegeben. 

Für das Kalenderjahr 1924 und für alle 
Wirtschaftsjahre 1923/24 sind nun einheitliche 
Vorschriften für eine Ablösung der 
Einkommensteuer und Körper- 
schaftssteuer gegeben. Bei Einkommen 
aus Gewerbebetrieb und Einkommen der 


körperschaftssteuerpflichtigen Erwerbsgesell- 
schaften wird durch die Vorauszahlungen die 
Einkommen- und Körperschaftssteuer abge- 
löst, wofern die Vorauszahlungen ordnungs- 
gemäß geleistet waren. Das gilt zunächst 
für Einkommen aus Gewerbebetrieb, falls 
Wirtschaftsjahr und Kalenderjahr zusammen- 
fallen, einschließlich des Steuerabzuges vom 
Arbeitslohn und vom Kapitalertrag. Der in 
das Kalenderjahr 1924 fallende Teil eines 
abweichenden Wirtschaftsjahres 1923/24 ist 
die Ablösungszeit für Steuerpflichtige aus 
einem Gewerbebetriebe, welche Handels- 
bücher nach den Vorschriften des Handels- 
gesetzbuches zu führen verpflichtet sind, und 
welche für ihr vom Kalenderjahr abweichen- 
des Wirtschaftsjahr regelmäßig Abschlüsse 
machen. Damit haben wir die volle Erledi- 
gung jeder Steuerpflicht für das Steuerjahr 
1924 in Form eines Pauschbetrages ohne 
nähere Nachprüfung der steuerlichen Unter- 
lagen. 

Die Vorauszahlungspflicht 1924 als solche 
beruht bekanntlich auf der Zweiten Steuer- 
notverordnung. Eine Nachprüfung der Vor- 
auszahlungen fand im allgemeinen nicht statt. 
Gegen die Entscheidungen über die Voraus- 
zahlungen gab es nur ein Beschwerdever- 
fahren. Soweit nun eine Entscheidung über 
die Vorauszahlungen für das Kalenderjahr 
1924 oder für nicht mit dem Kalenderjahr 
1924 übereinstimmende Wirtschaftsjahre nicht 
getroffen wurde, wird dem Steuerpflichtigen 
nachträglich durch das Steuerüberleitungs- 
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gesetz die Möglichkeit einer Nachprü- 
fung der Vorauszahlungen eröff- 
net. Der Steuerpflichtige kann bis I. August 
1925 eine anderweitige Festsetzung der 
Vorauszahlungen mit der Begründung be- 
antragen, da er nicht vorauszah- 
lungspflichtig sei oder daß er zu 
hohe Vorauszahlungen bewirkt 
habe. Entgegen den Steuernotverordnungen 
wird hier wieder das ordnungsmäßige Rechts- 
mittelverfahren eröffnet. Auf den Antrag ist 
ein Bescheid zu erteilen, der im Berufungs- 
verfahren anfechtbar ist. Wegen der Gleich- 
heit des Rechtsgrundes behandelt das Steuer- 
überleitungsgesetz schon erledigte Voraus- 
zahlungsverfahren aus der Zweiten Steuer— 
notverordnung ebenso. Gegen die Entschei- 
»dung, die unanfechtbar geworden ist, kann 
bis zum 1. August 1925 Einspruch eingelegt 
werden, woraufhin das Berufungsverfahren 
sich anschließt. 


Diese nachträglich hier eröffnete Prüfung 
der Vorauszahlungen 1924 ist lediglich für 
die oben bezeichneten beiden Fälle gegeben. 
Entweder muß der Steuerpflichtige seine 
Vorauszahlungspflicht überhaupt „bestreiten. 
Das kann insoweit in Frage kommen, als die 
Vorauszahlungen bei ihm auf Grund der 
Bestimmungen über den Gewerbebetrieb nach 
den Roheinnahmen abzüglich Löhne und 
Gehälter bemessen wurden, während er 
durch Sonderbestimmung des Reichsfinanz- 
ministers für bestimmte Arten seines Betrie- 
bes nicht vorauszahlungspflichtig war. Auch 
die Höhe der Vorauszahlung kann ange- 
fochten werden. Dabei darf aber der allge- 
mein bestimmte Satz, wie ihn die Durch- 
führungsbestimmungen des Reichsfinanzmini- 
sters mit verbindlicher Kraft normieren, nicht 
angegriffen werden. Wenn daher zur Be- 
gründung der Anfechtung eine zu hohe 
Vorauszahlung angegeben wird, so kann das 
nur bedeuten, daß nachträglich die allgemeine 
Vorauszahlungspflicht herabgesetzt wurde. 
Somit kommen tatsächliche Milderungs- oder 
Herabsetzungsgründe hier gar nicht in 
Frage. Die Anfechtung ist eine 
reine Rechtsrüge. Der Hinweis auf 
einen Bilanzverlust 1924 versagt ebenso, wie 
der ziffernmäßige Nachweis, daß die Voraus- 
zahlungen im Verhältnis zum Umsatz und im 
Verhältnis zur Kapitalkraft des Unternehmens 
untragbar seien. Noch nicht unanfechtbar 
gewordene Entscheidungen werden nach den 
bisherigen Vorschriften erledigt. 


Steht der rechtlich zutreffende Ablösungs— 
betrag von vornherein fest oder wird er 
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durch das Eingreifen des Steuerpflichtigen 
nunmehr zutreffend festgesetzt, so ist damit 
die Steuerpflicht für 1924 oder für die gleich- 
stehenden abweichenden Wirtschaftsjahre er- 
loschen. Der Steuerfiskus hat kein Recht, 
selbst wenn ihm nachträglich bekannt wird. 
daß Gründe für eine Erhöhung der Voraus- 
zahlungen sprechen, eine solche vorzuneh- 
men. Dagegen kann der gesetzlich 
feststehende Ablösungsbetrag 
auf Antrag des Steuerpflichti- 
gen herabgesetzt werden. Dazu 
bedarf es des Nachweises, daß der Steuer- 
pflichtige in seiner Steuerfähigkeit durch 
besondere persönliche oder wirtschaftliche 
Verhältnisse wesentlich beeinträchtigt wurde. 
Hliier nun ist die Möglichkeit für den Ge- 
werbetreibenden gegeben, einerseits persön- 
liche Verhältnisse anzubringen, wie eine 
außergewöhnliche Belastung durch Unterhal 
oder Erziehung der Kinder, durch Verpflich- 
tung zum Unterhalt mittelloser Angehöriger. 
durch Krankheit, Körperverletzung, Ver- 
schuldung oder Unglücksfälle. Desgleichen 
aber können auch wirtschaftliche Verhältnisse 
herangezogen werden, um den Herabset- 
zungsantrag durchdringen zu lassen. Bei 
dieser Vorschrift, die dem billigen Ermessen 
des Finanzamts einen weiten Spielraum laßt, 
dürſen auch wesentliche Verluste, die ein 
Unternehmen treffen und die sich beim Ver- 
mögensvergleich auf den 1. Januar 1924 und 
auf den 1. Januar 1925 ergeben, mit heran- 
gezogen werden. Es genügt also auch hier 
nicht, daß überhaupt ein Verlust oder ein 
namhafter Verlust bilanzmäßig ausgewiesen 
wird. Was ein „wesentlicher Verlust“ be- 
deutet, kann unserer Meinung nach nur im 
Einzelfall festgestellt werden. Zu erwartende 
Richtlinien des Reichsfinanzministers dürfen 
nicht den gesetzlichen Begriff des wesent- 
lichen Verlustes verändern. Der Antrag auf 
Herabsetzung und Rückzahlung überzahlter 
Vorauszahlungsbeträge muß bis zum 1. Au— 
gust 1925 gestellt werden. Soweit aber eine 
Sonderentscheidung über die Höhe der Vor- 
auszahlungen, wie oben geschildert, selbst 
noch erfolgt, läuft nur eine Frist von einem 
Monat, nachdem die Entscheidung unanfecht- 
bar geworden ist. 


Eine besondere Erstattung kann der 
Steuerpflichtige beantragen, welcher dem 
Steuerabzugsverfahren unterliegt, wenn der 
steuerfreie Lohnbetrag nicht in Höhe von 
610 R.-M. im Kalenderjahr oder von 155 
R.-M. im Kalendervierteljahr berücksichtigt 
worden ist. Schließlich gibt es hier auch 
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eine teilweise oder volle Erstattung der im 
Kalenderjahr 1924 einbehaltenen Steuerlohn- 
beträge, wenn bei dem Lohnsteuerpflichtigen 
besondere persönliche oder wirtschaftliche 
Verhältnisse die Steuerfähigkeit wesentlich 
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beeinträchtigt haben. Ein derartiger Antrag 
des Lohnsteuerpflichtigen muß bis zum 
31. Juli 1925 gestellt werden. 

| Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


(Fortsetzung zu Nr, 19, S. 584.) 


5.Gewinndurch Ausnutzung der 
in der abrinnenden Lauge ent- 
haltenen Wärme. 


Sind die vorgenannten Wärmequellen 
bislang schon mehr oder weniger vollständig 
zur Verbesserung der Wärmeökonomie des 
Kochprozesses herangezogen worden, so 
gilt dies kaum von einer anderen Abfall- 
wärme, nämlich jener, welche in der den 
Kocher verlassenden Ablauge steckt. Es ist 


Lifer Lauge bezw. Wasserwerl/töm 


90 oO 46 
Hof 2000 fehr, 


Abb. 50. 


Die dem Stoff anhaftenden L.augenmengen 
ie I chm Kochervolumen — A. Wasserwert von 
Stoff und anhaftender Lauge je 1 chin Kochervolumen 


=- B. Beides in Abhängigkeit von der Mtoffausbeute 


(90/100) je 1 cbm Kochervolumen, 


nach früherem leicht einzuschen, daß in ihr 
ein ganz erheblicher Teil der im Laufe des 
Kochprozesses zugeführten Wärme steckt. 
Von der im Kocher am Ende des Auf- 
schlußprozesses vorhandenen Lauge kann 
doch nur ein Bruchteil erhalten werden, da 
der Faserbrei freiwillig nur eine gewisse 
Menge der Gesamtflüssigkeit abgibt. Dank 
der Einführung der Sulfitspritgewinnung sind 
jetzt zuverlässigere Zahlen darüber bekannt, 
wieviel von der Gesamtlauge durchschnittlich 
als gewinnbar anzusehen ist. Diese Menge 


schwankt freilich je nach der praktischen 
Handhabung des Ablaugens. Immerhin kann 
man den Rechnungen zugrunde legen, daß 
der abgelaugte Stoff im Durchschnitt 80 % 
seines Gesamtgewichtes in Form von Lauge 
enthält. 

Hiermit ergeben sich dann für die am 
Stoff verbleibenden Laugenmengen die Werte 
des Schaubildes 50 und die vom Stofi 


WEJ Stoff Moo 
600 g 
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Ahh. 51. Die vom Stoff und der anhaftenden Lauge 
bei verschiedenen Entleerungstemperaturen abgeführ- 
ten Wärmemengen. i 


und der ihm anlıaftenden Lauge bei ver- 
schiedenen Entleerungstemperaturen abge- 
führte Wärmemenge kann aus dem Schau- 
bild 51 entnommen werden. 

Es sei hier bemerkt, daß aller Vermutung 
nach diese Wärme, welche vom Stoff und der 
ihm anhaftenden Lauge abgeführt wird, tat- 
sächlich ein wenig höher sein dürfte. Bei 
Berechnung von Schaubild 51 ist stillschwei- 
gend vorausgesetzt, daß die spez. Wärme 
auch der Ablauge gleich 1,0 ist, und daß auch 
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ihr spez. Gewicht diesen Wert hat. Nachdem 
aber ein Teil der Holzbestandteile in die 
Lauge übergeht, verändern sich beide 
Kennziffern etwas. Ueberschlagsweise dürfte 
man richtigere Werte erhalten, wenn die aus 
Schaubild 51 gefundenen mit 1,03—1,04 
multipliziert. Da sowohl das spez. Gewicht 
wie auch die spez. Wärme der Ablauge je 
nach dem Grade des Aufschlusses des Holzes 
verschiedene Werte zeigen wird, ist davon 


‚abgesehen worden, diesen Umstand in den 


Darstellungen zu berücksichtigen. Nicht un- 
erwähnt sei jedoch, daß er bei Aufstellungen 
von Wärmebilanzen für die Kochung beachtet 
werden muß. 

Die Menge der abfließenden, also zur 
Ausnutzung verfügbaren Lauge ist abhängig 


Ir abfliessende Lauge/cbm 
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Abb. 52. 
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fließenden Lauge bei verschiedener Füllungsdichte. 
Gilt streng nur für Kochholz mit 30 % Wassergehalt. 
Bei indirekten Kochungen mit Dämpfung kann man 
durchschnittlich 90 ebm mehr abfließende Ablauge 


rechnen. 


von der Füllungsdichte und dem Wasser- 
gehalt der Holzschnitzel; beim direkten Ver- 
fahren beeinflußt sie auch das Kondensat, das 
im Laufe der Kochung anfällt. Zur Verein- 
fachung der Darstellung ist sie beschränkt 
worden auf den Fall, daß das zur Kochung 
gelangende Holz 30 % Wasser enthält. Un- 
ter diesen Umständen lassen sich die ge- 
wünschten Werte aus Schaubild 52 
entnehmen. Mit dem Bekanntsein der Tem- 
peratur dieser abfließenden Laugenmengen 
sind auch die ihr anhaftenden Wärmemengen 
gegeben. Auch hier gilt bezüglich der spez. 
Wärme bzw. des spez. Gewichtes genau das- 
selbe wie bei den vorangehenden Darstel- 
lungen. Falls mit Ueberlaugen gearbeitet 
wird, ist jeweils der absolute Zahlenwert 
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der Menge der Ueberlauge je 1 cbm von den 
Zahlen des Schaubildes in Abzug zu bringen. 

Was kann nun mit diesen Wärmemengen 
erreicht werden, wenn sie zur Anwärmung 
neuer Frischlauge verwendet werden sollen 
Dies hängt offenbar bis zu einem gewissen 
Grade davon ab, in welcher Weise der 
Wärmeaustausch zwischen der heißen Ab— 
lauge und der Rohlauge vor sich geht. Wenn 
auch hier vermieden werden soll, auf die 
technischen Einzelheiten einer derartigen 
Wärmeverwertung einzugehen, so sollen doch 
die verschiedenen Möglichkeiten, welche 
hierzu bestehen, Besprechung finden, wenig— 
stens soweit unmittelbare Erwärmung der 
Rohlauge in Frage kommt. 

Im wesentlichen gibt es für vorgenannten 
Zweck zwei Möglichkeiten. Entweder die 
Ablauge wird, während sie ihre Wärme ab— 
gibt, durch die ruhende Frischlauge geleitet, 
oder aber beide Flüssigkeiten tauschen unter 
Aneinandervorbeiführung ihre Wärme aus. 
Es interessiert dann, welche Temperatur- 
steigerungen theoretisch in beiden Fällen in 
der Rohlauge erzielt werden können. 


Was den ersten Fall (im folgenden Fall I 
genannt) anbelangt, so sei die der Wärme— 
übertragung dienende Heizfläche derart groß 
vorausgesetzt, daß die in einem beliebigen 
Zeitpunkt die Wärmeaustauschvorrichtung 
verlassende Lauge die gleiche Temperatur 
wie die Frischlauge habe. Nimmt man dann 
weiter an, daß in der vorzuwärmenden 
Flüssigkeit stets ein unmittelbarer und voll- 
kommener Wärmeausgleich statthat, so kommt 
man zu Bedingungen, die denen des Gleich- 
stroms weitgehend ähneln. 


Im zweiten Fall sei angenommen, daß die 
Ablauge ihre Wärme in einem Gegenstrom- 
apparat an die später zum Kocher gelangende 
Lauge abgibt. Auch hier soll der Grenzfall 
einer unendlich großen Heizfläche voraus- 
gesetzt werden. 


Bezeichnet im folgenden: 

La die Ablaugenmenge/cbm Kochervolumen, 

L die Menge der anzuwärmenden frischen 
Lauge/cbm Kochervolumen, 

ta — tk die Temperaturdifferenz in Co, welche 
beim Beginn des Wärmeaustausches 
zwischen der Ablauge und der frischen 
Lauge besteht, 

At die gesuchte Temperatursteigerung der 
anzuwärmenden Lauge, 

so gilt gemäß den Gesetzen für den Wärme- 

austausch in beiden Grenzfällen für: 
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Abb. 53. Temperatursteigerung der frischen Lauge durch Ausnutzung der Wärme in der 

abfließenden Ablauge. Im linken Teil der Darstellung wird aus der bekannten Anfangs- 

temperatur ta der frischen Lauge (tk — tz) ermittelt. Hiermit ist bei bekannter Aus- 

beute aus 1 cbm für Fall I und II die gesuchte Temperatursteigerung A t der frischen 
Lauge auffindbar. (Direktes Verfahren.) 


L ta, die Temperatur, welche die Lauge beim 

Fall: At=, 75 [ta — tk) und für Austritt aus dem Kocher in die Ablaufleitung 
at. k hat, ist im idealen Falle jene, welche dem 

Fall Il: At La (t. — tr) Enddruck des Abgasens entspricht, also be- 
Lk kannt. Damit ist das Argument (ta — tk) 
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Abb. 54. Die gleiche Darstellung wie Abb. 53 für das indirekte Verfahren. 
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für beliebige Werte von tk gegeben. Das 
andere Argument der Funktion, nämlich 


jenes, das durch die Mengen an warmer und 
kalter Flüssigkeit bestimmt wird, ist mittelst 
der früher gegebenen Schaubilder ebenfalls 
auffindbar. Falls der Kocherinhalt ausge- 
blasen wird, kann als höchste Temperatur 
der ablaufenden Lauge nur 100° eingesetzt 
werden. 

Für jedes der beiden Kochverfahren las- 
sen sich demnach ohne weiteres die theore- 
tisch erreichbaren Höchstwerte der Tempe- 
ratursteigerung bei Fall I und II errechnen. 
Die graphische Darstellung derartiger Rech- 
nungen zeigen die beiden Schaubilder 
53 und 54, wobei bemerkt sei, daß die 
linke Seitentafel allein der Ermittlung des 
Wertes (ta — tz) für beliebiges in Frage 
kommendes t, dient. Diese Rechnungen sind 
wiederum nur für einen Wassergehalt von 
30% der Schnitzel durchgeführt worden. 

Da auch in diesem Falle zwecks Erhalts 
einfacher Darstellungen noch Abrundungen 
des zweiten Argumentes notwendig waren, 
wird man, ohne sehr erhebliche Abweichun- 
gen befürchten zu müssen, die Ergebnisse 
in groben Zügen als allgemein gültige be- 
trachten dürfen. 
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Daß nach Fall I nur eine geringere Tem- 
peratursteigerung sich ergibt, liegt in der 
Natur der Dinge. Zufolge des ständigen 
Anwachsens der Temperatur der anzuwär- 
menden Lauge kann gegen Ende des Aus- 
tausches nur ein wesentlich kleinerer Wärme- 
betrag. als anfangs von der heißen Ablauge 
abgegeben werden. Sie verläßt also zu die- 
sem Zeitpunkt den Wärmeaustauschapparat 
erheblich wärmer als zu Beginn. 

Ferner ist leicht erklärlich, warum beim 
direkten Verfahren mehr erreicht wird. Dies 
erfolgt dank der Tatsache, daß dort der Wert 
des zweiten Argumentes höhere Beträge als 
beim indirekten aufweist. Für den Fall, daß 
mit Ueberlaugen und Dämpfen gearbeitet 
wird, kann man für Ueberschlagsrechnungen 
folgendes setzen: 

Falli Fall ll 
Direktes Verfahren: 


10% umlaufende Laune 10 0,90 
der Werte von Schaubild 53. 
Indirektes Verfahren: 
10% umlaufende Lauge 0,05 0.0 
20% umlaufende Lauge O, 85 0,78 
beim Dämpfen e a JO 1,1 


der Werte von Schaubild 54. 


(Fortsetzung folgt.) | 


Die Rückgewinnung der Abwässerstoffe. 
(Zur Stoffängerirage.) 


lm Wochenblatt wurde wiederholt die 
Frage der Rückgewinnung der Rückstände 
aus den Abwässern der Papier- und Papier- 
stoffabriken behandelt, ich unterlasse daher 
auch die Aufzählung der verschiedenen 
Systeme und deren Beschreibung. Hingegen 
will ich die Frage erörtern, welches System 
für verschiedene Fälle das richtige ist. 

Wir unterscheiden Absetzbecken, Zylinder- 
filter mit Metalltüchern (Sieb) oder Filzbezug 
und endlich die Trichterabscheider (Sedimen— 


tierer) Was nun die ältesten Rückgewin- 
nungsanlagen in Form der Absetzbecken 


anbelangt, so waren sie, wenn sie groß gce- 
nug angelegt und in Kiesgruben eingebettet 
lagen, die beste Methode, alles, was in den 
Fabrikationsabwässern vorhanden war, auf- 
zufangen. Abgesehen davon, daß die Rück- 
beförderung des gewonnenen Gutes sehr 
umständlich war, waren die rückgewonnenen 
Stoffrückstände derart verunreinigt, daß man 
sie nur zu minderwertigen Papiersorten 
verwenden konnte. Andererseits verlegte sich 
die Kiesschicht bald und eine gründliche 
Reinigung wurde notwendig. 


Man ging deshalb zu einfachen Sieb- 
zylindern über, die gewöhnlich unter dem 
Sandfange angebracht waren und mittels 
derer man die gröbsten Fasern zurückgewann. 
Gewöhnlich wurden zum Ueberziehen der 
Zylinder alte, ausgeschiedene Papiermaschi— 
nensicbe verwendet, die, wenngleich schon 
von Haus aus etwas verlegt, doch noch zu 
grob waren, um die Rückstände vollständig 
aufzufangen. Später hat man die Siebzylinder 
in verschiedener Art verbessert. Wenn auch 
darın ein Fortschritt zu sehen ist, so weisen 
doch alle diese Apparate Mängel auf. Sie 
erfordern groBe Aufmerksamkeit, Wartung 
und Pflege, was alles Geld kostet, dazu 
kommt noch der Stoffverlust, der beim Ueber- 
laufen, insbesondere bei Gautschbruch und 
verlegten Sieben, entsteht. Auch bei mangel- 
haften Abdichtungen und zerrissenen Sieben 
entsteht Stofſverlust. Wer Siebzylinder im 
Betriebe hat, sollte für jede Maschine minde— 
stens zwei Apparate haben, von denen einer 
stets betriebsbereit ist, damit er bei Bedarf 
sofort eingeschaltet werden kann. 

Die Siebzylinder müssen natürlicli ein 
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feines Ueberzuggewebe erhalten, und wer 
alles zurückgewinnen will, der muß mehrere 
Apparate hintereinander schalten mit immer 
feineren Ueberzugsgeweben. Ist aber das 
Gewebe sehr fein, dann verlegt es sich sehr 
bald und die Rückgewinnung ist illusorisch. 
Siebzylinderstoffänger sind also sehr teuer 
im Betrieb, ich halte sie daher für wenig 
tauglich. 


Was nun die Apparate mit Filztüchern 


betrifit, so verhält es sich hier ganz ähnlich 
wie bei den Siebzylindern. Insbesondere bei 
viel Füllstoff haltigen Papieren aus schmie- 
rigem Stoff geben diese Apparate Anlaß zu 
Reparaturen und die Garnituren müssen öfter 
gewechselt werden, was wieder Geld kostet. 

Ich komme nun zu den Trichterfiltern. 
Diese haben sich in den letzten Jahren sehr 
eingebürgert und manche Fabrik hat mit 


PAOLA Mainit 


í 


į — 
— —ü—0— ͥ ẽIv.— äͤum᷑—mñ —4 
— — nnd an 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


733 
zuweilen Alaun zugefügt, was Kosten ver- 
ursacht. Das alles ist nicht nötig, wenn die 
Trichter richtig konstruiert sind. 

Um nun den Dickstoff ohne Schwierigkeit 
zu gewinnen und ihn gut zu verwerten, 
empfehle ich den Trichter durch einen Appa- 
rat zu ergänzen, den ich aus eigener Er- 
fahrung als ganz vorzüglich bezeichnen muß. 
Es ist das die Filterpresse! 

Der Dickstoff aus dem Trichter fließt in 
ein Sammelbecken, von wo er mittels einer 
Druckpumpe in die Filterpresse gepumpt 
wird. Die Filterpresse besteht aus einer 


Reihe Kästen, welche nichts anderes sind als 
ein Rahmen, auf welchen beiderseits gelochte 
Bleche angebracht sind. Durch ein Loch im 
Rahmen wird der Dickstoff eingedrückt. Vor 
Inbetriebsetzung erhalten die Siebe bzw. ge- 
lochten Bleche einen Ueberzug von einem 


Abb. 1. 


ihnen ihr Heil gefunden. Ein Universal- 
stoffänger ist der Trichter aber auch nicht. 
Wenn er das sedimentierte Gut direkt auf 
die Papiermaschine bringen soll, ist er nur 
für ordinäre Papiere, wo es auf Gewichts- 
unterschied nicht so sehr darauf ankommt, 
verwendbar, Wichtig ist, daß die Trichter 
genügend hoch und weit sind. Ein zu klein 
bemessener Trichter bringt Abfluß von Faser- 
material und damit Stoffverluste. Also reich- 
lich groß bemessene Trichter, damit die 
Rückstände genügend Zeit haben, sich ab- 
zusetzen! 

Ferner müssen die Trichter kontinuierlich 
arbeiten, d. h. der Abfluß des Dickstofies 
muß ständig erfolgen, und damit sich Dick- 
stoff bildet, muß dieser durch eim Staurohr, 
das in dreiviertel Höhe des Trichters den 
Abfluß hat, fließen. Damit sich die Fasern 
schneller absetzen, wird in den Trichtern — 
gewöhnlich dann, wenn sie zu klein sind — 


Leinwandgewebe, das sich leicht an kleinen 
Hläkchen befestigen läßt. Sind die Tücher 
eingespannt, dann reiht man Rahmen an 
Rahmen und drückt diese mittels Spindel 
zusammen. Ein Manometer und eine Signal- 
pfeife, welche anzeigt, wenn die Presse voll 
ist, sind die weitere Einrichtung. Die 
Pumpe wird nun in Betrieb gesetzt, drückt 
den Dickstoff in die Kammern, von wo das 
Wasser durch die Tücher und gelochten 
Bleche und seitlich angebrachte Röhrchen in 
eine Fangrinne abfließt. Das abiließende 
Wasser ist vollständigfaserfrei und 
selbst bei intensiv gefärbten Stoffen nur sehr 
schwach gefärbt. Man gewinnt mit der 
Filterpresse alles ohne Verlust zurück! 
Während meiner Tätigkeit in England 
hatte ich Gelegenheit, die bedeutendsten 
Papierfabriken zu besichtigen, die ohne Aus— 
nahme die Filterpresse in Verwendung haben. 
Ja ich bezweifle, ob es überhaupt eine 
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Papierfabrik in England gibt, die mit einem zwei Apparate pro Maschine anzuordnen, 
anderen System arbeitet. Im Bilde führe ich die abwechselnd im Betrieb sind. 

schematisch eine Stoffanganlage vor, einer- Die Reinigung der Filtertücher ist höchst 
seits wie ich sie soeben geschildert habe einfach, man wäscht sie in Bottichen oder in 
(Abb. 1), andererseits wie sie mittels Klär- Trommelfilzwäschen und trocknet sie wie 
becken (Abb. 2) gemacht werden kann. Schließ- Wäsche. Sie halten sehr lange, kosten lange 
lich erwähne ich noch, daß der gewonnene nicht soviel wie Metalltücher und geben zu 
Stoff in Form von Stofikuchen mit etwa 37% keiner Reparatur Anlaß. 

Trockengehalt aus der Presse entnommen Zum Schluß möchte ich noch auf den 
wird. Selbst Farbübergänge stören nicht, Wolischen Zellenfilter, den Herr Ing. Goy* 
weil sich die Farben genau so ordnen, wie letzthin beschrieben hat, zurückkommen. Ist 
der Uebergang auf der Maschine ist. Die dieser Apparat, wie die R. Wolf A.G. 
Stoffkuchen können nach ihrer Farbe ge- Zweigwerk Aschersleben, versichert, im- 
trennt und wieder zu einer entsprechenden stande, faserfreies, klares Abwasser zu lie- 
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Abb. 2. 


Farbe verwendet werden. Kuchen, die nicht fern, dann hätten wir eine kontinuierliche 
bald wieder verwendet werden können, be- Filterpresse, und seine Verwendung in der 
wahrt man auf, sie trocknen allerdings bei Papier-, Zellulose, Pappen- und Holzstoff— 
längerer Lagerung aus; es empfiehlt sich industrie könnte eine Umwälzung in der bis— 
daher, sie von Zeit zu Zeit anzufeuchten. herigen Stoffrückgewinnung verursachen. 
Wer die Kuchen sogleich verarbeitet, braucht Es liegt mir vollständig fern, den Stab 
sie nur in den Holländer einzutragen, man über die bisher hauptsächlich angewendeten 
bricht sie zu dem Zwecke einfach in kleine Stoffängersysteme und deren Konstrukteure 
Brocken, die sich ohne weiteres auflösen. zu brechen, diese Zeilen haben vielmehr nur 
Die Filterpressen können auch ohne den Zweck der Aussprache. Forschung und 
Trichter benützt werden, da aber die Wasser- Austausch von Erfahrungen sind auch in der 
menge einer Papiermaschine mittels einer papierindustrie mehr denn je erforderlich, 
Presse nicht bewältigt werden kann, so damit sie zum Wohle der Allgemeinheit ge— 


müßten für beispielsweise 500 Minutenliter deiht. A. Hauser, Wattens. 
vier Apparate genommen werden. Auch bei 
Anwendung eines Trichters empfiehlt es sich, ° Wochenbl. f. Papierf. Nr. 10/1925, S. 303. 
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Holzstoff- und Pappkisten auch für schwere Güter. 

In Amerika hat man seit 1914 statistische Auf- hierüber eingehende Beobachtungen und Berechnun- 
zeichnungen über die Entwicklung der Verpackung gen angestellt. Man führt die Pappkästen im allge- 
industrieller Erzeugnisse gemacht. Sie zeigen das meinen in drei Sorten aus: den Kästen aus Well- 
Verdrängen der Holzkisten durch Papierpackungen, pappe für Gegenstände unter 25 kg Gewicht, den 
insbesondere Pappkästen. Nach einem Bericht der Kasten aus Hartpappe für Gegenstände bis höchstens 
Zeitschrift „Times Trade and Engineering Supple- 35 kg und den Kasten aus sehr kräftiger Pappe mit 
ment“ kamen 1914 auf 100 Holzkisten 33 Pappkästen, Holzverstärkung an den Ecken für Gegenstände bis 
1919 war das Verhältnis bereits 100 zu 56 und war 100 kg Gewicht. 

1923 auf 100 zu 110 gestiegen. Die Pappkästen über- Bemerkenswert ist hier insbesondere die Ver- 
wiegen heute; im Jahre 1924 ist das Verhältnis 121 wendung der Pappkasten auch für schwerere Waren 
Pappkästen gegenüber 100 Holzkisten. Man zieht bis 100 kg, während das Fabrikationsbereich der 
Pappkästen vor, weil sie sich besser der Form und unseren deutschen Holzstofiabriken angegliederten 


Eigenart des Inhalts anpassen, sich leichter handhaben Pappkistenbetriebe über sogenannte Postversand- 
lassen und billig sind. kisten bzw. Postkartons selten hinausgeht. 
Eine amerikanische Eisenbahngesellschaft hat Ingenieur Walter Freund, München O 8. 
———̃ —————ů— 
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Auslands-Rundschau. 


England. 

The World’s Paper Trade Rev., 15. 5. 1925. 

Nach vierjährigen Verhandlungen mit den 
Papierhändlern und Papierfabrikanten haben 
sich die englischen Druckereibesitzer mit 
diesen dahin geeinigt und in ihrer letzten 
Versammlung beschlossen, daß Papier künf- 
tig auf der Basis von 1000 Bogen gehandelt 
und in Packungen von 500, 250, 100 und 50 
Bogen geliefert werden soll. Auch die Pa- 


piergrößen sollen normalisiert werden, z.B. 


Kanzleiformat 13 K416½ Zoll. Es bleibt 
noch abzuwarten, ob sich diese Wünsche der 
Druckereibesitzer bald verwirklichen lassen. 


Die Firma Courtaulds Ltd., welche 


6 g Se 5 
Kunstseide fabriziert, wendet sich in einem 


offenen Brief gegen die geplante Steuer 
auf Kunstseide, wodurch die englische 
Kunstseideindustrie lahmgelegt würde. Es 
werden in derselben etwa 150 000 Personen 
beschäftigt. Welchen Aufschwung die Kunst- 


seideindustrie genommen hat, geht daraus 


hervor, daß die Firma Courtaulds in ihren 
Fabriken in zwei Wochen mehr Kunstseide 
herstellt, als die gesamte Jahreseinfuhr an 
Rohseide beträgt. Letztere war im Jahr 1924 
750 000 lbs. Die Firma baut in Wolverhamp- 
ton eine neue Fabrikanlage mit einem Kosten- 
voranschlag von L 1 500 000, diese könnte 
aber, falls die Steuernovelle durchgeht, nicht 
in Betrieb genommen werden, da infolge der 
erhöhten Gestehungskosten der Absatz 
stocken würde. 8. 


Finnland. 


Welchen Aufschwung die finnische Zell- 
stoffausfuhr seit dem Krieg genommen hat, 
geht aus den folgenden Zahlen hervor: 
1918 22 292 Tonnen, 1920 164 700 Tonnen, 
1922 254 000 Tonnen, 1924 312 480 Tonnen. 
Die Ausfuhr verteilt sich im Jahr 1924 der 
Hauptsache nach auf folgende Länder: Eng- 
land 104 900 t, Vereinigte Staaten 67 000 t, 
Rußland 20 200 t, Deutschland 17 900 t, Bel- 
gien 14 700 t, Frankreich 13 900 t. 8. 


Polen. 

Entgegen der‘ flauen Lage der meisten 
polnischen Industrien befindet sich die Pa- 
pierfabrikation in einigermaßen günstiger 
Lage. Eine Anzahl der bestehenden Fabriken 


ist kürzlich vergrößert worden, auch sind 
neue Fabriken erstanden. U.a. hat sich die 
Firma Steinhagen, Wehr & Co. in Myszkow 
eine neue Fabrik zugelegt und ist jetzt in 
der Lage, eine monatliche Produktion von 
60 bis 70 Waggons Zeitungsdruckpapier 
zu bewältigen. Die polnische Gesamt- 
produktion ist in den letzten Jahren etwas 
gestiegen, im Jahre 1922 betrug sie 42 000 t, 
1924 bereits 48000 t. Obwohl der inländi- 
sche Verbrauch in den letzten Jahren zuge- 
nommen hat, ist die Einfuhr gefallen. Gegen 
22700 t im Jahre 1922 wurden 1924 nur 
noch 11 246 t eingeführt. Z. 


Kanada. 
Paper Trade Journal vom 23. 4. 1925. 


Von Sir Herbert Holt, dem Präsidenten 
der Royal Bank of Canada, wird bestätigt, 
daß Verhandlungen zwecks Vereinigung der 
Abtibi- und Spanish River Pa- 
pier-Konzerne im Gange seien. Wenn 
diese zum Abschluß kommen, so werde es 
einer der größten Papierkonzerne der Welt 
werden, dessen Produktion noch die der 
International Paper Company überholen 
würde. 


Das Kräuseln feine? Papiere. 
Paper Trade Journal vom 30. 4. 1925. 


Herr H. A. Hanson beschreibt in einer 
Abhandlung die Ursachen des Kräuselns bei 
feinen Papieren und gibt dann zum Schluß 
Ratschläge, wie diese unangenehme Erschei- 
nung verhütet werden kann. Ein Gegenmittel 
ist das starke Pressen. Auf der letzten Presse 
kommt die obere Seite des Papiers mit dem 
Filz in Berührung und die Siebseite mit der 
glatten Oberfläche der Preßwalze. Je größer 
hiebei der Druck ist und je wolliger der Filz, 
desto ausgesprochener wird die Wirkung 
sein. Ein weiteres Mittel ist das Glätten. 
Auch jede Art von Lufttrocknen dient dazu, 
das Kräuseln, welches durch die Bütten- 
leimung entsteht, aufzuheben, indem man 
zwischen dem Eintauchen und Trocknen ge- 
nügend Zeit verstreichen läßt. Während die- 
ser Zeit dringt der Leim in den Bogen und 
bildet eine einzige gleichmäßige Schicht. — 
Wenn das Papier Sulfitzellstoff enthält, so 
spielt die Qualität desselben eine wichtige 
Rolle. 
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Eugen Füllner f. 


Am 24. Mai 1925 ist Geheimer Kommer- 
zienrat Dr.-Ing. e. h. Eugen Füllner in 
Bad Warmbrunn im Alter von 72 Jahren an 
den Nachwirkungen eines Schlaganfalles nach 
einem arbeitsreichen Leben verschieden. Er 
hat die von seinem Vater Heinrich Füllner 
im Jahre 1854 errichtete Papiermaschinen- 
reparaturwerkstatt zu einer der bedeutend- 
sten und leistungsfähigsten Papiermaschinen- 
fabriken der Welt ausgebaut. 


Eugen Füllner wurde am 14. Februar 


1853 geboren. Nachdem er das Hirschberger 
Gymnasium besucht 0 


hatte, machte er eine 
vierjährige Lehre bei 
seinem Vater durch, 
vervollkommnete sei— 
ne Ausbildung auf 
dem Technikum zu 
Eckernförde und war 
dann noch in verschie- 
denen auswärtigen 
Stellungen tätig, um 
besonders im Papier— 
maschinenbau seine 
Kenntnisse zu erwei— 
tern. Im Jahre 1877 
trat Eugen Füllner 
wieder in das Ge— 
schäft seines Vaters 
ein und erhielt bereits 
ein Jahr später Ge— 
schäftsvollmacht. 
Die Reparatur- 
werkstatt, die mit we— 
nigen Gesellen ar— 
beitete, hatte lange 
schwer zu kämpfen, 
kam aber immer 
mehr in eine sichere 
Bahn. Bald zeigte 
sich auch der vor- 
bildliche Unternehmungsgeist und das orga- 
nisatorische Talent des jetzt Verstorbenen. 
Am 1. Januar 1884 wurde Eugen Füllner 
Teilhaber der Firma und am 1. Juni 1889 ging 
das Unternehmen in seinen Alleinbesitz über. 
Gebaut wurden sämtliche Maschinen und 
vollständige Einrichtungen für Papier-, Kar- 
ton-, Pappen-, Zellulose- und Holzstoffabri- 
ken. Diese Maschinen sind auch heute noclı 
die einzige Sonderheit des Füllnerwerkes in 
Bad Warmbrunn. Eugen Füllner sorgte nicht 
nur für musterhafte Konstruktion und gute 
Ausführung der Maschinen, sondern verstand 


es auch, durch persönliche Fühlungnahme 
immer mehr das Vertrauen der Papierindu- 
strie zu gewinnen und stets neue Aufträge in 
steigendem Maße für sein Werk zu sichern. 
Zu diesem Zwecke unternahm er oft größere 
Reisen ins Ausland. Sogar in China und Japan 
hat er die Papierfabriken besucht. Füllner-Ma- 
schinen erlangten Weltruhm und wurden auf 
allen beschickten Ausstellungen mit ersten 
Preisen ausgezeichnet. Im Jahre 1920 ver- 
kaufte Füllner das Werk an die Linke-Hof- 
mann-Lauchhammer Aktiengesellschaft. 

Anäußeren Ehrun- 
gen hat es Geheimrat 
Füllner nicht gefehlt. 
Er wurde bereits im 
Jahr 1900 zum Preus- 
sischen Kommerzien, 
rat und 1910 zum 
Preußischen Gehei- 
men Kommerzienrat 
ernannt, erhielt am 
Jubiläumstage des 
fünfzigjährigen Be- 
stehens der Firma 
H. Füllner den Roten 
Adlerorden 4. Klasse 
und 1908 für seine be- 
sonderen Verdienste 
um die Weltausstel- 
lung in Mailand den 
Kronenorden 3. Klas- 
se. Für formvollen- 
dete Konstruktion 
einer auf der Weltaus- 
stellung Paris 1900 
ausgestellten Füllner- 
Papiermaschine wur- 
de er von der fran- 
zösischen Regierung 
zum Ritter der 
Ehrenlegion ernannt. 
An seinem sechzigsten Geburtstag wurde 
ihm von der Technischen Hochschule in 
Breslau die akademische Würde eines Doktor- 
Ingenieurs ehrenhalber verliehen. 

Neben der unermüdlichen Tätigkeit um 
den Aufstieg des Werkes widmete sich Eugen 
Füllner der sozialen Fürsorge und zeigte 
stets gemeinnützigen Opfersinn, der in den 
von ihm geschaffenen Wohlfahrtseinrichtun- 
gen auch nach seinem Tode fortwirken wird. 
Sein Name ist unlöslich mit der deutschen 
und ausländischen Papierindustrie verbunden. 
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Paul Riecke . 


Am 25. Mai ist Herr Paul Riecke, kgl. 
sachs. Hofrat, Direktor der Papierfabrik Küb- 
ler & Niethammer in Kriebstein, Sachsen, in 
Stuttgart im 79. Lebensjahr gestorben. 

Paul Riecke wurde am 19. November 1846 
als Sohn des Hofrats Emil Riecke, Oekono- 
mieverwalters am Kgl. Waisenhause zu Stutt- 
gart geboren. Er besuchte das dortige Gym- 
nasium und bezog, nachdem er es absolviert 
hatte, das Polytechnikum. Als er eines Au— 
genleidens wegen dieses Studium aufgeben 
mußte, wurde er von dem Begründer der 
Firma Kübler & Niethammer, Albert Niet— 
hammer, mit dem er entfernt verwandt war, 
nach Kriebstein gerufen. Hier erlernte er die 
Papierfabrikation und erreichte schnell den 
Posten eines Werkführers, von dem er wie- 
derum schnell zum Fabrikdirektor empor- 
stieg. Dem Chef des Hauses in naher 
Freundschaft verbunden, waren die ihm zu- 
fallenden Aufgaben von großer Mannigfaltig- 
keit. Er erfüllte außer seiner Arbeit für den 
sich stetig vergrößernden Betrieb auch die 
sich aus den sozialen Aufgaben für einen 
solchen ergebenden Obliegenheiten. Er ver- 
band mit dem offenen Blick für die vorhan- 
denen Bedürfnisse eine glückliche Initiative 
für ihre praktische Lösung, war der Mit- 
begründer der bereits 1873 ins Leben gerufe- 
nen Freiwilligen Fabrikfeuerwehr sowie der 
Fabrikkrankenkasse und der unermüdliche, 
weitsichtige Verwalter aller in das Gebiet 
der Invaliditäts-, Alters- und Unfallversiche- 
rung einschlagenden Fragen. Seine über 
diese Materie herausgegebene Schrift, in 
einer großen Auflage verbreitet, darf als eine 
der Richtung gebenden, auch von staatlicher 
Seite anerkannte und benutzte, auf diesem 
Gebiete angesprochen werden. 

Die umfassende Tätigkeit des Verewigten, 
die weit über den ihm beruflich gegebenen 
Rahmen hinausging, wurde getragen von 
einer großen, selbstlosen Herzensgüte. Prak- 
tisches Christentum blieb beruflich und 
außerberuflich der nie verleugnete Grundton 
seines Wesens, das unbeirrt von den 
Schwankungen jedweder Zeit den als recht 
erkannten Weg einhielt. Hofrat Riecke war 
in des Wortes wahrstem Sinne der treue 
Anwalt der zahlreichen Glieder des Kreises, 
dem er angehörte. Es fanden den Weg zu 
ihm Arbeiter und Beamte und viele andere, 


wo es galt, praktischen Rat einzuholen, sei 
es in einer Kaufangelegenheit, in einer Erb— 
teilung, sei es in mancherlei körperlicher 
oder seelischer Not. Seine Ehrfurcht gebie- 
tende Erscheinung und Lebensführung sicher- 
ten ihm das Vertrauen auch derer, denen 
seine schwäbische Eigenart, der harte Kopf 
dieses Stammes, beschwerlich fiel. 

Zu den äußeren Ehrungen, die er erfuhr, 
gehörte außer mehreren sächsischen Orden 
auch die Verleihung des Titels kgl. sächs. 
Hofrat. Aber als die Ehrung, die den Ver- 
storbenen wohl am meisten gefreut hat, darf 
gewiß die gelten, die der jetzige alleinige 
Besitzer der Firma Kübler & Niethammer, 
Geheimer Kommerzienrat Dr. jur. Konrad 
Niethammer, seines Vaters und seinem ge- 
treuen Freund zu seinem 50jährigen Be- 
rufsjubiläum darbrachte. Es ist der von 
zwei berufenen heimischen Künstlern ausge- 
führte Riecke-Brunnen zu Kriebethal, der in 
Anlehnung an das Rieckesche Familienwap- 
pen eine alte Ricke zeigt, die ihr Kitz zur 
Tränke führt, und auf der Widmungstafel 
sagt: „zu dauerndem Gedächtnis 50jähriger 
treuer Mitarbeit gewidmet“. — 

Der Verstorbene hat sein Grab zu Stutt— 
gart in der Erde seiner alten Heimat erhal- 
ten, und in seiner zweiten Heimat Sachsen 
versinnbildlicht der plätschernde Brunnen 
das segensreiche Schaffen dessen, der alt und 
jung gar wohlbekannt und mit seinem lan— 
gen, wechselnder Mode zum Trotz getra- 
genen Barte und Hut eine der Erscheinungen 
war, die in der Erinnerung aller eng ver— 
bunden bleibt mit allem, was die letzten sechs 
Jahrzehnte an Leid und Freud, Hemmung 
und Aufstieg gebracht haben. 

Auch in der Papierindustrie war der 
Dahingegangene eine hochangesehene und 
allgemein beliebte Persönlichkeit. Noch im 
letzten Jahre beteiligte er sich in erstaun— 
licher Frische und Rüstigkeit an der Ge— 
nossenschaftsversammlung der Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft in Regensburg und 
hielt bei dieser Gelegenheit einen interessan- 
ten Vortrag über Johann Christian Schäfer 
und dessen bekannte Erfindung. Sein Hin- 
gang wird bei den Papiermachern allgemein 
betrauert werden. 


Ehre seinem Andenken! 
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Alfred Wiede t. 


Schon wieder haben wir den Hingang 
eines hervorragenden Fachgenossen zu mel- 
den. Am 5. Juni ist Herr Kommerzienrat 
Bergrat Dr.-Ing. h. c. Alfred Wiede aus 
Zwickau, Generalbevollmächtigter von Wie- 
de’s Papierfabriken G. m. b. H. in Rosenthal- 
Reuß, in Bad Steben, wo er zur Erholung 
weilte, im 61. Lebensjahr an Herzlähmung 
gestorben. Herr Bergrat Wiede war u.a. auch 
Grubenvorstand und Aufsichtsratsvorsitzen- 
der des zweitgrößten Zwickauer Bergwerks, 


der Gewerkschaft Morgenstern, zu der auch 
der frühere Brückenberg-Steinkohlenbau-Ver- 
ein A.-G. gehört; außerdem gehört zu dem 
Industriekonzern Wiede das Karbidwerk 
Freyung G.m.b.H. Für seine Verdienste um 
die Förderung des sächsischen Bergbaues 
und insbesondere für die Unterstützung der 
Bergakademie Freiberg wurde Bergrat Wiede 
zum Dr.-Ing. h. c. ernannt. Die bayrische 
Regierung hatte ihm den Titel Kommerzien- 
rat verliehen. 


Am 24. Mai 1925 wurde plötzlich 
Herr Geh. Rommerzienrat 


Dr.-Ing. h. c. Füllner 


aus dem Leben gerissen. 


Durch sein Hinscheiden verlor die Fachver- 


einigung nicht nur ihr langjähriges Ehrenmitglied, sondern auch den wohl- 


wollenden Förderer ihrer Interessen. 


Fachvereinigung für Papiertechnik e. V. Cöthen. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Munds, Eberhardt, Dipl.-Ing. bei Kübler & Niethammer, Gröditz. 

Peter Temming, Baumwollbleicherei, Papierfabrik, Hamburg 1, Ferdinandstr. 25/27. 

Reuter, Werner, Freiberg i. Sa., Rosinhäuschen. 

Schähle, Alfons, Dr.-Ing., Betriebsingenieur der G. Haindi’schen Papierfabriken, 
Werk Schongau a. Lech. 


———. TREE SEEN SEH Een 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft IX. Sektion (Land Sachsen), Chemnitz, 


Dem soeben erschienenen Verwaltungsbericht 
für das Jahr 1924 entnehmen wir: 


Am Schluß des Rechnungsjahres umfaßte das 
Grundbuch der Sektion 382 Nummern (gegen 387 im 
Vorjahre), welche enthielten 585 Betriebsabteilungen. 
Die Zahl der im Rechnungsjahr beschäftigten Ver- 
sicherten betrug 22 591,8 Vollarbeiter (gegen 26 476,5 
im Vorjahr); an anrechnungsfähigen Löhnen wurden 
verausgabt 32 598 110 A. Demnach hat sich die Zahl 
der versicherten Vollarbeiter um 3884,7 verringert. 


Die Vollarbeiter und Löhne verteilen sich: 


Betriebe Vollarbeiter Löhne 
Papierfabriken . 87 12 832,8 19 023 890 
Pappenfabriken . . 159 2 981,1 3 542 560 
Holzschleifereien . 260 3 410,0 4 845 400 
Strohzellstoffabriken 10 1 813.1 3032 450 
Holzzellstoffabriken 4 407.7 716 440 
Nebenbetriebe . . 65 1 147,1 1 437 370 

zus.: 585 22 591,8 32 598 110 


Im Rechnungsjahr gelangten 1402 Unfälle bei der 
Sektion zur Anmeldung gegen 1033 im Vorjahre. 
also mehr 35%. Zur erstmaligen Entschädigungs- 
festsetzung gelangten im Rechnungsjahre 157 Unfälle 


gegen 144 im Vorjahr. Die Zahl der zur Entschädi- 
gung gekommenen Unfälle ist von 5,44 auf 6,95 für 
1000 Vollarbeiter gestiegen. Im Rechnungsjahre sind 
wieder eine Reihe schwerer Unfälle zu verzeichnen, 
es wurden 21 Todesfälle gegen 18 im Vorjahr zur 
Entschädigung angemeldet. Die Unfälle sind in vielen 
Fällen durch Nichtbeachtung bestehender Vorschrif- 
ten und Außerachtlassung der erforderlichen Vorsicht 
verschuldet worden. 

Die Organisation des Aufsichtsdienstes hat seit 
Ende 1923 insofern eine Aenderung erfahren, als für 
den Aufsichtsdienst ein besonderer Beamter ange- 
stellt ist, und zwar Herr Oberingenieur Emil Tan- 
neberger, Chemnitz, welcher lediglich nur den 
technischen Aufsichtsdienst versieht, während der 
bisherige technische Aufsichtsbeamte und gleichzeitige 
Geschäftsführer, Herr Verwaltungsdirektor Hermann 
Holtzhausen, noch im Dienst geblieben ist. 
Besonders besucht und eingehend besichtigt wurden 
in Jahre 1924 342 der zur Sektion gehörenden 
Betriebe, davon 23 mehrfach, während eine größere 
Zahl Betriebe bei gelegentlichen Dienstreisen (Unfall- 
erörterungen u. dgl.), soweit es die Zeit erlaubte, 
durchgegangen worden ist. 
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Geschäjtsberichte. 


Schlesische Cellulose- und Papieriabriken Aktien- 
gesellschaft, Cunnersdorfi i. Riesengeb. Der auf den 
29. Juni d. J. einberufenen außerordentlichen Ge- 
neralversammlung wird die Ausgabe einer Obliga— 
tionenanleihe vorgeschlagen, welche dazu bestimmt 
ist, den Aktionären zum Bezuge im Wege des frei- 
willigen Umtausches gegen Aktien angeboten zu wer- 
den. Die Anleihe soll vom 1. Juli 1924 ab mit 10% 
verzinslich und mit 112%% in der Zeit vom 1. Juli 
1928—1938 rückzahlbar sein, Sollte die Dividende 
den Satz von 10 % übersteigen, so tritt auch bei den 
Obligationen für das betreffende Jahr eine entspre- 
chend höhere Verzinsung ein. Die zum Umtausch 
gelangenden Aktien sollen gemäß eines Angebotes 
der Ostdeutschen Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 
an diese Gesellschaft begeben werden, um auf diese 
Weise die seit einigen Jahren zwischen beiden Ge- 
sellschaften bestehenden nahen Beziehungen, die sich 
in der Zugehörigkeit des Herrn Ewald Schoeller von 
der Ostdeutschen Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 
zum Aufsichtsrat der Schlesischen Cellulose- und Pa- 
pierfabriken A.-G. und des Vorsitzenden der letzteren 
Gesellschaft, Herrn Kommerzienrat Hans Schlesin- 
ger, zum Aufsichtsrat der Ostdeutschen Papier- und 
Zellstoffwerke A.-G. ausdrücken, im Interesse beider 
Gesellschaften zu vertiefen und einerseits im Verkauf 
des Papiers und der Zellulose, andererseits im Ein- 
kauf von Holz jegliche gegenseitige Konkurrenz aus- 
zuschalten. Die Ostdeutschen Papier- und Zellstoff- 
werke A.-G. garantieren die Zahlung der Zinsen 
und Amortisationsquoten. Die Schlesische Cellulose— 
und Papierfabriken A.-G. hat in den 10 Jahren vor 
dem Krieg auf ein Kapital von «A 1 600 000 bzw. ab 
1911/12 von & 2600 000 folgende Dividenden ausge- 
schüttet: 0, 5, 5, 7%, 10, 8, 6, 7%, 7%, 7. Die 
Ostdeutschen Papier- und Zellstoffwerke A.-G., deren 
drei Fabriken gleichfalls in Niederschlesien bzw. 
Mittelschlesien liegen, haben ein Goldmarkkapital von 
3 705 000. 


Zellstofiiabrik Waldhof A.-G., Waldhoi-Mannheim. 
Das Unternehmen schlägt der am 1. Juli stattfinden- 
den Generalversammlung die Verteilung einer Divi- 
dende von 6% sowohl Stamm- und Vorzugsaktien 
Lit. B vor. 


La Papelera Española, C. A.-Bilbao, Spanien. 
Diese Gesellschaft, die die meisten und bedeutend- 
sten Papier- und Papierstoffabriken in Spanien be- 
sitzt, hielt am 30. April ihre Generalversammlung 
ab. Wie aus dem Geschäftsbericht hervorgeht, hat 
sich die Erzeugung der Gesellschaft von rund 40 
Millionen kg im Vorjahre auf rund 43% Millionen kg 
im Jahr 1924 erhöht, im Werte von rund 44 Millionen 
Pesetas gegen rund 39 Millionen im Vorjahre. Diese 


und alles 
andere ausländ. 


EJ F.M 


Büro: f in Wien 


wie das vorjährige. 


üller & Sohn A.-G., makler, 


y in Prag für die Tschechoslowakei 


Mehrerzeugung ist hauptsächlich dem Rückgang der 
Einfuhr ausländischen Papieres zu danken. Die Ein- 
fuhr ist nämlich im Jahre 1924 von rund 10 Millionen 
auf rund 6 Millionen kg zurückgegangen, sie bestand 
zum überwiegenden Teil aus Zeitungspapier. Die Lei- 
stungsfähigkeit der gesellschaftlichen Fabriken be- 
trägt über 89000 t, die Fabriken wären also der 
Menge nach leicht in der Lage, alles für Spanien 
benötigte Papier herzustellen. Während im Vorjahre 
die Gesellschaft mit Verlust arbeitete, hat sich 1924 
ein Ueberschuß herausgestellt, woraus 2 600 000 Pe- 
setas als 6%proz. Dividende verteilt werden. Im 
Laufe des Geschäftsjahres wurde in der Papierfabrik 
in Prat eine neue Papiermaschine aufgestellt. Diese 
hat sich bewährt und wird hauptsächlich mittelfeine 
Papiere für Barcelona-Verlagsfirmen herstellen. An 
Halbstoffen erzeugt die Gesellschaft rund 13000 t 
Holzschliff und rund 1100 t Esparto-, Lumpen- und 
Altpapierstoffe. Die spanische Papierstoffeinfuhr ist 
im Berichtsjahre von 17 600 t auf 19500 t gestiegen. 
Im laufenden Jahre entwickelt sich das Papier- 
geschäft regelmäßig. Die Bestellungen sind etwas 
reichlicher als im Vorjahr, und man erwartet für 
das laufende Jahr ein mindestens so gutes Ergebnis 
(Papier-Ztg.) 

Frankfurter Asbestwerke Aktiengesellschait (vormals 

Louis Wertheim), Frankfurt a, M.-Niederrad. 1924. 

Die Folgen der Markstabilisierung haben unsere 
Geschäfte während des ersten Halbjahres des Be- 
richtsjahres in sehr unangenehmer Weise beeinflußt, 
so daß unsere Fabrikeinrichtung ganz unzulänglich 
ausgenutzt werden konnte. Darunter litten unsere 
Gestehungskosten beträchtlich. Erst das zweite Halb- 
jahr brachte eine bessere Entwicklung der Geschäfte, 
die aber auch wieder durch die Auflösung der unter 
den maßgebenden deutschen Asbestfabriken bestan- 
denen Preiskonvention gestört wurden, was wiederum 
zur Folge hatte, daß ein Preiskampf aller gegen alle 
entbrannte, so daß das Gesamtjahresergebnis leider 
zu wünschen übrigläßt. 

Die Bestände sind wieder in gewohnter Weise 
mit größter Vorsicht aufgenommen worden, wie auch 
aus den Außenständen alle zweifelhaften Forderungen 
ausgemerzt worden sind. Außerdem haben wir das 
Delkrederekonto auf «A 10000 erhöht. An Steuern 
und Abgaben hatten wir «AM 62927, also mehr als 
10% unseres Gesamtaktienkapitals, zu bezahlen. 

Den Reingewinn von «A 21 363.46 beantragen wir 
vorzutragen, so daß eine Dividende nicht zur Aus- 
schüttung gelangen kann. — 

Aus der Goldmark- (Reichsmark-) Eröffnungs- 
bilanz ist zu ersehen, daß das Stammkapital von 
A 1200 000 auf «A 600 000 herabgesetzt wird unter 
Bildung des gesetzlichen Reservekontos von M 60 000. 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Verwaltungsrat der Vereinigten 
Zellulose- und Holzstoffabriken der „Prager Elbe- 
mühl“ hat den langjährigen Beamten des Unterneh- 
mens, und zwar den Herren Karl Macal, 
helm Lunäcek und Karl Malec für 
Dienste die Kollektivprokura erteilt. 


Papiers, 


treue 


Die nach einem Brande von der Firma J. M. 
Voith in St. Pölten b. Wien neueingerichtete Holz- 
stoff- und Pappeniabrik in Sachsenburg-Feistritz in 


Kärnten, bisher der Firma Klaus & Freytag 
gehörig, wurde von der Firma Moser in Wien 
käuflich erworben und soll nun entsprechend der 


noch verfügbaren, sehr bedeutenden Wasserkraft zu 
einem größeren Betriebe ausgestaltet werden. Gegen- 
wärtig werden 220 PS ausgenützt. Unmittelbar an 
den Fabrikbesitz schließt sich ein prächtiger Wald 


mit einer stattlichen Zahl Festmeter schlagbaren 

Schleifholzes an. 1. . 
Die Füllstoffirma G. Grolman, Düsseldorf, hat 

mit der Wahrnehmung ihrer Interessen östlich der 


Linie Riesa—Döbeln—Freiberg die Firma Hans Hesse, 
Zellulose, Holzstoff, Kaolin usw., Dresden-A. 24, 
Bismarckplatz 1, Schließfach 18, beauftragt. 


Wir werden ersucht, zu der Notiz in Nr. 22, 
S. 680 unseres Blattes über die „Vereinigten Metall- 
tuchfabriken in Reutlingen‘ nachzutragen, daß durch 
eine solche Bezeichnung der Eindruck erweckt wird, 
als ob die sämtlichen Reutlinger Metalltuchfabriken 
(es sind deren 4, die zu den bedeutendsten in Deutsch- 
land gehören) „vereinigt“ seien; dies ist jedoch 
unrichtig und die diesbezügliche Notiz dadurch irre- 
führend. Die richtige Bezeichnung der in Betracht 
kommenden Firma lautet: „Vereinigte Metalltuch- 
fabriken (bisher Fa. Chr. Steinmayer & Carl Bock, 
Inh. Frau P. Villforth) in Reutlingen“, 


Ehrung. Herrn Max Ellern-Eichmann, dem 
Mitinhaber der Firma M. Ellern, Fürth i. Bay.. 
ist der Titel eines Kommerzienrates ver- 
liehen worden. 

Ernennung. Herr Emil Bächer in Wien, 
Leiter der Niederlage der Neusiedler Akt.-Ges. für 


Papierfabrikation sowie der Firma Ign. Spiro & Söhne 
wurde zum Kommerzialrat ernannt. 


Wile” 


Reichsverband der Deutschen Industrie. 

Der Reichsverband der Deutschen Industrie hält 
am 23. und 24. Juni 1925 in Köln seine diesjährige 
Mitgliederversammlung ab. Es können 
an dieser Mitgliederversammlung auch Firmen teil- 
nehmen, die nicht direkt, sondern nur über ihre Fach- 
verbände dem Reichsverband angehören. 


Herr Sigmund Ofiner, Sohn des Generaldirektors 
Josef Offner der Heinrichsthaler Papierfabrik A.-G. 
vorm. Martin Kink & Co., wurde kürzlich in Baden 
bei Wien mit Frl. Käthe Delmonte aus Ham- 
burg getraut. 
der Papierindustrie an, überdies hat er sich schrift- 
stellerisch betätigt und auch auf diesem Gebiete Er- 
folge zu verzeichnen. 


Das neue jugoslavische Zollgesetz. 

Der jugoslavische Finanzminister wurde noch 
im April ermächtigt, das neue Zollgesetz auszu- 
arbeiten und einzuführen. An der Ausarbeitung des 
Gesetzes wird jetzt gearbeitet und dürfte dasselbe 
in kürzester Zeit in Kraft treten. Das neue Gesetz 
wird auf Grund einer neuen Warenklassifikation auf- 
gebaut und weicht daher von dem bisherigen Gesetz 
in jeder Hinsicht ab. Die Minerva Buchdruckerei 
A.-G. in Subotica (SHS) beabsichtigt auch das neue 
Zollgesetz und Warenklassifikation in deutscher 
Sprache zu verlegen. Nähere Auskünfte werden 
durch die Minerva A.-G. in Subotica bereitwilligst 
erteilt. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Holzstofi- und Pappeniabrik „Marienthal“ Paul 
Grimm, Mauer. Inhaber sind jetzt: 1. verwitwete Fa- 
brikbesitzer Frau Isabella Leighton Grimm, 
geb. Clarke, 2. Ingenieur Dr. Hermann Grimm 
in Gratkorn bei Graz, Steiermark, 3. Fräulein Alice 
Grimm, 4. Fabrikleiter Paul Grimm, 5. Kar! 
Wilhelm Paul Grimm, zu 1, 3—5 in Mauer, 
als Miterben in ungeteilter Erbengemeinschaft. 


Beilagen-Hinweis. 

Der zanzen Auflage dieser Nummer liegt ein 
Prospekt der Firma Maschinenfabrik und 
EisengießBerei „Druidenau“ G. m. b. H. in 
Aue über Drehbänke bei, den wir der Aufmerksam— 
keit unserer Leser empfehlen. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lieiern 


Foest & Loesche, 


Metalltuch- und Takt /ewäbe-Fahrik 


Oegr. 1869 


Rosslau (Anhalt) 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


nach Weidenkaff-Rieth 


Herr Sigmund Offner gehört gleichfalls ‘ 


fur 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 


Präzisions-Gärungs-Saccharimeter iiser 


Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkranke, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft, a Ce 
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Briejkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3237. Trocknen von Graupappe. 
Wie kann ich am besten und am billigsten 12 Ztr. 
Graupappe täglich trocknen? Ein Raum von 5 m 
Länge, 5 m Breite und 2,80 ın Höhe wäre vorhanden. 


Ich bitte um Aussprache. J. W. 
Abwasserklärung. 
Antwort auf Frage Nr. 3226 in Nr. 21, S. 658. 


J. Wenn Sie mit Antoine-Trichtern und Wang- 
ner-Filtern Ihr Abwasser klären wollen, so dürfte 
es am zweckmäßigsten sein, das Abwasser zunächst 
durch die Antoine-Trichter zu leiten, der dabei wieder- 
gewonnene dünne Stoff wird zur Wiederverwendung 
auf die Papiermaschine geleitet. Das Abwasser vom 
Antoine-Trichter muß dann durch die Wangner-Filter 
geleitet werden, der dabei gewonnene Stoff wird am 
besten für den Holländereintrag verwendet, das 
Abwasser, soweit es nicht bei der Papiermaschine 
noch Verwendung finden kann, wird für Holländer 
und Kollergang benutzt. Ich habe mit dieser Ein- 
richtung sehr gute Eriahrungen gemacht, eine Ver- 
unreinigung des Flusses ist hierbei ausgeschlossen, 
allerdings gehen immer noch kleine Fasern mit ver- 
loren. Ist aber der Fluß nicht gerade sehr klein, so 
spielt die geringe Menge von kleinen Fäserchen keine 
Rolle mehr. Ing.-Chem. O. Kück. 

H., Um eine restlose Klärung der Abwässer zu 
erreichen, so daB von seiten der Behörden gegen 
die Verunreinigung des Flusses keine Beschwerde er- 
hoben werden kann, ist es notwendig. den Ablauf 
der Filter nochmals in ein Absitzbassin zu leiten. 

Dieses Bassin hat zwei Abteilungen, ınuß min- 
destens So groB sein, daB die Abwässer 5 Stunden 
Zeit haben zum Absetzen. In jede Abteilung ist beim 
Einlauf eine Tauchwand einzubauen, um das Wasser 
nach dem Boden zu zwingen und langsam aufsteigen 
zu lassen. Scheuen Sie die Kosten dieser Anlage, so 
errichten Sie einen Klärteich. Al. 

III. Zur vollständigen Klärung der aus den 
Trichter- sowie Rundsiebfiltern kommenden Abwässer 
haben sich am besten die Schuricht-Kästen bewährt. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Gautschen und Pressen von ungeleimtem Papier. 

Antwort auf Frage Nr. 3227 in Nr. 21, S. 658. 
J. Leidet die Festigkeit beim Arbeiten von Pa- 
pieren unter 45 g/um auf Ihrer Papiermaschine, so ist 
das ein Zeichen, daB die Pressenpartie und Trocken- 
heizfläche zu klein ist. Sie sind gezwungen, lang- 
samer zu arbeiten. Ich rate Ihnen, noch einen Sauger 
einzulegen und die Trockenpartie mit einem A 


ll. Papiere, die gut gegautscht und stark aus- 
gepreßt werden, gewinnen an Festigkeit, weil durch 
das Pressen ein innigeres Zusammenschließen der 
Fasern erfolgt, und weil die Trocknung langsamer 
erfolgen kann als wie bei weniger gut ausgepreßten 
Papieren, bei gleicher Arbeitsgeschwindigkeit. Sie 
werden also durch stärkeres Gautschen und Pressen 
zweifellos ein festeres Fabrikat erzielen, namentlich 
dann, wenn Sie noch für vorsichtiges Trocknen sor- 
gen, d. h. also die ersten Trockenzylinder wenig 
heizen und die Wärme der nachfolgenden allmählich 
steigern. Allerdings ist ein gutes Auspressen dünner 
Papiere mit großen Schwierigkeiten verbunden und 
setzt tadellose Instandhaltung von Gautsche und 
Pressen voraus. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


HI. Erfahrungsgemäß fällt ein Papier desto fester 
aus, je besser es auf der Naßpresse entwässert wird. 
Wenn Sie Ihre Naßpresse mit entsprechenden Ober- 
filzen versehen oder eine weitere Naßpresse ein- 
bauen, wird die Festigkeit Ihrer Papiere wesentlich 
erhöht. H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


Hochglanz der Trockenzylinder. 

Antwort auf Frage Nr. 3228 in Nr. 21, S. 658. 

J. Es kommt nun ganz darauf an, ob es sich um 
Trockenzylinder einer Langsiebmaschine oder um den 
großen Zylinder einer Selbstabnahmemaschine han- 
delt. Bei ersteren kann man mit Hilfe eines Bronze- 
siebstreifens und Schmirgel die Balın glätten und den 
Hochglanz mit einem Holzschaber, der mit Manchon 
belegt, mit Oel und feinem Schmirgel bestrichen wird. 
erreichen. Dagegen muß der Zylinder der Selbst- 
abnahmemaschine genau gerade und rund geschliffen 
werden, was nur ein geübter Walzenschleifer fertig 
bringt. Ad. 


Ungenügende Leimiestigkeit von reinem Hadernpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3229 in Nr. 21, S. 658. 

J. Die Vorleimung mit 3% 70%igem Harzleim 
und 3% schwefelsaurer Tonerde ist zu gering und 
muß auf das Doppelte erhöht werden. Der Zusatz 
von 1%% Tierleim zum Stoff hat wenig Zweck und 
kann ganz wegbleiben. Durch die Beifügung von 
Stärke wird der angestrebte Zweck nur dann erreicht, 
wenn die Stärke vorher entsprechend verkleistert 
und mit Harzmilch verrührt wird. Die zur Ober- 
flächenleimung verwendete Maschine scheint nicht 
den an eine solche Maschine gestellten Ansprüchen 
zu genügen. Ich empfehle Ihnen, eine Erkens-Maschine 
zu benützen. 


trockner zu vergrößern. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
Deutschland. Oesterreich. 
BEE ES —e— ee] 

„Tschechoslowakei. d D j 0 i T 7 0 i Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meifner & Hobmann G. m. h. l. Holzhandlung, 


— Triplis i Thi. — 


— 
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Markiberichte. 


Lage der Zellstoffindustrie. 

Im Gegensatz zu dem Bericht der Preußischen 
Handelskammer wird der „Frankfurter Zeitung“ aus 
der süddeutschen Zellstoffindustrie berichtet, daß die 
Beschäftigung im Mai im großen und ganzen gut 
gewesen ist. Zurzeit sei der Geschäftsgang sogar 
sehr lebhaft. 

Dies ist nach den uns gewordenen Mitteilungen 
zutreffend. 


Aus Holland. 


Die Strohpappenfabriken befinden sich in keiner 
rosigen Lage. Der Preis für Strohpappe, der dieses 
Frühjahr noch 90 Gulden für die Tonne war, ist 
langsam heruntergegangen und heute auf 67 Gulden. 
Die Fabriken verarbeiten Stroh, das 30 Gulden die 
Tonne gekostet hat, die meisten haben Vorräte davon 
bis zur neuen Ernte, heute ist der Strohpreis 20 Gul- 
den. Mit 90 Gulden für die Tonne Strohpappen kamen 
die Fabriken knapp aus. Jetzt, wo die Aufträge aus 
England ausbleiben, ist der Wettbewerb scharf. Viele 
Fabriken müssen aus finanziellen Rücksichten durch- 
arbeiten, und da die Banken keine Vorschüsse geben, 
zu jedem Preis verkaufen. Hierdurch werden die 
Preise sehr gedrückt und die Fabriken arbeiten mit 
Verlust. 

Auch hier machen sich die veränderten Zeiten 
bemerkbar. Die Löhne sind hoch und die Arbeitszeit 
ist zu kurz. Die Folgen zeigen sich allmählich. Die 
Arbeitslosigkeit wird größer, Regierung und Gemein- 
den werden vielfach Arbeitgeber. Neue Fabriken werden 
selten gebaut, das Arbeitsgebiet wird immer kleiner. 

Joh. Driesens, Dir. a. D., Apeldoorn. 


Norwegischer Marktbericht. 

Der norwegische Papiermarkt zeigt dem Roh- 
stoffmarkt gegenüber ungleich bessere Tendenz. Zei- 
tungsdruckpapier in Rollen verkauft sich gut. Viele 
Fabriken sind außerstande, vor Ablauf einiger Mo- 
nate zu liefern. Andere Papiersorten haben ruhige, 
jedoch beständige Nachfrage. Die Preise blieben bis- 
lang unverändert. Die Währungsschwankungen ver- 
unlaßten viele Fabriken in Pfund Sterling zu 
offerieren. Z. 


Vom französischen Papiermarkt. 

Trotz der Erhöhung der Preise um 5% für fast 
alle Papiersorten ist die Lage recht flau. Man trifft 
daher häufig noch Angebote, die 2—3 Fr. unter den 
letzten Preisen liegen. So wird Strohpapier meist zu 
65 Fr. die 100 kg offeriert, ein Preis, der von den 
soliden Firmen abgelehnt werden muß. Stroh kostet 
jetzt bereits 18 Fr. und der obige Preis würde nur 
unter Verlusten möglich sein. Die Zeitungsdruck- 
papierfabfiken sind indes im Besitz genügender Auf- 


träge, da sie billiger produzieren können als die 
schwedische Industrie. Zellstoff hat sich in der Ten- 
denz wenig verändert, Lumpen und Altpapier sind 
vernachlässigt. Die Altpapierhändler verkaufen jetzt 
zu jedem gebotenen Preis. 2. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 21. Mai 1925. 

Der Papiermarkt hat sich in der vergange- 
nen Woche etwas erholt, die Besserung zeigt sich 
vor allem in Spezialitäten. Die Druckereien erwar- 
ten ein gutes Sommergeschäft, einzelne groBe Post- 
versandgeschäfte wollen dieses Jahr nicht nur im 
Frühjahr und Herbst, sondern auch im Sommer 
Kataloge und sonstiges Reklamematerial versenden. 
Der schlechte Geschäftsgang zu Anfang des Jahres 
war eine unangenehme Ueberraschung, und nun 
kommt vielleicht ein gutes Sommergeschäft. Der 
große Bedarf an Zeitungsdruckpapier hat noch nicht 
nachgelassen. Die Aussichten für feine Papiere und 
für Packpapiere haben sich etwas gebessert. Auch 
das Pappegeschäft läßt sich gut an und ınan erwartet 
hierin bald eine wirkliche Besserung. 

Holzstoff hat die gleiche stetige Nachfrage. 
Die einheimischen Produzenten sind in der Lage, 
ihre Produktion abzusetzen, die Preise sind die- 
selben geblieben. 

Zellstoff. Die schwedischen Lieferungen 
nehmen einen großen Umfang an und in den nächsten 
Wochen werden groBe Mengen eingeführt werden, 
da die Papier- und Pappenfabrikanten für den Rest 
des Jahres bedeutende Käufe abgeschlossen haben. 
Die Haltung des Marktes hat sich indessen nicht ver- 
ändert und eine Preisermäßigung ist nicht zu er- 
warten. 

Der l.umpenmarkt zeigt wieder neues Le- 
hen. Lumpen für Dachpappe haben ihre Preise 
erhöht, wodurch der ganze Markt beeinflußt wird. 
Die Lagervorräte sind verhältnismäßig gering. 

Altpapier. Die Lage ist immer noch sehr 
ruhig, nach besseren Sorten wird etwas mehr ge- 
fragt. Die Händler klagen über die niederen Preise 
und verzichten lieber auf ein Geschäft, als daß sie 
noch weitere Konzessionen machen. S. 


Cöln 


Salierring í 


Ingenieurbüro Dr. Wol 


5 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessei 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


FLACH, MUTHER& CO. HAMBURG! 


ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 
Vertreter für 


HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 


FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN,HELSINGFORS 
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Siebleder hervorragende 


Qualitäten 
HE END IRB os scimie somu on 
2. 


Klappen Halle a. d. Saale. 


* 
Wanne dane ame 7 Tore 


amt Berlin-Lichterfelde geliefert. Chemische Fabrik 


für Qas-, Dampf-, oder elektr. Heizung gegr. 1894 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe H am b ur g 
Festigkeitsprüier Export Import 
für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, ; i 
Papiergarn und Papiergewebe Calicum carbonicum, 
Dickenmesser :: Veraschungsapparate T 
Präzisieus-, Papier- und Pappeuwagen | Caseïn a 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung Magnesia carbonica, 
Louis Schopper, Leipzig 3 | Amerik. 


Bayerschestr. 77 und Arndtstraße 27. 


Gasruß. 


Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen 
wissenschaftliche und technische Apparate. 
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Niefern’er Aluminium-Walzen 


gehoren ın jede Fapıermasrhine 


Brust-, Register-, Siebleil-, Filzleit-, 


Papierleit. und Papierkühlwalzen, —.— se 


mit oder ohne Kugellager und leicht auswechselbaren Zapfen * Du sseldorf Br 
Ausführung auch mit Kupfer-, Messing- oder Stahlmantel, 


Maschinenbauwerkstätte Niefern, G. m. b. H., Niefern, Bad. 


Rollergänge, 


modernster, patontierter Kenstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentaprıx, Düren. 
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Papierholzmarkt. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Meißner im Reg.-Bez. 


-~ nssel (27. 5.) 1062 rm Fichtenpapierholz für Scheiter 


M 16.66, für Knüppel & 12.33, gemischt & 12.57; 
Oberförsterei Hinternah im Reg.-Bez. Erfurt 
(27. 5.) 120 rm Fichtenpapierholz gemischt, geschält 
& 16.39; Oberförsterei Nesselgrund im Reg.- 
Bez. Breslau (27. 5.) 959 rm Fichtenpapierholz ge- 
mischt & 9.90. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 
5. Juni 1925. 

Die Lage in sortierten Baumwollhadern hat sich 
etwas verflaut, hingegen sind Hosenzeug und Pappen- 
hadern überhaupt infolge amerikanischer Nachfrage 
weiter gestiegen. Einige kapitalsschwache Firmen 
bieten ihre Lager nach allen Seiten aus, so daß der 
Anschein erweckt wird, daß große Quantitäten an 
Ware vorhanden sind. Von der Unrichtigkeit dieser 
Meinung werden sich die Fabrikanten jedoch, sobald 
der Bedarf einsetzt, überzeugen. Sortiertes Material 
ist wenig vorhanden, unsortiertes Material kommt 
infolge der Feldarbeiten wenig herein. Einige kapi- 
talsflüssige Papierfabriken scheinen die Situation auch 
erfaßt zu haben und kaufen zu sehr günstigen Preisen 
ein. Auch mancher Großhändler, der die Situation 
richtig erfaßt, ist gezwungen, zu den heutigen billigen 
Preisen Ware abzugeben infolge der hier herrschenden 
Geldknappheit. 

Leinenhadern sind unverändert. I. Ware behält 
ihren Preis, sekunda Ware ist etwas billiger zu be- 
kommen. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 5. Juni 1925. 

Terpentinöl notierte gestern in Savannah 
90% cents. Das Geschäft ist weiter sehr lebhaft und 
bleiben trotz weiter hereingekommener Zufuhren die 
Vorräte beschränkt. 

Harz. Der Markt in Amerika flaute ab, scheint 
jedoch vorgestern wieder seinen vorläufig niedrigsten 
Stand erreicht zu haben. Da nicht zu übersehen ist, 

-wie sich der Markt weiter entwickeln wird, ist viel- 
leicht anzuraten, einen Teil des Bedarfes per 
Juli- und August- Lieferung zu decken. 


7 . 
RUN ND 


fertigt als öpecialität 
Hermann Bulnheim, Bautzen 10. 


8 ae 
2 5 san 2 
Herausgeber: Güntter-Staib, 
Verantwortlicher Schriftleiter: 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. 


'kpapierlieferant: Gebrüder Müller, 


#1 für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten — 2 


32: Arnold. Meinshagen, einzig = 


a en Gegründet. 1868: e 5 = 


Verlagsgesellschaft m. 
Ingenieur und Chemiker Ulric 
Otto Goy in Biberach; 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, den 2. Juni 1925. 

In diesem Jahr stellt sich verhältnismäßig früh 
niedriger Wasserstand nicht nur auf der Elbe, son- 
dern auch auf der Oder ein, und wenn sich hierzu 
noch, wie im Mai, Mangel an Kahnraum, eine Folge 
der Verwendung einer großen Anzahl von Kähne: 
für Lagerzwecke und verstärkten Angebotes von 
Gütern aller Art, gesellt, wird die im letzten Dritte! 
der verflossenen Berichtsperiode eingetretene rapide 
Steigerung der Frachten ohne weiteres verständlich. 
Der Kahnraummangel spitzte sich derart zu. daß es 
schwer wurde, den von einem Tage zum andım 
benötigten Raum rechtzeitig bereitzustellen. Da die 
trockene Jahreszeit jetzt erst einsetzt, dürfte die 
Wasserstandskalamität noch schärfer in die Er- 
scheinung treten und die Verlader tun daher gut. 
nicht mehr mit so niedrigen. Frachten, wie sie bis 
vor kurzem bezahlt wurden, zu rechnen. Heute ist 
der Magdeburger Pegel bereits auf + 73 cm ge- 
sunken, während Dresden — 149 cm zeigt. 

Die Flußfrachten stellten sich am 2. Juni iar 
komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut nach: 


Magdeburg 40 Dresden © 
Schönebeck. . . . 4l ler en >. do 
Barb jn. 442 uBig g. 7 
1 43 Berlin Koblen 65 
Wallwitzhafen u: 44 » Getreide . . 5 
5 n E Breslau schw. Futter- 
Kleinwittenberg . . 52 mittel . 90 
Torgau . . . . 60 Breslau Sch’ rgetreide 95 
Riesa . . 65 Falle a. S. (transito) 75 


Goldpfennige für 100 kg; alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Lichibllder, Zeugnisabschrillen 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be- 
werber ist nicht mehr in der Lage, sich neue Bilder 
Eine schnelle Rückgabe macht 
unnötig und erspart auch uns Zeit 


usw. zu beschaffen. 
Reklamationen 
und Unkosten. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach- Riß. 
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b. H., Biberach. 

ch Kirchner in Biberach. 
Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Otto Kurz in Biberach. 


Chem. Teil: Dr. 
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Der Hamburger Papiererfagung zum Geleit. 
16.18. Juni 1925. 


Von Heino Castorf. 


Der diesjährigen 
Hauptversamm- 
lung der deut- 

schen Papier- 
macher bringt das 
Wochenblatt sei- l 
nen warmen Gruß „ 
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dar mit dem treuen 
Wunsche, die ver- 


einsarbeit, deren 
Richtlinien eine 
umfangreiche Ta- 
gesordnung ver- 
zeichnet, möchte auch diesmal eine ge- 
segnete sein. Die Tagung wird in Hamburg, 
dem Emporium des deutschen Uebersee- 
handels, in derselben alten, stolzen Hansa- 


stadt stattfinden, die schon einmal, es war 


in 1904, den Pa- 
piermachern den 
Willkomm bot und 
ihnen anmutige 
Gastlichkeit er- 
wies. Da eilen die 
` Gedanken denn 
heute gern den 
weiten Weg dieser 


zwei Jahrzehnte 
zurück, u. freund- 
liche Erinnerun- 


gen werden auf- 
leben bei der älteren Garnitur der Papier- 
macher, die noch und bei der jüngeren, die 
schon dabei war. Einer langen Friedenszeit 
goldene Sonnentage leuchteten uns damals, 
sie segneten rechtschaffene Arbeit, und war 
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diese auch nicht immer frei von Druck und 
Sorge, wie sie zumal dem Papierer auf 
seinem Pilgerpfade ja zu allen Zeiten treulich 
das Geleite gaben, als drückende Last emp- 
fand sie doch so leicht keiner. Sie war zwar 
eine die Anspannung aller Kräfte erfordernde, 
aber doch für die meisten eine beglückende 
Lebensaufgabe. Empfänglichen Gemüts konnte 
man damals noch eine zunächst nur der 
fachlichen Beratung dienende Vereinstagung 
in ihrem ferneren Verlaufe auch zu einem 
heiteren Feste ausgestalten, bei dem ein Auf- 
atmen vom Alltag war, und das Zusammen- 
gehörigkeitsgefühl der Fachgenossen um so 
anheimelnder zum Ausdruck kam, als die 
Anmut der mitanwesenden „Papierdamen“ 
den Tafelfreuden noch eine besondere Note 
gab. Was über den Ernst und die Pflicht 
der Stunde hinausgeht, verleiht dem Dasein 
ja erst den freundlichen Glanz. Das Schaffen 
jener stillen Jahre, das uns die Achtung, 
freilich auch Haß und Neid der Welt 
da draußen eintrug, es war ja zumeist 
so voll Köstlichkeit, daß es für immer 
eines der wunderbarsten Kapitel in der 
Menschheitsgeschichte bleiben wird. So 
manche spröde Scholle hatte des Land- 
manns rüstiger Fleiß zum blühenden Aehren- 
feld gewandelt, der Fabrikessen rauchum- 
zogener Wald zeugte von emsiger Betrieb- 
samkeit, in festlich heiteren und hellen 
Städten tummelte sich ein aufstrebendes 
Handwerk, in reinlichen Häusern sah man 
freundliches Behagen am fortschreitenden 
Wohlstand, und zwischen den Hammerschlä- 
gen der Werkstatt und dem Brausen der 
Triebräder in den Fabriken regierte saubere 
Zucht und weise Ordnung. Eine gut vor- 
gebildete, im vaterländischen Geiste und in 
der segensvollen Schulung des Heeresdienstes 
herangewachsene Jugend griff in verständiger 
Selbstbestimmung nach der Zukunft, und aus 
emsigen Häfen glitten Schiffe um Schiffe ins 
Meer hinaus, um den Herzschlag rastloser 
deutscher Arbeit in den Atem der Welt zu 
fügen. Wie lebendig traten uns Papierern 
damals die gewaltigen Ausmaße industrieller 


und seetüchtiger Regsamkeit vor die Augen bei 
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der Rundfahrt durch den Hamburger Haten., 
bei dem Besuche der eine Welt für sich bil- 
denden Schiffswerften und schließlich ncch 
bei der uns verstatteten Besichtigung des 
großen Ozeandampfers der Hamburg-Ame- 
rika-Linie, der „Prätoria“! Und nun erst das 
Glück, das uns der Zufall bot, der Einschif- 
fung eines Truppentransportes nach Deutsch- 
Südwestafrika beiwohnen zu dürfen und der 
zur Wahrung deutscher Macht und Ehre 
hinausziehenden Mannschaft mit jubelnder 
patriotischer Begeisterung unsere Abschieds- 
grüße zuzuwinken! Den Höhepunkt der 
Veranstaltung aber bildete tags darauf der 
Ausflug mit Sonderzug nach Kiel mit seinem 
Kriegshafen, woselbst uns die Admiralität 
die selten gewährte Genehmigung zu einem 
Rundgang in den großen Schlachtschiffen 
„Wettin“ und „Mecklenburg“ erteilte. In den 
Schleier nebelgrauer Ferne, durchzuckt von 
der schmerzlichen Erkenntnis dessen, Was da 
einst war, im Gegensatz zu der beklemmen- 
den Wirklichkeit von heute, verliert sich 
dieses letztere Erinnerungsbild, dessen innere 
Spiegelung deutsche Herzen zusammen- 
krampfen läßt. 

Neue Erinnerung steigt auf, Geschichte 
wird Gegenwart, Vergangenheit Offenbarung. 

Hamburg. Von hier aus, im Bunde mit 
Lübeck, erklang die mächtige Stimme der 
Hansa, fegte man die Piraten von der See, 
schüttelte man das Joch der Dänenherrschaft 
ab. Mancher Steinwurf aus Bliden und 
Mangen, manche Geschützkugel prasselte in 
den früheren Säkula auf die damals noch mit 
Wällen und Wachtürmen umgürtete Stadt, 
immer doch hielt sie die stattliche Mauer- 
krone ihres Wappenschildes unversehrt. Da 
kam die Kontinentalsperre, die den Uebersee- 
handel lahmlegte, und eines schicksalschwü- 
len Tages warf der Korse den Brand seiner 
Kanonen in die Häuserreihen; die aus aller 
Herren Ländern gepreßten Söldnerreihen 
wälzten sich durch die Tore, und die Zeit 
wurde zur Qual. Schändliche Erpressungen, 
die Verelendung vieler Tausender knüpfen 
sich an den Namen Davoust. Napoleonische 
Gewaltherrschaft verfügte mit einem Feder- 
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strich die Zugehörigkeit des alten freien Ge- 
meinwesens zum französischen Kaiserreich 
und häufte zur Not noch die Schmach. Doch 
die Herzen blieben stark, ein Wetterleuchten 
aus dem Osten, und das Leid floh mit der 
Fremdherrschaft aus der Stadt. 

Jahrzehnte kamen und gingen, Arbeit 
und Friede waren in den Mauern, und ein 
Blühen hub an wie einst, als die Flagge der 
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jeglicher ozeanischen Ein- und Ausfuhr- 
bewegung zerschnitt. Gewalt ward stärker 
denn Recht, die Menschen waren schweigend 
geworden auf den Straßen, die Kontore ver- 
ödeten und die Glocken hatten dumpfen 


Klang. Die weißen Türme im roten Feld 


der Handelsflagge waren von den Meeren 
weggefegt, ein großer Teil der Handelsflotte 
dem in der Feldschlacht sieglosen, im Ver- 
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Hamburger Haien. 


alten Hansa auf den Meeren herrschte. Län- 
ger denn ein Jahrhundert wohnte das Glück 
in den hohen Giebelhäusern, und die trüben 
Tage der Vergangenheit waren nur noch 
eine halbvergessene Sage an den langen 
Winterabenden. 

Dann stieg er auf, dunkel und drohend, 
der große Weltenbrand, der Hamburg von 
der See abschnürte, der Schiffahrt und 
Außenhandel lahmlegte und den Lebensnerv 


sailler Diktat aber gewalttätigen Sieger aus- 
geliefert. Heiß und bitter stieg es auf in der 
Seele der Stadt, sie bäumte sich, im Innersten 
getroffen, auf gegen die Unbill übermütigen 
Vernichtungswillens, und ihre Stimme war 
Schmerz und Schwur — — „wir kommen 
wieder!“ — — — 

Hamburg. Winkligschmal irren in der 
Altstadt die Gassen mit ihren, Fleete ge- 
nannten, Kanälen durcheinander, an den 
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Seiten die Speicher mit ihren Giebeln und 
Kränen. Behäbige Kaufmannshäuser aus dem 
17. und 18. Säkulum stellen sich zur Schau, 
sie gleichen in der Nachbarschaft neuzeit- 
licher Architektur müden Kindern, die ihy 
Nachtgebet sprechen. Wenn es Abend wird, 
stehen die Schatten dieser verwitterten, mehr- 
stöckigen Giebel malerisch gegen den Mond- 
himmel, weißer Glanz rinnt über die spitzen 
Dächer und taucht, die Geister der Ver- 
gangenheit wek- 

kend, alles in mär- 
chenhafte Stim- = 
mung. Irgendwo 5 E 
ist da ein Lied, das 
ein Ewerführer 
singt, der auf sei- 
ner Schute im 
glucksenden Ka- 
nalwasser daher- 
treibt, meist auch 
der Schrei der Mö- 
ven, die seewärts 

aus- und ein- 
streichen. Wenige 
Schritte entfernt 
prunkt schon die 
neue Zeit mit ihren 
hochragenden 

Kontor- und Ge- 
schäftspalästen, 
die den Weltver— 
kehrsich abspielen 
sehen, und in 
denen auch die 
Papierfabrikanten 
aus dem Reich 
und ihre Vertreter ein- und ausgehen, 
um vor der mittäglichen Börse, die 
kein Hamburger Kaufmann versäumt, noch 
Aussprache zu halten mit den Geschäfts- 
freunden und den Absatz der heimischen 
Erzeugnisse nach Uebersee nützlich zu för- 
dern. — 

Und nun das geschäftige Hasten und 
Treiben erst im Hafen, im Brennpunkt der 
sich neu rüstenden Ueberseewirtschaft. Hier 
fühlt man den Pulsschlag neuer wirtschaft- 


wer das Wort 


Bismarck-Denkmal. 
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licher Verflechtungen, von denen unsere Zu- 
kunft in entscheidender Weise mit abhängt. 
Unsere Zukunft! Nach der vom letzten 
Träger der deutschen Kaiserkrone ausgege- 
benen Losung liegt sie auf dem Wasser, und 
in seiner wirtschaftlichen 
Tragweite voll erfassen will, hier wird ihm 
die Bedeutung des Seeverkehrs auch für die 
Erzeugnisse unseres Binnenlandes vor die 
Augen treten. Mit Stolz und Verwunderung 

wird der deutsche 


| schauen, der sich 
nicht so leicht un- 
terkriegen läßt. 
Hamburg. Ueber 
all dem Schaffen 
und Mühen aber 
ragt ernst und er- 
haben dort der 
gewaltige Turm 
von Sankt Nicolai, 
eines der Wahr- 
zeichen der Stadt. 
Wie eine Schwur- 
hand ist er in den 
Himmel gereckt. 
Steine sind Mah- 
nung, die Sprache 
von Geschlechtern 
ist in ihnen leben- 
dig. Eines Wesens 
sind sie mit den 
Menschen, die ih- 
nen ihr Gepräge, ihren Sinn gaben, lange be- 
vor das Heute wurde. Groß und wuchtig hebt 
das Spiel seiner mehr denn dreißig Glocken 
an. Leid und Lust kündeten sie in den 
Jahrhunderten, und der Tage der Not waren 
es viele. Die eherne Sprache der Glocken 
aber blieb die gleiche bei allem, was über 
die Stadt kam, und ihr Lied ist deutsch, und 
deutsch sind die Herzen derer, die ihnen 
andächtig lauschen. Dort oben auf der Elb- 
höhe am Stadtwall ragt noch ein anderes 
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Wahrzeichen Hamburgs in den Himmel: 
Lederers granitene riesenhafte Rolandsfigur 
unseres eisernen Kanzlers. Auf hoher 
Wacht steht hier der alte Recke, zwar ohne 
Kriegshelm, aber doch im Panzerkleide, und 
die Finger umfassen den mächtigen Zwei- 
händer. Er schaut hernieder auf das geord- 
nete Gewirr des Hafens, dieser Pforte der 
Welt, durch welche in steter Wechselwirkung 
die Segensfülle des Friedens ein- und aus- 
strömt, den uns zu erhalten, das Ziel seiner 
Staatskunst und sein ganzes Sorgen und 
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hier in den Menschen ein heißes Gebet lebt 
und webt und ein unbeirrbarer Glaube: 
Deutschland! Auf daß die Herzen stark 
werden und Mut und Zuversicht nicht er- 
lahmen, solange die Glocken singen in den 
deutschen Seelen! 

Hamburg. Längst zog zu neuer Werbe- 
tätigkeit der Hamburger Kaufmann wieder 
hinaus in die Welt, um zerrissene Fäden 
wieder anzuknüpfen und Verlorenes einzu- 
bringen. Hamburgs Flagge weht wieder auf 
allen Meeren. Neue Energien sind am 


Jungiernstieg. 


Sinnen war. Ein Hoher und Starker deut- 
scher Wesensart steht er da, ein getreuer 
Eckart, ein stummer Mahner, eingedenk 
zu sein einer stolzen Vergangenheit, die 
auch den letzten Epigonen noch verpflichtet. 

Ewig raunen die Fluten der Elbe, ewig 
rauschen die Wogen der nahen Nordsee. Es 
ist eine eigene Melodie darin, die um die 
ehrenreiche alte Stadt geht, und der Meeres- 
hauch weht den Staub von den Sinnen und 
Seelen. In der Nacht aber wachen die 
Glocken der hohen Türme, und ein Klingen 
flutet über die Dächer und Giebel, daß auch 


Werke. Kampf, friedlicher Wirtschaftskampf, 
ist die Losung, soweit der um Deutschland 
noch immer geschmiedete Ring rechtlicher 
und wirtschaftlicher Hemmungen das Feld 
dafür freigibt. Keiner will abseits stehen, 
keiner sich eine Idylle friedlichen Behagens 
vortäuschen lassen. Wenn auch die Auswir- 
kung unserer zehnjährigen Ausschaltung 
vom Weltmarkt mit ihren millionenfachen 
Bindungen noch nicht voll zu übersehen ist, 
wenn auch die geldwirtschaftliche Kargheit, 
die uns vom Feindbund auferlegte erwür- 
gende Schuldenlast uns schwere Fesseln 
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anlegen — — trotz allem: es geht wieder 
vorwärts mit unserer Wirtschaft. Mit dem 
Erwachen des Heimwehs nach deutscher 
Art, nach deutscher Selbstbesinnung hat sich 
auch der Blick geschärft für das, was not tut. 
Nach den Irrungen und Wirrungen der 
hinter uns liegenden problematischen Zeiten- 
wende sprang ein neuer Rhythmus bei allen, 
die guten Willens sind, wieder in unser 
Leben, ein kraftvoller Glaube, ein wackeres 
Tun, sich hinzugeben der hohen Pflicht des 
Heute, eine bessere Zeit wieder heraufzu- 
führen oder wenig- 
stens anzubahnen für 
Kinder und Kindes- 
kinder. Hierzu mußte 
es kommen, denn das- 
selbe deutsche Blut 
kreist in dem vater- 
landstreuen, fleißigen 
Werkmann wie in dem 
stillen Gelehrten, des- 
sen Sinnen im Labo- 
ratorium die geheim- 
nisvollen Naturkräfte 
erforscht, in dem ra- 
schen Seemann, der 
die Ozeane durch- 
furcht, in der rast- 
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Großes Erleben und großes Vollbringen, 
beides fordert einen tapferen Sinn. Das Er- 
leben wollen wir festhalten, zum Vollbringen, 
zum Wiederaufbau Deutschlands möge Gott 
seinen Segen geben. 

Dieser Mitarbeit am allgemeinen Werke 
der Wiederaufrichtung unserer Wirtschaft 
will auch die Tagung der deutschen Papierer 
dienen, auch sie will Hand anlegen, nach 
diesem Jahrzehnt schwerster Krisen die 
Sturmschäden auszubessern, welche mit der 
gehäuften Not im Wirrsal der Zeit im Ge- 
bälk entstanden sind. 
Auch der Hinblick 
auf die bevorstehen- 
den Handelsverträge 
und viele andere 
schwerwiegende Fra- 
gen machen eine Aus- 
sprache, eine enge 
Fühlungnahme, eine 
ernste und eingehende 
Beratung, eine ge- 
schlossene Arbeits- 
gemeinschaft derer 

notwendig, deren 
Wohl und Wehe mit 
allen den gewichtigen 
Fragen, welche die 


losen Arbeit des Zukunft der Papier- 
werteschaffenden In- industrie angehen, 
dustriellen wie in eng verbunden ist. 
dem neue Absatz- n Aller persönlichen 
wege aufspürenden Selbstsucht steht da 


ehrbaren Kaufmann. Es ist der kantische 
Imperativ der Pflicht, die besten Kräfte ein- 
zusetzen für das Gemeinwohl. Seelenkultur 
und Arbeitskultur: in der Zusammenfassung 
dieser beiden Begriffe gipfelt die Aufgabe, 
den aus der Ermattung endlich wieder er- 
wachten deutschen Geist der Selbstbehaup- 
tung aufs neue zu befruchten und mit 
der Hände Fleiß und der Köpfe Schaffen 
dem Vaterlande zu dienen. So steht denn 
neue Hofinung am Tore einer neuen Zeit. 
In der Schlachtlinie auch des wirtschaftlichen 
Kampfes werden alle Körper-, Seelen- und 
Geisteskräfte aufs höchste zu steigern sein. 


die Pflicht der Rücksichtnahme auf das Ge- 
meinwohl des ganzen Faches wie des Vater- 
landes gegenüber, der Vereinzelung die 
Eingliederung, der Erstarrung die Verede- 
lung und Hebung des Gemeinschaftsgefühls. 
Das nie getrübte Vertrauen zu der Vereins- 
leitung wird die Erreichung der angestrebten 
Ziele erleichtern. Bleibt es ihr doch unver- 
gessen, was sie mit den ihr nahestehenden 
Verbänden in treuer Gemeinschaftsarbeit und 
organisatorischer Vielseitigkeit namentlich in 
den Sturm- und Brausejahren geleistet hat, 
unvergessen auch ihr schweres, aber erfolg- 
reiches Ringen, im ungestümen Brodel der 
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bewegten Zeit die hochgehende Gärung zu 
bändigen. Im Vertrauen auf die an der Spitze 
stehenden, facherfahrenen Männer darf auch 
an dieser Stelle der hoffnungsfreudigen Zu- 
versicht Ausdruck gegeben werden, daß es 
der Vereinsleitung gelingen wird, das 
schwanke Schifflein durch alle Stromschnellen 
und Untiefen glückhaft in ein ruhiges Fahr- 
wasser zu steuern. 

Seit der Stuttgarter Tagung sind wir nun 
auch wieder einen guten Schritt weiter ge- 
kommen. Was in 1923 noch der rosarote 


* 
- 
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Ueberschwemmung mit wertlosen Papier- 
geldzeichen, kurz eine Inflation, welche trotz 
allem, oft stürmischem Geschäftsbetrieb, nur 
uneinbringliche Einbußen brachte. Dieser 
Wendepunkt unserer Wirtschaft liegt nun 
hinter uns, doch auch die Kehrseite der Me- 
daille ist wohl zu beachten. Wer an leitender 
Stelle seine Verantwortung fühlt, der wird 
auch jetzt noch nicht leicht von der Zukunft 
denken. In der Zwischenzeit haben ökono— 
misch wie technisch so große Umwälzungen 
stattgefunden, daß wir heute nach innen und 


Außenalster. 


Öpliinist kaum zu hoffen wagte, es ist Wirk- 
lichkeit geworden. Aus der allerschwersten 
Seenot wenigstens ist das Schiff gerettet. Die 
deutsche Valuta steht wieder auf festen 
Füßen, eine Errungenschaft, welche schlecht- 
hin die Voraussetzung sein mußte für die 
Rückkehr zu aufbaufähigen, innen- und außen- 
wirtschaftlichen Verhältnissen. Wir haben 
endlich wieder eine Grundlage für unsere 
Kalkulation. Die andauernde Kreditnot liqui- 
dierte die mancherlei unerfreulichen Ueber- 
reste zerrütteter Wirtschaft aus der Zeit des 
wahnsinnigen Tanzes der Nullen, der wilden 


außen einer veränderten wirtschaftlichen 
Gesamtlage gegenüberstehen. Nur eines frei- 
lich scheint sich nicht geändert zu haben, 
nämlich der Konkurrenzneid oder besser 
wohl die Konkurrenzfurcht der Welt vor 
Deutschlands Industrie, trotzdem die An- 
nahme nicht widerlegt werden konnte, daß 
wir heute durch die Vorbelastung mit Steuern 
aller Art, hohen Frachttarifen usw. teurer 
produzieren als unser ausländischer Wett- 
bewerb. 

Beim Aufsuchen des Auslandmarktes, zu 
dem wir im höchsten Ausmaße gezwungen 
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sind, einmal weil wir bei der Fülle unserer 
Papiererzeugung sonst ersticken würden, 
zum andern aber weil wir ohne lebhafte 
Ausfuhr den Verpflichtungen aus dem Dawes- 
plan nicht nachkommen könnten, werden sich 
solche Hemmungen mehr und mehr in den 
Weg stellen. Hinzu kommt noch, daß die 
Inflation auch insofern ein schlechter Lehr- 
meister war, als die Papiermarkgewinne, 
mangels eines wertbeständigen Geldes, meist 
zur Erweiterung der Betriebe Verwendung 
fanden, was sich heute in einer beklemmenden 
Illiquidität äußert. Zwischen den Produk- 
tionskosten und der Konsumkraft des Innen- 
marktes aber klafft immer noch eine Lücke, 
die schwer zu überbrücken sein wird. Jeden- 
falls liegt hier eines der wichtigsten Pro- 
bleme unserer Wirtschaft vor, das auch die 
bange Frage auslöst, ob wir nach Ablauf 
der uns gewährten Atempause bei unzurei- 
chenden Ausfuhrmöglichkeiten denn nun 
wirklich reif sind für einen jährlichen Tribut 
von 2½ Milliarden Goldmark an den Feind- 
bund. Die Umschichtung der Weltmarkt- 
verhältnisse, die ausgesprochen hochschutz- 
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zöllnerischen Tendenzen in unseren früheren 
Hauptabsatzgebieten, das Bestreben der 
großen Wirtschaftsmächte, ihren eigenen 
Fabrikatexport zu steigern, möglichst wenig 
aber von uns zu kaufen, alle diese Fakta 
hängen wie dunkle Wetterwolken am wirt- 
schaftlichen Horizont. Trotz allem aber, es 
ist aufwärts gegangen, und es wird weiter 
aufwärts gehen, wenn alle Kräfte, auch die- 
jenigen der einsichtigeren Werkgenossen, 
guten und ernsten und opferbereiten Willens 
sind, ihr Bestes her zugeben, um wieder hoch 
zu kommen. Dessen wollen wir uns getrösten 
und das Beste erhoffen von der Auswirkung 
echter und zäher deutscher Beharrlichkeit. 
Ein Auftakt zu günstiger Gestaltung 
künftiger gesegneter Arbeit im Papierer- 
gewerbe möchte auch das Ergebnis heuriger 
Beratung im V. D. P. werden, und glückver- 
heißende Sterne sollen ihr leuchten! Auf daß 
dir, du wohledie deutsche Papiermacherei, 
nach dieses Jahrzehntes Unrast wieder er- 
freuliche Tage mit Gedeihen und Wohlfahrt 
beschieden seien im Wandel der Zeit! 


Die alten Papiermacher Fiſcher 


und die Muskauer Papiermühle. 
Von Friedr. v. Hößle. 
Fortſetzung zur Feſtnummer 1924 des Wochenblattes. 


Gründungsjahr und Gründungsgeſchichte 
der Muskauer Papiermühle ſind unbekannt. 
Im Archiv der Standesherrſchaft Muskau 
lagert ein einziger Akt Nr. 1558 über Ha- 
dernſammlungsſtreitigkeiten der Zeit von 
1684—1766 anläßlich deren Freiherr Curt 
Reinicke von Callenberg anno 1685 dem 
Oberamtskanzler erklärt, daß 

„ſeine Papiermühle eine von de. 
„nen allerälteſten in Ober. und Nieder. 
„lauſitz fei, geſtalt denn ſolche nebft der 
„Herrſchaft Muskau vom Kaiſer Ru— 
„dolph II. anno 1597 dem Wilhelm Burg 
„graf von Dohna erblich verkauft 
„und auch laut Extract aus dem Kaiſerl. Urbari 
„umb ein gewißes angeſchlagen worden, daß 
„aber das darüber in Händen gehabte privi- 
„legium bei den vergangenen Kriegszeiten, 
„als das Schloß und Städtlein Muskau in die 
„Aſche geleget worden, ſamt faft allen anderen 
„Schriften im Feuer mit aufgegangen. 


Aus der älteſten Zeit, wie auch aus der 
Zeit des 30jährigen Krieges liegen deshalb 
keinerlei Nachrichten über die Muskauer 
Papiermühle vor. Sie ſtand zwei Kilo- 
meter nördlich von Muskau bei dem Weiler 
Köbeln ganz allein mitten im herrſchaftlichen 
Walde und wurde vom Töhrenbach getrie— 
ben, deſſen Waſſer ſich oberhalb der Papier- 
mühle in einem großen Teich ſammelt. Auf 
obigem Lageplan, Abb. 1, ſind auch noch 
zwei Nachbarpapiermühlen Tſchernitz und 
Schrothammer eingetragen, und bei dem 
nördlich von Muskau gelegenen Groß— 
Särchen an der Neiſſe arbeitet die be— 
deutende Kartonpapierfabriken A.-G. (früher 
Norddeutſche Lederpappenfabriken A.⸗G.). 


Im Jahre 1645 kam die Hertrſchaft 
Muskau durch Vermählung einer Burge 
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gräfin Urfula Catharina von Dohna mit 
dem obengenannten Curt Reinicke von 
Callenberg, welcher damals Landvogt war, 
an dieſe freiherrliche Familie, bei welcher 
ſie bis zum Jahre 1784 geblieben iſt. Die 
im amtlichen Verkehr ſchon um 1695 als 
Reichsgrafen angeſprochenen Herren von 
Callenberg haben ihre Papiermühle ver- 
pachtet, und es iſt ermüdend, in dem oben⸗ 
genannten, 232 Seiten ſtarken Akt nichts 
anderes zu leſen, als wie die von den Päd- 
tern aufgeſtellten Lumpenſammler ſich mit 
den Lumpenſammlern der Nachbardiſtrikte 
abgebalgt haben, und die Papiermühlen⸗ 
inhaber ſtritten in jahrelangen Prozeſſen 
um ihr Lumpenſammelgebiet. 
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Hirſchſtangen in dem linken Schild als 
Wappenbild der Dohna durch 
obengenannte Heirat Aufnahme gefunden 
haben. 

Die Papiere des Friedel ſind aus 
hellem, zähem Leinenzeug hergeſtellt und 
tragen das Callenberg⸗Wappen auch als 
Waſſerzeichen, Abb. 3; ſie zeigen feinſte 
Rippung. 

Pächter Friedel wird 1696 als gejtor- 
ben erwähnt und ab 1697 erſcheint in den 
Akten ein Samuel Friedel als Nachfolger, 
deſſen Wirkungszeit nicht nachweisbar iſt. 

Letzter Pächter war bis 1732 ein Pa- 
piermacher Zacharias Heintzel. Am dieſe 
Zeit entſchloß ſich der damalige Graf 


8 55 rehen 


Abb. 1. 
Lageplan von Köbeln⸗ Muskau. 


Dem hier dargeſtellten Original- 
Ri esumſchlag vom Jahre 1678, Abb. 2, 
verdanken wir erſtmals den Namen eines 
Papiermachers Hans Chriſtoph Friedel, 
welcher ſein „Muskauer Schreibepappier“ 
damit ſehr ſchön verpackte. Dieſer Ries⸗ 
umſchlag iſt ſeines hohen Alters wegen ein 
ſeltenes Stück, und wir ſehen in dem Herz- 
ſchild des rechten Wappenichildes* das 
Stammwappen der Callenberg 
„zwei gekreuzte Morgenſterne mit einer 
Roſe dazwiſchen“, während die beiden 


» In der Heraldik wird die rechte und linke 
Seite eines Wappenſchildes darnach bezeichnet, 
wie der Ritter oder Herold ihn auf der Bruſt 
getragen. 

Morgenſtern war eine Waffe 
Lundsknechte, nämlich an einer Stange mit Ge- 
lenk befeſtigte, mit Eiſenſpitzen beſetzte Kugel! 


der alten 


Callenberg, die Papiermühle zu verkaufen 
und damit beginnt der zweite Teil unſerer 
Fiſcher⸗Chronik. 
Der erſte in Muskau eingewanderte 
Gottfried Fiſcher 


war der zweite, am 9. Juni 1709 geborene 
Sohn des Bautzener Papiermühlenbeſitzers 
Johannes Michael Fiſcher. Im Jahre 1721, 
als er 12 Jahre alt war, verlor er den Vater, 
und als im Januar 1728 auch ſein älterer 
Bruder ſtarb, war er in der Bautzener Pa— 
piermühle tätig, woſelbſt er ein Geſchäfts— 
und Tagebuch anlegte mit dem Titel: 

Allerhant aufzuſchreiben von Gottfried 

Fiſchern Pappier-macher. 
Mit Gott angefangen Datum Buͤdiſſin 
den 1. January Anno 1729. 
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Dieſes wertvolle, dicke Buch, das Fi- 
ſchers Nachkommen bis 1837 weiterführten, 
lag zeitweiſe in einem feuchten Winkel, 
woſelbſt es vermoderte, fo daß ein fauſt⸗ 
großes Loch nur noch zerfallene Fetzen 


Muſzkauer Och 


= 3678. 
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Partie, denn die zahlreichen Bautzener 
Strumpfwirker bildeten, ebenſo wie die 
Papierer, ein ſehr angeſehenes Handwerk. 
Beſten Beweis hiefür bildet ein zum 
Fiſcherſchen Familienſchatz zählender Zinn⸗ 


teibe- Wappier 
ur FM 


Abb. 2. 
Niesumſchlag von 1678. 
% der wirkl. Größe. 


birgt; einer Abſchrift des noch erhaltenen 
Teiles find die meiſten Daten der nad: 
folgenden Geſchichte entnommen. 

Am 12. September 1729, alſo mit 20 
Jahren, heiratete Gottfried Fiſcher die 
Strumpffabrikantentochter Maria Dorothea 
Leiche von Bautzen; das war eine vornehme 


pokal, welchen Papierergeſellen dem Braut: 
paar als „Hochzeitsgeſchenk“ ver⸗ 
ehrten: der 61% Pfund ſchwere, ohne Deckel 
34 Zentimeter hohe Pokal iſt in drei Reihen 
mit Löwenköpfen verziert; auf dem Deckel 
hält ein Herold eine ſilberne Standarte mit 
der Widmung: 
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Weit von dannen 


Weit von hie, 


Aber aus den 
Hertzen nie. 
und auf dem Pokal felbft ſtehen eingraviert: 


Pappier Macher Gesellen 

Johann Georg Herrman 

Johann Christoph Herrman 
1729. 


Außerdem trägt noch ein Löwenkopf 
der mittleren Reihe eines der im vorjährigen 
Feſtheft beſchriebenen ſilbernen Papier- 
macherſchildchen, deſſen in einen Blumen⸗ 
kranz erhaben geprägtes Oval eine Jung⸗ 
frau zeigt, welche ein Kränzchen darreicht, 
und die Inſchrift: 


Peter Herman. 


Im Jahre 1730 kaufte Gottfried Fi⸗ 
ſcher von Graf Callenberg die Muskauer 
Papiermühle, blieb aber zunächſt noch in 
Bautzen, woſelbſt ſein 20 Jahre alt ge⸗ 
wordener jüngerer Bruder Johann Gottlob 
1731 die dortige Papiermühle übernahm. 

Der Kaufvertrag zwiſchen dem Grafen 
und Fiſcher, dann die im Herbſt 1731 er- 
folgte Inventaraufnahme haben folgenden 
Wortlaut: | 

Kauf⸗ Vertrag. 

Zu wißen, daß heute unterm geſetzten Dato 
zwiſchen dem Hochgeborenen Herrn Johann 
Alexander, des Heilg. Röm. Reichs 
Grafen Callenberg auf der Herrſchaft 
Muskau als Verkäufers am einen und Meiſter 
Gottfried Fiſcher Papiermacher aus 
Bautzen als Käuffer am andern Teil über dero 
ohnweit Köbeln belegenen Dappier- 
m Aal lich folgender Erbkauf geſchloſſen worden, 
n 


1. 

Es verlaufen Hochgedachte Se. Hochgräfl. 
Excell. vor Sich, ihre Erben, Erbnehmer und 
nachkommenden Herrſchaften an Meiſter Gottfried 
Fiſcher ſeine Erben und Erbnehmer dero an dem 
Föhren⸗Fluß ohneweit Köbeln gelegene Papier- 
mühle mit zugehörigen Geſchirr, Keſel, Stricken, 
Vütten, Preſſen und was das vom jetzigen Pacht. 
müller Zacharias Heintzel in Gebrauch habende 
Inwentarium beſaget und zu laſſen ſchuldig; auch 
Wohn- und andere dahin gehörige Gebäuden; 
incl. an jetzo dazu geſchlagenen Ackern und ſeiner 
Ausſaat alles in ihren Räumen und Grenzen 
ſolchergeſtalt und alſo, daß Käufer alles von 
Bartholomä 1732 an zu ewigen Zeiten als 
ſein Erb und propre Gut und Mühlenbeſitz an 
und auf folgender Conditione nutzen, gebrauchen, 
verkaufen, verſchenken, verteſchieren und vererben 
könne und möge. Dahero 
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2. 

Käufer dieſer Papiermühle ſamt aller Zube- 
hör, wenn er dieſelbe bezieht, näml. YBartholomä 
1732 deren gutes bauliches und gangbares en, 
wie es jetzt vorhanden, auf ſeine eigene Koſten 
ohne die geringſte Zutat gnädiger Herrſchaft an 
Holz oder Eiſen ſamt dem Wehr zu erhalten, zu 
reparieren oder gar neu zu erbauen ſchuldig ſein. 
Jedoch empfängt Käufer zu den wandelbaren 
Wehr und anderen bei dem Wohnhauſe vor⸗ 
ſallenden reparaturen /: worunter aber nicht zu 
ziehen, wenn ein neuer Bau erfordert würde, in 
welchem Fall Käufer oder deſſen Nachfolger das 
dazu benötigte Bauholz ſelbſt dazu beſchaffen 
müßte : / ohne Entgeld das benötigte ſogenannte 
Weichbauholz auf dem Stamm, was er aber am 
harten Geſchirr oder bart- und Weichbrennholz 
von Nöten, ſolches muß er gleich dem beside 
Pachtmüller unter baarer Bezahlung von 
Herrſchaft nehmen und ſich ſolches aus dem Forſt 


anweiſen laſſen. 
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Abb. 3. 
Calenberg- Wappen von 1684. 
2/; der wirkl. Größe. 
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Die Lumpen, Leim oder Erich und was er fonft 
zu feinem Gewerbe von nöten, ug; der Papier- 
macher ſelbſt anſchaffen und zwar jederzeit einen 
REAR ii orrat halten; ſowohl die Lumpen- 
ſammler dahin anweiſen, daß Sie ſich in Samm- 
lung der Lumpen an die Orter, da die Herrſchaft 
von altersher ſammlen zu laſſen befugt, begeben 
und durchaus weder hier noch anderswo Eingriff 
zu tun verſtatten, ſondern vermöge des Paſſes 
bei den Herrſchaften Abſchafſung dero Stöhrer 
aufſuchen oder ſolche allhier bei der Herrſchaftl. 
Canzlei anmelden, gegenteils er vor den Nachteil 
zu ſtehen hat. Nicht weniger aber verhoffen, daß 
diefe Papiermühle und deren ſtarker Papier- 
vertrieb in Abgang geraten und der gute Ruf 
fallen ſollte. Vielmehr iſt mit aller Sorgfalt da⸗ 
hin zu trachten, durch beſſere Zutat und Güte der 
Vertrieb noch immer mehr und mehr in Aufnahme 
kommen möge. 
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4. 


Zu ſeinem ferneren Nutzen und Gebrauch 
wird ihm auch das dem Pachtmüller bisher be- 
laſſene Wieſ'chen und Triftchen vor 2. Wehr 
angewieſen; jedoch, weil alles nunmehr Erbe 
wird, ſoll ſowohl von dieſen als auch den daſelbſt 
gerodeten Acker 16 ar — den Groſchen zu 12 
Meißiſchen Pfennigen — in das Nentamt erlegt 
werden, und muß ſich Käufer bei willkürlicher 
Strafe, nicht unterſtehen, ohne Herrſchaftl. 
Conſens neues Land aufzureißen und ein mehres, 
als ihm angewieſen wird, zu ackern oder Wiefen- 
wachs zu aptieren. 


Von obiger Erbgerechtigkeitnutzung und aus- 
gedrückten Genuß dieſer Herrſchaftlichen Papier- 
mühle und Zubehör hat Käufer an Herrn 
Verkäufer Ercell. an einem ganzen und wahren 
Kaufpretio überhaupt Sieben Hun 
dert Ntl. — den Taler zu 24 guten Meißiſchen 
Groſchen in groben Münzſorten — acht Tage 
nach Michaeli dieſes jetzt laufenden 1731 ten 
Jahres oder längſtens auf der Acht Tage darauf 
erfolgten Zahlwoche ſofort auszuzahlen ver: 
ſprochen; ohngeachtet er wie Eingangs gemeldet 
den Genuß der Mühlen und Zugehör allererſt 
auf Bartholomäi künftiges Jahr zu gewarten hat. 
Bis dahin gnädige Herrſchaft ihm Kaufherrn Ge- 
bühr leiſtet und verſpricht nebſt dem Inventario 
ſo dazu gehört völlig zu übergeben und anweiſen 
zu laſſen. i 


Verſpricht Käufer jährlich als einen be- 
ſtändigen Erb⸗Canonem in die gräfliche 
Rentei von Halben Jahr zu Halben 
Jahr 75 rti — alfo das ganze Jahr 150 — 
gleichfalls in guten ganabaren groben Münzen, — 
unverweigerlich /: bei Vermeidung der ſchleunigen 
Execution nach Befinden, im Fall über Verhofſen 
der Zahlung halber großer Morofite Verſpruch⸗ 
worts würden mit Verluſt des Erbrechts : / zu 
zahlen und zu entrichten. Aber dahin aber noch 
ohne Entgeld 10 Rieß Papier der 
Herrſchaft und zwar das Rieß Schreibpapier 
vor 12 gr. — und das Rich Herrn ⸗Papier zu 
16 gr. — fo auch noch proportion das Buch und 
Briefpapier allezeit 4 ar. wohlfeiler als die bis. 
herige Herrſchaftsgebühr Taxe geweſen, auf jedes- 
maliges Erfordern verabſolgen zu laffen. 


7. 


Weil auch Käufern der Papier-Mühlenteich 
nebft den Forellen Fluß zu fiſchen überlaſſen 
wird, fo gelobet derſelbe jährlich Zrt. 
Fluß⸗ und Fiſchzins zu entrichten. 


8. 

Obwohl nun dieſe Papiermühle nebſt Zu- 
bebör und Nutzung als ein wahres Erbe Meiſter 
Fiſcher, ſeinen Erben und Erbnehmern verkauft 
und künftige Bartholomäi zu nutzen übergeben 
wird, fo behält ſich demnach Se. Hocharäfl. 
Erel. als gnädige Herrſchaft, nicht allein die 
völlige Jurisdietion über des Papiermachers 
Perſon, angehörigen und bei ſich habenden Per- 
fonen erpreße bevor, ſondern es wird auch imfall 
Käufer eine anderweitige Veräußerung vorzu— 
nehmen geſonnen, von gnädiger Herrſchaft be— 
dungen: Bei jedegmaliaer Veränderung in Erb- 
fällen und fonſten bei auch H. Verkäufers Ercell. 


als Käufers, muß wie gebräuchlich Herrſchaſtl. 
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Confirmation und neuer Conſens vorher geſucht, 
nicht aber bei Verluſt des Erbrechts ohne Vor. 
wiſſen der Herrſchaft Veräußerungen vorgenom⸗ 
men werden, wenn aber gnädige Herrſchaft die 
Einwilligung erteilet und der oben erwähnte Fall 
ſich ereigne, fo muß das gebührliche Laudemium 
oder a 5 pro Cent vom Beſitzer an gnädige Herr- 
ſchaft erlegt werden. 
9. 


Sollte über Verhoffen das von dieſer Ver⸗ 
erbung in oben erwähnten Clauſeln verſprochenes 
baares Kaufpretium oder Erb Canon entweder 
ganz oder nur in einzelnen Stücken ſogar in 
Jahren zurückbleiben und in Sie Zeiten nicht 
abgeführt noch mit richtigen Quittungen bewieſen 
werden können, ſo ceßiert /: wie nach gemeinen 
Rechten / die Erbpacht und emphyteuſis die Ber- 
erbung ipfo jure ohne zu geſtatten der Weit- 
läufigkeit als worüber zum Aberſluß hiermit 
tranſigieret worden. 


10. 


Hat ſich Käufer an deren exprimirten Nut- 
zungen zu genügen und ohne Vorwiſſen gnädiger 
Herrſchaft nichts weiter anzumaſſen; bei Vermei⸗ 
dung Beahndung (Willkürlicher). Zu mehrer 
Arkunde haben Eingangs Hochvermeldete Se. 
Hochgräſl. Excell. dieſen Erbkaufbrief eigenhändig 
unterſchrieben und deren Canzlei Secret vordrucken 
laffen; nicht weniger hat Käufer allen jeden Aus- 
flüchten, ſie haben Namen wie ſie wollen, auch 
daß eine allgemeine Verzicht nicht gelte, es ſei 
denn eine beſondere Erzählung vorangegangen, 
beſonders doli persuasionis Jaesinnis ultra infra 
dimidium nec non sic sed aliter geste Simulationis 
oder was ſonſten erdacht werden möchte, er- 
proßere nuncyret u. Tranſigeneto ſich verzeichnet. 
— Endlich ein Exemplar mit feiner Anterſchrift 
und Petſchaft gleichſalls vollzogen. So geſchehen 

Muskau, den 16. September 1730. 
Callenberg. Gottfried Fiſcher. 


Die Churf. ſächſ. . auf Schloß 
Budiſſin erfolgte am 6. Okt. 


Inventar- Aufnahme. 


Am 22. 10. 1731 übergaben der herrſchaftl. 
Aktuarius und Rent-Einnehmer dem Käufer die 
Papiermühle ſamt Ackerland und Wieſen in Um- 
zäunung und verzeichneten folgende Immobilien 
und Einrichtung: 

Ein Wohnhaus, das Mühlengebäude, eine 
Scheune mit guten Kammern und links daneben 
ein Rubitall, rechts ein Schweineſtällchen, ferner 
einen Holzſchuppen, einen Backofen und einen 
Keller mit Schüttboden obenauf. Alle Gebäude 
mit Schindeln gedeckt und in gutem Stand er- 
halten /: regelmäßig fanden früher auch Türen 
und Fenſter Aufnahme in den Inventarien, hier 
waren es 10 Türen und 15 Fenſter :/. 

An Einrichtung: 
für die Wohnſtuben des Wohnhauſes 1 Ofen, 1 

viereckiger weißer Tiſch. 2 Wandbänke, 

in der Küche 1 Herd, 1 Pfanne, 1 Keſſel 

und an das Wohnhaus war noch 1 Speiſekammer 
angeſchloſſen. 

Zur Werkſtatt gehörten 2 Wafferräder, 
2 Stampfgeſchirr mit 10 Loch, 1 Waſſertrog, 
1 Schlagſtange mit Eiſenplatte, 2 Zeugkaſten, 
2 Flußbretter; 

in der Vorſtube zum Wohnhaus ſtanden 1 Yütte, 
1 Preſſe nebſt Haſpel, 1 Rechen. 
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(Demnach waren Wohnhaus und Mühl- 
gebäude wohl zuſammenhängend, doch vermißt 
man die wichtige Einrichtung einer Leimküche.) 

Vor der Mühle im Hof befand ſich 1 Waſſer⸗ 
pumpe mit Waſſertrog zum Speiſen der zwei 
Geſchirre. 

Auf den 3 Hängböden iſt der Niederboden 
mit Häng⸗Draplen und doppelten Stricken durd- 
zogen, der Mittel- und Oberboden aber nur mit 
einfachen; auch ſind auf allen dreien die Seiten 
mit Stricks bezogen. 

Im Mühlgebäude befanden ſich außerdem 
eine Oberſtube und Kammer mit einem Ofen, 
eine Geſellenkammer und eine Geſindekammer. 


Gewiß hat eine reiche Mitgift das 
junge Ehepaar in den Stand geſetzt, dieſe 
in gutem Zuſtand und Betrieb befindliche 
Papiermühle als Eigentum zu erwerben; 
es trat gemäß dem Kaufvertrag an Bartho- 
lomäi 1732 den Beſitz an und nach Fiſchers 
hier fortgeführtem Tagebuch 
hat er das Geſchäft mit gutem Erfolg be- 
trieben. Er ſcheute keine Koſten, um das 
Werk nicht nur in gutem Stand zu erhal- 
ten, ſondern ſtetig zu verbeſſern, und wir 
lernen aus ſeinen Einträgen mit großem 
Intereſſe viele Materialpreiſe und 
Löhne ſeiner Zeit kennen: 

Der Geſchirrbauer Meiſter Elias Fritzſche 
aus Böhmen baute anno 1737 das obere 
Geſchirr neu; koſtete 170 Str. 

und 1739 eine Preſſe ſowie eine Welle für 
das Niedergeſchirr, wofür er 8 Sgr. 
Tagelohn erhielt. 

Im Herbſt 1747 wurde ein neues Gebäude 
begonnen, welches 1748 fertig wurde; 
koſtet 140 Tlr. 

Am 7. Juni 1750 wurde das Wehr einge⸗ 
riſſen, mit Spundſohlen und Schwelle 
neu gebaut; 22 bis 24 Arbeiter waren 
drei Wochen dabei beſchäftigt; ir mit 
Schmiedearbeit . . 118 Tir. 

ein Müllersſohn Hans Hirte von Pernitz 
erhielt als „Baumeiſter“ täglich 6 Sgr. 
nebſt Koſt. 

Zu gleicher Zeit hat ein Holländerbauer 
Johann Peter Brinn mit einem Müller 
während 11 Wochen den Rechen neu 
gebaut und den „Holländer verbeſſert“ 
(demnach war ein ſolcher ſchon früher 
aufgeſtellt worden). 

Die ſchon 1750 von Stein zu bauende 
Mühlenwandung wurde mit 8 Wochen 
Arbeitszeit an Johanni 1752 vollendet, 
ſo daß die Mühle von einem hölzernen 
Grund zu einer Steinmauer im unteren 
Stock gekommen; mit Kalk und Hammer- 
ſchlag abgeputzt koſtete das 117 Str. 

1758 hat der Geſchirrbauer Johann Fritz— 
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rend 8 Wochen das Geſchirr von Grund 
auf neu gebaut, den Holländer neu ge⸗ 
macht, eine Welle eingezogen, den 
Plumpenſtänder geſetzt, auch die ganze 
Mühle neu gediehlt, koſtet 200 Tir. 
Das Eiſen war in Böhmen gemacht und 
der Meiſter Fritzſche hat außer 5 an 
Lohn erhalten Tir. 
Im März 1759 iſt die Scheune = den 
angebauten Ställen abgebrannt, wobei 
viel Stroh und Heu, auch eine Kuh 
verbrannte. Der Neubau koſtete mit 
Holz. .. 176 Tir. 
1762 bat Meiſter Johann Fritzſche nebſt 
drei Mann während 9 Wochen den Hol- 
länder und Rechen . der N 
foftet . . 45 Tlr. 
die übrige Arbeit . 22 Tr. 
(alles in gutem Geld, den Dukaten zu 
2 Sir. 18 gr.) 
1765 wurden auf die beiden Räder „Rie- 
men“ gebaut; koſteeet . 100 Tir. 
1768 machte der Geſchirrbauer Richter von 
Zwönitz einen neuen Hadernſchneider; 
koſtet * 230 Tlr. 
eine neue Holländerwalze, das Waſſerrad 
zum Holländer, Geſchirr⸗ und andere 
Reparaturen, zuſammen . . 432 Tlr. 
1766 wurde auch eine neue Bütte mit Blaſe 
aufgeſtellt (deren Koſten leider nicht ver- 
zeichnet ſind). 

Das eingangs erwähnte Aktenſtück ent- 
hält einen Erlaß des Kurfürſten Friedrich 
Auguſt von Sachſen vom Jahre 1756, mit 
welchem er (wie auch Friedrich der Große 
es getan hat) Bericht verlangt über den 
Stand aller inländiſchen Papiermühlen. 


Darauf hat der Amtsvorſtand von 
Muskau am 2. Auguſt 1756 folgenden 
Bericht eingereicht: 

Nach publication des allergnädigſten 
Rescripti vom 28. Juni wegen Beſchaffen⸗ 
heit dero inländiſchen Papiermühlen hat 
der hieſige herrſchaftliche Papiermacher 
Gottfried Fiſcher ad 1. die Papierproben 
von viererlei Sorten eingeſendet und dabei 
angezeigt, daß auf der Stelle der Preis 
derſelben folgender ſei, als a) vom Schreibe 
Papier der Ballen 9 Thlr., b) vom Herren 
Papier das Ries 1 Thlr. 6 gr., c) vom 
großen Poſtpapier das Ries 1 Thlr. 10 gr. 
und d) vom kleinen Brief-Papier das Ries 
1 Thlr. 6 gr. ad 2. berichtet derſelbe, daß 
er künftiges Jahr 10 bis 15 Ballen von 
jeder Sorte des Herren- und Schreibe— 
Papiers werde liefern können; ad 3. ſei 


ſche aus Kreibitz mit zwei Mann wäh- bishero ſein Papier in die Städte Guben, 
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Sorau, Spremberg und was hier im Lande 
nicht abgegangen, nach Cottbus, Berlin 
und auf die Frankfurter Meſſe verkauft 
worden; ad 4. werde er, was die Güte und 
Stärke anlange, feinen Fleiß nicht ſparen 
und das Format könne allezeit nach einer 
erhaltenen Vorſchrift eingerichtet werden; 
ad 5. leide er allerdings bei der Papier⸗ 
mühle wegen der Zutat oder Hadern viel 
Mangel, könnte ſelbige nicht mehr genug- 
ſam haben, indem ihm durch die neue Pa⸗ 
piermühle zu Döbern und durch das neuer⸗ 
lich erteilte Privilegium an die Papier- 
mühle zu Beitzſch ſeine vormalig gehabte 
diſtricte zum Hadernſammeln entzogen, doch 
auf ſeine vielfältig angebrachte Beſchwerde 
zur Zeit keine Reſlexion gemacht werden 


BE | 


Abb. 4. 
Kleines Callenberg- Wappen von 1754. 


wolle, bittet per actis, bei dem abzuſtatten⸗ 
den Bericht feine Notdurft beſtens vorſtellig 
zu machen, damit er auch habition und das 


Verſprechen möchte halten können, regiſtra— 


tum quo ſupra. 

Viele Bogen des Aktenſtückes ſind auf 
Muskauer Papier geſchrieben, welches das 
obenſtehende kleine Callenberg⸗Wappen, 
Abb. 4, trägt; ſie ſind ziemlich gebräunt 
und nicht ſo hell, wie die des vorigen Jahr⸗ 
hunderts. 

Mit der oben geſchilderten Werkſtatt⸗ 
einrichtung hat Fiſcher 

im Jahre 1732 — 1672 Ries Papier, 
1742 — 1840 „ i 


n n 


> „ 1750 = 1811 „ j 
„ „1760 = 2065 „ , 
„ 1770 1581 „ 


bergeftellt in folgenden Sorten: Herren- 


papier, Schreibpapier, groß und klein Poft, 
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Druck für Talmud, Patronenpapier, brau- 
nes, Regalpapier, Makulatur und Pack 
ſowie Späne (Preßſpäne für Tuchmacher), 
und es wurden anno 1770 bezahlt für: 
den Ballen groß Poſt 23 Tlr. 


klein Poft . . . 16 „ 
Herrenpapier . 15 „ 
Schreibpapier 11—12 „ 


braunes Papier 8 
Packpapier nach Berlin 7 Dukaten (a2 
Tlr. 18 gr.) und kurze Späne nach 
Cottbus 2 Tir. 


Nachdem mit einer Bütte durchſchnitt⸗ 
lich 1500 Ries in einem Jahr geſchöpft 
wurden, ſcheint obige Produktion ſchon 
bald nach Fiſchers Antritt mit zwei Bütten 
erreicht worden zu ſein. Leider iſt auch 
nicht verzeichnet, in welchem Jahr der erſte 
Holländer zur Aufſtellung kam. 

Heitere Abwechſlung in das einſame 
Landleben der Papierer brachten immer 
die Lehrbratenfeſte, deren Fiſcher 
in ſeinem Tagebuch drei verzeichnet hat, 
und es iſt nur ſchade, daß er die Zahl der 
Teilnehmer, welche die gewaltigen Mahl⸗ 
zeiten vertilgten, nicht angibt. 

Schützen ſein Lehrbraten koſtet anno 1740: 


Tir. / Sgr. 
Eine Kuh 4.12 
/ Bier, wovon aber eins ger 
ſchenkt ee ke . 6.12 
zwei Schweine . . . 6— 
fürs Schlachten . —.12 
Preßwein . 3.20 
2 Scheffel Korn 7.12 
5 Viertel Hafer 1.16 
10 Gänſe a 7 gr. 2.22 
13 alte Hühner à 21% gr. 1.08 
12 junge Hühne 18 
Altländer Gewächs 07 
Würze, Zucker, N 1.19 
Wildbret 1.03 
3 türkſche Hennen . 1.06 
Butter * . —.12 
Käle . . . —.10 
Eier, Salz ; . —.18 
1, 3tr. Karpfen 2.12 
4 Str. I ; . 1.18 
Licht . . —.21 
Koch l 1.08 
Koſtet: 50.02 


und eine ganz ähnliche Mahlzeit wieder⸗ 
holte ſich am 30. Oktober 1744, da ſind 
„bei Hentſcheln feinem Lepr: 
braten vertan worden 59 Thlr. 
15 Sgr.“ 
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Wiederum am 15. Oktober 1752 hatte 
ein Tobias Hando ausgelernt; deffen 
Lehrbraten hat gekoſtet 54 Tlr. 12 Sgr. 

Ernſte Zeiten, Aufregung und Koſten 
brachte Friedrichs des Großen um Schleſien 
geführter ſiebenjähriger Krieg, 1756—1763. 
Wie uns bekannt, mußte der König drei- 
mal um das für Preußen und ſpäter unſe⸗ 
rem Deutſchen Reich ſo wertvolle Schleſien 
kämpfen; umringt von fünf Feinden 
(Oeſterreich, Frankreich, Rußland, Schwe⸗ 
den, Sachſen) wurde ſeine Armee im Jahre 
1757 aus allen Stellungen zurückgedrängt, 
als er aber ſeit dem Herbſt 1757 wieder 
fünf ſiegreiche Schlachten zu verzeichnen 
hatte, ſetzten fih die feindlichen Heeres- 
maſſen erneut in Bewegung und unſer 
Fiſcher erzählt, wie 1758/59 Muskau 
zum Mittelpunkt der Heerſtraßen geworden: 


1758, den 23. Auguſt ift ein ſtarker Corpus 
von 12—14 000 Oefterreicher durchmarſchiert, ha- 
ben von der Köbelner Brücke bis runter zur 
Grenze 24 Stunden kampiert. Bei mir hat Ge- 
neral Naundorf geſtanden mit vielen Pferden und 
Vedienten von Hufaren. Koftete mich ohngefähr 
zehn Thaler. Die Truppen ſetzten ihren Marſch 
fort über Forſt, Cottbus und Peitz, wo fie fchred- 
liche Contribution einzogen. Dann kamen die 
Moskowitter, die gingen auf Dresden los. 


Am 5. September kam aus Schleſien über 
Priebus eine Armee Preußen hier an — 36 000 
Mann lagerten ſich auf 24 Stunden vom Berge 
(Bad Muskau) bis Gablenz. Deren Marſch ging 
weiter über Spremberg, Senftenberg gegen 
Dres den. 

Hohheit 


1759 im Juli traf ſeine Königl. 
Prinz Heinrich mit 16 000 Mann in Muskau 
ein, nahm ſeinen Marſch nach Sorau und Sagan. 
Den 9. Juli ging der öſterr. General Laudon mit 
etwa 20 000 Mann über Priebus, Pförten nach 
Guben und Frankfurt, vereinigte ſich mit der 
ruſſiſchen Armee. 

Am 30. Juli kam General Palfi vom Hadi- 
ſchen Corps mit 4000 Mann zu uns und ging 
zuſammen mit weiteren 30 000 Mann auch über 
Pförten nach Guben. Anterdeſſen kommt der 
König von Preußen aus Schleſien mit einer 
Armee über Sommerſeld, trifft noch viele vom 
Hadiſchen Corps, welche er teils ruinirt, teils 
gefangen nimmt. General Hadiſch zieht ſich nach 
Spremberg zurück, dann bricht er über Forſt, 
Guben nach Frankfurt auf. Der König von 
Preußen geht mit mehr als 80 000 Mann über 
die Oder, ariff die ruſſiſche Armee bei Zorndorf 
(nördlich von Küſtrin) an, die Ruffen wurden ge- 
ſchlagen. 

Am 12. Auguſt ſteht der General Daun in 
Priebus, ein Corps bei Sagan und Naumburg 
am Vober. Daun marſchiert mit feiner Armee 
über Muskau nach Triebel, General Bed kommt 
von Lauban mit dem rechten Flügel nach, über 
Muskau auch nach Triebel gegen die Prinz 
Heinrich'ſche Armee, welche zwiſchen Sagan und 
Sorau nach Triebel zu ſteht. 

General Red zieht fih zurück, General Feld- 


marſchall Daun geht bis nach Sagan und ſteht 
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daſelbſt bis zum 8. September; da brechen fie 
ſchleunigſt auf nach Triebel und Muskau zurück, 
über Kölzig und Spremberg, teils gegen Bautzen, 
teils bis Görlitz. Anterdeſſen geht Peinz Heinrich 
mit ſeiner Armee jenſeits der Neiſſe runter 
(müßte heißen diesſeits der Neiſſe hinauf) nach 
Rothenburg und Kreba, auch über Hoyerswerda 
gegen Torgau. General Daun aber marſchierte 
über Bautzen nach Dresden. 


1763 in der Faſten ift endlich der Friede 
geſchloſſen worden zu Hubertusburg. Der 
Krieg hat faſt 64% Jahre gedauert. Zu 
der Zeit hat ein Scheffel Korn 
15— 16 Taler gekoſtet, Geld war 
ſchlecht aufzutreiben, und nach weiteren 
ſchlechten Jahren koſtete der Scheffel Korn 
7 Tir. 8 Gr. 

Wenige Jahre nach dieſer unruhigen 
Kriegszeit wurde das kleine Städtchen 
Muskau von einem furchtbaren Brand⸗ 
unglück betrofſen, indem am 2. April 1766, 
nachmittags 142 Ahr, ein Großfeuer den 
ganzen Ort vernichtete; alle Häufer ſamt 
der Kirche find niedergebrannt. 

Fiſcher aber iſt mit ſeinem Betrieb gut 
vorwärts gekommen; nachdem er fih ſchon 
1765 und 1766 einen neuen VBackofen, eine 
weitere Stube und eine Küchenkammer ge⸗ 
baut hatte, erbaute er ſich 1767 in dem neu 
erſtehenden Muskau ein eigenes Wohn: 
haus. Nicht lange jedoch durfte er noch die 
Friedenszeit im Kreiſe ſeiner Lieben ge— 
nießen; ſeine letzte Aufzeichnung lautet: 

„1768, 16. Sept., abends 11, hat mich 
die Hand Gottes durch einen ſtarken Schlag: 
fluß gerührt im 59. Jahr meines Alters.“ 


And nachdem ſein Bruder Johann 
Gottlob zu Bautzen am 12. Juni 1770 
geſtorben, verſchied Gottfried ſelbſt bald 
darnach, am 1. Auguſt 1770, im ſchönſten 
Mannesalter von dieſer Welt, nachdem 
ihm ſchon fünf Jahre zuvor ſeine Frau 
vorangegangen. 

Fiſcher hatte 3 Söhne und 5 Töchter, 
darunter Zwillinge, welche bald ſtarben; 
bei ſeinem Tode lebten nur noch zwei 
Töchter, deren eine Chriſtiana Eliſabeth an 
den Papiermüller Johann Mende in 
Hermsdorf bei Schrothammer (öſtlich von 
Muskau) verheiratet war, dann der 
Stammhalter Johann Gotthelf. 


Es iſt noch der Verlaſſenſchaftsakt er— 
halten, welcher uns Einblick gewährt in 
Fiſchers gute Verhältniſſe und in dem nach— 
folgenden Inventar finden die damaligen 
Werte von Immobilien, Hausgeräte uſw. 
unſer beſonderes Intereſſe: 
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Inventar. 


Tlr./ Sgr. 


Die Muskauer Papier- 
mühle mit Zubehörung 700.— 

in der Stadt Muskau 
gelegenes Wohnhaus 700.— 

ein Stück Acker ern dem en . 50.— 


Bargeld 182.12 
5 Louisdor . . . 25.— 
68 Dukaten à 2 Tir. 18 Gr. . 187.— 
60 Dukaten . . 165.— 
22 Species-Thaler . . .. 29.08 
10 ?/s an — 6.16 und 12 als Stüd 

= 4.—, zuſ. 
1 filberner Beiber, im, Loch à à 

12 Gr. 3.21 
8 Coffeelöffel e 2 
11 Eßlöffel . . 3 7 
außenſtehende Kapitalien . . . 1195.18 
HBuchguthaben . . 2 2.2. 580.— 
150 Ries Vorrat an geleimtem 

Papier . . 223.03 
35 Ries Vorrat an Waflerpapier 40.12 
Vorrat an Halbzeug ; . 236.— 
220 3tr. Vorrat an Hadern . . 221.04 
Vorrat an sang . . . . 34.13 
Getreide .. . . 67.16 
Kupfer .. 6.17 
Schiff, Geſchirr und Gefäße . . 11.24 
Federbetten 8.— 


Hausgeräte: 8 neue und 7 alte ge⸗ 
polſterte Lehnſtühle, 3 Tiſche, 3 
Kleiderſchränke, 3 Laden, 2 große 
und 2 kleine Spiegel, 1 Wand: 
uhr, 1 zweiſpännige Bettſtelle, 

12 Biergläſer mit Goldrand, 18 

Weingläſer, 6 Meißener braune 

und 6 blaue Coffeetaſſen, 206 

Pfund Zinngeſchirr und 16 mit 

Zinn beſchlagene Krüge. 2 
im Stall 3 Kühe, 2 Ochſen, 1 Kalb ? 


Summa: 4678.20 
Paſſiva: 334.12 


Nach Abzug der Paſſiva verblei— 
ben zur Verteilung. . 4344.08 


Der nachfolgende Muskauer Papier- 
macher Johann Gotthelf Fiſcher, 
geb. 24. 9. 1742, hat das Erbe von ſeinem 
Vater in der Zeit einer großen Hungersnot 
angetreten und berichtet, daß der Scheffel 
Korn (Dresdner Maß) 7½ Taler, im 
ſächſiſchen Erzgebirge aber, wo viele Tau— 
ſende am Hunger ſtarben, 14 Taler koſtete. 


Gleich in den erſten Jahren ſeines Wir— 
kens traf er Verbeſſerungen im ganzen 


Anweſen. 1773—74 legte er mit einem 


Holzfrei Naturkunstdruck mit Hochglanz von Gebr. Müller in Mochenwangen. 


Koſtenaufwand von 118 Talern 13 Röbren 
zur Herbeileitung von Brunnenwaſſer; dann 
vermehrte er die Wohnräume um eine 
Stube und eine Kammer und legte einen 
großen Garten an. 


Damit zur Verheiratung gut gerüſtet, 
verlobte er ſich mit Dorothea Magdalena 
Hirthe, der Tochter des weiland vornehmen 
Bürgers und Bautzener Strumpfwaren⸗ 
fabrikanten Hirthe, und am 18. Mai 1774 
gab es in der Papiermühle ein ſeltenes 
Jubelfeſt, indem Johann Gotthelf Fiſcher 
gleichzeitig mit ſeiner Schweſter Johanna 
Rofina Hochzeit hielt, welche der Bruder 
ſeiner Braut Chriſtoph Auguſt Hirthe aus 
Bautzen heiratete. 

Vom erſten Jahre ſeiner Ehe berichtet 
Fiſcher, daß es eines der ſchwerſten geweſen, 
indem er infolge trockener Jahreszeit um 
200 Taler zu wenig Papier verkaufte und 
nur 11 Scheffel Hafer erntete. Sonſt aber 
ließ er es gleich ſeinem Vater an nichts 
fehlen, um ſein Werk und Beſitztum in die 
Höhe zu bringen. 

1786 wurde das Gerinne erneuert, 1793 
baute er ein Glätthaus, 1798 einen Schup— 
pen, 1799 wurde das Wehr faſt ganz neu 
aufgeführt, wobei der Zimmermann Wo⸗ 
lich von Köbeln 14 Tage die Arbeiten 
leitete und 1802 wurde eine neue Radſtube 
errichtet (ob für Vermehrung der Räder, 
iſt nicht geſagt). 

Im laufenden Werk wurden 1781 ein 
neues Geſchirr und ein Holländer, 1789 
nochmals ein neuer Holländer gebaut, eine 
1798 angeſchaffte Waſſerpreſſe koſtete 130 
Taler und 1806 betrugen die Baukoſten 
insgeſamt 233 Taler. Mühlenbauer war 
damals Meiſter Gottlieb Finſterbuſch von 
Penig. 

Auch die Wohnräume wurden neuer⸗ 
dings um eine Stube mit Alkoven und eine 
Magdkammer vergrößert, außerdem für 100 
Taler Ackerland erworben. 

Wenn wir nur von zehnjährigen Zeit- 
ſpannen die nachfolgenden Zahlen heraus⸗ 
greifen, erkennen wir das ſtetige Aufblühen 
des Geſchäfts: 

Von den hauptſächlichſten Sorten Poft- 
und Herrenpapier, Schreib-, Regal-, þol- 
ländiſch Poſt-, blauem und rotem Papier, 
braun Pack und Makulatur, ferner Pappen 
wurden erzeugt im Jahre 

1780 — 194 Ballen 9 Ries im Wert 

von 3281 Tlr. 10 Sgr., 

1790 = 215 Ballen 7 Ries im Wert 

von 3867 Tlr. 2 Sgr., 
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1800 = 252 Ballen 6 Ries im Wert 

von 4579 Tlr. 2 Sgr. 

Fiſcher hat die Herſtellung von Pappen 
für Packzwecke, für die Tuchmacher und 
Buchbinder ſehr ſtark ausgedehnt und 
lieferte feine „S pene”, wie er fie nennt, 
flott nach Berlin, wohin er z. B. im Jahre 
1800 für 216 Schock 492 Taler löſte. 

An gutem Rohmaterial, von welchem 
er im letztgenannten Jahre 663 Zentner 
bezog, hat es der Muskauer Papiermühle 
nicht gefehlt; in ihrem eigenen Kreis 
Rothenburg gab es nicht viele Papiermüh⸗ 
len, und außerdem hatte ſie noch das 
Lumpenſammelrecht in der Niederlauſitz; 


Abb. 5. 
Größeres Callenberg⸗Wappen von 1788. 
/ der wirkl. Größe. 


dem Amt Finſterwalde z. B. waren für 

dieſes Recht jährlich 18 Sgr. zu bezahlen. 
Im Jahre 1770, alſo bei des zweiten 

Fiſcher Antritt, koſteten der Zentner 


Poſt- Hadern 3 Tlr. 12 Sgr. 
Herren⸗ Hadern 2 „ B „ 
Schreibe⸗Hadern l „ 20 „ 
Land⸗Hadern 1 „ — „ 
Halbweiße 1 „ — „ 
Schrenz — „ 6 „ 
Das war für damalige Verhältniſſe 


ſchon ein ganz brauchbares Sortiment, und 
daß auch die blauen und roten Lumpen 
geſondert verwendet wurden, geht aus 
Fiſchers Aufſchreibungen, in welchen be⸗ 
8 blaue und rote Papiere vertreten ſind, 
pervor. 
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Einige, dem Verfaſſer vorgelegte Mus- 
kauer Schreibpapiere ſind aus gutem Ha— 
dernmaterial fchön gearbeitet und tragen im 
18. Jahrhundert das mit zwei gekreuzten 
Morgenſternen belegte gräflich Callenberg— 
ſche Wappen, Abb. 5, welches wir bereits 
auf dem Riesumſchlag und Abb. 4 kennen⸗ 
gelernt haben, während Papiere um 1800 
und ſpäter wie allerwärts in löblicher Weiſe 
an Orts⸗ und Papiermachernamen tragen, 

b. 6. 


J. G. FISCHER 
| MUSKAU 


Fiſcher hatte auch die ernſte Abſicht, die 
im Jahre 1658 abgebrannte und öde lie— 
gende Amtspapiermühle zu Spremberg 
(weſtlich von Muskau) neu aufzubauen, 
allein trotz jahrelangen Bemühungen wur- 
den ſeine diesbezüglichen Verſuche von der 
markgräflich Niederlauſitzer Regierung im 
Jahre 1806 abgewieſen. 

Welch große Freude Fiſcher an der 


Vienenzucht hatte, beweiſt folgende Mr- 
kunde: 
„Die phyſicaliſch oeconomiſche VBienen⸗Geſell⸗ 


„ſchaft in Oberlauſitz urkundet und bekennet 
„mittelſt dieſes offenen Briefes dem Hoch 
„Edlen und Kunſterfahrenen Herrn 
„Herrn Johann Gotthelf Fiſcher 
„Papiermacher allhier vorſtehendes Di- 
„plom zu übertragen. 
Muskau, d. 12. Dez. 1796. 
Gottfried Thiele, 
Meltefter der Bienenzucht. 


Durch die Bienenzucht hatte Fiſcher ſo 
viel erworben, daß er ſeiner Tochter eine 
ſtandesgemäße Ausſtattung mitgeben konnte; 
ſeine letzten Lebensjahre aber wurden durch 
ſchwere, ſorgenvolle Zeiten getrübt. 

Am 8. Februar 1804 wurde ihm ſeine 
gute Hausfrau durch den Tod entriſſen. 

Am 15. Juni 1805 überflutete großes 
Hochwaſſer die Gegend, wie man es 
ſeit 40 Jahren nicht mehr erlebt hatte. Fünf 
Tage lang ſtand das Waſſer in den Wohn⸗ 
räumen der Papiermühle / Ellen hoch 
und in Muskau brach der Neiſſedamm, 
wobei 40 Stück Vieh ertranken. 

Im gleichen Jahre ſiellte ſich wieder 
große Teuerung ein, denn Napoleon 
überrannte ganz Europa mit Krieg; es 
koſtete ein Scheffel Hafer 8 Taler, ein 
Scheffel Korn 14 Taler, die Butter das 


Sat. holzfrei we Illustrationsdruckpapier der Papierfabrik ae in Salach. 
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Quart 18 Sgr. war für Geld nicht mehr 
aufzutreiben. 

Johann Gotthelf Fiſcher ſtarb am 
29. Auguſt 1807. Aus ſeiner Ehe waren 
vier Kinder hervorgegangen; außer der oben⸗ 
erwähnten Tochter waren es drei Söhne, 
deren älteſter Gottfried Auguſt am 11. Au⸗ 
guſt 1803 die Papiermühle Einſiedel um 
9200 Taler kaufte, ſpäter jedoch als Papier⸗ 
händler in Dresden ſtarb; der zweite Sohn 
Johann Gotthelf wurde Beſitznachfolger auf 
der Muskauer Papiermühle und ein verſpätet 
zur Welt gekommener dritter Sohn folgte 
als Jüngling mit 16% Jahren dem Nuf 
ſeines Königs und kämpfte als „jüngſter 
Soldat der Armee“ 1813 mit in der Be— 
freiungsſchlacht bei Leipzig. 

Der nächſtfolgende Johann Gott- 
helf Fiſcher, geboren am 2. April 1778, 
wurde mit 13 Jahren konfirmiert, erlernte 
darnach die Papiermacherkunſt, wurde 1795 


Dritte Generation 
Johann Gotthelf Fiſcher mit ſeiner zweiten Ehe⸗ 
frau Johanna Chriſtine geb. Heinze. 


freigefprochen, worauf er ſich bis 1801 auf 
die Wanderſchaft begab. 

Nach ſeinen Tagebucheinträgen zu 
ſchließen, hat Fiſcher noch zu Lebzeiten ſeines 
Vaters das Geſchäft geleitet und heiratete 
am 12. März 1805 Henriette Auguſte Glöd- 
ner, Tochter eines Hammergutbeſitzers und 
Kreisvogts zu Schierndorf, welche ihm jedoch 
am 4. Dezember des gleichen Jahres durch 
den Tod entriſſen wurde, worüber er in ſehr 
bewegten Worten ſeinem Schmerze Aus— 
druck verleiht. Im Jahre 1807 Beſitzer 
geworden, ging er am 13. Oktober dieſes 
Jahres mit Johanna Chriſtine Heinze, 
Gutsbeſitzerstochter von Hänigen, eine 
zweite Ehe ein. 

1809 erlebte das Ehepaar ein beſonders 
geſegnetes Jahr, in welchem ein Scheffel 
Weizen 4 Taler, Korn 2 Taler 12 Sgr., 
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Hafer 17 Sgr., das Pfund Rindfleiſch 
1 Sgr. 6 Pf., Schweinefleiſch 2 Sgr. und 
Kalbfleiſch 11 Pf. koſtete, „Jo wohlfeil ift 
es ſeit 15 Jahren nicht geweſen“. 

Auch der dritte Fiſcher iſt finanziell vor- 
wärts gekommen und hat, trotzdem er in 
den Jahren 1809 bis 1812 über 800 Taler 
verbaute, ein Kapital heimgezahlt und aus 
dem Betrieb von der Papiermühle und der 
Landwirtſchaft Aeberſchüſſe erzielt. 

Nachdem 1810 das Waſſerbett erneuert 
worden, erfolgte im Jahre 1814 die Er⸗ 
neuerung des großen Geſchirres, für wel- 
ches der große „Lag baum“ von acht 
Pferden drei Meilen weit auf Schlitten 
herangeholt wurde. Dieſer Baum (Löcher: 
baum des Lumpenſtampfwerks) koſtete mit 
Fuhrlohn 70 Taler und die Arbeit der 
Mühlenbauer Gebrüder Scholzling aus der 
Mark koſtete 343 Taler 11 Sgr. Gleich⸗ 
zeitig wurde die Glättmaſchine von einem 
auf fünf Stampf vergrößert, demgemäß es 
ſich um einen „Schlaghammer“ ge— 
handelt hat und Fiſcher zu den Stamp- 
fern zählte. 

Die Aufzeichnungen im Tagebuch wer- 
den nun immer ſpärlicher; wir leſen nur, 
daß Fiſcher 1817 2300 Taler, 1818 1043 
Taler verbaute. 1819 wurde das Wehr 
erneuert, 1824 ein neuer Keller, auch ein 
Feuerroſt gebaut und 1832 eine neue 
Preſſe für 330 Taler angeſchafft. 

Die napoleoniſchen Kriege brachten der 
Lauſitz neuerdings aufgeregte Zeiten und 
Angemach aller Art. Die Papiermühle be- 
kam öfters Soldaten ins Quartier, und weil 
Muskau damals noch zu Sachſen gehörte, 
das mit Napoleon verbündet war, erſchie⸗ 
nen anmarſchierende Ruſſen als Feinde, ſo 
daß Fiſcher mit ſeiner Frau und einer 
kleinen Tochter zu einem Bauern im Wald 
flüchtete, woſelbſt ſie zwei Tage und eine 
Nacht verbrachten. 

Nach der Schlacht bei Leipzig wurde der 
König von Sachſen als Gefangener nach 
Berlin überführt und bald darnach wurde 
Muskau preußiſch. 

Den früher genannten Papierſorten 
hatten fih neuerdings angereiht: Tapeten⸗, 

toten: und braun Tütenpapier, und Fi: 
ſchers Statiſtik verzeichnet in den Jahren: 

gekaufte Hadern verk. Papier im Wert v. 


Str. Ballen Tlr. Sgr. 
1810 . 846 108,02 4183.12 
1820 1025 176,06 7263.14 
1830 1190 105,09 7993.20 


welche Produktion mit zwei Bütten zu er— 
reichen war und außer Papier auch noch 


Sat. holzfrei weiß lllustrationsdruckpapier der Papierfabrik Salach-Süßen in Salach. 
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viel Pappen und Preßſpäne gemacht 
wurden, die mit genanntem Schlag- 
bammer, der ſpäter noch auf zehn 
Stampf vergrößert wurde, glatt ge- 
hämmert wurden. 


Aus den manchmal unvollſtändigen Auſ⸗ 


zeichnungen finden noch folgende Preis- 
angaben unſer Intereſſe: 
1810 1820 
Str. Tlr. 
Herren⸗Poſtpapier p. Ball. 18 28 


„ Schreibpapier „ „ 13 18 


„ Royal „ „ 50 70 
blaues wo om 40 
halbweiß . m 92 — 
Notenpapier „ „ — 30 
klein Schrenz w Y 42 7 
braun Tüten A 11 


ſtark braun Pad 25 65 


Im Jahre 1828 wurden mit Regierungs- 
beſchluß die lange üblichen Hadern⸗ 
ſammelgebiete gänzlich aufge: 
hoben, womit Hadernverkauf und -Ein- 
kauf völlig freigegeben waren. 

Johann Gotthelf Fiſcher kaufte ſich im 
Jahre 1811 eine Familiengruft im alten 
Muskauer Friedhöfe für 171 Taler und im 
Jahre 1826 ein Haus in Muskau für 1100 
N welches er ſeiner Frau zuſchreiben 
ieß. — 

Trotzdem ſchon im vorigen Jahrhundert 
von der preußiſchen Regierung die Abhal— 
tung von Lehrbratenfeiern mit teuren 
Schmauſereien verboten war, konnten ſich 
die alten Papiermacher von denſelben nicht 
losſagen. Es war halt doch ſo nett, die 
Herren Kollegen zu fröhlicher Tafel zu 
laden und ſo wurde noch am 11. März 1829 
— jedenfalls zum letztenmal — der Lehr⸗ 
braten des jungen Stammhalters Jo- 
hann Gotthelf Fiſcher gefeiert, 
wozu ſich die kunſterfahrenen Meiſter und 
Geſellen von den acht Papiermühlen 
Cottbus, Alt⸗Döbern, Beitſch, Sagan, Gör- 
litz, Sänitz, Sprottau und Neuſtadt einge- 
funden hatten. 

Von der Mahlzeit, welche dreihun⸗ 
dert Taler gekoſtet hat, iſt der Küchen⸗ 
zettel leider nicht auf uns gekommen; þin- 
gegen hat der Chroniſt die folgende An— 
ſprache in ſein Tagebuch notiert: 

Wenn ein Meiſter einen Jungen 
freiſpricht. 

Großgünſtige Meiſter und Ge. 
ſellen! Es wird ihnen allerſeits bekannt ſein, 


wann ein Junge auf Euer Erſuchen in Werkſtatt, 
im Beiſein Ehrl. Meiſter und Geſellen, iſt auf- 
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und angenommen worden, er 
verfloſſenem, ausgeſtandenem 
und Geſellen einen Lehrbraten auszurichten. Weil 
nun dieſer gegenwärtige ausgelernte Junge vor 
4 Jahren auf der Werkſtatt als Lehrjunge ift auf. 
und angenommen worden, und nunmehro ſeine 
Zeit mit Gottes Hilfe zu Ende gelaufen, ſo bin 
ich willens ihn heute von ſeinen Lehrjahren 
demitieren und frei zu ſprechen. Weil aber ſolches 
ohne Beiſein Ehrl. Meiſter und Geſellen nicht 
geſchehen kann, ſo ſind Selbige vor wenig Tagen 
dazu erſucht und eingeladen worden. Wie Sie 
auch willig erſchienen, daß Sie ihn zu einem ehrl. 
Geſellen wollen machen helfen; dabei nunmehro 
gefragt wird, ob einer noch vor dem Freiſprechen 


chuldig ſei nach 
ehrjahr Meiſter 


elwas zu erinnern hat. wird alsdann gemeldet, 


daß der Lehrjung im Namen Gottes von ſeinen 
Lehrjahren frei- und losgeſprochen. Aufheben! 


Wenn dann der freigefprochene Lehr⸗ 
junge den geſchmückten Hauptbraten auf die 
Tafel geſtellt hatte mit dem Spruch: 

Mit Gunſt und Handwerksgebrauch 


Stell ich meinen ehrlichen Lehrbraten auf, 
begann der große Schmaus, gewürzt mit 
Anſprachen über das altangelehene Hund- 
werk und den hohen Wert des Papiers für 
die ganze Menſchheit.“ 

Zum Abſchluß feiner langjährigen Tätig- 
keit vollzog der Vater Johann Gotthelf 
Fiſcher noch eine nutzbringende Vergröße— 
rung ſeines Werkes, indem er 200 Meter 
unterhalb der Papiermühle — um die 
Waſſerkraft des Föhrenbachs weiter auszu⸗ 
nützen — ein Lumpenhalbzeug⸗ 
werk erbaute, welches im Jahre 1835 
unter der Bezeichnung „untere Mühle“ in 
Betrieb kam. Im folgenden Jahre wurde 
dann in der Papiermühle noch eine neue 
Bütte aufgeſtellt. 

Damit endet der Inhalt des Fiſcher⸗ 
Tagebuchs, und es iſt zu bedauern, daß aus 
der Folgezeit nur wenig ſtatiſtiſche Daten 
vorliegen, denn es wurde hier noch lange 
Büttenpapier gemacht; die neuen Genera- 
tionen fanden ſcheinbar keine Zeit zu 
ſolchen Aufſchreibungen. 


Fiſcher hatte zwei Kinder, von welchen 
die Tochter Sophie Auguſte mit einem 
Doktor Harhauſen verheiratet war, und 
nachdem auch der Sohn Johann Gotthelf 
im Jahre 1836 eine gute Heirat eingehen 
konnte, entſchloß ſich der Vater, den 30 
Jahre innegehabten Beſitz ſeinem Sohn zu 
übergeben, worüber noch folgender Vertrag 
erhalten iſt: 


* Anmerkung: Der Verfaſſer hat in 
ſeiner „Württemberagiſchen Papiergeſchichte“, be 
gonnen in der Feſtnummer 1914 des W. Bl., 
auf Seite 2225 das „Papierer-Hand— 
werk“ ausführlich beſchrieben. 


Sat. holzfrei weiß Illustrationsdruckpapier der Papierfabrik Salach-Süßen in Salach. 
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1838 verkauft Papierfabrifant Johann 
Gotthelf Fifcher feinem einzigen Sohn Jo- 
hann Gotthelf feine erbpachtweiſe beſeſſene, 
zu Köbeln unter Nr. 37 belegene Papier- 
mühle mit allen zu derſelben gehörigen 
Realitäten an Wohn-, Wirtſchaſts⸗ und 
Fabrikgebäuden, Hofraum, Aeckern, Wieſen, 
Garten, dem Mühlteich und dem Bienen- 
haus, wie ſolche amtlich abgegrenzt worden, 
mit allen auf der Papiermühle ruhenden 
Rechten und haftenden Abgaben zur freien 
und unbeſchränkten Verfügung. 

Der Sohn verpflichtet fich, beiden El- 
tern auf Lebenszeit freie Wohnung und 
Beheizung, ferner ſtandesmäßige Beköſti⸗ 
gung ſowie Pflege im Alter und in Kran: 
kenfällen, auch Beſorgung der Leib- und 
Bettwäſche zu gewähren. Sollten die Cl- 
tern keinen Gebrauch davon machen, ſo 


vergütet der Sohn jährlich 100 Taler. 
(Dieſer Vertrag ohne Kaufpreis ſcheint ein 
Entwurf geweſen zu ſein.) 

Der Erbpachtcanon ſcheint ſeitens der 
Herrſchaft im Lauf der Jahre von 150 auf 
200 Taler erhöht worden zu ſein. 

Acht Jahre ſpäter, am 23. Juli 1846, 
ſtarb Vater Fiſcher und wurde in ſeiner 
Familiengruft beigelegt, dieſelbe iſt noch 
erhalten und hat ein ſchönes Denkmal mit 
Inſchrift und dem obenſtehenden Fiſcher— 
Wappen, Abb. 7. 

Der nächſte Stammhalter und Geſchäfts⸗ 
nachfolger — nochmals ein Johann 
Gotthelf Fiſcher war am 28. April 
1814 geboren; ſein Vater ſchildert ihn als 
lebhaften Jungen, weshalb er ihn mit 11 
Jahren zur Erziehung nach Dresden gab, 
woſelbſt er einen tüchtigen Lehrer zur Seite 
hatte. Ob er ſich nach der oben erzählten 
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Lehrbratenfeier auf Wanderſchaft begab 
oder an der Seite des Vaters im Geſchäft 
mitwirkte, iſt nicht bekannt, wohl aber ſeine 
am 29. April 1836 mit Minna Büttner 
eingegangene Ehe. Dieſe Frau, von wel: 
cher wir ſpäter noch mehr zu erzählen haben, 
war ihm an Intelligenz ebenbürtig, und es 
ſind erſreulicherweiſe auch von dieſem Ehe— 
paar Oelgemälde erhalten, auf welchen bei- 
der Geſichtszüge vornehmen Charakter 
erkennen laſſen. Wer ſich Oelgemälde 


au Trac 


Abb. 8. 
Lageplan der vergrößerten Muskauer Papier: 
mühle vom Jahre 1837. 


leiſten konnte, ſtand auch in guten Per: 
hältniſſen, und ſowohl dieſe Bilder, wie 
auch die oben gezeigte Reproduktion der 
Vorfahren heben gewiß eines jeden Leſers 
Intereſſe an ſchöner alter Volks⸗ 
tracht. 

Bei Aebernahme der Papiermüole im 
Jahre 1838 hat der neue und vierte Be— 
ſitzer Fiſcher nach einer von ſeinem Vater 
veranlaßten Vermeſſung (vergl. den Plan, 
Abb. 8) folgende Grundſtücke und Immo— 
bilien übernommen: den Mühlteich mit etwa 


Sat. holzfrei weiß Illustrationsdruckpapier der Papierfabrik Salach-Süßen in Salach. 
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350 Meter Länge und 35 Meter Breite, 
das Hauptpapiermühlgebäude, 30X12 Me- 
ter groß, mit vier Waſſerrädern, vier große 
und zwei kleine Nebengebäude, deren eines 
am Wehr und mit eigenem Kanal ein 
eigenes Waſſerrad hatte; dann das 225 
Meter unterhalb gelegene Lumpenhalbzeug— 
werk, 25 xX6% Meter groß, mit einem 
Waſſerrad. Ferner 18 Ar Gärten, ctwa 
1,5 Hektar Wieſen und 8,5 Hektar Aecker. 


Ueber Perſonal, Produktion und ma- 
ſchinelle Einrichtung dieſer Zeit fehlen leider 
nähere Angaben, und es ſind uns auch nur 
wenige Papiermuſter guter Kanzleipapiere 
bekannt geworden, welche die mit Abb. 6 
gedruckte Firma tragen. 
Johann Gotthelf Fiſcher ſtarb am 
J. November 1852, und nun nahm feine 
Witwe Minna mutig und mit Amſicht die 
Leitung des Geſchäfts in die Hand, um das 
ſchöne Beſitztum der Familie zu erhalten. 
In 23jähriger Leitung verſtand dieſe Frau 


* 
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Vierte Generation 
Johann Gotthelf Fiſcher mit feiner Ehefrau 
Minna geb. Büttner, der Zeichnerin. 


Damit fand auch hier das alte Hand- 
werk nach mehr als zweihundertjährigem 
Beſtand ein Ende. Seine Vertreter, die 
Fiſcher, zählten — wie unſere Vorgänger 
im Fach überhaupt — zu den Honora- 
tioren; als Taufpaten ſtellten fidh gerne 
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Abb. 9. 
Die Fiſcherſche Papierfabrik. 
Nach einer Handzeihnung von Minna Fiſcher 


nicht nur einen flotten Betrieb aufrechtzu: 
erhalten, ſondern ſie ſchreckte nicht davor 
zurück, im Jahre 1864 eine Pa- 
piermaſchine mit neuer Dampf: 
anlage aufzuſtellen. And mit ge— 
ſchickter Hand fertigte ſie auch eine Bleiſtift— 
ſkizze von ihrer nun zur Fabrik gewordenen 
Anlage, Abb. 9. 


der Herr Superintendent, der Herr Amts— 
rat, der Herr Zolleinnehmer oder deren 
Frauen zur Verfügung und ihr frommer 
Wandel fand ſchon im erſten Teil dieſer 
Fiſcher-Chronik (W.-Bl. Feſtnummer 1924) 
kurz Erwähnung. All ihre Arbeiten wurden 
„in Gottes Namen“ begonnen, vor dem 
Frühſtück fand ſich das ganze Perſonal bei 


Sat. holzfrei weiß Illustrationsdruckpapier der Papierfabrik Salach-Süßen in Salach. 
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der Herrſchaft zur Morgenandacht 
ein und „mit Gottes Hilfe“ wurde alles 
glücklich vollbracht. Neben dem Geburts— 
datum eines Kindes ſteht in dem Tagebuch 
zu leſen „Gott laſſe das Kind uns aufziehen 
zur Freude und Gott zur Ehre und der 
Welt zum Nutzen; der Höchſte beſtätige 
meinen Wunſch“. Heutige Weltbürger, 


Fünfte Generation 
Emil Fiſcher mit ſeiner Ehefrau Erneſtine 
geb. Liſt. 


welche Gottesalauben und Frömmigkeit für 
zweck- und ſinnlos halten, mögen auch leſen, 
wie auf unſerer Altvorderen Arbeit tatſäch— 
lich Gottes Segen ruhte; noch in der Bie- 
dermeierzeit ſchreibt Johann Gotthelf 
Fiſcher: „Dieſes mit Gott zu Ende gebrachte 
1825ſte Jahr hat mich der gute Gott ohne 
große Bekümmerniſſe ruhig und zufrieden 
mit den lieben Meinigen verleben laſſen. 
Der Name des Herrn ſei gelobet um ſeiner 
großen Güte willen“ und die alljährlichen 
Aufſchreibungen im Tagebuch ſchließen ſtets 
mit dem Wunſch: „Gott ſegne ferner das 
künftige Jahr.“ Es zählen auch mehrere 
große Hausbibeln ſowie ein ſchön gebun— 
denes Gebetbuch von 1767 zum Fiſcher— 
ſchen Hausſchatz. Rührend iſt die Er— 
zählung der Nachkommen über die An- 
hänglichkeit der Arbeiter⸗ 
ſchaft an die Familie: 1828 ſtarb 
ein Geſelle mit ſiebzehnjähriger Dienſtzeit, 
es war aber auch nichts Seltenes, daß Ma— 
ſchinenführer, Holländermüller, Packmeiſter 
30 bis 50 Jahre tätig waren, und 
wenn die Kinder den Poſten ihres Vaters 
nicht bekamen, weinten ſie. Es wurde in 
der Feſtnummer auch erwähnt, wie ſchöne 
Vornamen der Kinder auf die 
chriſtliche Geſinnung der Eltern hinweiſen, 
und das hat ſelbſt ein deutſcher Volksdichter 
mit dem Vers gelobt: 
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Gebt euren Kindern ſchöne Namen, 

Darin ein Beiſpiel nachzuahmen, 

Ein Muſter vorgehalten ſei. 

Sie werden leichter es vollbringen, 

Auch gute Namen zu erringen, 

Denn Gutes wohnt dem Schönen bei. 
Rückert. 

Aus der neuen Zeit iſt wenig zu be— 
richten. Der fünfte Beſitzer Emil Fi- 
ſcher, geboren am 18. Auguſt 1845, war 
beim Tod ſeines Vaters erſt ſieben Jahre 
alt. Er hatte Gelegenheit, von ſeiner tat— 
kräftigen Mutter viel zu lernen, und weil 
ein anderer Sohn geſtorben war, wurde er 
im Jahre 1875 Beſitzer. 

Mit acht Holländern und einer Papier— 
maſchine ſtellte er viel farbig Affichenpapier 
für England und Japan her, ſtellte auch 
eine Rollenſchneidmaſchine auf und lieferte 
die Bandrollen an die meiſten deutſchen 
Zündholzfabriken. Emil Fiſcher war ver— 
heiratet mit einer Erneſtine Liſt, welche im 
Jahre 1907, dem vorletzten ihres Lebens, 
noch eine Reiſe nach Jeruſalem machte. 
Emil Fiſcher ſtarb am 29. Dezember 1901 
und liegt mit ſeiner 1908 verſtorbenen Frau 
in einer Familiengruft auf dem neuen 
Muskauer Friedhof begraben. 

Fiſchers fünf Söhne ſtanden bei feinem 
Tode noch in jugendlichem Alter. Der am 
5. November 1878 geborene Sohn Franz 
Fiſcher hatte als ſechſter Nachfolger 


Sechſte Generation 
Franz Fiſcher mit ſeiner Ehefrau Klara 
geb. Mieliſch. 


ſeines Geſchlechts das Erbe Ende 1901 
wohl angetreten, verkaufte aber die Fabrik 
dem Wunſche ſeines Vaters gemäß bereits 
1902 und lebt ſeitdem als Gutsbeſitzer in 
Schleſien. Dieſem Herrn verdanken wir 
die vielen hiſtoriſchen Daten, mit welchen 
wir wieder einmal in die 170jährige Wirk: 
ſamkeit einer alten Papiermacherfamilie 


— — mam 
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eingeweiht wurden und der Vollſtändigkeit 
halber haben wir auch den Bildern der 
jungen Generationen einen Ehrenplatz ein- 
geräumt. 
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Auf dem Anweſen wird heute noch Pa— 
pierfabrikation betrieben von der 
Papierfabrik Aktiengeſell⸗ 
ſchaft Köbeln⸗ Muskau. 


Zur Frage der Alkalizellulose. 
Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 


(Fortsetzung zu der Abhandlung „Theorie und Praxis der Harzleimung“ im Wochenblatt.) 


Forschungen über das physikalische oder 
chemische Wesen der Wechselwirkung zwi- 
schen Zellulose und Natriumhydroxyd’” gingen 
zumeist von der Textilindustrie 
aus. Die Merzerisationder Baum- 
wolle, also die Behandlung des Garnes 
mit kalter, starker Natronlauge zur Erzielung 
größerer Festigkeit, besseren Griffes und 
Glanzes, gesteigerten Anfärbevermögens 
u. dgl. ist in der Tat der älteste und wich- 
tigste technische Prozeß dieser Art. Die 
Herstellung von Viskoseseide mit 
Alkalizellulose als Zwischenprodukt hat in 
jüngerer Zeit eine ähnliche Bedeutung er- 
langt. 

Aber auch die Zellstoffindustrie 
ist.an einer wissenschaftlichen Klärung der 


Alkalizellulosefrage interessiert; denn beim 


Natronzellstoff- oder Sulfat- 
zellstoffverfahren, nach welchem 
in Deutschland vornehmlich Stroh aufge: 
schlossen wird, ferner bei dem modernen 
Rinman- Verfahren,“ kommen, wenn 
auch schwächere Natronlaugen, so doch bei 
höherer Temperatur und unter gesteigertem 
Druck auf Pflanzenmaterial zur Einwirkung. 

Bei der Merzerisation beobachtet man 
regelmäßig nach anfänglich starker Schwel- 
lung der Baumwolle eine Schrump- 
fung des Garnes bis um ein Fünftel seiner 


3 W. Vieweg, Einwirkung kalter Natronlauge 
auf Zellulose. „Berichte der Deutschen chemischen 
Gesellschaft‘ 1907, 3876—83, und 1908, 3269—75; 
„Angewandte Chemie‘ 37, 1008 (1924). B. Rassow 
und M. Wadewitz, Beiträge zur Kenntnis der 
Viskosereaktion, 1. Teil: Ueber Alkalizellulose, 
„Journ. f. praktische Chemie“ Band 106, 266—296. 
P. Karrer, Ueber Alkalizellulose und den Aufbau 
der Zellulose, „Cellulosschemie“ 2, 125--128 (1921). 
P. Karrer und K. Nishida, Ueber Alkalizellu- 
lose, „Cellulosechemie“ 5, 69 (1924). Fr. Dehnert 
und W. König, Ueber die Einwirkung starker (an- 
organischer und organischer) Basen auf Baumwoll— 
zellulose, „Cellulosechemie“ 5, 107—112 (1924) und 
6, 1—10 (1925). 

NB. Zusammenstellung der 
siche bei Dehnert und König. 

as E Heuser, Das Rinman- Verfahren, 
„Hauptversammlungsbericht des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und Ingenieure“ 1922, S. 80/94. 


älteren Literatur 
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ursprünglichen Länge — wie ja bei Kolloiden 
auch sonst auf Quellung meist Entquellung 
folgt. Bei der Natronzellstoffkochung, be- 
sonders des Holzes, kann sich nach C. G. 
Schwalbe” die Alkaliquellung in den 
Oberflächenschichten der Späne zu einer 
völligen Verquellung steigern, so daß 
die Kochlauge nicht, mehr genügend ins 
Innere dringen kann und deswegen der Auf- 
schluß unvollständig bleibt. 

Diese beiden technischen Tatsachen zei- 
gen, daß unbeschadet etwaiger chemi- 
scher Reaktionen zwischen Zellulose und 
Natriumhydroxyd, auf alle Fälle physik a- 
lisch- chemische Vorgänge, nämlich 
kolloidchemische Quellungsphäno- 
mene, mit im Spiele sind. 

Auch in der Papierindustrie ist 
die quellungfördernde Wirkung 
von Alkali auf Zellulose bekannt und 
wird zur Unterstützung der mechanischen 
Bearbeitung im Kollergang und Holländer 
mitunter auch nutzbar gemacht. So läßt 
man bei Herstellung gewisser schwedischer 
Kraftpapiere aus Sulfatzellstoff absichtlich 
einen Teil der alkalischen Kochlauge im 
Fasergut auch während des ersten Stadiums 
des Zerkleinerungsprozesses, statt diese, wie 
sonst üblich, vorher völlig auszuwaschen. 
Erst später neutralisiert man mit verdünnter 
Schwefelsäure. Von einer gleichzeitig durch 
das Alkali bewirkten homogeneren Verteilung 
des Harzes im Kollergut, der wahrscheinlich 
die außergewöhnliche Festigkeit solcher 
Papiere zu danken ist, kann hier nur beiläufig 
gesprochen werden. 

Selbst der so geringe Alkaligehalt 
des Harzleimes im Holländer ist nicht 
ohne Einfluß auf den Quellungszustand“ der 


3% C G. Schwalbe, Die Hydrolyse der Zellu- 
lose und des Holzes vermittelst Säure als ein Quel- 


lungs-, Alterungs- und Oberflächenproblem, „Ange- 
wandte Chemie‘ 37, 218—223 (1924). 
° Nach einem noch unveröffentlichten Vortrag 


von F. V. v. Hahn über „Die biologische Bedeutung 
der Membrunvorgänge“ (III. Hauptversammlung der 
Kolloidgesellschaft, Innsbruck im September 1924) 
sowie nach privaten Mitteilungen des Vortragenden, 
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Faser und kann diesen merklich fördern, 
wenn bei hohem Leimungsprozentsatz und 
hoher Stofidichte eine freiharzarme Leimmilch 
längere Zeit mit dem Stoffe geschlagen wird. 
Immerhin bleibt nach unseren im vorigen 
Abschnitte geschilderten Versuchen zu be- 
denken, daß selbst unter äuRNersten Be- 
dingungen eine Natriumhydroxydkonzentra- 
tion von etwa 0, 00001 % im Holländer kaum 
überschritten werden kann, während die 
Natronzellstoffindustrie Laugen von 5—6% 
und die Textilindustrie zur Merzerisation gar 
solche von 15—25 % anwendet. 

Indessen ist es auch für den Papierfabri- 
kanten wichtig, sich über die Wechselwir— 
kung zwischen Alkali und Zellulose Vor- 
stellungen zu machen. Aber, wie Professor 
Heuser auf der Innsbrucker Tagung 
deutscher Naturforscher und Aerzte am 
Schlusse seines Vortrages über „Alkalizellu— 
lose“ bemerkte: „Die Frage, ob sich hierbei 
eine chemische Verbindung bildet, oder ob 
es sich um eine Adsorption handelt, ist trotz 
der neuesten Forschungen von Karrer 
und Ras s OW noch immer umstritten.“ 

Auf eben dieser Tagung trat Vie weg 
gegen Rassow auf und vertrat seine Auf- 
fassung, daß sich bei einer Laugenkonzen- 
tration von 16—35 Volumprozent eine Ver- 
bindung der Formel (CH: O:) e . NaOH 
bilde, bei Konzentrationen von über 40 % 
eine solche von der Zusammensetzung 
(Cal 110 Os) (NaOH ):. Er schloß dies aus 
‚Knickpunkten“ seiner Konzentrationskurve. 


Rassow und Wadewitz haben 
ebenfalls die NaOH-Aufnahmefähigkeit der 
Zellulose gegenüber Laugen verschiedener 
Konzentration gemessen, konnten aber im 
Gegensatz zu Vieweg keinen deutlichen 
Knickpunkt ihrer Kurven bei der betreien- 
den Laugenkonzentration von 16 % fest- 
stellen; aus dem ununterbrochen anstei— 
genden Verlaufe ihrer Kurven vermuten sie, 
daß diese „keinem einfachen Gesetze folgen, 
sondern daß sich hier verschiedene Reaktio- 
nen übereinander lagern“. 

Trotzdem verwerteten Rassow und 
Wadewitz ihr experimentelles Zahlen- 
maierial nach rein chemischen Gesichts- 
punkten, indem sie vor allem das „Molen- 
verhältnis“ zu berechnen suchten: d.h. 
die Zahl, welche angibt, der wievielste Teil 
eines Moleküls NaOH pro Molekül CHO; 


beobachtet man gerade im Gebiete ıninimalster Gho- 


möopathischer‘) Konzentrationen ein zweites Maxi- 
mum kolloider Erscheinungen, u. a. auch der 
Ouellung. 
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aufgenommen wird. Da natürlich nur 
ganze Moleküle reagieren können, setzt 
man diesen Bruchteil gleich eins und berech- 
net durch Proportion, wieviel Moleküle 
Cellulose auf das eine Molekül Natrium- 
hydroxyd kommen. Erhält man dann eine 
ungebrochene Zahl, so liegt möglicher- 
weise eine chemische Verbindung vor. Das 
Molenverhältnis einer Verbindung (CH, Os) 
. NaOH, die nach Vie weg bei Anwendung 
16—35prozentiger Laugen quasi in Rein- 
kultur entstehen soll, wäre 0, 50; dasjenige 
der anderen Verbindung Vie wegs, 
(CH 10 0s): . (NaOH),, die mit 40- und höher- 
prozentiger Lauge erhalten werden soll, 
müßte 1,00 sein. Rassow und Wade- 
witz stellten aber fest, daß mit steigender 
Laugenkonzentration das Molenverhältnis 
ganz allmählich zunimmt, ohne bei 
dem Werte 0,50 zu verweilen. Trotzdem 
halten sie die Existenz einer Verbindung 
(CoH100;)2 . NaOH für möglich, nur daß sie 
nicht klar zu erkennen ist, weil die chemische 
Reaktion durch übergelagerte physikalisch- 
chemische NaOH-Anreicherung infolge Ad- 
ssrption u. dgl. verschleiert sei. Eine solche 
‚nebenherlaufende Adsorption“ muß übri- 
gens sogar Vieweg“ einräumen; denn 
auch sein Molenverhältnis stimmt nicht 
scharf auf die Formel (CaH oO): . NaOH. 
Der theoretische NaOH -Gehalt dieser Ver- 
bindung beträgt 12,34 %, während Vie- 
weg experimentell 13,6% NaOH findet. 
Der Fehler beträgt demgemäß 
über 10% , wie eine Proportion ergibt, 
nicht etwa nur 1,3%, wie Vieweg durch 
Subtraktion falsch berechnet.“ 

Auch Fr. Dehnert und W. König,” 
die sich im übrigen ebenfalls um eine mög- 
lichst rein chemische Deutung be- 
mühen, geben zu, daß „bis zu einem 
gewissen Grade Adsorptionsprozesse mit 
ablaufen“; ebenso E. Heuser,“ der die 
Adsorption durch Tempexratursteigerung 
„auszuschalten“ sucht. 

Im folgenden soll nun das Rassow- 
Wadewitz sche Zahlenmaterial“ ohne ein- 
seitige Rücksicht auf das Molenverhältnis, 


œ W, Vieweg, 
1610, Punkt 3, Abs. 2. 

AD E. Heuser. „Angewandte Chemie“ 37. 1012, 
Spalte 2.“ 

4 Fr. Dehnert und W. König, „Cellulose 
chemie“ 6. 9 (1925). 

W. Vieweg, 
ungen. 

% B, Rasso w und M. Wade witz. „Journ. 
f. prakt. Chem.“ Band 190. 287—299 (1925). 


„Angewandte Chemie“ 37. 


cf. Nr. 40 der Literaturan-ner— 
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also nicht nach stöchiometrischen, 
sondern vielmehr nach physikalisch- 
chemischen Grundsätzen aufbereitet 
werden. 

Nach H. Freundlich,“ der auf älte- 
ren Arbeiten von Boedecker fußt, ge- 
horcht eine Adsorptionsreaktion, 
besonders bei niedrigen Konzentrationen, mit 
großer Annäherung der Formel: 


77 — k (Cc -I) 


In dieser Adsorptions forme! be- 


416) 


X 
deutet (m) die von der Mengeneinheit m des 


Adsorbens (Zellulose) adsorbierte Menge x 
des Adsorbendum (Natriumhydroxyd); c ist 
die Anfangskonzentration, (c — x) die Gleich- 
gewichts- oder Endkonzentration nach er- 
folgter Adsorption, k und n sind Zahlen- 
konstanten. Zur Prüfung der Formel und 
Berechnung der Versuchsresultate logarith- 
miert man diese Gleichung und erhält: 


la = Ig k+ n. Ig (e-). (17). 


Diese Gleichung entspricht einer Geraden, 


* 
Welche die 10 0) Mense in der Höhe von lg K 


schneidet und zur lg(c — )- Achse in einem 
Neigungswinkel verläuft, dessen Tangens n 
ist. Trägt man also in ein Koordinatensystem 
als Abszissen die Werte von lg(c— x) ein, 


* 
als Ordinaten die Werte von ale) wie das 


im folgenden geschehen wird, so müssen die 
Punkte ungefähr auf einer geraden Linie 
liegen, wenn tatsächlich reine Adsorp- 
tion des dispersen Bestandteiles (NaOH) 
zugrunde liegt. Man zieht dabei die 
Gerade so, daß möglichst viele Punkte mög- 
lichst kleine Abstände von ihr haben. Ab- 
weichungen, besonders im Anfangsteile der 
Kurve, werden stets vorhanden sein, da dort 
die experimentellen Fehler durch das Loga- 
rithmieren stark vergrößert sind; es genügt, 
wenn sich die Punkte zu beiden Seiten der 
Geraden möglichst gleichmäßig verteilen. 
Wir rechnen nunmehr die Rassow- 
Wadewitzschen Versuchsdaten in diesem 
Sinne um. Genannte Autoren haben die 
Natronaufnahme durch Zellulose bei + 2° C, 
+ 10 C, + 18° C, + 20°C und + 40° C 
unter Verwendung ansteigender Laugen- 
konzentrationen zwischen 0,3 und 10,5 — 


— 


5 H. Freundlich, Kapillarchemie (Akademi- 
sche Verlagsgesellschaft m. b. H., Leipzig). 


normal (etwa 1—30 %) untersucht. Je 2 g 
gereinigter Baumwolle (mit 7,01% hygrosko- 
pischem Wasser und folglich 1,860 g Zellu- 
lose) wurden unter zeitweiligem Durch- 
schütteln 4 Stunden lang in 50 ccm reinster 


Tafel 8. 


Rassow und Wadewitzens Vorversuch, 
geführt bei 18° C. 
Adsorbens: 2,00 g gereinigter Baumwolle mit 
7,01% hygroskopischem Wasser. 
Flüssigkeitsmenge: 50 cem Lauge. 


aus- 


Spalte Nr. 1 
Normalität g NaOH, 
der Lauge ig zu an, Er lg zu 
nach der | Spalte I 5 [Spalte 3 
Adsorption worden wären 
9,292 0. 465-1 1.25 0.097 
0.592 0,773-1 1,60 0,204 
0,910 0,960-1 1,94 0,288 
1,065 0,027 2,86 0,456 
1,49 0.173 3,54 0,549 
1,80 0,255 3,88 0,589 
2,38 0,377 7,76 0,890 
2,99 0,476 9,12 0,960 
3.55 0,550 13,58 1.133 
4.13 0,616 16,55 1,219 
5.31 0,725 17,80 1,250 
6,28 0,798 18,40 1,264 
6,34 0,802 19,45 1,289 
10,32 1,014 22,95 1,360 


Kurve zu Tabelle 8, 


Tomparsturı 18 


Natronlauge eingelegt, hierauf von dieser 
eine Probe mit 1% n-Schwefelsäure titriert 
und so der Titerrückgang ermittelt, welcher 
der Natronaufnahme durch die Zellulose 
entspricht. 


der München Dachauer Papierfabriken A.-G. 


Flochgegl. schwach holzh. Ilustrationsdruck 
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Die Endkonzentrationen (c— x) geben 
Rassow und Wadewitz in ihren Ta- 
bellen an als „Anzahl der ccm etwa halb- 
normaler Schwefelsäure, die durch 5 ccm der 
nach 4 Stunden entnommenen Laugenprobe 


Tafel 9. 


Temperatur + 2°C. 
Adsorbens: 2,00 g gereinigter Baumwolle mit 
7,01% hygroskopischem Wasser. 
Flüssigkeitsmenge: 50 ccm Lauge. 


no 


SpalteNr. ]: 2 3 


Normalität 
der Lauge 
nach der 
Adsorption 


die von je m ig zu 
Baumwolle auf- 
Spalte 1 Fenommen Spalte 3 


worden wären 


Kurve zu Tabelle 9. 


teten nacn erfolgter Alsorption 


-T 4 0 as +1 


verbraucht wurden“. Der jeweilige genaue 
Titer der „etwa“ halbnormalen Schwefel- 
säure — er heiße z — wird bei jedem Ver- 
such besonders genannt. 
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Um die einzelnen Reaktionsisothermen 
unter sich vergleichen zu können, berechnen 
wir die Endkonzentrationen als Normali- 
täten, indem wir den Rassow-Wade- 
witzschen Ausdruck (c - x) mit 2 f multi- 


Talel 10. 


Temperatur + 10°C. 

Adsorbens: 2,00 g gereinigter Baumwolle mit 
7.01% hygroskopischem Wasser. 

Flüssigkeitsmenge: 50 ccm Lauge. 


Normalität 


SpalteNr. ] 


3 


4 


der Lauge 5 1 i zu 
aum wolle auf- 

nach der genommen Spalte 3 

Adsorption worden wären 


2,06 


0,873 2,93 0,467 
1,39 3,63 0,560 
1,88 4,94 0,694 
2,40 6,46 0,810 
2.94 9,61 0,982 
3,44 12,31 1.090 
4,07 13,13 1,118 
4,52 14,42 1,159 
5.00 15.24 1.183 
5.70 16,50 1.217 
6.15 17.26 [ 1,236 
6.74 18.08 1,257 
7,39 20,35 1,309 
7.66 20.35 1,309 


Kurve zu Tabelle 10. 


plizieren. In Spalte 1 unserer Tabellen sind 
die so berechneten Normalitäten der 
Laugen nach erfolgter Adsorp- 
tion zusammengestellt; Spalte 2 enthält die 


Hochgegl. schwach holzh. Illustrationsdruck der München Dachauer Papierfabriken A. G. 
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Logarithmen davon, die in den Kurven als 
Abszissen gewählt sind. 
Als Ordinaten brauchen wir, wie er- 


X 
wähnt, den Ausdruck ela) den Logarith- 


mus der von 100 g Zellulose aufgenommenen 
g NaOH ; die Numeri dieser aufgenommenen 
Prozente NaOH finden wir in Rassow 
und Wadewitzens Tabellen. Wir geben 
sie in Spalte 3 wieder; in Spalte 4 bringen 
wir endlich die Logarithmen dazu, die uns 
gemäß der oben angeführten empirischen 
Adsorptionsformel nach H. Freundlich 
als Ordinaten dienen sollen. 


Mehrere Druckfehler in den Tabellen von 
Rassow und Wadewitz konnten aus- 
gemerzt werden, da das gesamte Tabellen- 
werk zur Prüfung nachgerechnet wurde. 

Die logarithmischen Kurvenbilder (cf. 
Tafel 8—12) sollen nun diskutiert und ver- 
glichen werden. Zur allgemeinen Kennzeich- 
8 sei zunächst folgendes hervorgehoben: 

ie größten Unregelmäßigkeiten weist 
der untere Teil von Kurve 8 auf, aber die 
zugehörigen Versuche werden von Ras— 
sow und Wadewitz ausdrücklich als 
„Vorversuche“ bezeichnet. 

Die beste Gerade stellt die 40°-C- 
Isotherme (Kurve der Tafel 12) dar; doch 
enthält auch sie, wie alle anderen Kurven, in 
ihrem obersten Teile einen Knick nach der 
(c= Achse zu. Aehnlich verläuft die 2° C- 
Isotherme (Kurve 9). Die zwischen- 
liegenden Isothermen von 10°, 18° und 20° C 
(Kurve 10, 8 und 11) bilden dagegen bei 
niedrigeren Konzentrationen noch einen an- 
deren Knick, diesen konvex zur Konzen- 
trationsachse. 

Was den allen Kurven gemeinsamen 
Knickpunkt im oberen Kurventeile anbelangt, 
so liegt er bei allen knapp über dem 
Molenverhältnis 0,5, welches einer Formel 
(Coo Os): . NaOH zukommt. Der Ort einer 
solchen Verbindung ist in den Kurven eine 
wagerechte Linie, nämlich der Ordinaten— 
wert 1,092, dessen Numerus 12,34%, NaOH 
entspricht. Diese Wagerechte ist in den 
Schaubildern leider nicht eingezeichnet, doch 
hat man sie 3 mm über der 1—l-Achse zu 
denken. Sie trifft Kurve 12 weiter rechts 
als die anderen Kurven; entsprechend 
ist auch der Kurvenknick weiter nach rechts 
gerückt. Ein Kausalzusammenhang könnte 
immerhin vermutet werden. 

Nach Vieweg müßte vom Molenver- 
hältnis 0,50 an die Kurve parallel zur 
Abszisse liegen, was Rassow und Wade- 
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witz in Abrede stellen. Wie man indessen 
sieht, verlaufen auch ihre Kurven von da 
ab flacher ansteigend, d. h. die NaOH- 
Aufnahme ist minder stark als bei niedrige- 
ren Konzentrationen. Dieser Befund ließe 


Tafel 11, 
Temperatur + 20°C. 
Adsorbens: 2,00 g gereinigter Baumwolle mit 
7.01% hygroskopischem Wasser. 
Flüssigkeitsmenge: 50 ccm Lauge. 


SpalteNr. ] 2 3 4 
Normalität g NaOH, 
der Lauge Ig zu a von N 25 ig zu 
nach der Spalte 1 ER. Spalte 3 
Adsorption worden wären 
0,424 |0,627-1 1,58 0,198 
0,877 1|0,943-1 2,50 0,398 
1,40 0,146 3,26 0,513 
1,88 0,274 4,29 0,632 
2,54 0,404 9,05 0,703 
2,94 10,468 7,83 0,894 
3.46 0,539 10,81 1,034 
4,07 0,610 13,31 1.124 
4,50 0,653 14,38 1,158 
5,06 0,704 15,25 1,183 
5,70 0,756 16,08 1,206 
6,15 0,789 17,50 1,243 
6,85 0,836 18,55 1,268 
7,38 0,868 20,44 1,310 
7,66 0,884 20,70 1,316 


Kurve zu Tabelle 11. 


-1 -05 0 +05 + 


sich vielleicht im Sinne Viewegs und 
zugleich im Sinne der Anschauung Ras- 
sows und Wadewitzens von „über- 
einandergelagerten Reaktionen“ auf die 
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Weise deuten, daß man eine chemische 
Verbindung (Cale Os): . NaOH annimmt, 
dieser aber die Fähigkeit zuschreibt, weitere 


Mengen NaOH zu adsorbieren. Die 
Adsorptionsfähigkeit der Verbindung 
Tafel 12. 


Temperatur + 40° C, 
Adsorbens: 2,00 g gereinigter Baumwolle mit 
7,01% hygroskopischem Wasser. 
Flüssigkeitsmenge: 50 cem Lauge. 


en 1 


Spalte Nr 1 


Normalität | 2 NaOH, 
nach der | Spalte ! Baumwolle auf- Spalte 3 


genommen 
worden wären 


Adsorption 


Kurve zu Tabelle 12. 


Tenpıratwr: 40 ° C. 
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müßte geringer sein als diejenige der 
reinen Zellulose; man könnte sogar den 
Grad dieser Mindertendenz zur NaOH- 
\dsorption aus den Kurven berechnen. 
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Derlei Anschauungen sind ganz annehm- 
bar, dürfen aber nur als unbewiesene Hypo- 
thesen gelten. Viewegs Grund- 
gedanke: daß eine chemische Verbindung 
ausgerechnet bei einer ganz bestimmten 
Reagentienkonzentration (16 iger Natron- 
lauge) entstehen solle, bei geringerer Kon- 
zentration aber nicht einmal teilweise sich 
bilden könne, wird schon von Karrer“ 
nicht mehr geteilt. Da NaOH aus Zellulose 
mit Wasser quantitativ auszuwaschen ist, 
eine etwaige Verbindung also völlig 
hydrolysiert wird, nimmt er mit Recht 
auch bei niedrigeren Konzentrationen ein 
Gleichgewicht zwischen Natronzellulose, Na- 
triumhydroxyd und Wasser an. Da nun nach 
dem Massenwirkungsgesetz eine 
genügende NaÖH-Konzentration erforderlich 
ist, um die Verbindung vor hydrolytischer 
Zersetzung zu bewahren, könnte man zugun- 
sten Viewegs anführen, daß gerade bei 
Verwendung 16% iger Lauge der hinreichende 
NaÖH-Ueberschuß vorhanden sei. Aber auch 
wenn man dieses bedenkt, liegt noch kein 
Grund für einen „scharfen Knick“ der 
Konzentrationskurve, also für eine Un- 
stetigkeit der NaÖOH-Aufnahme vor; 
denn mit sinkender Laugenkonzentration 
würde auch eine Verbindung 
stetig fortschreitend hydroly- 
siert werden, gemäß einer durch Ost- 
walds Verdünnungsgesetz o. dgl. 
beschriebenen stetigen Kurve. Aus einem 
Knickpunkte der Konzentrationskurve unbe- 
dingt auf chemische Verbindung schließen 
zu wollen, ist darum bei offensichtlich 
hydrolysierbaren Substanzen verfehlt und 
ohne Beweiskraft. 

Der beste und einzige Beweis, daß 
tatsächlich trotz „Ueberlagerung“ physika— 
lisch-chemischer Reaktionen auch echt-chemi- 
sche Wechselwirkung im Spiele sein muß, ist 
noch immer lediglich de Xanthogenat:- 
und Benzoatreaktion der Alkali- 
zellulose. 

Die Zusammenhänge werden uns klarer 
werden, wenn wir unsere bisherige halb- 
stöchiometrische Deutungsweise der 
Konzentrationskurven völlig aufgeben und 
uns an das eingangs erwähnte kolloid- 
chemische Phänomen der Quellung 
erinnern. Wie wir wissen, quillt 
Zellulose in Natronlauge, und zwar in ver- 
schieden starker Lauge verschieden stark. 
Quellung bedeutet aber Dispergierung 
unter gleichzeitiger Wasseraufnahme, und 


% P. Karrer, „Cellulosechemie“ 2, 126 (1921). 
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Dispergierung bedeutet Vergrößerung 
der reagierenden Oberfläche. 
Die zweimal gebrochenen logarithmischen 
Konzentrationskurven der Tafeln 8, 10, 11 
würden uns erklärlich sein, wenn wir an- 
nehmen dürften, daß das mittlere steile 
Stück zusammenfiele mit einem Quel- 
lungsmaximum der Zellulose. 
Die durch Quellung vergrößerte reagierende 
Oberfläche müßte auch größere Aufnahme- 
fähigkeit bei der Adsorption mit sich bringen. 


In der Tat liegt nun nach neuesten For- 
schungen von G. E. Collins und A. M. 
Williams’ das Quellungsmaximum reiner 
Baumwollzellulose in Natronlauge, ermittelt 
durch mikroskopische Quer- 
schnittsmessungen an der Einzel- 
faser, bei einer Lauge von 14,5% NaOH. 
Dies entspricht einer Normalität von etwa 
4,2, deren Logarithmus 0,62 beträgt. Suchen 
wir diesen Wert in unseren Kurven auf — 
cr ist durch eine punktierte Senkrechte ge- 
kennzeichnet —, so finden wir, daß er, 
ähnlich wie das Molenverhältnis 0,50, mit 
dem oberen Knickpunkte etwa zusammenfällt. 
Das flachere Endstück der Kurven deckt sich 
also mit dem absteigenden Aste der Zellulose- 
quellungskurve: es ist das Konzentrations- 
gebiet allmählicher Entquellung. 


Eine vermehrte Adsorptionsfähigkeit mit 
zunehmender Oberflächenentfaltung ist lo- 
gisch und experimentell zwingend begründet; 
Vieweg selbst stellte fest, daß merzeri- 
sierte und durch Auswaschen wieder von 
Alkali befreite Zellulose bei erneuter Alkali- 
behandlung bedeutend aufnahmefähiger für 
Natriumhydroxyd ist als rohe Zellulose; 
Fr. Dehnert und W. König” be- 
stätigten dies und schlossen wie Vieweg 
auf „chemische Veränderung“ 
der Zellulose. Eine solche Annahme er- 
übrigt sich aber, wenn man bedenkt, daß 
sich Zellulose bei der Merzerisation durch 
Quellung auflockert und ihre reaktions- 
fähige Oberfläche auch zugunsten gestei- 
gerter Adsorption vergrößert. Auch 
eine bloße Oberflächenvergrößerung kann 
„dauernd erhalten bleiben“. Besonders die 
reichlichere Aufnahme substantiver 
(d.h.adsorptivfixierter) Farbstoffe, 
die Fr. Dehnertund W. König“ erneut 


7 GE. Collins und A. M. Williams, 
„Textile Inst.“ 14, T 287 (1923). 

3 Er. Dehnert und W. König, Ueber wie- 
derholte Merzerisation, „Celluloscchemie“ 6, 9 (1925). 

»% Er Dehnert und W. König, „Cellulose- 
chemie“ 6, 11 (1925). 
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feststellten, deutet auf vergrößerte Adsorp- 
tion hin. 

Daß der primäre Vorgang eine 
Adsorption ist, erscheint nach R. 
Marcs“ Untersuchungen über chemische 
Reaktionen, die sich an Oberflächen abspielen, 
ohne Zweifel; denn die primäre Einstellung 
eines Adsorptionsgleichgewichtes an Grenz- 
flächen ist eine allgemeingültige Gesetz- 
mäßigkeit, wenngleich eine sekundäre 
chemische Wechselwirkung da- 
durch nicht ausgeschlossen wird. Die Mög- 
lichkeit einer solchen sekundären chemischen 
Umsetzung läßt z. B. auch H. Wislice- 
nus’! offen, obwohl er auf Grund seiner 
Adsorptionssynthesen das Lignin als Ad- 
sorptionsverbindung zwischen Zellulosegel 
und Saftkolloiden definiert. 


Einen analogen Fall, wo sich Adsorption 
als Vorstufe chemischer Verbindung mit 
Schärfe nachweisen ließ, bearbeiteten E. 
Wedekind und H. Wilke:“ das System 
Zirkonoxydhydrogel-Arsensäure. Die Ergeb- 
nisse dieser Arbeit können auf die Natron- 
zelluloseforschung in mancher Hinsicht be- 
fruchtend wirken. So wurde z.B. dort die 
Einwirkungsdauer tunlichst vermindert, um 
„eine reine Adsorption, unbeeinflußt von che- 
mischer Bindung“ zu beobachten. Aber selbst 
bei kürzester Einwirkung (5 Minuten) 
wurden normale Werte erhalten; denn Adsorp- 
tionsgleichgewichte stellen sich bekanntlich 
sehr rasch ein. Eine chemische Reaktion mit 
einem Gele (Zellulose) kann dagegen nicht 
schneller als die Diffusion des reagie- 
renden Bestandteiles (NaOH) im Gele 
fortschreiten, wenn sie vollständig sein, das 
Gel also gleichmäßig durchdringen soll. Be- 
merkenswert ist nun Fr. Dehnerts und 
W. Königs’ Feststellung, daß die Ein- 
wirkung der Lauge „schnell erfolgt und mit 
der Zeit nicht weiter fortschreitet“. Die 

5% R. Marc, „Zeitschrift 
20, 515 (1914). 

„1 1. Wislicenus. Die 
Holzes. seiner Bestandteile und seiner Entstehung, 
„Kolloid-Zeitschrift‘" 27. 223 (1920), ch auch den 
Vortrag von H. Wislicenus „Zur Kolloidchenne 
des stefflichen Aufbaues und Abbaues der pflanzlichen 
Gerüstzellulose, des „Lignins“ und der Holzfaser“. 
„Cellulosechemie“ 1925. Nr. 4, S. 45—58. Referat im 
„Wochenblatt für Papierfahrikation“. 

E. Wedekind und H. Wilke, Die Adsorp- 
tion als Vorstufe der chemischen Verbindung, unter— 
sucht durch Adsorptionsmessungen am ZirkonoxyuJ- 
lıydrogel, „Kolloid-Zeitschrift‘‘ 34, 83—96 (1924). cf. 
auch G. Stayunikoff, Ueber die chemische 
Adsorption, „Kolloid-Zeitschrift“ 35. 228—232 (1924). 

„ Fr Pehnert und W. König, „Cellulose- 
chemie“ 5. 109 (1924) und 6, 9 (1925). 


für Elektrochemie“ 


Kolloidehemie des 
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erste Messung führten sie nach viertelstündi- 
ger Einwirkung aus und fanden bereits den 
vollen Adsorptionswert. Zum 
gleichen Ergebnis, daß die Einwirkungsdauer 
keinen Einfluß ausübt, ist auch Karrer“ 
gekommen. 

Auf Adsorption deutet auch der nega- 
tive Temperaturkoeffizient 
der Alkaliaufnahme, den wir aus den Ras- 
sow-Wadewitzschen Tabellen und 
Kurven herauslesen (cf. Tafel 8—12). Wenn 
wir andererseits durch Logarithmieren dieser 
Kurven keine durchlaufende Gerade erhalten 
konnten, so hat das, wie wir sahen, seinen 
Grund in der Nichtbeachtung der Faser- 
quellung bei Ausführung der Versuche. 

Ohne laufende Kontrolle der 
Wasseraufnahme und Ober- 
flächenvergrößerung, die mit 
der Alkaliaufnahme gleichzei- 
tig vor sich gehen, bleibt jede 
Konzentrationskurve noch 
mit Unbekannten behaftet. 

Aber selbst wenn keine Quellung 
erfolgte, könnte man nach theoretischen Un- 
tersuchungen von Wo. Ostwald und R. 
de Izaguirre die Alkaliaufnahme durch 
die Konzentrationsdifierenz in der Lauge 
nicht einwandfrei messen. Aus bloßen 
arithmetischen Gründen ist diese Methode 
auf das Gebiet äußerster Verdünnungen an- 
gewiesen, liefert dagegen (bei Lösungen bis 
30 / und mehr, wie in unserem Falle) desto 
irreführendere Werte, je konzentrierter die 
l.ösung ist. Denn durch die Entfernung eines 
großen Teiles des Gelösten wird die Masse 


der Lösung erheblich verrin- 
gert, dadurch aber ihre Kon- 


zentration scheinbar vermehrt. 
Eine mathematische Betrachtung soll uns 
diese Tatsache klarer vor Augen führen. 


Sci n das Gelöste, N das Lösungsmittel. 
Dann istn ;- N die Masse der Lösung, wenn 
wir von sekundären Einflüssen der Volum- 
kontraktion oder -expansion absehen. Wird 
nun ny des Gelösten durch den Oberflächen— 
körper aufgenommen, so bleibt als Masse 
der Lösung nach der Einwirkung (n - n,) 
N. Demnach bezieht man vor der Ein- 
wirkung auf (n 4 N); nach der Einwirkung 
auf eine kleinere Zahl, nämlich auf (n — n,) 
5 P. Karrer, „ Cellulosechemie“ 2. 126 (1921). 

"Wo. Ostwald und R. de Izaguirre, 
Geber eine allgemeine Theorie der Adsorption von 
l.ösungen, „Kolloid-Zeitschriit" 30. 279-306 (1922). 
ci. auch Wo. Ostwald. Die Elektroadsorption 
als rein chemische Erscheinung, „Kolloid-Zeitschrift“ 
30, 254 200 (1922). 
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-+ N. 
durch Titration den Wert an „; nach 
n N- 


der Einwirkung findet man durch die gleiche 
Analyse nicht den vergleichbaren Wert 
(nn,) 100 
nN 0) 
sondern statt dessen 


Vor der Einwirkung ermittelt man 


Dieser durch das Experiment gegebene Wert 
ist wegen seines zu kleinen Nenners größer 
als der theoretisch richtige; er täuscht 
also cine zu geringe Aufnahme- 
fähigkeit des Oberflächenkör- 
persvor. 

Wird nun infolge Quellung auch noch 
Lösungsmittel (N,) adsorbiert, so wird der 
Nenner noch kleiner, nämlich (n — nx) — 
(N—N,); der Fehler wird also noch 
größer. Die Quellung bewirkt außerdem 
eine Auflockerung der Faser und legt auf 
diese Weise frische (innere) Oberflächen frei, 
die ihrerseits Gelöstes (n’,) und Lösungs- 
mittel (N’,) aufnehmen können. So ermittelt 
man also schließlich durch die Titration den 
Wert: 


(n—n. —n,— ...) 100 
(n—n,.—N,—. (NN, N' 0 "o 
rechnet aber, als habe man: 

(n- n.) 100 „ 

n . (19) 
gemessen. Offenbar bleibt der theoretische 
Wert (19) um so weiter hinter dem gefunde- 
nen Werte (18) zurück, je größer ne, n. .., 
Ne, N .... im Vergleich zu N sind; je 
gröbere absolute Mengen des Gelösten 
also auf dem Oberflächenkörper fixiert wer- 
den und je größere Mengen Lösungsmittel 
durch ihn gebunden werden; d. h. in je kon- 
zentrierterer und in je stärker quellender. 
Lösung man arbeitet. 

Besprechen wir noch kurz einen lehr- 
reichen Grenzfall: Quellung und Adsorption, 
also Aufnahme des Lösungsmittels und des 
Gelösten, mögen in demselben Verhältnisse 
stattfinden, in welchem Lösungsmittel und 
Gelöstes in der ursprünglichen Lösung 
stehen. Die Lösung wird dann gewisser- 
maßen in ihrer unveränderten Konzentration 
adsorbiert. Die Analysen der Ausgangs- 
lösung und der überstehenden Lösung nach 
der Adsorption liefern dann genau dieselben 
Werte, die Differenz ist Null. In der her- 
kömmlichen Weise würde man hieraus 


(18), 
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folgern, daß nichts von dem Gelösten 
durch den Oberflächenkörper aufgenommen 
worden sei. In Wahrheit kann aber nach 
unserer Voraussetzung eine erhebliche An- 
reicherung des Gelösten auf der Ober- 
fläche des Adsorbens stattgefunden haben, 
nur daß gleichzeitig eine entsprechende 
Menge Lösungsmittel als Quellungssolvens 
ins Innere des Adsorbens eingedrungen, 
also ebenfalls aus der Lösung verschwunden 
ist. Bei noch stärkerer Quellung wird sogar 
eine negative Adsorption vorgetäuscht; 
durch Einwirkung des Adsorbens steigt 
dann die analytische Konzentration der 
Lösung und. trotzdem ist eine Adsorption 
erfolgt. Derlei Befunde sind in der Kolloid- 
chemie durchaus nichts Ungewöhnliches. 


Wenn Vieweg, Dehnert und Kö- 
nig und andere Forscher im Konzentrations- 
gebiete 16- und höherprozentiger Lauge ein 
„Podest“ ihrer Konzentrationskurve finden, 
also dort, wo die Massenverminderung der 
Lösung schon merklich wird und außerdem 
nach Collins und Williams ein Quel- 
lungsmaximum auftritt, so braucht dieses 
Podest auch nur vorgetäuscht zu sein im 
Sinne unserer arithmetischen Darlegungen. 


Auch die — an sich schon unvollkommene 
— Wiederkehr dieses Podestes mit anderen 
anorganischen und organischen starken Ba- 
sen ist sonach kein Beweis für entsprechende 
chemische Verbindungen, da ja auch diese 
andren Basen Quellung usw. bewirken. Die 
Molenverhältnisse stimmen übrigens so 
schlecht zur rein-chemischen Theorie, daß 
Dehnert und König dies selbst äußern, 
obgleich sie trotzdem daran festzuhalten 
suchen. So kommen sie „auf die etwas un- 
wahrscheinliche Formel: 


(CaH10O;)ı0 . 1 Leukotropbase“ 


und finden andererseits bald das Molenver- 
hältnis 1:2, bald 1:3 oder 1:4 usw. 


Ehe ich diese kritischen Ausführungen 
schließe, möchte ich nochmals hervorheben, 
daß ich sehr wohl von chemischen 
Nachwirkungen der Alkalien gegen- 
über Zellulose überzeugt bin, jedoch nur auf 
Grund der Xanthogenat- und Benzoatreak- 
tion. Dagegen glaube ich bewiesen zu ha- 
ben, daß die „indirekte“ Bestimmungsmethode 
der Alkaliaufnahme nach Vieweg ebenso- 
wenig Aufschluß geben kann wie die 
Gladstonesche „direkte“ Methode, deren 


8 Fr, Dehnert und W. König, „Cellulose- 
chemie“ 6. 5, Anm. 10 (1925); siehe ferner ebenda 
S. 2 in der Mitte usw. 
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Mängel kürzlich E. Heuser’” dargelegt hat. 
Nur in ständiger Vereinigung mit Quellungs- 
messungen und unter arithmetischen Korrek- 
turen läßt sich die indirekte Methode der 
Konzentrationsdifferenzen einwandfrei an- 
wenden. 


Alle bisherigen Untersuchungen über 
Alkalizellulose dienten, wie oben erwähnt, 
den Zwecken der Textilindustrie oder der 
Kunstseidefabrikation. Die viel niedrigeren 
Alkalikonzentrationen, wie sie im Papier- 
holländer auf die Zellulose einwirken, blieben 
daher ganz außer Betracht. Auch aus einer 
Arbeit von H. Grimm’ über die alkalische 
Hadernkochung erfahren wir nichts 
über das für unsere Holländerbetrachtungen 
wichtige Gebiet minimalster Alkalitäten, 

In diesen Verdünnungsstufen ist die üb- 
liche Neutralisationsanalyse nicht mehr emp- 
findlich genug, da der Farbumschlag der 
beim Titrieren benutzten Indikatoren nicht 
scharf auf den absolyten Neutralpunkt fällt, 
sondern sich über ein gewisses Konzen- 
trationsbereich hinzieht, welches den Neutral- 
punkt meist nicht einmal einschließt. Während 
diese Abweichungen beim Titrieren höherer 
Konzentrationen als belanglos vernachlässigt 
werden können, sind sie bei den hier be- 
trachteten Verdünnungen von der Größen- 
ordnung der zu messenden Größen selbst. 
Gerade diese Verschiedenheit des Umschlags- 
gebietes der einzelnen Indikatoren hat man 
aber zu einer kolorimetrischen Methode der 
Aziditäts- und Alkalitätsbestimmung aus- 
gewertet,“ von der wir schon auf Tafel 7 
Gebrauch gemacht haben. Zwar wird durch 
diese kolorimetrische Bestimmung nur die 
aktuelle Konzentration der Ily- 
droxylionen [OH‘]* gemessen, wogegen 
[NaOH], die Konzentration des undisso- 
ziierten Natriumhydroxydes, den Indikator 
unbeeinflußt läßt. Beim Titrieren hingegen 
mißt man [OH’] + [NaOH], die aktuelle 


* E. Heuser, „Angewandte Chemie“ 37, 1011 
(1924). 

5 H, Grimm, Hadernkochung, „Zellstoff und 
Papier“ 1, 33 ff. (1921). 

» M. Kolthoff, Der Gebrauch der Farben- 
indikatoren, ihre Anwendung in der Neutralisations- 
analyse und bei der kolorimetrischen Bestimmung der 
Wasserstoffionenkonzentration, Verlag J. Springer. 
Berlin 1923. L. Michaelis, Die Wasserstoffionen- 
konzentration. Verlag J. Springer, Berlin. O. Ar- 
rhenius, Bodenreaktion und Pflanzenleben. Aka- 
dem. Verl. G. m. b. H.. Leipzig 1922. 

* Eckige Klammern bedeuten in der physikali- 
schen Chemie Konzentrationen. 
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und potentielle Alkalikonzen- in welcher n den dissoziierten Anteil, v die 
tration, da im Laufe der Titration all- Verdünnung in Litern pro Mol des Gelösten 
mählich alles NaOH dissoziiert. Dennoch und k die gesuchte Dissoziationskonstante 
ist, abgesehen von geringfügigen Korrektu- bedeutet, beschreibt den Dissoziationsvorgang 
ren, die Indikatorenkolorimetrie, soweit man starker .Elektrolyte in viel besserer Annähe- 
starke Säuren oder Basen untersucht, rung. 


einer Titration völlig gleichgeartet; denn Die Einsetzung des von A. A. Noyes 
diese sind bei den in Frage kommenden für v — 10 gefundenen Wertes n — 0,8 er- 
starken Verdünnungen praktisch voll- gibt den Wert k — 3,2. 

ständig dissoziiert, so daß [NaOH] Setzt man diese Konstante 3,2 in Glei- 
(=) O0 und die aktuelle Hydroxylionenkon- chung (20) ein und löst diese kubische 


zentration mit der potentiellen gleichbedeu- Gleichung nach der Carda nischen For- 
tend wird. mel: 


Um die Größe der etwa anzubringenden I | 
Korrekturen zu ermessen, berechnen wir den = Vb Yr— at + *Vb—yb*—a (21) 


` 


Tafel 13. 
Adsorbens: Gleichteilig zerschnitzelte Blaubandfilter von Schleicher & Schüll, Nr. 589, 
Aschegehalt: 0,02%. 
Stoffdichte: 10% (3.00 g Zellulose auf 30 cem Natronlauge). 
Dauer der Einwirkung: 2 Stunden. 


py -Bereich NaOH NaOH NaOH ‘NaOH 
> d 100 100 1000 1000 
Indikator, TER | vor nach vor nach 
Indikators der Einwirkung auf die Zellulose 
— 
Alizaringelb R 10.1—12,1 leuchtend matt ' gelb mit rein gelb. 
ziegelrot. ziegelrot. Stich ins 
| Rötliche 
Thymolphtalein 0,3 - 10,5 | tief blauveil. | schwächer |schwachveil. farblos. 
| | blauveiıl. | i | 
Kresolphtalein 8,2— 98 | stark veil. veil. veil. ganz schwach 
rosa 
Phenolphtalein 8.2 — 9,8 tief rot. rot. rot. | rosa. 
Thymolblau 80 — 96 tief hblauveil. blauveil. | hlauveil. gelb. 
py - Ergebnis nach der 155 * 115 33 
i ) i ° „ f * D 
e Alizaringelb R. Kresol- 
i phtalein. 
Poy-Ergebnis: 2,0 2.9 3.0 5.7 
Normalität: 0.0100 0,0013 0,0010 0,000002 
Durch Wechselwirkung mit der Zellulose ging 
die Normalität zurück aus ca. 13% ca. 0.2% 
Wert [NaOH] für 0,01 — n und 0,001 — n für die Verdünnungen v — 100 und v — 100 
Natronlauge. nach n hin auf, so ergibt sich für 0,01 n 


Nach A. A. Noyes“" ist 0,1 — n Natron- Natriumhydroxydlösung eine Dissoziation 
lauge zu 86 % dissoziiert. Zur Berechnung von 94,7%, für 0,001 n Natriumhydroxyd- 
der Dissoziationskonstante dürfen wir nicht lösung eine solche von 98,4%. Da die 
das Wilh. Ostwaldsche Verdünnungs- Dissoziationskonstante des Wassers 
gesetz anwenden, da es für starke Elektro- Knie (ei LI» 10-# 0 
Iyte in niedrigen Konzentrationen zu hohe E 
Dissoziationswerte liefert. Eine von van’t 
Hoff“ empirisch erprobte und auch theo- 
retisch begründete Formel: 


auf welcher die zahlenmäßige p Berechnung 
beruht, weit ungenauer als zu + 53% 
bestimmt ist und außerdem einen hohen 
Temperaturkoeffizienten hat, während die 


n= s ! 
et Na 4 220),  kolorimetrischen Messungen ohne besondere 
BT l Vorkehrungen gemeinhin bei nicht näher 

4% A, A. Noyes, ef. in W. Böttger, Quali- bestimmter Zimmertemperatur ausgeführt 
tative Analyse S. 25, Verlag Wilh. Engelmann, Leip- werden, hat man auch im Falle der 0,01 — 1- 
Zi r 9 3: .. . ` 
UE ie... PETE NO : Lösung von einer Korrektur abzusehen. Eine 
riß der allgemeinen Chemie, Verlag Theodor Stein- ` 3 Dur dei senwaenen ch 
kopfi, Dresden 1920, S. 443. oder Säuren in Frage und kann dann einfa 
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nach der Ostwaldschen Verdünnungs- 
formel berechnet werden. 


Die Versuche über die Einwirkung von 
0,01 n und 0,001 n Natronlauge auf reine 
Zellulose sind auf Tafel 13 beschrieben. Man 
ersieht aus dem Endergebnis, daß mit zu- 
nehmender Verdünnung relativ 
mehr, wenngleich absolut weni- 
ger NaOH durch die Faser aufgenommen 
wird. Diese Gesetzmäßigkeit ist typisch für 
Adsorptionsreaktionen. 
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Nachwort. 


Das Interesse an der Alkalizellulosefrage 
ist zurzeit so rege, daß bereits während der 
Drucklegung vorliegender Abhandlung — 
soviel ich sehe — fünf neue Arbeiten heraus- 
gekommen sind. Im Drange der Zeit kann 
ich nur zu einzelnen Punkten kurz Stellung 
nehmen. 

Zunächst erscnienen die ausführlichen 
Experimentalarbeiten von E. Heuser" und 
seinen Mitarbeitern W. Niet hammer und 


Tafel 14. 


Leinmilch der Thode schen 


Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg i. Sa. 


Freiharzgehalt nach Titrationsanalyse: 28.6% des Gesamtharzes. 


Zellulose: 
Aschegchalt: 0,02%. 
Dauer der Einwirkung: 2 Stunden. 


Gleichteilig zerschnitzelte Blauhandſilter. Schleicher & Schüll, Nr, 589; - 


| Stoffdichte in Prozent und Konzentration des Gesamtharzes 


| py-Bereich | in Gramm pro Liter: 
Indikator, des iktar 0 o 
12°/o 10% 4% 
6 gll 1 g/l 0,3 g/l 
Alizaringelb R 10,1—12,1 ‘Fein el. rein gelb rein gelb 
Thymolphtalein 9.3 — 10.5 farblos farblos farblos 
Kresolphtalein 8,2—9,8 äußerst schwach rosa farblos farblos 
Phenolphtalein 8.2 - 90.8 rosa farblos farblos 
Thymolblau 8,0--9,6 schmutzig Lelhgrün | gelb mit Stich ins Cirünliche rein gelb 
Kresolrot | 7,2 -8,8 rotviolett schmutzig gelbhraun schmutziggelb 
Phenolrot 08-84 hell karmesinrot | matt ziegelrot gelb 
Bromthymolblau | 6.0—7.6 | himmelblau | schwächer blau | grün 
pPy -Ergebnis der Tüpfelproben: 7,8—8,0 7.4— 7.5 7,0 
py -Ergebnis nach der Messung Wegen starker Trübung Mit Phenolrot: 
im Doppelkeilapparat: nicht meßbar 7,5 6,9 
Mit Bromthymolblan: 
Den 3 3 7,6 i 7.0 
Diss. NaOH in Normalitäten: 6,0000008 0,000 1003 0.000 0000 
Diss. NaOH in Gramm pro Liter: 0,000032 0,000012 0,000009 


NB. Unterstrichen sind die Farben, welche erheblich verschieden sind von den entsprechenden 


in Tafel 7. Die Versuche in Tafel 7 wurden gleichzeitig 


wiederholt und bestätigt. 


In Tafel 14 sind analoge Versuche der 
Einwirkung von Harzmilch auf reine Zellu- 
lose zusammengestellt. Vergleiche mit Tafel 7 
lehren, daß in der Lösung mit 6 g Harz im 
Liter durch das Hinzukommen der Zellulose 
die Alkalität auf 40 % ihres früheren Wertes 
gesunken ist, ähnlich in der Lösung mit 1 g/l 
(auf 43%); aus der Lösung mit 0,3 g/l 
scheint das gesamte Alkali adsorbiert zu 
sein. Diese Befunde erweisen, was schon 
vorausbemerkt wurde: Die Adsorption von 
Natriumhydroxyd durch Zellulose ist in 
starken Verdünnungen ganz bedeutend. 


— — 


mit den hier beschriebenen 


R. Bartunek, deren wesentlichen Inhalt 
lleuser schon auf der Innsbrucker Natur- 
forschertagung (loc. cit.) mitgeteilt hatte, so 
daß ich bereits darauf Bezug nehmen konnte. 
Als neu geht aus der jetzt vorliegenden Ge- 
samtarbeit hervor, daß hier erstmalig auch 
die Quellung der Zellulose berücksichtigt 
wurde. Ebenso wie ich aus den Kurven von 
Rassow und Wadewitz die Tatsache 


6° E. Heuser und W, Niethammer, Ueber 
Alkalizellulose J. „Cellulosechemie“ 6. 13 18 (1925). 
E. Heuser und k. Bartunek., Ueber Alkali- 
20 ilulase II. „Cellulosechemie“ 6. 19 20 (1925). 
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ableiten konnte, daß Quellungsmaximum und 
Beginn des „Podestes“ in dasselbe Konzen- 
trationsbereich fallen, kommt Heuser auf 
Grund seiner eigenen Messungen zu ganz 
dem gleichen Ergebnisse. Besonders bemer- 
kenswert ist ferner Heusers Feststellung, 
daß die Maxima der elektrischen Leitfähig- 
keiten der Alkalihydroxydlösungen zusam- 
menfallen mit dem Quellungsmaximum der 
Zellulose in der betreffenden Lauge. Heu- 
ser vermutet jedoch nur einen indirek- 
ten Zusammenhang zwischen Leitfähigkeit 
und Quellwirkung; der direkte Zusammen- 
hang bestehe dagegen zwischen der Quell- 
wirkung und der chemischen Reaktion der 
Alkalizellulosebildung. Die Quellung steige 
mit der Konzentration solange an, bis alle 
Zellulosemoleküle mit den Alkaliionen reagiert 
hätten. 


Es scheint mir hier, als seien bei dieser 
Auffassung Ursache und Wirkung vertauscht. 
Sehr mit Recht macht Heuser die Hydratation 
der Ionen für die Quellungswirkung verant- 
wortlich: das lon „schleppt seine Wasser- 
hülle mit sich und preßt gleichsam die 
Zellulosemoleküle auseinander“. Aber nicht 
weil alle Zellulosemoleküle mit den Alkali- 
ionen reagiert haben, tritt m. E. das 
Quellungsmaximum auf, sondern, weil die 
Quellung einem Maximum zustrebt, können 
immer mehr Zellulosemoleküle in Reaktion 
treten. Auch in bloßem Wasser quillt ja 
die Zellulose, wenn auch in schwächerem 
Grade. Das Quellungsmaximum aber ent— 
steht dort, wo am meisten hydratisierte 
lonen zum „Einmarsch“ in die Zellulose 
bereitstehen — d. h., wo die elektrolytische 
Dissoziation und mit ihr die Leitfähigkeit am 
größten ist. Durch die Quellung wird die 
Zellulose aufgelockert, und erst diese aufge- 
lockerte Zellulose zeigt vergrößerte Neigung 
zu aller Art von Adsorption, u. a. auch 
chemischer Adsorption. 


Uebrigens haben wir die Quellung nicht 
den Alkaliionen (Li-, Na‘, K-, Rb’, Cs’) zuzu- 
schreiben, sondern vielmehr den Hy- 
droxylionen. Das OH’lon bildet die 
gemeinsame Ursache der großen Quell- 
wirkung aller möglichen Laugen bei ihrer 
Einwirkung auf Zellulose. Die Hydratation 
der Kationen spielt demgegenüber nur eine 
untergeordnete Rolle, wahrscheinlich wird 
ihre Wirkung sogar überkompensiert durch 
die elektrostatische Flockungswirkung der 
Kationen gegenüber Zellulose. Zur Begrün- 
dung erinnern wir uns der grundlegenden 


— — 
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Feststellungen C. G. Schwalbes in sei- 
nem Vortrage über „Quellgrad und Mahl- 
grad“. Schwalbe fand, daß salzhaltige 
Laugen minder stark quellend auf Zellulose 
wirken, als salzfreie Laugen gleicher Konzen- 
tration. Obwohl also z. B. durch Kochsalz- 
zusatz zur Natronlauge die Na’-Ionenkon- 
zentration vergrößert wurde, beobachtete 
Schwalbe einen Rückgang der Quellung; 
durch eben diesen Kochsalzzusatz wird aber 
die OI Ionen konzentration zurückgedrängt, 
und hieraus erklärt sich der Quellungs 
rückgang, abgesehen von der schon er- 
wähnten Kationenflockung. 


Dieser Hinweis auf Befunde Sch walbes 
leitet mich über zur zweiten Neuerscheinung 
über die Alkalizellulosefrage, einer Arbeit 
von S. Liepatoff (Moskau) „Zur Lehre 
der Adsorption“.*® Auch Liepa to ff kommt 
zu dem Ergebnisse, daß die Quellung durch 
das Vorhandensein der neutralen Salze ge- 
hemmt wird. Wesentlich ist nun, daß er 
gleichzeitig auch eine bedeutende Verminde- 
rung der Alkaliaufnahme seitens der Zellu- 
lose feststellte, wenn infolge Salzgehaltes der 
l.auge die Quellung sich nicht voll entfalten 
konnte. Es ergibt sich hier eine interessante 
Beziehung zu einer ebenfalls erst in diesen 
Tagen erschienenen Aeußerung von K. Heß“ 
über unser Problem. Heß vergleicht die 
Zellulose mit einem „permutoiden Körper“, 
der im festen oder dispersen Zustande mono- 
molekular mit dem umgebenden Medium 
„durchzureagieren“ vermag, „unab- 
hängig vom Lösungszustand oder Dispersi- 
tätsgrade“, setzt aber andererseits auch hier- 
für einen „gewissen Quellungs- 
zustand“ als notwendig voraus. Aus 
Liepatoffs Messungen, die an Geinischen 
von NaOH mit KSCN, KCI, KNO, und KJ 
vorgenommen wurden, erhellt in der Tat, 
daß sich dieses „Durchreagieren“ nicht voll 
auswirken kann, wenn die Quellung ge- 
hemmt ist. 


Da Liepatoff zur Natronlauge keine 
Natriumsalze beimengte, sondern Kalium- 
salze, liegt keine Zurückdrängung des Ionen- 
gleichgewichtes der Lauge vor, also keine 
Verminderung der aktuellen Alkalität. Wenn 
trotzdem eine Quellungsverminderung be- 
obachtet wird, so beweist dies meine obige 


n S. Liepatoff, Zur Lehre der Adsorption. 
‚Kolloid-Zeitschrift" 36. 148—157 (1025). 

„ K. Heß, Zur Konstitution der Verbindungen 
von Zellulose mit Metallbasen, „Angewandte Chemie“ 
38. 230 233 (1925). 


„ —Tkä——ß—Tr....ñ ñ ñ —?—fTf ͤũ¹ꝗ . .ñ.:ðæðÜ—ĩ 
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Vermutung einer Ueberkompensierung der 
Kationenhydratwasserquellung durch die elek- 
trostatische Koagulationstendenz eben dieser 
Kationen. 


Nach der bekannten kolloidchemischen 
„Wertigkeitsregel“ flocken Ionen gleicher 
Wertigkeitsstufe annähernd gleichstark; die 
eben erläuterte elektrostatische Koagulations- 
tendenz der einwertigen Ionen ist also für 
alle diese Ionen dieselbe Konstante; heiße sie 
k. Der Hydratationsgrad der Ionen ist da- 
gegen nach Remy u. a. für die einzelnen 
lonen sehr verschieden; er sei mit 
hydŅyą» hydk., hydop> usw. bezeichnet. 
Da die Hydratation konzentrationsvariabel 
ist, greifen wir eine beliebige Verdünnungs- 
stufe heraus, für welche die einzelnen Hydrat- 
wassermengen der verschiedenen lonen kon- 
stant genommen werden können. Die Größe 
der Quellung ist dann das Ergebnis des Aus- 
druckes: 


(hydogyp — k) + hydya (K, Li’ usw.) = 
K + hydya (usw.), 


wobei K’ eine neue Konstante bedeutet. Letz- 
ten Endes ist also die Kationenhydratation 
dennoch maßgeblich für den Quellungswert, 
als die einzige Größe, welche bei verschiede- 
nen Laugen verschieden ist. Trotzdem die 
Kationen, infolge ihrer positiven Ladung, die 
Zellulose ent quellen, tun sie dies doch offen- 
sichtlich in desto geringerem Grade, je stär- 
ker hydratisiert sie selber sind. So wird der 
Anschein erweckt, als quelle die Zellulose 
nach Maßgabe des Hydratationsgrades der 
Kationen, wie auch Heuser experimentell 
feststellte. In Wahrheit wird aber die Haupt- 
quellung durch das OH’-Ion bewirkt; das 
Ilydratwasser des Kations wirkt ergänzend 
und formt gewissermaßen die individuelle 
Quellungskurve jeder einzelnen Lauge, im 
ganzen ruft aber das Kation cine überragende 
Entquellung hervor. 


Durch diese Theorie glaube ich die wider- 
sprechenden Ergebnisse Schwalbes und 
Liepatoffs einerseits, Heusers ande- 
rerseits verknüpft zu haben. 


Für den Fall der Einwirkung reiner 
Iiydroxydlösungen genügender Verdünnung 
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fand Liepatoff — in Uebereinstimmung 
mit meinen logarithmierten Kurven der 
Rassow-Wadewitzschen Versuchs- 
reihen — eine gute Erfüllung der Exponenten- 
formel nach Boedecker und Freund- 
lich. Dagegen „verläuft die Adsorption der 
Laugen aus konzentrierten Lösungen, wie es 
an NaOH bewiesen wird, wegen der Quel- 
lung komplizierter. Der steile Anstieg der 
Kurve bei der Aufnahme von NaOH aus 
konzentrierten Lösungen erklärt sich nicht 
durch die chemische Wechselwirkung, son- 
dern durch die Quellung der Zellulose.“ Wir 
können noch hinzufügen: der komplizierte 
Kurvenverlauf, der sich auch nach Liepa- 
{off keiner Formel fügt, erklärt sich z. T. 
auch durch arithmetische Fehler der indirek- 
ten Bestimmungsmethode aus der Differenz 
der Laugenkonzentration, deren sich auch 
Liepatoff bedient hat. 


Im ganzen schließt Liepatoff trotz 
ausgesprochenen Adsorptionscharakters des 
Reaktionsverlaufes zwischen Zellulose und 
Lauge aus gewissen Andeutungen auf zu- 
grunde liegende chemische Adsorptions- 
potentiale. Auch die allerjüngste Mitteilung 
zur Alkalizellulosefrage, ein vorläufiger Be- 
richt von J. R. Katz (Amsterdam)“ über 
„Röntgenspektrographische Ergebnisse und 
Alkaliaufnahmen bei der Quellung der Zellu- 
lose in verschiedenen Alkalilaugen“ neigt 
trotz mancher Deutungsschwierigkeiten der 
Röntgendiagramme einer solchen chemi- 
schen Theorie zu, weil tatsächlich deutliche 
Gitterveränderungen in Begleitung der Al- 
kaliquellung und -aufnahme beobachtet wer- 
den. Das System Zellulose-Alkalilauge scheint 
so in der Tat dem oben in Vergleich gezoge- 
nen Systeme Zirkonhydroxydgel-Arsensäure 
zu ähneln. Mögen also immerhin chemi- 
sche Kräfte in letzter Instanz das treibende 
Agens sein, so darf uns das nicht hindern, 
alle physiko- chemischen und insbesondere 
kolloidchemischen Begleiterscheinungen zu 
beachten und zu studieren, 


6% J. R. Katz, Röntgenspektrographische Er- 
gebnisse und Alkaltaufnahmen bei der Qucllung der 
Zellulose in verschiedenen Alkalilaugen. „Cellulose— 
chemie“ 6. 35. 37 (1925); cf. auch Märzheft der 
„Zeitschrift für Elektrochemie“ (1925). 
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Einige physikalische Eigenschaften einer Sulfitzellstoff- 
Fasersuspension. 
Von Dr.-Ing. Walter Brecht. 


Mitteilungen aus dem Institut für Technische Physik Il der Technischen Hochschule 
Darmstadt. 


Aus einer Reihe betriebs- und volkswirt- 
schaftlicher Ueberlegungen resultiert das 
Bestreben, die Bedingungen, unter welchen 
die bestmögliche fabrikationsmäßige Her- 
stellung eines Gutes verläuft, festzulegen, 
dauernd zu kontrollieren und, wenn irgend 
möglich auf selbstregelnde Weise, in engen 
Aenderungsgrenzen zu halten. Im allgemei- 
nen beschränkt sich die Untersuchung im 
Sulfitzellstoft- und Papierfabrikationsbetrieb 
jedoch fast ausschließlich auf die der Roh- 
stoffe und des Fertigfabrikates und genügt 
der Voraussetzung für Gleichhaltung der 
Fabrikationsbedingungen nur in unvollkom- 
menem Maße, da sie der dauernden Kontrolle 
aller Arbeitsprozesse im kontinuierlichen 
Fabrikationsgang nicht die Bedeutung zu- 
mißt, die ihr in Wirklichkeit zukommt. 

Sowohl bei der Zellstoffaufbereitung, wie 
bei der sich mittelbar oder unmittelbar daran 
anschließenden Papierherstellung wird der 
Faserstoff den Bearbeitungsaggregaten in 
wässeriger Aufschwemmung zugeführt. Je 
nach der Eigenart der einzelnen Prozesse ist 
die Konzentration dieser Suspension mehr 
oder minder hoch und in engen Grenzen 
durch den jeweiligen Arbeitsakt bedingt. Da 
nun ganz allgemein der Wirkungswert jeder 
Bearbeitungsvorrichtung von der plıysikali- 
schen Eigenart des von ihr zu bearbeitenden 
Stoffes abhängt und die Größe der Toleran— 
zen, innerhalb deren diese Eigenschaften 
ohne Gefährdung des Gutes variieren dürfen, 
ein nicht unwichtiges Charakteristikum der 
einzelnen Maschinen ist, wächst in unserem 
Falle die Wirksamkeit des Arbeitsaktes in 
dem Maße, als sich die tatsächlich vor- 
liegende Stoffkonzentration jener Konsistenz 
nähert, welche den höchsten Wirkungswert 
der betreffenden Maschine verbürgt.“ 

Ist es nun auch bekannt, welche Faser- 
stoffkonzentration die einzelnen Maschinen 
vorschreiben, so weiß man doch so gut wie 
nichts über die Aenderungen der physikali- 
schen Eigenschaften solcher Suspensionen bei 


1 Es ist das besondere Verdienst von Prof. 


Friedr. Müller, auf die Wichtigkeit dieser Er- 
kenntnis 1 ngewiesen und reiches Eriahrungsinaterial 
zum cin sort der wirtschaftlichsten Wasservertei— 


fi se in Papier-, Zellstoff- und Holzstoff- 
zung gestellt zu haben. 


wechselnder Konzentration. Sind aber die 
Eigenschaften z. B. einer Sulfitzellstofi-Faser- 
suspension in Abhängigkeit von ihrer Kon- 
sistenz bekannt, so ist die Wahrscheinlichkeit 
vorhanden, wissenschaftlich tiefer in die 
einzelnen Arbeitsprozesse eindringen zu 
können. Ferner ist auch die Möglichkeit 
geschaffen, mit Hilfe bereits vorhandener 
physikalischer Verfahren praktische Betriebs 
kontrollen zu erhalten, die sich im Sinne 
unserer Erkenntnis werteschaffend in den 
Dienst der fortschreitenden Technik stellen. 

Unter den Hauptbedürfnissen des moder- 
nen Betriebs steht die Forderung nach einem 
rasch arbeitenden physikalischen Verfahren 
der Konzentrationsmessung von Faserstofi 
suspensionen an erster Stelle. Gelingt es. 
solche Verfahren aufzufinden, so dürfte der 
Ausbau apparativer Maßnahmen, die ge 
statten, die Suspensionskonsistenz an einer 
bestimmten Stelle des kontinuierlichen Fa- 
brikationsprozesses konstant zu halten oder 
in einstellbaren und meßbaren Grenzen zu 
ändern, keinen prinzipiellen Schwierigkeiten 
mehr begegnen. 

Bevor jedoch an den Ausbau eines physi- 
kalischen Kontrollverfahrens gedacht werden 
kann, muß zum mindesten eine physika- 
lische Eigenschaft einer solchen Suspension 
bei verschiedenen Stoffkon zentrationen stu- 
diert werden. 


Il. Die Dichte und der Luftgehalt einer Sulfit- 
zellstoff-Fasersuspension in Abhängigkeit von 
deren Konzentration. 


Betrachtet man eine Faserstoffsuspension 
zunächst ganz unter dem Gesichtswinke! 
eines physikalischen Gemisches aus melıreren 
Komponenten, so ist man in der Lage, nach 
Kenntnis der Art und Anzahl der Kompo- 
nenten eine bestimmte Aussage über den 
Charakter des Gemenges zu machen, voraus- 
Lesetzt, daß keinerlei stoffliche Aenderungen 
der Komponenten gegenüber deren isolier- 
tem Zustande eingetreten sind. Faßt man 
ein aus mehreren verschiedenen Stoffen 
bestehendes Gemenge, deren Dichten be 
kannt sind, ins Auge, so wird man die Dichte 
des Gemisches ermitteln können, wenn die 
Massen der einzelnen Bestandteile gegeben 
sind. — 
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Es sei ein Gemenge angenommen, das 
aus verschiedenen Stoffen A, BBC... X 
zusammengesetzt ist. Die einzelnen Massen 
seien mi, M2, Ms... mx g. Die Dichten der 
Stoffe sollen betragen 6, 9,, 3... Ix- 
Ferner sollen bedeuten: 

M = Masse des Gemisches, 

V — Volumen des Gemisches, 

s — Dichte des Gemisches und 

Vi, Ve, va. . . . Vx die Volumina der ein- 
zelnen Komponenten. | 

Ist nun M = m + m: + m +... mx 
und V = Vi J- vz + Vs +.. . Vx, so wird 


M m, +m +m +... m, 
V V+tV+V+ ... . v 
da aber 


J 


m m m 
nz BE RR. III 
v=-7, „= „ Y = ` . . Vy = 
so wird 
M 
Bee a ~ D 
Ed E my 
tr rt... 


Versteht man nun unter „Konsistenz k“ 
den Prozentanteil der Masse m am gesamten 
Gemenge M, so wird 

m, . 100 
K, z= L ur 0 . 0 K,= 
M à 

Werden nun in Gleichung (1) an Stelle 
der Grainmbeträre der einzelnen Bestand- 
teile deren prozentische Anteile substituiert, 
so wird 


Re 1000, , 
M 0 


100 
Kr (2) 


Jx 


5 = E ue = 
en +... 
R a 
Diese Gleichung ergibt unmittelbar die 
Dichte eines aus x Komponenten bestehenden 
Gemenges, von welchem die prozentischen 
Anteile Ki, K, Ks... . Kx und die Dichten 
e Eo Eo ae is 3 bei der Temperatur 
t C bekannt sind. | 
Eine Faserstofisuspension kann 
aus drei Komponenten zusammengesetzt an- 
genommen werden, nämlich aus: 
a) Ker% absolut trocken gedachter Faser- 
substanz von der Dichte sp bei t" C; 
b) KL% entweder gelöster, von den Fa- 
sern kapillar okkludierter oder adhä— 
siv festgehaltener Luft von der Dichte 
sp bei t' C und dem Drucke p mm; 
c) KN Wasser von der Dichte gw bei 
rC. 
Dieses Gemenge besitzt cine Dichte sp, 
die durch pyknometrische Versuche ermittelt 
werden kann und der Bedingung genügt: 
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B 100 
Kr Kl Kw 
GF OL OW 


Diese Gleichung sagt aus, daß die Dichte 
einer solchen Suspension in ganz bestimmter 
Weise von deren Luftgehalt abhängt. Eine 
Berechnung der Suspensionskonsistenz aus 
deren Dichte und den Dichten der einzelnen 
Komponenten ist demnach nur dann denkbar, 
wenn man etwas von dem Luftgehalt einer 
Suspension bei verschiedenen Stoffkonzen- 
trationen weiß. 

Die Ermittelung dieses Luftgehaltes, die 
experimentell nur schwer durchzuführen ist, 
läßt sich durch eine einfache Ueberlegung 
bewerkstelligen. 

Immer unter der Voraussetzung, daß sich 
die Dichte der Fasersubstanz im suspendier- 
ten Zustand von der ihres trockenen Zu- 
standes nicht unterscheidet — was jedoch, 
wie gezeigt werden wird, geschieht —, läßt 
sich de hypothetische Dichte einer 
Suspension von bestimmter Stoffkonsistenz, 
bei welcher kein Lufteinschluß angenommen 
wird, berechnen. Sie beträgt: 

A 100 
"Kr , Kw 


und da Kw = 100 — Kp, wird nach einigen 
Umformungen: 

JE- IW , 
= eK (sw — ar) + 100 95 K 
In bezeichnet die hypothetische Dichte einer 
luftfrei gedachten Faserstoffsuspension bei 
t C und hängt in der angegebenen Weise 
von der Konsistenz Kp des Gemenges in 
bezug auf die Fasersubstanz ab. 

Zeichnet man nun die Kurve sp = f (Kp), 
welche die wirkliche Abhängigkeit der 
Suspensionsdichte von deren Faserstoffkonsi- 
Stenz anzeigt und ferner die rechnerisch 
aufgefundene Kurve s} — f (Kp), so kann 
aus der Divergenz der Kurvenzüge auf den 
Luftgehalt geschlossen werden, wenn wir 
unsere schon gemachten Voraussetzungen 
beibehalten. 

Aus den Beziehungen: 

100 

I 
$ <w gi 


OF JW OL 


SE = K}: 


und 
100 


Ke Kw: 
OF IW 


Jhi = 
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ergibt sich, wenn Kp’ = Kp gesetzt wird, 
der massenprozentische Luftgehalt KL zu 


100 °h — E 


Kı= SER (4) 
Iw — OL 

JL. GW 

wobei o durch die Beziehung (3) bei ge- 
gebenem Kr bestimmt ist. 

Mit Hilfe dieser Beziehung (4) ließe sich 
nun unter Zugrundelegung des experimentell 
festgestellten Dichtewertes der prozentische 
Luftgehalt einer Faserstoffsuspension errech- 
nen, wenn die tatsächlichen Verhältnisse den 
gemachten Voraussetzungen entsprächen. In 
Wirklichkeit gibt jedoch die Größe KL nicht 
den absoluten Anteil der Luftmasse am ge- 
samten Gemenge an, sondern läßt ihn um 
die erfolgten Dichteänderungen der Faser- 
substanz verkleinert oder vergrößert er- 
scheinen. Der Ausdruck (4) entspricht also 
erst dann den vorliegenden Verhältnissen, 
wenn in die Gleichung (3) jene Dichte op’ 
eingesetzt wird, welche die Fasersubstanz in 
ihrem in Wasser suspendierten Zustand wirk- 
lich besitzt. Die Dichte, die der absolut 
trocken gedachten Faser in diesem Zustand, 
der die sogenannte maximale Quellung? der 
Faser kennzeichnet, eigen ist, läßt sich 
experimentell auf einfache Weise feststellen. 

Sind unter Benutzung dieses Dichte- 
wertes der gequollenen Fasern die prozenti- 
schen Anteile der Komponentenmassen er- 
mittelt, so bestimmen sich die volum- 
prozentischen Anteile der einzelnen 
Stoffe am gesamten Gemengevolumen zu 


Kyol EB 
OF 
Kw 
KO W +E 
JW 


KL 
KoiL = f. 
OL 


Der bei den experimentellen Un- 
tersuchungen verwendete Faserstoff 
war Sulfitzellstoff, Ia gebleicht, hergestellt 
von der Aktiengesellschaft für Papier- und 
Cellulosefabrikation Aschaffenburg. Er be- 
sa einen absoluten Trockengehalt von 


? Da es den Rahmen dieses gekürzten Auszuges 
überschreiten würde. wollte hier näher auf das Ge— 
biet der Faserguellung eingegangen werden, so muß 
auf die von Katz in den Kolloidchemischen Bei- 
heiten 9. S. 55, erschienene Abhandlung: Die Gesetze 
der Qucllung und die Dissertation selbst verwiesen 
werden. 
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90,5% und ist chemisch gekennzeichnet durch 
die Ergebnisse folgender Analysen: 


Tabelle l. 


1. Feuchtigkeit 
2. Asche ; 3 
Im absolut trockenen und aschefreien 


9,50% 
0,51% 
Stoff: 


3. Pentosane 3,80% 
4. Lignin 4,43% 
5. & Cellulose 86,44% 
6. 8 Cellulose 1,94% 
7. y-Cellulose 3,44% 


Summe 100,05% 


Das Ausgangsmaterial für die Dichte- 
messungen der Suspensionen wurde 
bereitet, indem etwa 0,6 kg des lufttrockenen 
Stoffes in einem Versuchsholländer von 20 | 
Fassungsvermögen während 45 Minuten 
unter geringer Mahlwalzenbelastung aufge- 
schlagen wurden. Die Stofikonsistenz im 
Holländer betrug 3,4%, Messungen mit 
dem Schopper-Rieglerschen Mahlungsgrad- 
prüfer ergaben einen Mahlungsgrad von 56 
und 58 Grad. 

Die Dichte op des absolut trocke- 
nen, ungequollenen Faserstof- 
fes wurde pyknometrisch bestimmt; als 
Pyknometerflüssigkeit diente, einem Vorschlag 
F lü ck ig ers entsprechend, Petroleumäther, 
bei dessen Verwendung keine Quellung cin- 
tritt. Nach der Trocknung und Gewichts- 
bestimmung der Probe wurde die Fasermasse 
in ein Spezialpyknometer von 20 ccm Inhalt 
eingetragen und mit heißem Petroleumäther 
übergossen. Hierauf wurde das Pyknometer 
im Exsikkator zur Entfernung der letzten 
Luftreste evakuiert und im Thermostaten bis 
zum Temperaturausgleich behandelt. Das 
Mittel aus 12 Dichtebestimmungen ergab 
sich zu 1,579, ein Wert, der mit den von E. 
Richter* gefundenen Werten in gutem 
Einklang steht. 

Die in der Literatur angegebenen Dichte- 
werte von Fasersubstanzen gründen sich 
ausschließlich auf? pyknometrische 
Messungen. Da die Hauptschwierigkeit 
dieses Verfahrens in der restlosen Entfernung 
der Luft aus der Probe besteht, wurde zur 
Kontrolle des mit dem Pyknometer erhaltenen 
Dichtewertes die Dichtebestimmung des 
absolut trockenen, ungequollenen Stofles 


3 Fresenius, Zeitschrift für angew. Chem. 
Bd. V. S. 305. 

Dr. E. Richter, Wochenblatt für Papier- 
fabrikation 1915, S, 1529, Einiges über das spez. 
Gewicht von Holz und Zellstoff. 
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auch auf volumenometrische Weise 
durchgeführt, da diese Methode erhoffen 
ließ, daß etwa noch vorhandene Luftreste 
durch weitgehende Evakuierung aus den 
Fasern leicht zu entfernen seien. Weiterhin 
hat dieses Verfahren den großen Vorzug, 
daß das Volumen der zu untersuchenden 
Probe ohne Verwendung einer Flüssigkeit 
ermittelt werden kann. Es wurde deshalb 
ein neuartiges, mehr technischen Ansprüchen 
genügendes Volumenometer gebaut.“ Die 
mit ihm ausgeführten Messungen bestätigten 
die pyknometrisch ermittelten Dichtewerte 
des Sulfitzellstoffes in befriedigender Weise 


und entkräftigen damit die Einwände, die 
8 Darstellung 1. 
480 
Oichis ainer Ar 
Suspension in AbhSI 62. 
4, q von der urs ee 
7 
40089 
ART. 
4001 
1, 
4 
W . 


1995 


de 02 03 gu 95 d& d 28 d 10 


gegen das sachgemäß ausgeführte pykno- 
metrische Verfahren erhoben werden können. 

Um die Dichte zu bestimmen, die der 
Faserstoff im suspendierten Zu- 
stande besitzt, wurde nach dem Vor- 
schlage Volbehrsé mit ausgekochtem 
Wasser als Pyknometerflüssigkeit gearbeitet. 
Die Dichte des absolut trocken gedachten 
gequollenen Faserstoffes ermittelte sich, 
nachdem sich der Stoff 60 Stunden im Sus- 
pensionszustand befunden hatte, zu 1,604. 
Die bei der Quellung erfolgte Volumkon- 
traktion betrug somit: 


5 Brecht, Dissertation, Darmstadt 1925. 
s Volbehr, Die Quellung der Holzfaser, Inau- 
gural-Dissertation, Kiel 1895. 
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e EN o — 0,0101 cem je 1 g Substanz 


op” OF 
(1,6%). 


Bei der Ermittelung der Dichte hochver- 
dünnter Suspensionen wurde nach dem 
Prinzip der pyknometrischen Dichtebestim- 
mung von Flüssigkeiten verfahren. Bei der 
Untersuchung hochkonsistenter, breiartiger 
Aufschwemmungen mußte dieses Prinzip 
verlassen werden. An seine Stelle trat hier 
die Methode der Dichtemessung von Körpern, 
wobei Wasser als Pyknometerflüssigkeit ver- 
wendet wurde. Die jeweils vorliegende 
Konsistenz wurde durch Trocknung bei 
100° C und Wägung bestimmt. 


Den umfangreichen Versuchsergebnissen 
seien folgende Werte entnommen. 


Tabelle II. 
Dichte hochverdünnter Faserstofi- 
suspensionen. 
g 
en Hypothetische n Experim. er- 
Dichte mittelte Dichte 
0,0% 0,9996 0,23% 1,0005 
0,1% 0.9998 0,25% 1,0003 
0,2%, 1,0002 0,27% 1,0008 
0,3% 1,0006 0,29%, 1,0004 
0,4% 1,0010 0,32% 1,0005 
0,5% 1,0014 0,36%, 1,0006 
0,6% 1,0018 0,50% 1,0011 
0,7% 1,0022 0,56% 1,0015 
0,8% 1,0026 0,56% 1,0017 


Die Temperatur der nn betrug 
13,2° C. 

Eine graphische Parsen 1 läßt das 
Streuen der ermittelten Dichtewerte E um 
die theoretische Kurve s, = f (Kr) erkennen. 
In Anbetracht der sehr kleinen Größen ist 
dieses Streuen der Werte nur auf Versuchs- 
fehler zurückzuführen. Hierfür spricht auch 
die Zunahme der Divergenz mit Abnahme 
der Konsistenz. Der Schluß, die Suspension 
in dem untersuchten Gebiete als luftfrei zu 
betrachten, liegt zwar nahe und gilt bei lange 
sich selbst überlassen gewesenen Suspensio- 
nen wohl auch für die technische Praxis; 
bei weitgehendem Evakuieren kann man 
jedoch immer noch Luftbläschen in der Sus- 
pension bemerken, die aus den Fasern 
emporsteigen. Das Volumen dieser Luft- 
menge ist allerdings selbst bei dem geringen 
Drucke von 12 mm Quecksilbersäule nur 
sehr klein. 
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Tabelle III. 


Dichte und volumenprozentischer 
Luftgehalt von Faserstofisuspensionen 


mittlerer Konsistenz. 
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und in Abhängigkeit von der Faserstofi- 
konzentration brauchbare Vergleichsdarstel- 
lungen. Aus Tabelle HI erhellt, daß der 
Lufteinschluß mit wachsender Faserstoff- 
konsistenz rasch zunimmt. Während die 


; Kvol L 5 ER 2 
Ao Ena Sh 55 Volumproz. Abhängigkeit seiner Größe von der Suspen- 
o 905 110 Ey sionskonzentration in dem Gebiete von 1% 
1% 1,0034 1,0034 3 /o bis etwa 8,5% Konsistenz eindeutig verläuft, 
2% 1,0075 1,0072 0,03% 
3% 1,0114 1,0110 0,04% pa 
0 0 J. 
4% 1,0152 1,0145 0,07% Burstettung 8. 
5% 1,0192 1,0182 0,09% 1,20 
6% 1,0230 1,0217 0,13% 110 Colinnenprogentischer Antoci Rer Segt 
7 yA 1,0270 1,0252 0,18% AG Fun iV % Aer DISDE AOIS c. 
An, 100 leny im debiete A o Dris 13 A. 
8% 1,0310 1,0282 0,27% 4 2 % 
9%, 1,0350 1,0310 0,39%, pa 
10% 1,0390 1,0338 0,50% 0,50 
11% 1,0430 1,0350 0,77% 420 
0 . f 
12 70 1,0471 1,0380 0,87% ER j 
13% 1,0513 1,0390 1,17% 7 
«so 
0 . 
5 Anstellung 4 7 
1045 0.30 . 
Í ls V,. 
O, und , (ru. Lid e, EE 620 ka 
Range stony ire Ciolnireto — 
A040 na es BT: $ a10 — 
. — Be 
° 200 7300 ER ESCHAEHRETEN Ar % 
Jai “ 1 2 3 4 7 0 7 2 9 4u „ % IA 
U verliert die Kurve mit wachsender Konzen— 
tration diese Eindeutigkeit ihrer Tendenz. 
Es rührt dies daher, daß der immer mehr 
4033 breiartig werdende Charakter der Suspension 
beim Einfüllen der Proben in das Pyknometer 
1010 deutlich sichtbare, auf mechanische Weise 
nur schwer zu beseitigende Lufteinschlüsse 
bedingt, die bei einer sich selbst überlasse- 
a nen Suspension fehlen. 
7ER 2 Darstellung 4. 
7171 
BT Í % ond I, al sunAhon dar Ron 
4 109 istorig Em beste ; P 
Öp- O bis 23% zZ. 
1 ne% 1 
12 CG 11 7 GB Fa 
FE 
| ey 
Die Berechnung des Luftgehaltes erfolgte P- PT - 7: 
unter der Annahme, daß die Dichte der in Pa EA 
den Fasern vorhandenen Luft gleich der dem Be oz 
herrschenden Atmosphärendruck entsprechen- , 
den sei. Obwohl dies nicht zutreffen wird, | 
da hier viel kompliziertere Verhältnisse Platz 
greifen — und somit die zahlenmäßige An- 
gabe keinen Anspruch auf Richtigkeit erheben 70 75 70 75 


darf —, so geben die Werte doch unter sich Zu Tabelle IV. 


Fein holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 


Nr. 24A 1925 


Tabelle IV, 


Dichte und volumenprozentischer Luftgehalt 
einer Faserstoffsuspension hoher Konsistenz. 


Sn tenz on OE Kvoi L 
15,0% 1,060 1,042 1,88% 
16,5% 1,062 1,040 2,07% 
18,0% 1,073 1,044 2,12% 
20,0% 1 ‚083 1 ‚047 3,23% 
22,0% 1,090 1,040 3,05% 
235% 1,097 1,052 4,12% 
25,0% 1,103 100 5,72% 

A, X Darstellung 5. 


Volumenprozentischer Anteil der Loft 
as aonais dor JU3perr3!045NON315” 


4 em Cabtete Ap O HIRI Ps . 


0 5 70 2 30 3.5 


In dem Gebiet hoher Konzentration wer- 
den die Messungen durch grobe, unregel- 
mäßige Lufteinschlüsse beeinträchtigt, die 
jedoch nicht durch den Zustand der Suspen- 
sionen, sondern durch die Schwierigkeit der 
pyknometrischen Handhabung solch hoch- 
konsistenter Breie bedingt sind. Es ist trotz- 
dem möglich, eine den wirklichen Zustand 
der Suspensionen charakterisierende Aus- 
gleichskurve durch die streuenden Versuchs- 
werte zu legen. 


2. Die Lichtdurchlässigkeit einer Sulfit- 
zellstoß-Fasersuspension. 


Hat es sich im ersten Teil dieser Arbeit 
darum gehandelt, zunächst ohne Hinblick 
auf betriebstechnische Möglichkeiten, die 
Abhängigkeit einer Eigenschaft einer Faser- 
stoffsuspension — der Dichte — von deren 
Konsistenz zu studieren und die Unter- 
schiede, die zwischen sinngemäß ange- 
wandten physikalischen Gesetzen und den 
tatsächlich vorliegenden Verhältnissen be- 
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stehen, zu untersuchen, so soll nun von 
Untersuchungen gesprochen werden, deren 
Ergebnisse in den Dienst der betriebstechni- 
schen Praxis gestellt werden sollen. 

Auf der Suche nach einem Verfahren, das 
zur raschen Ermittelung der Konsistenz einer 
Faserstoffsuspension dienen und die lang- 
wierigen Trockenbestimmungen entbehrlich 
machen soll, wird man schneller zum Ziele 
kommen, wenn man sich über den Charakter 
des zu untersuchenden Stoffes als eines grob 
dispersen Systems klar geworden ist. 


Wie fruchtbar nun gerade optische Me- 
thoden zur wissenschaftlichen Bearbeitung 
solcher kolloidchemischer Probleme gewor- 
den sind, zeigt die neu erschienene „phäno- 
menologische Monographie“ von W o. Ost- 
wald: Licht und Farbe in Kolloiden.” Es 
lag daher nahe, das im kolloidchemischen 
Sinn grobdisperse System der Faserstoff- 
suspension einem bestimmten optischen 
Untersuchungsverfahren zu unterziehen. Die- 
ses Verfahren gründet sich auf die Tatsache, 
daß das Licht beim Durchgang durch jedes 
physische Medium eine Schwächung erfährt, 
die im Gegensatz zu der selektiven Absorp- 
tion, deren Wirkung die Farbe des Systems 
ergibt, allgemeine Absorption ge- 
nannt wird. Die Größe dieser Licht- 
schwächung ist beherrscht durch zwei Ge- 


setze, die unter dem Namen: das Lam- 


bertsche und das Beersche Gesetz 
bekannt sind. | 


Nennt man J die Intensität des hindurch- 
gegangenen (übriggelassenen) Lichtes, Jo 
diejenige des eintretenden Lichtes und d die 
Schichtdicke, so läßt sich, wenn ein homo- 
genes Medium vorliegt und das verwendete 
Licht monochromatischer Natur ist, das 
Lambertsche Gesetz in die Formel kleiden: 


J= J, e He. 


worin e die Basis der natürlichen Logarith- 
men und K eine je nach dem Medium und 
der Beschaffenheit des Lichtes variierende 
Konstante ist, die als Absorptionskoeffizient 
bezeichnet wird. Das Lambertsche Gesetz 
behandelt mithin die Abhängigkeit der Licht- 
schwächung von der Schichtdicke des absor- 
bierenden Mediums und gründet sich auf 
die Erfahrung, daß die hindurchgelassene 
Lichtintensität bei arithmetischem Fortschrei- 
ten der Schichtdicke nach geometrischer 
Progression abnimmt. 


7 Wo. Ostwald, Licht und Farbe in Kolloi- 
den, Dresden und Leipzig 1924. 
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Das Beersche Gesetz beschreibt die 
Abhängigkeit der Lichtabsorption bei Lösun- 
gen von ihrer Konzentration und gibt eine 
dem Lambertschen Gesetz analoge mathe- 
matische Form: 


J = J 0 e 
worin J, Jo und e wieder die schon gegebene 
Bedeutung haben, c die Konzentration und 
K, eine von der Art des Lichtes und des 
absorbierenden Moleküls abhängige Kon- 
stante ist. 

Kombiniert man den Einfluß der Schicht- 
dicke und der Konzentration auf die Licht- 
schwächung, so erhält man: 


JJ. eK ed 

Es leuchtet ein, daß eine scharfe Gültig- 
keit des Lambert-Beerschen Gesetzes bei 
einer Suspension nicht vorgefunden werden 
kann, da in der Teilchengröße des Suspen- 
soids ein Kriterium vorliegt, das sich mit 
den Voraussetzungen, unter welchen das 
Gesetz gilt, nicht in Einklang bringen läßt. 

Ganz besonders ist im vorliegenden Fall 
einer makroskopischen faserigen Suspension, 
deren disperse Phase sich weder geometrisch 
noch sonst irgendwie eindeutig definieren 
läßt, eine strenge Gültigkeit des zitierten 
Gesetzes, das sich auf molekulare Lösungen 
bezieht, nicht zu erwarten. Wenn sich nun 
auch die Abhängigkeit des Absorptionswertes 
K von der Suspensionskonzentration bei 
gleichbleibender Schichtdicke nicht konstant 
verhält, so ist doch eine experimentell 


r3r Kıc, 


Die Wirtschaftlichkeit der neueren Holländerbauarten. 


Von Silesius. 


II. 

In der vorjährigen Sondernummer dieses 
Blattes habe ich einige Ausführungen über 
die Wirtschaftlichkeit der neueren Holländer- 
bauarten gebracht, die im wesentlichen die 
Gestaltung der Trogform und deren Einfluß 
auf den durch die Rotation der Walze im Stoff 
verursachten Kraftverbrauch zum Gegenstand 
hatten. Verschiedene Zuschriften aus zum Teil 
sehr namhaften Fachkreisen haben mir gezeigt, 
daß für die behandelten Fragen lebhafte An- 
teilnahme besteht, die im Hinblick auf die 
heute mehr denn je vorhandene Notwendig- 
keit, sparsamste Energiewirtschaft zu treiben, 
nur zu begrüßen ist. Ich glaube deshalb die 


A der Leser nicht zu langweilen, 
ich 


das Thema noch etwas weiter aus- 
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auffindbare Funktion zu ermitteln, “ hi. 
leicht zur Grundlage eines Konsisten: 
verfahrens gewählt werden kann. 4 
In Hinsicht auf eine betriebstechnische 
Kontrollmethode erscheint das dune 
dieser Abhängigkeit weniger wichtig als d 
Untersuchung, ob die Abhängigkeit 
Quotienten J/ Jo, der direkt die Lichtdurck. 
lässigkeit in Prozentteilen angibt, bei Ver 
wendung eines einfachen optischen Instru- 
mentes in den technischen Gemma 
grenzen eine eindeutige ist. Ist dies der Fa 
und ist diese Abhängigkeit für ein un 
denselben Faserstoff festgelegt, so kann da 
Instrument unmittelbar zur Konsistenzmes- 
sung von reinen Suspensionen dieses RS" 
stoffs verwendet werden. Damit ist ein k J 
heute noch unbeschrittener Weg gewies 
der im letzten Ausbau zu se den 
und steuernden Kontrollapparaten führen 
kann. Y 
Meine ersten Messungen und Eichungen, 
die mit einem einfachen, etwas modifizierten 
Weberschen Milchglasphotometer ausgeführt 
wurden, ergaben eine über Erwarten £ 
Empfindlichkeit dieses Verfahrens. - 


Da die Versuche noch nicht abgeschlossen 
sind und die Einflüsse studiert werden 
sollen, die eine verschiedene Vorbehandlung 
und Farbe der Zellstoffe auf die spezifische 
Lichtdurchlässigkeit solcher Suspensionen 
haben, bleibt es mir leider versagt, das 
Versuchsmaterial heute schon der Oefen 
lichkeit zu übergeben. 


Stall e ellen 


spinne und späterhin auch die — A 
von Walze und Grundwerk hinsichtlich 7 
messungen und Kraftverbrauch einer etwas 
eingehenderen Betrachtung unterziehe, Ver- 
hältnisse, die im Vorjahre nur flüchtig 
gestreift wurden. | 

Daß die Kenntnisse darüber, bei welchem 
Kraftverbrauch ein Holländer als wirtschaft 
lich arbeitend anzusprechen ist, auch heute 
noch zum Teil zu wünschen übriglassen; 
selbst bei denjenigen, die es in erster Linie 
wissen müßten, nämlich den Konstrukteuren, 
zeigt folgender Fall: 

Vor kurzem lag mir die Zeichnung einer 
Maschinenfabrik über einen neuen patentier- 


ten Holländer vor. Das Neue an der Bauart 
soll ein horizontaler Einlauf vor der Wale 
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und ein erst hinter dem tiefsten Punkt des 
Walzenumfanges beginnendes, etwas schräg 
den Kropf hinauf liegendes Grundwerk sein, 
Anordnungen, die meines Wissens bereits 
früher in der Fachpresse erwogen worden 
sind und in dem kontinuierlich arbeitenden 
Driesens-Holländer D. R. P. 186914 durch 
J. M. Voith (siehe Kirchner: Das Papier, 
IV. Ganzstoffe, S. 101) zur Ausführung ge- 
bracht worden sind. Im übrigen zeigt der 
Holländer bei 3000 Liter normalem Nutz- 
inhalt eine Walze von 1100 mm Durchmesser 
bei 1000 mm Breite und bei dem verhältnis- 
mäßig geringen Durchmesser ist, um ein 
gutes Gefälle für flotten Zug bei dem mit 
42 m ziemlich lang bemessenen Trog zu er- 
halten, der Kropf 250 mm über Walzenmittel 
hochgezogen. Der verstellbare Schaber bildet 
mit der langen Kropflippe zusammen einen 
engen, langen Auswurfkanal: Es liegt also 
jene Anordnung vor, die von mir im Vor- 
jahre als die Hauptursache eines hohen 
Kraftverbrauches für die Walzenrotätion im 
Stoff festgestellt wurde. Die Gefälleverhält- 
nisse nach der Zeichnung lassen ein ziemlich 
tiefes Waten der Walze im Stoff beim Einlauf 
erwarten — die Trogkante vorn liegt 150 mm 
über dem Walzenmittel —, so daß auch 
hieraus ein hoher Kraftverbrauch voraus- 
zusagen ist. 

Entnehmen wir der im Vorjahre gegebenen 
graphischen Darstellung den Kraftverbrauch, 
so sind für eine 250 mm über Walzenmittel 
liegende Kropfkante etwa 52 PS nach der 
unteren, 60 PS nach der oberen Kurve ein- 
schließlich Motor- und Riemenverlust zu er- 


warten. Dieser Wert gilt für 1500 mm 
Walzenbreite bei 10,5 m/sek. Umfangs: 
geschwindigkeit. Die Walze des Patent- 


holländers hat 1000 mm Breite. Die Um- 
fangsgeschwindigkeit war leider nicht ange- 
geben, ich nehme aber an, daß sie im Hinblick 
auf die Gepflogenheit, kleinere Walzen etwas 
langsamer laufen zu lassen, geringer als 
10,5 m, etwa 9—9,5 m/sek. gewesen sein 
wird. Mit 9,5 m/ sek. müßte der Kraftver- 
brauch auf die geringere Walzenbreite und 
Umfangsgeschwindigkeit proportional umge- 
rechnet betragen: 


1000 9,5 
1000 9,5 
N, —Ny = 60 d 1500 ° 10,5 — 36,2 PS. 


Dieser Verbrauch wäre sehr hoch; bei 
Lage der Kropfkrone in Walzenmittelhöhe 
läßt sich nach meinen Kurven erwarten: 
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1000 9,5 
1500 10,5 
Nun sind die gezeichneten Kurven be- 
sonders in dem Gebiet der niedrigen Kropf- 
höhen für kleine Walzen etwas zu hoch. Sie 
waren entstanden durch Vergleich von Wal- 
zen großen Durchmessers, wobei nur die 
Kropfhöhe, aber nicht die absolute Länge 
des Eintauchbogens der Walze und die Größe 
der seitlichen, im Stoff schleifenden Kreis- 
abschnitte berücksichtigt waren. Bei großen 
Walzen muß entschieden, da diese Flächen 
erheblich größer sind als bei kleinen, ein 
größerer Arbeitsaufwand für anteilige Rei- 
bungsüberwindung nötig werden oder mit 
anderen Worten, muß eine kleine Walze bei 
gleicher relativer Kropfkronenlage zum 
Walzenmittel etwas weniger Kraft brauchen, 
als im Schaubild gezeichnet. Ich würde des- 
halb, erniedrigten Stoffstand vor der Walze 
vorausgesetzt, für Nı N nur etwa 12 bis 
13 PS erwarten bei dickem Eintrag und lang- 
samer Stoffumlaufgeschwindigkeit (w — 1,5 
m/min.) bzw. 15—16 PS bei dünnerem Ein- 
trag und hoher Umlaufgeschwindigkeit (w 
— 10 ͤ m/ min.), da im letzteren Falle der 
mehrfach schnellere Umtrieb des Stoffes 
einige PS mehr erfordert. Ni Nm mit 
31,4—36,2 PS bei hohem Kropf, 250 mm über 
Walzenmittel, wäre also im Mittel etwa 120% 
zu hoch gegenüber Ni — Nm = 15—16 PS. 
Wie war nun der Kraftverbrauch des 
Patentholländers in der Tat? Die Erbauerin 
behauptet, daß die erhöhte Leistungsfähigkeit 
und der wesentlich geringere Kraftverbrauch 
ihres neuen Holländers bei dickem Eintrag, 
hoher Stoffgeschwindigkeit und vorzüglicher 
Mischung durch das Schieflegen des Grund- 
werkes gegen den Kropf und durch die 
horizontale Stofführung zum Grundwerk 
erreicht werde. Er besitze auch nicht die 
abnormal große Walze anderer Systeme, was 
den Kraftbedarf noch weiter erniedrige. — 
Es waren Kraftverbrauchszahlen eines Mahl- 
versuches beigefügt, und zwar im Vergleich 
mit einem offenbar sehr un zweckmäßig ge- 
bauten offenen Trogholländer anderer Kon- 
struktion, die hier folgen. (S. nächste Seite.) 
Auffallen muß zunächst bei diesen Zah- 
len die hohe Stoffumlaufgeschwindigkeit von 
24 m/min. bei 7% bzw. von 8—10 m/min. 
bei 12,2% Stoffdichte. Ich habe z. B. bei 
einem Horne-Holländer von 1600 mm Walzen- 
durchmesser, bei dem die Stofförderung über 
den Walzenscheitel erfolgt, somit also ein 
viel höheres Nutzgefälle vorliegt, nur etwa 
2 m/min. Umlaufgeschwindigkeit bei mit 9% 


N, Nx 31,4. 
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Zahlentafel IV. 


Vergleichs- 

Patentholländer B holländer C 
Inhalt während 
des Betriebs 3000 Liter 4800 Liter 
Eintrag 210 kg 440 kg 250 kg 
Vergrößerter 

Inhalt 3000 Liter 3600 Liter — 

Stoffdichte 7/0 12.2% 5,2 % 
Stofige- 


schwindigkeit 24m / Min. 8—10m/Min.|5,2—9,2m/Min. 


Eintraggut Bast Bast u. Abfälle Bast 
Kraftbedarffür 

200kg Eintrag: 

Kratzen 34,2 PSe 49 PSe 
Mahlen 51.5 PSe 78,5 PSe 


reiner Faserdichte eingetragener Zellulose 
festgestellt. Wenn kein Meßfehler vorliegt, 
so ist anzunehmen, daß der Stoff erheblich 
beschwert war, also die die Stoffumlauf- 
geschwindigkeit allein beeinflussende Faser- 
dichte wesentlich geringer war. Außerdem 
ist Bast nicht so quellfähig und schleimbil- 
dend wie Mitscherlich-Zellulose und bleibt 
deshalb noch bei höherer Stoffdichte in einem 
mehr flüssigen Zustand als jene. Der Kraft- 
bedarf für die Rotation der Walze im Stoff 
ist aus diesen Angaben nicht ganz, aber 
doch ziemlich genau zu entnehmen aus der 
Spalte „Kratzen“. Für dieses kann man er- 
fahrungsgemäß mit einem Kraftverbrauch 
gegen das Grundwerk von etwa 1,5 bis höch- 
stens 3 PS pro m Walzenbreite rechnen. Es 
hat der Patentholländer somit für 210 kg 
Eintrag bei angehobener Walze verbraucht: 


210 
N = (34,2—3) - -—— = 32,7 PSe, 
N, Nx (34, ) 200 ? e 


Er liegt mit diesem Wert in der Mitte 
beider Werte meiner Berechnung für ungün- 
stige Kropfform und bestätigt in vollem 
Umfange die Voraussage, daß es sich hier 
um eine unwirtschaftliche Konstruktion han- 
delt. Die Ansicht von einer kraftsparenden 
Bauart konnte sicherlich nur entstehen im 
Wettbewerb mit dem ungünstigen Vergleichs- 
holländer, der, wenn die mitgeteilten Zahlen 
richtig sind, ein wahres Konglomerat von 
gröbsten Konstruktionsfehlern gewesen sein 
muß. Die Spinnpapierperiode während des 
Krieges, welche viele Fabriken zwang, ihre 
alten, für Druckpapier bei dünnem Eintrag 
ganz gut arbeitenden Holländertröge mit ge- 
ringem Gefälle in solche für dicken Eintrag 
mit hohem Gefälle umzubauen, hat zum Teil 
von minder berufener Seite konstruierte 
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Trogbauarten entstehen lassen, die trotz 
höchsten Kropfes und dadurch bedingten 
riesigen Kraftverbrauches doch keine große 
Verbesserung ergaben, da die Gefällelinien 
bremsende Buckel aufwiesen und die Tröge 
viel zu lang und hoch gemacht wurden, so 
daß trotz des hohen Kropfes der gewünschte 
dicke Eintrag des Stoffes nicht erreicht 
wurde. Es ist anzunehmen, daß bei 4800 
Liter Troginhalt die Walze des C-Holländers 
wesentlich größer als bei B gewesen ist, 
schätzungsweise nach den von den Maschi- 
nenfabriken bei solcher Troggröße gewöhn- 
lich angewendeten Abmessungen etwa 
1250 mm breit bei 1500 mm Durchmesser. 
Ich will hier zum Vergleich noch einen wei- 
teren Holländer mit etwa gleichen Abmes- 
sungen heranziehen, welcher nach den 
bekannt gewordenen Messungen bisher die 
günstigsten Kraftbedariszahlen für die Ro- 
tation der Walze im Stoff aufzuweisen hat. 
Es ist dies ein von Prof. Kirchner in seinem 
Werk „Das Papier, IV. Ganzstoffe“, S. 139 fl., 
beschriebener Ganzzeugholländer, welcher 
von der Maschinenfabrik Golzern gebaut und 
in der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 
im Betrieb ist. Die Feststellungen des Kraft- 
verbrauches sind als Präzisionsmessungen, 
die von dem genannten Forscher zusammen 
mit zwei Spezialingenieuren vorgenommen 
wurden, als einwandfrei erwiesen zu be- 
trachten. 


Zahlentafel V. 
(Golzern-Holländer zu Einsiedel.) 


(A) 
Inhalt: 5000 Liter, 
Eintrag mit Füllstoffen (?/s Holzschliff, ½ 
Zellulose) etwa 380 kg, 
reine Faserdichte: 6 %, 
Gesamtstoffdichte: 7,6 %, 
Stoffgeschwindigkeit im Seitenkanal: w — 
2,88 m / min., 
Walzenabmessungen: 1400 mm Durchmesser, 
1400 mm breit, 
Umfangsgeschwindigkeit der Walze: v — 
10,4 m/sek., 
Kraftbedarf einschließlich Motor- und Rie- 
menverlust: 
1. Leerlauf in Luft: 3,26 PS, 
2. leicht kratzen: 17,5 PS, 
3. Rotation der Walze im Stoff — Ni — NM 
Motor- und Lagerverluste: 
4. Mahlen: N, = 22—26,5 PS, 
5. Rotation der Walze im Wasser: 19,8 PS, 
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Stellt man den Kraftverbrauch der drei 
besprochenen Mahlgarnituren für Kratzen 
nebeneinander, so ergibt sich folgendes Bild: 


Golzern- Patent- Vergleichs- 
Holländer holländer holländer 
(A) (B) (C) 
Effektiver Kraft- 
verbrauch — PS: 175 35,9 51,5 
Verhältnis — %: 100 205 293 


Dabei ist ferner zu berücksichtigen, daß 
A eine 1400 mm breite Walze hatte gegen 
1100 mm bei B und etwa 1250 mm bei C. 
Nun ist aber bei Vergleich ver- 
schiedener Holländergarni- 
turen untereinander unter der 
Voraussetzung, daß die Bemes- 
serungsverhältnisse der Walze 
und des Grundwerkes sowie die 
Walzenumfangsgeschwindig- 
keit die gleichen sind, so daß 
also die gleiche sekundliche 
Schnittzahl vorliegt, und unter 
der weiteren Bedingung, daß 
gleiche Eintragsdichte vorliegt 
undendlich der Zug so flottist, 
daß jede Messerkante einen zur 
vollen Mahlwirkung noch aus- 
reichenden Stoffwisch erhält, 
die Mahlleistung in einer gege- 
benen Zeit offenbar lediglich 
abhängig von der Breite der 
Walze. Ich kann mich nach meinen Er- 
fahrungen denjenigen nicht anschließen, 
welche von einem stark gesteigerten Zug, 
also sehr großer Zellenfüllung und hohem 
Stoffstand vor der Walze, eine größere Mahl- 
leistung erwarten gegenüber einem Holländer 
mit mäßigem Zug, der noch so flott ist, daß 
er gerade jede Messerkante mit einem ge- 
nügend großen Stoffwisch versorgt. Eine 
Ueberlegenheit des Galoppumlaufholländers 
an Leistung ist unter Umständen nur dann 
vorhanden, wenn es sich darum handelt, 
nicht zu mahlen, sondern nur aufzuschlagen 
und rasch durchzumischen, wie dies bei der 
Aufbereitung von manchen ordinären Holz- 
schliffpapieren ung Kartons der Fall ist. Bei 
allen Nachrichten aus der Betriebspraxis, die 
die erhöhte Mahlleistung eines Galoppum- 
laufholländers rühmten, habe ich, wenn ich 
der Sache auf den Grund ging, stets fest- 
‚stellen können, daß die Vergleiche mit schlecht 
ziehenden, veralteten Bauarten vorgenommen 
waren, die nur I—2% oder auch gar kein 
Gefälle im Zugkanal hatten, wobei also ent- 
weder sehr dünn eingetragen werden mußte 
oder bei entsprechend dickem Eintrag eben 
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keine zur Faserwischbildung genügende Um- 
laufgeschwindigkeit mehr herauskam. 

Nimmt man daher den aufgestellten Satz 
der Abhängigkeit der Mahlleistung von der 
Walzenbreite zu Recht bestehend an, so ge- 
stalten sich die Verhältnisse für den Golzern- 
Holländer noch günstiger. Es ergibt sich das 
Kraftverbrauchsverhältnis auf gleiche Walzen- - 
breite von 1400 mm — mit gleicher Leistung 
in der Zeiteinheit — umgerechnet wie folgt: 

A B C 
Kraftbedarfsverhältnis - /: 100 262 327 

Dieses Ergebnis, das sich sehr gut in das 
Bild meiner vorjährigen Untersuchungen 
einfügt, dürfte wohlgeeignet sein, die immer 
wiederkehrende Behauptung von der größe- 
ren Wirtschaftlichkeit der kleinen Walze zu 
widerlegen. 

Ich muß hierbei allerdings, um Mißver- 
ständnisse auszuschließen, festlegen, daß der 
Begriff „kleine Walze“ in diesem Zusammen- 
hang relativ zu verstehen ist, d. h. im Ver- 
hältnis zur Kropfhöhe und davon abhängig 
zur Troglänge. Ein gut und wirtschaftlich 
arbeitender Mahlholländer, wie er nach mei- 
ner Normaltabelle ausgeführt, bei 3000 Liter 
Nutzinhalt und 3850 mm Troglänge eine 
Walze von 1400 mm Durchmesser bei 
1100 mm Breite aufweist, hat eine relativ 
große Walze, ein mir vorliegendes Projekt 
einer Maschinenfabrik mit 1500X1500 mm 
Walzenabmessungen bei 7500 Liter Trog- 
inhalt und 6800 mm Troglänge eine rela- 
tiv kleine Walze. Die relativ kleine Walze 
wird stets gegenüber der relativ großen 
wirtschaftlich ungünstiger arbeiten. Anders 
dagegen liegt es beim Vergleich zweier Hol- 
länder mit zwar absolut verschieden großen, 
aber relativ gleich großen Walzen. An einem 
Beispiel erläutert: 

Eine Fabrik hat die Absicht, neue Mahl- 
holländer aufzustellen und will die Wahl — 
unter Ausschaltung sonstiger Gesichtspunkte 
bei diesem Schulbeispiel — lediglich nach 
dem günstigsten Kraftverbrauch treffen. Es 
steht ihr die Wahl zwischen den 4 Typen 
meiner Normaltabelle für Mahlholländer 
offen. Die Hauptabmessungen der größten 
und kleinsten Type mögen hier nochmals 
folgen: 


Nr. 1 Nr. 4 

Walzendurchmesser mm 1200 1800 

Walzenbreite mm 950 1500 

Troglänge mm 3300 5100 

Troginhalt ca. Liter . 2200 5000 
Fasereintrag bei 7,5% Stofi- 

dichte ca. kg . . 180 425, 
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Die Kropfkrone liegt bei beiden Hollän- 
dern in Walzenmittelhöhe, die Länge des 
Troges ist so bemessen, daß von Kropfkrone 
bis zum tiefsten Punkt des Trogbodens am 
Leerventil gleiches prozentuales Gefälle vor- 
liegt, mithin auch für dicken Stoff, der den 
Gesetzen der Hydraulik nicht mehr folgt, 
sondern mehr wie ein fester Körper die 
schiefe Trogebene in kompaktem Zusammen- 
hang hinabgleitet, etwa gleiche Zugverhält- 
nisse herrschen. Es liegen also in beiden 
Fällen relativ gleich große Walzen vor. 
Da die Stoß-, Eintauch- und Fördertätigkeit 
der Walzenmesser in beiden Fällen unter 
gleichen Winkelverhältnissen vor sich geht, 
so wird man den Kraftverbrauch mit ge- 
nügender Genauigkeit proportional der 
Größe der stofibenetzten Oberfläche an- 
nehmen können. Der Kraftverbrauch von 
Nr. 4 war unter Nr. 1 meiner vorjährigen 
Zahlentafel I, die gleich, nur im Trog etwas 
länger gebaut war, mit 27,4 PS für N — NM 
bei v — 9,2 m/sek. der Walze festgestellt 
worden. Bei einer Benetzung des Walzen- 
mantels von 45 % und einer solchen der seit- 
lichen Walzenstirnflächen von etwa 40% 
ergibt sich die gesamte stoffbenetzte Ober- 
fläche von Nr. 4 zu: 


. 3,82 qm 

72,03 5 

2 Fg = 5,85 qm 

Die benetzte Oberfläche von zwei kleinen 
Holländern Nr. 1 zu: 


Fg Walzenmantel 
Fg Stirnflächen 


Fg Walzenmantel 
Fg Stirnflächen 


3,22 qm 

1,80 79 

* Fg = 5,02 qm 

Der Kraftverbrauch von zwei Walzen 
Nr. 1 stellt sich also nur auf: 


5,02 
2. (Ni — Nm) = 274. 5.85 
d. i. 11,7 PS je Holländer. 


Nachdem sich die Leistung proportional 
der Walzenbreite verhält, stellt sich die Lei- 
stung der zwei kleineren Holländer zu dem 
einen großen wie: (2.0,95:1.15 = 1,9 
: 1,5. Sie ist also theoretisch 27% höher. 
Unter Berücksichtigung der etwas größeren 
Schlagwirkung infolge größerer stoffbenetzter 
Oberfläche beim Großholländer, die mit 
schmierig mahlen hilft, wird man als prakti- 
sches Betriebsergebnis feststellen dürfen, daß 
die zwei kleinen Holländer etwa 15% mehr 
Stoff in der Stunde fertig mahlen bei 14 % 
weniger Kraftverbrauch für die Walzen- 
rotation als der eine große. 


— 23,4 PS, 


. 
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Der Platzverbrauch an Grundfläche er- 
rechnet sich unter Berücksichtigung des 
Zwischenraumes für das Herausziehen des 
Grundwerkes bei dem 
Großholländer zu (4,5 F 1, 6) . 5,1 = 30,5 qm, 
2 kleinen Holländern zu 2 (3,0 /I, O5) . 3, 3 

= 26,7 qm. 

Also auch hier Ueberlegenheit der kleinen 
Holländer. Die Anschaffungskosten der zwei 
kleinen Maschinen dürften wohl etwa ein 
Viertel höher liegen als die des einen großen. 

Auf alle Fälle ergibt sich der Schluß, daß 
unter sonst gleichen relativen 
Lageverhältnissen der Walze 
im Stoff und gleichen Bemesse- 
rungs- und Geschwindigkeits- 
verhältnissen kleine Holländer 
wirtschaftlicherarbeitenals 
große. 

Dieses rechnerisch gefundene Ergebnis 
habe ich praktisch bestätigt gefunden beim 
Vergleich einiger Feinpapierfabriken, bei 
denen bei Anfertigung etwa gleicher Papier- 
sorten der Kohlenverbrauch neuerer Anlagen 
mit Großholländern trotz besserer Dampf- 
kraft- und Transmissionsanlagen nicht ge- 
ringer war, als derjenige kleinerer, älterer 
Fabriken mit sehr kleinen Holländern. Der 
Trogholländeristalso— wenig- 
stens in seiner heute üblichen 
Bauart — als eine Maschine an- 
zusehen,beidermitwachsender 
Größe eine Verschlechterung 
anstatt Verbesserung des 
Wirkungsgrades eintritt. Der 
Großholländer kann als einzigen Vorteil für 
sich in Anspruch nehmen bei Massenfabri- 


kation durch Verringerung der Zahl der 


aufzustellenden Einheiten eine größere Ueber- 
sichtlichkeit der Anlage zu bewirken und die 
Anlagekosten um ein geringes zu erniedrigen. 

Meine Berechnung über den Kraftver- 
brauch der kleinen Holländer will ich durch 
Nachrechnung des durch Messung festgestell- 
ten Kraftverbrauches des Golzern-Holländers 
der Probe auf Richtigkeit unterziehen. Be- 
trachtet man die von Kirchner gebrachte 
Skizze dieses Holländers, so findet man einen 
bis zum Walzenmittel reichenden, eng an- 
liegenden Kropf, dem eine Tasche völlig 
fehlt. Der Stoffstand dürfte vor der Walze in 
Anbetracht des langen, ziemlich steilen 
Bodenanstieges und nach der geringen Stoff- 
geschwindigkeit von nur 2,88 m/min. in dem 
Seitenkanal von verhältnismäßig engem Quer- 
schnitt zu schließen, wohl noch niedriger als 
gezeichnet gewesen sein. Man kann also mit 
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einer Benetzung von nur 40% des Zylinder- 
mantels und von etwa 35% der Walzenstirn- 
flächen rechnen. Unter diesen Verhältnissen 
errechnet sich: 


Fg Walzenmantel seen 
Fg Stirnflac hen . 1,23 „ 
L Fg = 3,59 qm 


Der große, in Zukunft V genannte Hol- 
länder mit 1800 X 1500 mm Walzenabmes- 
sungen, hatte 9,2 m/sek. Walzenumfangs- 
geschwindigkeit, der Golzern-Holländer A 
10,4 m/sek. Des letzteren Kraftverbrauch 


Fig. 8. 
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Abspalten der Stoffwische durch die Messer 
der Walze keinen so großen Widerstand 
entgegengesetzt wie die 7,3prozentig einge- 
tragene ungebleichte Mitscherlich-Zellulose, 
die bei dieser Dichte einen sehr steifen, 
schmierigen Brei mit inniger Verfilzung 
bildet. Außerdem lag die Walze des Golzern- 
Holländers vorn etwas flacher im Stoff, und 
es fehlte ihr jede Kropftasche, die zu energie- 
verzehrenden Wirbelbildungen Veranlassung 
gibt. Ich halte nach meinen jüngsten Erfah- 
rungen jede Satteltasche, sobald die Kropf- 
krone nicht über Walzenmittel liegt, für 


Fig. 9. 
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würde sich also errechnen für Walzenrotation 
und Verluste: 
—— = 189 PS. 


BET Nu) = 27 5,85 02 


In Wirklichkeit betrug er nach den Mes- 
sungen etwa 16,5 PS (leicht kratzen 17,5). 
Die Probe stimmt also ziemlich gut. Die 
geringe Differenz von 12% dürfte in der 
Hauptsache damit zu erklären sein, daß der 
Golzern-Holländer einen nur mit 6% Faser- 
dichte zusammengesetzten, hauptsächlich aus 
Holzschliff bestehenden Eintrag zu fördern 
hatte, welcher bei dieser Konsistenz noch 


3,59 . 10,4 


nicht sehr fest ineinander haftet und dem 


überflüssig. Bei dickeren Einträgen folgt der 
Stoff der parabolisch gekrümmten Wurfbahn, 
mit deren richtiger Formgebung sich manche 
Konstrukteure viel Mühe gegeben haben, 
in freiem Flug überhaupt nicht mehr, son- 
dern er wird in der Satteltasche nur langsam 
hochgeschoben, und dort, wo diese sich über 
einige Zentimeter erweitert, beginnt im 
Gegenteil nur ein durch Zurückfallen im 
hinteren Teil des Raumes hervorgerufenes 
Durcheinanderquirlen von Stoffwürsten. 

Wenn man den Golzern-Holländer mit 
dem V-Holländer in bezug auf die pro Einheit 
der Walzenbreite (Im) verbrauchte Kraft 
vergleicht, so ergibt sich für: 
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a 27,4 breiter die Walze im Verhältnis zum Durch- 
V-Holländer (N. — Nu) = 1.5 = 18,3 PS, messer wird, desto mehr wächst das Miß- 
Holl verhältnis der verschieden langen Stoffwege 
6 165 zwischen Mittel- und Außenwand. Ver- 
(N: — Nu) = = 11,8 PS. gleichen wir den V-Holländer von 1800 mm 
1,4 Walzendurchmesser mit einem Füllner-Hol- 


Der V-Holländer brauchte also 55% 
Kraft für Walzenrotation, Motor- und Lager- 
verluste mehr bei der Ausmahlung der glei- 
chen Stoffmenge. Demnach wäre die Golzern- 
Konstruktion als bedeutend wirtschaftlicher 
anzusprechen, auch als wirtschaftlicher als 
die von mir empfohlene Bauart für Mahl- 
holländer. Und dieser Schluß ist auch rich- 
tig, jedoch nur unter gewissen Bedingungen. 

Die Golzern-Walze weist ein Verhältnis 
Durchmesser: Breite = D:B = 1:1 auf, 
der große V-Holländer und die von mir 
empfohlenen Typen ein solches von 1: 
0,835 bis 1 : 0,8. Nun wird der Kraftver- 
brauch außer durch die Reibung der Messer 
auch hervorgerufen durch die Reibung der 
Walzenstirnflächen im Stoff. Mit wachsender 


Fig. 11. 


Walzenbreite wird aber der lediglich Verluste 
darstellende Anteil der Stirnreibflächen ge- 
ringer und hieraus resultiert augenscheinlich 
der geringere Kraftverbrauch auf die Walzen- 
einheit bei verhältnismäßig zum Durchmesser 
sehr breiten Walzen. 

Die Maschinenfabrik Golzern und Füllner- 
Warmbrunn haben bei einzelnen Sonder- 
bauarten des zweikanäligen Holländers Ver- 
hältnisse von D: B — 1:1 bis 11,25 
angewandt und damit zweifelsohne sehr gün- 
stige Kraftverbrauchszahlen erzielt. Aber 
dieser Vorteil findet seine Grenze und ver- 
kehrt sich in das Gegenteil dann, wenn sehr 
dicke Einträge, wie sie zur Erzielung 
vorzüglicher fester Papiere bei schmieriger 
Mahlung sich als notwendig herausgestellt 
haben, verwendet werden sollen. Die Bau- 
arten mit sehr breiter Walze und niedrigem 
Kropf ergeben nämlich an der äußeren 
Halbseite des Troges zu geringe prozentuale 
Gefälleverhältnisse, um sehr dicken Stoff noch 
genügend schnell rutschen zu lassen. Je 


länder D. R. P. Nr. 197 597, der bei gleicher 
Walzenbreite von 1500 mm einen Walzendurch- 
messer von 1200 mm besitzt, indem wir bei 
fast gleicher Troglänge die äußere Gefälle- 
linie bis zum tiefsten Punkt vor dem Leer- 
ventil aufzeichnen, so sehen wir in Fig. 11, 
daß der V-Holländer bei 300 mm größerem 
Gesamtgefälle viel bessere Verhältnisse auf- 
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weist, so daß er bei sehr dickem Eintrag 
immer noch genügend Stoff vor die Walze 
bringen wird, wenn beim Füllner-Holländer 
bereits Mangel eingetreten ist. Beispielsweise 
förderte der V-Holländer sehr quellfähige, 
schleimige Sulfitzellulose bei 6% reiner Faser- 
dichte immer noch mit 5 m/min. Umlauf- 
geschwindigkeit und bewirkte eine zur Faser- 
wischbildung noch überreichliche Zellenfüll- 
höhe von 4,1 mm, während der ganz ähnlich 
wie der Füllner-Holländer gebaute, aber bei 
1400 mm Walzendurchmesser und gleicher 
Troglänge noch etwas bessere Gefälleverhält- 
nisse zeigende Golzern-Holländer bei 6pro- 
zentig eingetragenem; bedeutend rutschfähi- 
gerem Holzschliff nur eine solche von 2 mm 
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erreichte. Damit war er bei 39 mm lichter 
Zellenweite, wobei sich ein Faserwisch von 
0,78 qcm für jede Messerkante errechnete, 
nicht mehr weit von der Grenze der Mindest- 
faserwischgröße für volle Mahlung entfernt. 


In Fig. 12 ist die Stoffumlaufgeschwindig- 
keit im Seitenkanal in Abhängigkeit von der 
reinen Faserdichte dargestellt und ebenso die 
zugehörige Zellenfüllhöhe angegeben bei 
einem Querschnitt des Zugkanals von 0,6 qm 
auf je lm Walzenbreite. Kurve I bezieht 
sich auf den V-Holländer, Kurve II auf einen 
älteren Holländer mit ganz ähnlichen Gefälle- 
verhältnissen wie der Golzern-Holländer. Die 
eingezeichneten Punkte sind Meßergebnisse. 
In beiden Fällen bestand der Eintrag aus 
ungebleichter, quellfähiger Mitscherlich-Zel- 
lulose. Das Schaubild läßt an dem rapiden 
Abfall der Umlaufgeschwindigkeit zwischen 
5½ und 7% erkennen, daß innerhalb dieses 
Dichtegebietes der Stoff von einer Flüssigkeit 
sich in eine feste Masse umwandelt, die von 
etwa 6,5—7% an ganz anderen Gesetzen in 
bezug auf den Reibungswiderstand in den 
Kanälen folgt als Wasser. Das äußert sich 
praktisch schon darin, daß so dicke Massen 
mit vollkommen gleicher Geschwindigkeit am 
Boden und an den Seiten der Trogkanäle 
gleich wie in der Mitte bewegt werden, wäh- 
rend bei dünnem Stoff unterhalb 5% Faser- 
dichte die Geschwindigkeiten im Querschnitt 
ganz verschiedene sind, und zwar langsamer 
an Boden und Wänden als in der Mitte. Die 
gezeichneten Kurven gelten für quellfähige, 
ungebleichte Mitscherlich-Zellulose, bei ande- 
ren Halbstoffen, wie Hadern, Jute, Holzschliff 
und gebleichter Ritter-Kellner-Zellulose we- 
niger schmierigen Charakters, verschieben 
sich die Kurven je nachdem etwas nach 
rechts, mit anderen Worten: es liegen die 
betreffenden Geschwindigkeiten bei %—1% 
höherer Faserdichte. Die unterste Grenze für 
die Mindestfaserwischgröße dürfte bei etwa 
1,2 m/min. Stoffumlaufgeschwindigkeit, ent- 
sprechend 0,5 qcm Faserwischgröße, liegen. 
Nun wird dieser Grenzwert bei Kurve II 
bereits bei 6,3%, Faserdichte erreicht. Nach- 
dem nun feste Kraft-, Seiden- und viele Fein- 
papiere zur Erzielung hochwertiger Eigen- 
schaften bei sehr dickem Eintrag am besten 
ausfallen, so wird man sie zweckmäßig mit 
7—8%, Faserdichte eintragen. Tut man dies 
bei ähnlichen Bauarten wie denen von Füll- 
ner und Golzern, so sieht man, daß man 
hierbei auf Umlaufgeschwindigkeiten herunter- 
kommt, die bei weitem nicht mehr genügen, 
um die einzelnen Messerkanten genügend mit 
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Stoffwischen zu versorgen. Dabei geht 
naturgemäß die Mahlleistung zurück, indem 
die Walzenmesser, zum Teil ohne nutz- 
bringende Mahlarbeit zu leisten, lediglich 
durch die Stoffmasse peitschen und damit 
durch die Reibung ihrer Kanten- und Rücken- 
fläche fast nutzlos Energie verzehren. Es 
wird also bei Faserdichten von etwa 6,5% 
aufwärts deswegen bei gleicher Breite die 
Walze von größerem Durchmesser 
günstiger arbeiten, indem sie trotz etwas 
höheren Kraftverbrauches für die Rotation im 
Stoff infolge erhöhten Gefälles und damit 
besseren Zuges im Gegensatz zu der Walze 
kleineren Durchmessers jede einzelne Messer- 
kante voll arbeiten läßt und nutzlose Rei- 
bungsarbeit vermeidet. 

Als Ergebnis meiner heutigen Vergleichs- 
betrachtungen zwischen dem V-Holländer 
und dem Golzern-Holländer komme ich be- 
züglich der wirtschaftlichsten Bauart der 
Holländertröge und Walzenabmessungen zu 
folgendem Schluß: 

Die größte Wirtschaftlichkeit 
kann nicht für alle Papiersorten 
bzw. Eintragsdichten mit einer 
einzigen Bauart erreicht werden. 
Man wird zweckmäßigerweise 
2 bzw 3 Typen auszubilden 
haben. 


l. Ganzzeugholländer 
für mehr oder minder rösch bis mittel- 
schmierig gemahlene Stoffe, 
die mit höchstens 6—6,5% Faserdichte vor- 
teilhaft eingetragen werden. 

Hierher gehören die meisten mehr oder 
weniger holzhaltigen und holzfreien Druck- 
papiere, ebenso holzhaltige Pappen, die mei- 
sten Kartonsorten, ferner ordinäre Pack- 
papiere und Löschpapiere. 

Holländerbauart: 
Walzendurchmesser : Walzenbreite — 
D:B = 1:1—1:1,1, 
Troglänge = etwa 375 X Walzen- 
durchmesser, 
Gefälle im Seitenkanal etwa 6%. 


Kropfkrone in Walzenmittelhöhe, kurze, 
mäßig weite Satteltasche, Walze weit zurück 
verlegt, der Raum hinter dem Kropf gut ab- 
fallend und zwecks guter Mischung etwas 
verengt ausgeführt. Besonders vorteilhaft in 
letzter Beziehung dürfte hier die Konstruktion 
mit unterschnittenem Kropf (Bauart Erkens, 
Düren-Niederau) und mit überhängendem 
Wendekropf (Fräse-Golzern) wirken. 
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II. Ganzzeugholländer 
für schmierig bis sehr schmierig 
gemahlene Stoffe, 
die vorteilhaft mit 6,5—9% Faserdichte je 
nach Art des Halbstoffes betragen werden. 
Hierher gehören die meisten Schreib- 
und Postpapiere aus Hadern, Zellulose und 
mit teilweisem Holzschliffzusatz, Kraft- und 
Spinnpapiere, fettdichte Pergamine, feste, 
zähe Zellulosepackpapiere, manche schmierig 
zu mahlende Pappen- und Kartonsorten, 
endlich alle Seidenpapierspezialitäten. 
Holländerbauart: 
Walzendurchmesser : Walzenbreite — 
D/B = 1: 0,8—1 : 0,85, 
Troglänge — etwa 2,75 X Walzendurch- 
messer, 
Gefälle im Seitenkanal rund 10%. 
Kropfkrone in Walzenmittelhöhe, keine 
oder nur ganz kurze, enge Satteltasche, 
Naum hinter Kropf steil abfallend, an der 
Umkehr nicht oder nur mäßig verengt, da 
sonst zu große Bremsung des schwer rut- 
schenden Dickstoffes, kurzer, ziemlich starker 
Anstieg mit 10—11% Steigung vor der 
Walze zwecks Erzielung eines niedrigen 
Stofistandes. 


III. Halbzeugholländer. 

Hier gilt das gleiche wie für die Bauart 
I. Ganzzeugholländer, nur mit dem Unter- 
schied, daß für den meist dünner eingetrage- 
nen Halbstoff (3—5% ) ein Gefälle von 4—5% 
im Seitenkanal ausreicht und infolgedessen 
die Kropfkrone etwas unter Walzenmittel 
gelegt werden kann, was weiter an Kraft 
spart. — 


Gedenken möchte ich, bevor ich meine 
Betrachtungen über den Kraftverbrauch zur 
Walzenrotation im Stoff schließe, noch eini- 
ger Bauarten, die eine gewisse Sonderstellung 
einnehmen, aber zu den offenen Troghollän- 
dern ohne Stofftreiber zu rechnen sind. Es 
ist dies zunächst der Huber-Holländer. Dieser 
besitzt bekanntlich einen symmetrisch ge- 
teilten Trog, der in zwei kurzen Zugkanälen 
seitlich um die Walze herumgeführt wird 
und sich vor der Walze in kurzem Anstieg 
wieder vereinigt. Man kann diese Bauart 
eigentlich als zwei nebeneinander gesetzte 
einfache, zweikanälige Trogholländer auf- 
fassen, bei denen die Außenwände an der 
Mahlwalze in Fortfall gekommen und die 
zwei Walzen gemeinsam auf einer Welle ver- 
einigt worden sind. Auf diese Weise hat man 
die Reibungsverluste zweier Walzenstirn- 
flächen gespart. Es kann mit anderen Wor- 
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ten eine sehr günstig arbeitende breite Walze 
mit mäßigem Durchmesser bei niedrigem 
Kropf angewendet werden und bei den sehr 
kurzen Zugkanälen trotzdem ein hohes pro- 
zentuales Gefälle und damit auch bei dickem 
Eintrag noch ein genügender Zug erzielt 
werden. Dieser Holländer dürfte bei ent- 
sprechender, nicht zu enger Bemessung und 
glatter Ausführung seiner Seitenkanäle in 
glasiertem Kachelbelag als der wirtschaft- 
lichste Holländer auch für dicke Einträge an- 
zusprechen sein. Es ist mir von verschie- 
denen Seiten die Bestätigung über einen 
recht günstigen Kraftverbrauch im Betriebe 
gegeben worden. Wenn sich diese kraftwirt- 
schaftlich zweifellos sehr günstige Bauart 
nicht mehr als geschehen in der Praxis 
durchgesetzt hat, so dürfte dieses daran 
liegen, daß gewisse Eigenheiten dieses 
Holländers, wie umständlichere Zugänglich- 
keit des Grundwerkes, Fehlen der Ent- 
lastungsvorrichtung, große Länge der Welle 
mit unsymmetrischer Belastung durch die 
Walze, die bei großen und sehr breiten 
Walzen zu einseitigem Durchfedern und 
damit ungleichmäßigem Mahlen Veranlassung 
geben können, ferner zwei Leerventile, nicht 
jedermann zusagen. 


Aehnliches wie für den Huber-Holländer 
gilt für den Schmidt-Holländer der Firma 
Knoeckel, Schmidt & Cie. in Lambrecht in 
seiner neuen Form ohne Stofitreiber, nur 
mit dem Unterschied, daß die Lager besser 
zugänglich sind als beim Huber-Holländer 
und die Walze symmetrisch in Wellenmitte 
liegt. 

Als letzte Sonderbauart wäre noch der 
Hoffsümmer-Holländer zu nennen. Bei ihm 
sind zwei Walzen mit dem ungefähren Ver- 
hältnis D: B — 1:0, je an den Enden 
eines offenen, zweikanäligen Troges einge- 
baut. Der Stofi hat bis zur zweiten Walze 
nur den sehr kurzen Weg in einem geraden 
Seitenkanal zurückzulegen und spart die Um- 
kehr und den Wiederanstieg vor der Walze, 
hat also nur ungefähr die halben Reibungs- 
widerstände gegenüber dem offenen Trog- 
holländer zu überwinden. Das gestattet 
sicher auch einen niedrigen Kropf und 
dickste Einträge auch bei Kropfkronenhöhe 
in Walzenmittellage. Diese Bauart muß 
daher besonders für dicken Eintrag kraft- 
wirtschaftlich als sehr günstig bezeichnet 
werden und dürfte infolge der zwei Walzen 
hinsichtlich größter Mahlleistung auf ge— 
ringster Grundfläche die Spitze halten. Einer 
allgemeinen Einführung dürfte — abgesehen 


Mattsat. Deutsch-Japanpapier der Thurneisen’schen Papierfabrik G. m. b. H., Maulburg, Bad. 


Nr. 24A 1925 


von der beschränkten Zugänglichkeit zum 
Eintragen des Stoffes, zwei Leerventilen, 
ungünstigen Antriebsverhältnissen infolge 
der beiden sich entgegengesetzt drehenden 
Walzen — vom Standpunkte des praktischen 
Papiermachers aus insbesondere der Um- 
stand entgegenwirken, daß die Möglichkeit, 
dern Stoff einen ganz bestimmten Charakter 
zu geben, schwierig ist. Man hat es immer 
mit der Einstellung von zwei Mahlorganen 
zu tun, und es dürfte nur sehr erfahrenen 
Holländermüllern gelingen, beide Walzen so 
abzulassen, daß sie in gleicher Weise den 
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zwischen 40 und 80% der von ihr ver- 
brauchten sehr hohen Gesamtenergiemenge 
für reine Reibungsverluste aufzehrt. Man 
kann für die günstigste Bauart etwa mit den 
Zahlen der folgenden Tafel rechnen: 

Zur Erreichung dieser Werte sind 
neben bestgeeigneter Holländerbauart ferner- 
hin kurze Füll- und Leerzeiten Bedingung. 
Langsames, buttenweises Beschicken bei 
Hadern, bzw. blattweises bei Zellulose, 
ferner unnötiges Mitlaufenlassen der ange- 
hobenen Walze nach beendeter Mahlung, 
wenn z. B. der Stoff in der Bütte noch nicht 


Zahlentafel VI. 


l. Langer, harter Hadernhalbstoff 
(Leinen) zu schmierigem Stoff 


Gesamtverbrauch für 


Für Mahlen und Für Walzenrotation 


Stoffart und Papiersorte Ausmahlen von Stoffumtreiben im Stoff und 
100 kg Stoff Lagerreibung 
PS-Stunden % 90% 


für feste Papiere 80—120 40—50 60—50 
2. Wie 1. zu röschem Stoff 70—110 50—60 50—40 ` 
3. Kurzer Hadernhalbstoff zu 
kurzem Peinstoff 60—90 45—50 55—50 
4. Hadernhalbstoffe zu feinsten 
Seiden- und Zigarettenpapieren 100-180 20—35 80—65 
5. Harte Natronzellulose zu 
festen Kraftpapieren 50—70 35—45 55—65 
6. Ungebleichte Sulfitzellulose zu 
schmierigen festen Stoffen 
(Kraft-, Spinn-, Pergaminpapier) 40—55 20—30 80—70 
7. Gebil. Sulfitzellulose zu Feinstoff 
(Kanzlei-, Poststoffe, feinere 
Druckpapiere) 18—35 35—55 65—45 
8. Sulfitzellulose zu feinen 
Seidenpapieren 40—60 20—25 80 —75 
9, Ueberwiegend holzhaltige Pa- 
piere und Kartons mit 
Zellulosezusatz 10—20 20—40 80—60 


Stoff mahlen, es sei denn, daß man jede Walze 
mit einem besonderen Elektromotor an- 
treibt, der die Einstellung der Grundwerks- 
beanspruchung an Hand des Watt- oder 
Ampeèremeters mit Sicherheit gestattet. 

Die bisherigen Betrachtungen drängen 
wiederum die schon öfter von anderer Seite 
ausgesprochene Erkenntnis auf, daß der Hol- 
länder in seiner heutigen Bauart eine Ma- 
schine darstellt, die selbst in den günstigsten 
Ausführungsformen — und letztere dürften 
in der Minderzahl der Fabriken im Betrieb 
sein — eine Arbeitsmaschine darstellt, welche 


gebraucht wird, lassen die angegebenen 
Kraftverbrauchszahlen manchmal bis zu 25% 
und mehr, namentlich bei kurzer Mahldauer 
von Surrogatpapieren emporsteigen. 

Diese betrüblichen Ergebnisse haben 
mich veranlaßt, eine neue Bauart des offenen 
Trogholländers zu konstruieren, die unter 
Beibehaltung der bewährten zweikanäligen 
Trogform ohne Stofitreiber eine wesentliche 
Kraftersparnis für die Walzenrotation im 
Stoff erwarten läßt. Neben dieser besitzt die 
neue, zum Patent angemeldete Konstruktion 
folgende weitere Vorzüge: 
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„Tanzende“ Mahlung, d. h. zahlenmäßig 
beliebig einstellbarer und jederzeit mit einem 
Blick kontrollierbarer Mahldruck, und zwar 
auch bei Antrieb von der Transmission aus. 
Ein Verderben des Stoffes ist auch bei größ- 
ten Walzen ausgeschlossen, da der jeweils 
eingestellte Mahldruck zwischen Walze und 
Grundwerk nicht überschritten werden kann. 
Das Grundwerk ist jederzeit bei entleertem 
Holländer leicht zugänglich und kann von 
zwischen den Messern abgesetztem verfilz- 
tem Stoff, welcher die Mahlleistung beein- 
trächtigt, in wenigen Minuten ohne irgend- 
welche Demontage gereinigt werden. 

Die Montage des Grundwerkes geht rasch 
vonstatten, und es liegt absolut genau zur 
Mahlwalze fixiert, so daß auch bei breitesten 
Walzen vollkommen gleichmäßige Mahlung 
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im Dauerbetrieb über die ganze Walzen- 
breite gewährleistet ist. 


Der Antrieb kann entweder durch Rie- 
men von der Transmission aus oder auch 
mittels elastisch gekuppelter, hochtouriger, 
billiger Elektromotore bewirkt werden. Der 
Zug ist flott und entspricht dem der besten 
bisher bekannten Bauarten. Schmutzecken, 
in denen Stoffreste sitzen bleiben können, 
sind nicht vorhanden. 


Die Ausführung des neuen Holländers 
hat die Firma J. M. Voith übernommen. 


Es wären nunmehr noch die Bemesse- 
rungsverhältnisse und deren Einfluß auf die 
Wirtschaftlichkeit des Holländerbetriebes zu 
besprechen, worüber ein anderes Mal be- 
richtet werden soll. 


— .. se en ne — 


Kunstseide und Holzzellstoff. 
Ein Rückblick und Ausblick. 
Von Dr. Max Müller, Finkenwalde. 


Mein hochverehrter Lehrer, der große 
Chemiker A. W. Hofmann, pflegte uns Assi- 
stenten im Berliner Universitätslaboratorium 
an Sonntagen oftmals in sein Heim zum 
Mittagessen zu laden. Unvergeßliche Ein- 
drücke und Erinnerungen. Es war im Jahre 
1882, als er mich bei solcher Gelegenheit 
beiseite zog mit der Frage, ob ich wohl Lust 
hätte, als Chemiker in die Natronzellulose- 
fabrik in Wolfswinkel bei Eberswalde einzu- 
treten. 

Ueberrascht sagte ich, daß ich doch als 
Chemiker in die chemische Großindustrie 
überzugehen hoffte. Mit eindringlichen Worten 
entwarf er mir aber darauf ein Bild von der 
ungeheuren Ausdehnungsfähigkeit der Zellu- 
loseindustrie und besonders auch der Zellu- 
losechemie, und unter dem bezaubernden 
Einfluß seiner Augen und Worte erklärte ich 
mich noch an demselben Tage zur Annahme 
der Wolfswinkler Stellung bereit. Damit war 
mein fernerer Lebensgang entschieden. 


Mitscherlich hatte 1882 schon seine ersten 
praktischen Erfolge erzielt, die freilich für 
die große Papierwelt noch streng geheim- 
gehalten wurden. Wir haben nichts davon 
gehört, daß sich Mitscherlich nebenher noch 
besonders mit wissenschaftlichen Untersuchun- 
gen über die Chemie des Holzzellstoffes be- 
schäftigt hätte. In dieser Richtung fehlte 
damals das Interesse der Chemiker noch voll- 
kommen. 

Dagegen war damals schon große Arbeit 
auf dem Gebiet der Baumwollzellulosechemie 


geleistet. Die gewaltige Bedeutung der 
Merzerisation von Baumwolle für die Praxis 
hatte ja alle Augen auf dieses Zellulosegebilde 
gelenkt. Zur Zeit als damals die Kunst- 
seidenindustrie ins Leben trat, war es daher 
erklärlich, daß zunächst nur Baumwollzellu- 
lose als Rohstoff für Kunstseidenfabrikation 
benutzt wurde. 

Durch Behandlung von Baumwolle mit 
Salpetersäure hatte Graf Chardonnet die 
Nitrozellulose-Seidenindustrie ins Leben ge- 
rufen, andererseits kam etwas später durch 
Pauli Kupferoxyd-Ammoniak als Lösungs- 
mittel für die Fabrikation einer Konkurrenz- 
kunstseide in Betracht. 

So lagen die Dinge, als es Charles Fre- 
derick Cross in London im Jahre 1892 
gelang, ein wasserlösliches Derivat der 
Zellulose! auf ganz neue Weise herzustellen. 

Cross führte merzerisierte Zellulose durch 
Schwefelkohlenstoff in einen alkalilöslichen 
Schleimzustand über und aus dieser wässe- 
rigen, Viskoid oder Viskose genannten 
Lösung konnte man auf verschiedenste 
Weise, so z. B. durch Erwärmen, durch 
Behandlung mit Salzen oder Säuren usw., 
die ursprüngliche Zellulose in strukturloser 
Form wiederherstellen. 

Die große Bedeutung der Cross'schen 
Entdeckung wurde in der Fachwelt kaum 
gebührend beachtet. Und doch war die 


1 Charles Frederick Cross, London, und Be- 
van-Becadle, London. D. R. P. 70 000 999 Kl. 8 
vom 13. 1. 1893. 
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Einfachheit der chemischen Reaktion so ver- 
blüffend, daß F. Haber schon 1894? auf diese 
und die vielfache technische Verwendbarkeit 
des neuen Zellulosederivats hingewiesen 
hatte. 

Gegenũber dem Rohstoff Baumwolle war 
es durch die Cross sche Erfindung mög- 
lich geworden, auch Holzzellstoff, 
und zwar mit billigsten Chemikalien der 
chemischen Großindustrie, Aetznatron und 
Schwefelkohlenstoff, in Lösung zu bringen. 
Fast unverständlich erscheint es uns heute, 
daß die damals schon kräftig aufblühende 
Zelluloseindustrie der Chemie des Holzzell- 
stoffes eine mehr als stiefmũtterliche Be- 
handlung zuteil werden ließ. So kam es 
denn, daß in Deutschland der englischen 
Erfindung nicht die gebũhrende Beachtung 
geschenkt wurde, und daß für den Erfinder 
selbst kostbare Jahre der Patentdauer un- 
genutzt verlorengehen konnten. 

Damals erkannte zuerst der Breslauer 
Großkaufmann Hugo Kolker die hohen Ent- 
wicklungsmöglichkeiten des Cross'schen Ver- 
fahrens für die Großindustrie. Es gelang 
ihm denn auch durch den Generalbevollmäch- 
tigten des Fürsten von Donnersmarck, Bergrat 
Lobe, der vielen Papiermachern gewiß noch 
in lieber Erinnerung stehen wird, den Für- 
sten zum Ankauf der Viskosepatente zu 
veranlassen. Zunächst wurde dabei nur an 
die Herstellung von Papierleim und festen 
Gegenständen aus Viskoid gedacht, da der 
Fürst durch seine Stahlhammer Fabrik leb- 
haft an der Papierindustrie interessiert war. 

In Stahlhammer wurde nur Natronzellu- 
lose hergestellt, und diese Tatsache wurde 
zunächst zum Verhängnis für die schnelle 
Entwicklung der Viskoseindustrie. Es sollte 
ausschließlich die aus Kiefernholz erzeugte 
Natronzellulose als Rohstoff Verwendung 
finden, und man kannte damals noch nicht 
den geringen Gehalt der Natronzellulose an 
A-Zellulose und massenhaften Nebenbestand- 
teilen, welche gerade der Natronzellulose 
eigentümlich sind und deren chemische 
Weiterbehandlung erschweren. 

So konnte es nicht wundernehmen, daß 
aus der Kiefernnatronzellulose wirtschaftlich 
gute Viskosefabrikate nicht hervorgehen 
konnten. Die unter Benutzung von Pech 
hergestellten Viskoidgegenstände entsprachen 
gleichfalls nicht den Anforderungen, welche 
besonders die elektrische Industrie an das 
neue Material stellte. 


? F. Haber, Ein neues Zellulosederivat, Ding- 
lers polyt. Journal 294 (1894, 210). 
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Unter diesen schwierigen Verhältnissen 
wurde ich 1897 vom Fürsten von Donners- 
marck mit der Wahrnehmung seiner Viskose- 
interessen betraut und damals kam glück- 
licherweise eine neue Erfindung heraus, 
welche die Herstellung glänzender Fäden 
aus Viskose beschrieb. Der Engländer 
Stearn war durch die Knöflersche Erfindung 
der Herstellung von Glühstrümpfen aus 
Nitro-Kunstseide auf den Gedanken gekom- 
men, Viskose als Rohstoff hierfür zu benut- 
zen. Es war ihm gelungen, glänzende Fäden 
durch Einspritzen von Viskoselösung in 
Salmiaklösung herzustellen? und hierauf die 
Fabrikation der sogenannten Plaisetty-Kunst- 
seiden-Glühstrümpfe ins Leben zu rufen. 


Bei Besichtigung der Stearnschen Ver- 
suchsfabrik in Kew Garden bei London 
wurde mir die große Bedeutung dieser neuen 
Viskoseanwendung klar. Ich interessierte 
den Fürsten für den Ankauf der Stearnschen 
Patente und nahm sofort den Gedanken auf, 
in Deutschland Viskosekunstseide nach dem 
Stearnschen Verfahren herzustellen. 

Mit Hilfe von Glanzseidenfäden, welche 
kiloweise in Kew Garden hergestellt wurden, 
war es möglich, in Frankreich Seidenstoffe 
mit eingewebten prachtvollen Mustern aus 
Viskoseseide erzeugen zu lassen und der 
deutschen Kaiserin sowie der Fürstin von 
Donnersmarck Roben aus diesem neuen 
Material zur Verfügung zu stellen. Auf der 
Weltausstellung in Paris im Jahre 1900 
konnte ich bereits die ersten Muster von 
Viskoseseide mit anderen Viskoseprodukten, 
wie Viskoid, viskosegeleimte Papiere usw., 
zur Ausstellung bringen. 

Auf Anregung von Carl Hofmann hielt 
ich damals in Berlin gelegentlich des V. In- 
ternationalen Kongresses für angewandte 
Chemie einen Vortrag über das schon recht 
große Feld der Kunstseidenindustrie, wor- 
über seinerzeit die „Papier-Zeitung“ ein- 
gehend berichtete. 

Inzwischen hatte ich schon 1901 in 
Sydowsaue für den Fürsten von Donners- 
marck die Errichtung einer großen Viskose- 
Kunstseidenfabrik nach den Angaben von 
Cross und Stearn begonnen, und es gelang 
bald, in Sydowsaue ebenso schöne Viskose- 
Glanzfäden herzustellen wie in der Versuchs- 
fabrik in Kew Garden. 

Nach zweijähriger Probefabrikation stellte 
es sich jedoch leider heraus, daß die an deu 


3 Ch. Stearn, Herstellung künstlicher Fäden. 
Brit. Pat. 1020, 1021, 1022 vom Jahre 1898. 
t Papier-Zeitung 28, I, 1903, S. 1751. 
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Spinnmaschinen durch Einspritzen der Vis- 
kose in Salmiaklösung entstehenden Schwefel- 
ammondämpfe auch durch Ventilationsein- 
richtungen nicht zu meistern waren. Die 
Apparate, die elektrischen Leitungen, ja 
selbst die Gebäude wurden von den feuchten 
Ammoniakdämpfen zerfressen und zerstört, 
so daß die Fabrikation in ein kritisches 
Stadium getreten war. 

Inzwischen hatten nun die Frankfurter 
Kunstseidefabriken in Frankfurt a. M., welche 
nach dem Nitro-Verfahren Kunstseide her- 
stellten, ein englisches Patentë genommen, 
welches als Fällungsmittel Schwefelsäure 
verwendete unter Nachbehandlung der ge- 
fällten Viskosefäden mit entschwefelnden 
Mitteln. 

Auch Stearn hatte ein weiteres Patent“ 
genommen, welches Viskosefällung statt mit 
Salmiak mit Ammoniumsulfat ermöglichte. 
Beim Stearnschen Verfahren blieben aber 
natürlich die Schädigungen durch Schwefel- 
ammondämpfe in den Spinnereiräumen un- 
verändert bestehen, während die Nach- 
prüfung des Frankfurter Verfahrens zeigte, 
daß die energische Einwirkung des Schwefel- 
säurefällbades zu trüben, fast glanzlosen 
Kunstseidenfäden führte. Das mikroskopische 
Bild solcher Fäden zeigte denn auch warzen- 
förmige Anfressungen auf der Oberfläche der 
einzelnen Fädchen. 

In der Papierstoffabrik Altdamm war ich 
nun inzwischen zur Verarbeitung von Bi- 
sulfat an Stelle von Natriumsulfat über- 
gegangen und verarbeitete monatlich 10 bis 
15 Waggons dieses damals zu 1 Mark pro 
100 kg erhältlichen Materials. So kam ich 
auf den Gedanken, Bisulfat statt Schwefel- 
säure auch in Sydowsaue zu benutzen, da 
ich zuerst rein gefühlsmäßig annahm, daß 
der hohe Salzgehalt und die eigenartige 
Form der etwa 40% im Bisulfat enthaltenden 


Schwefelsäure eine mildere Einwirkung bei 


der Zersetzung von Viskose ausüben müßte. 
Zu ersten Versuchen nahm ich sofort rohes 
Bisulfat aus der Papierstoffabrik Altdamm 
mit nach Sydowsaue und veranlaßte meinen 
Jugendfreund und Betriebsleiter Dr. Paul 
Koppe zur schnellen Anstellung eines Ver- 
suches am Versuchsspinntisch. 

Der Erfolg war überraschend, denn es 
gelang nunmehr sofort, feinste Fäden von 
höchstem Glanz herauszubringen, und das 
darauf zum Patent? in allen Ländern 
° Brit. Pat. 17503 vom Jahre 1902. 
es; grit. Pat. 7023 vom Jahre 1903. 


ler, Altdamm. D. R. P. 187 947 
Kl. 05. 
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angemeldete Verfahren führte einen Um- 
schwung der Dinge zugunsten der Viskose- 
Kunstseidenspinnerei herbei. Es waren nur 
noch neue Spinntischkonstruktionen für die 
sauren Fällbäder zu schaffen, was keine allzu 
großen Schwierigkeiten machte. 

Die Viskose-Kunstseidenindustrie stand 
fortan für die Zukunft auf festen Füßen. 

Statt Baumwolle — Holzzellulose, 

statt Salpetersäure und Kupferoxydammo- 


niak — Aetznatron und 
Schwefelkohlenstoff, 
statt ammoniakalischer Fällbäder — das 


Abfallprodukt Bisulfat 
und dazu gleichzeitig die Gewinnung eines 
hochwertvollen Kunstseidenfadens, das waren 
Fundamente, auf die sich weiter aufbauen 
ließ. — 

Der schnellen Entwicklung der Viskose- 
Kunstseidenindustrie stellten sich freilich 
noch neue Hindernisse in den Weg. Bei der 
Einführung der Holzzellulose als Rohstoff 
für tief eingreifende empfindliche chemische 
Prozesse, mußten sich ja angesichts des 
damaligen Tiefstandes unserer Kenntnisse 
auf dem Gebiet der Holzzellstoffchemie ganz 
naturgemäß noch große technische Schwie- 
rigkeiten ergeben. Ich begrüßte daher den 
glücklichen Gedanken von Dr. Arthur Klein 
besonders freudig, als dieser 1905° seinen 
Ruf zur Gründung eines Vereines der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker ergehen ließ. 

Wir können heute verfolgen, wie diese 
Dinge sich mi der Gründung des Chemiker- 
vereins bald in der günstigsten Weise ent- 
wickelten. Damals war Carl G. Schwalbe 
als Privatdozent in Darmstadt tätig, und 
schon in der Hauptversammlung 1906 des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
sehen wir neben Schwalbe und Klein For- 
scher wie Paul Klemm, Gautzsch, Julius 
Hübner, Manchester, Walter Vieweg, Zeh- 
lendorf, Hermann Michelhaus, Berlin, in 
Deutschland als Pioniere auf dem Gebiete 
der Holzzellstofiorschung an der Arbeit. 

Welch ein Unterschied zwischen damals 
und dem heutigen Stande unserer Erkennt- 
nis auf dem Gebiet der Faserstoffchemie! 
Und wenn wir auch heute noch trotz uner- 
müdlicher Forscherarbeit nur als Anfänger 
bei Lösung aller sich ergebenden Aufgaben 
gelten können, so liegt dies an dem unge- 
mein schwierigen und gewaltigen Arbeits- 
gebiet. Die Größe der noch zu lösenden 
Aufgaben wird wesentlich durch die Ver- 


8 17. Nov. 1905, Gründung des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker in Berlin. 
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schiedenheit der pflanzlichen Grundstoffe und 
Kochprozesse bedingt. Die Holzarten, die 
Bodenverhältnisse des Standortes, das Alter 
der Hölzer, die Verschiedenheiten zwischen 
Kern- und Splintholz und vieles andere 
kommt ja neben der Unterschiedlichkeit der 
Kochprozesse in Betracht. Die ganze Zell- 
stoffabrikation bleibt heute zunächst auf die 
Erfordernisse der Papierfabrikation einge- 
stellt und nur an zweiter Stelle soll der 
Holzzellstoff auch als Grundstoff für che- 
mische Vorgänge eine Rolle spielen. 

Schon in den Kriegsjahren traten dann 
auch Schwierigkeiten bei der Fabrikation 
von rauchlosem Pulver wesentlich hervor 
und wir mußten in der Holzgummibestim- 
mung das Heilmittel zur Ueberbrückung der 
sich ergebenden Mißstände suchen. 

Für die Viskosefabrikation liegen die 
Verhältnisse noch weit schwieriger. Der 
Kunstseidenfabrikant wählt nach vielen kost- 
spieligen Versuchen eine führende Marke aus, 
welche die verhältnismäßig günstigsten Re- 
sultate bei der Verarbeitung ergibt, ohne 
damit irgendwelche Sicherheit bei der Fa- 
brikation zu haben. 

Im übrigen wird heute lediglich beachtet, 
daß für die Viskose-Kunstseidenfabrikation 
gebleichte Sulfitzellstoffe mit hohem Gehalt 
an Alphazellulose bei möglichst weitgehender 
Kalkfreiheit der Asche für die Praxis in 
Frage kommen. 

Selbstverständlich ist bei dieser Sachlage 
jede Chlorkalkbleiche ausgeschlossen und 
daneben werden die Betriebswasserverhält- 
nisse der Zellulosefabriken immer die größte 
Aufmerksamkeit erfordern. 

Trotz aller Unzulänglichkeit des Roh- 
materials spielt die Kunstseidenindustrie für 
den Absatz von Sulfitzellstoff bereits eine 
beachtliche Rolle. Die Viskose-Kunstseide 
hat heute die übrigen Kunstseideprodukte 
fast völlig verdrängt. Nitroseide kommt 
nicht mehr in Betracht und die Produktion 
der Kupferoxydammoniakseide beträgt nur 
noch 2 v. H. der gesamten Kunstseidenfabri- 
kation. 

Der gewaltige Aufschwung, welchen die 
Viskose-Kunstseidenindustrie nach Ueberwin- 
dung der ersten Kinderkrankheiten genom- 
men hat, wird von H. Becker-Rose® an der 
Entwickelung der holländischen Viskose- 
fabrikation geschildert. Die beiden, seit 
1911 in Holland arbeitenden Kunstseiden- 
fabriken beschäftigten: 


® Dipl.-Ing. H. Becker-Rose, Die Umschau 
1925, Heft 13. 
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1914 212 Personen, 
1918 448 „ 
1920 640 „ 
1923 2609 , 


Becker-Rose gibt ferner einen Ueberblick 
über die Weltproduktion an Kunstseide im 
Jahre 1923, während E. Lunge“ im Man- 
chester Guardian Commercial dieselbe für 
1924 veranschlagt. 

Hiernach ergibt sich folgendes Bild über 
die Weltproduktion an Kunstseide in Mil- 
lionen kg: 


1923 1924 

Amerika 14,0 16,25 
England 7,0 10,88 
Deutschland . 6,0 10,76 
Italien „ „40 8,40 
Frankreich . . . . 35 5,61 
Belgien . . 28 4,03 
Holland . 12 1,53 
Schweiz . .....17 1,82 
übrige Länder . 3,3 3,51 
44,1 62,79 


Beachtlich bleibt hierbei, daß von der 
gesamten Weltproduktion an Textilstoffen 
bisher noch nicht 1% auf Kunstseide ent- 
fällt. 1923 betrug die Weltproduktion der 
übrigen Textilstoffe für: 

Baumwolle 5000 Millionen kg, 

Wolle . 1300 m 7 
Naturseide . . . 34 5 se 

Interessant ist auch, daß Deutschland, 
obwohl es in der Kunstseidenfabrikation an 
dritter Stelle steht, 1923 noch zu wenig für 
seinen eigenen Bedarf produzierte und na- 
mentlich noch aus Holland Viskose-Kunstseide 
beziehen mußte. Die Vereinigten Glanzstoff- 
Fabriken in Elberfeld stellen in ihren vielen 
Betrieben über 50 v.H. der augenblicklichen 
deutschen Erzeugung her, und man darf 
gespannt sein, welchen Einfluß auf die Ge- 
samterzeugung von Kunstseide zukünftig die 
sogenannte Vistrafaser des Köln-Rottweil- 
Konzerns haben wird, welche Ersatz für 
Chappe werden soll. 

Auch die Fabrikation anderer künstlicher 
Gebilde aus Viskose, wie Viskosefilms (Cello- 
phane) usw., wird einen immer größeren 
Aufschwung nehmen. Das größte Feld für 
Viskoseverwendung wird aber wohl noch der 
Papierfabrikation vorbehalten sein. Die er- 
sten Mißerfolge, welche bei der Papier- 
leimung aufgetreten sind, haben schon ihre 
Erklärung in der Verwendung ungeeigneter 


10 Zellstoff und Papier 1925, Nr, 4, S. 134. 
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Rohstoffe (Natronzellulose) gefunden. Zwei- 
fellos wird es aber zukünftig gelingen, die 
hervorragenden Eigenschaften, welche der 
aus Viskose regenerierten Zellulose in den 
Kunstseidenfäden und Films eigentümlich 
sind, auch bei der Papierleimung zur Aus- 
wirkung zu bringen. 

Die von mir als Viscellin bezeichneten 
Fabrikate, welche durch Ueberziehung von 
Baumwollfäden mit Viskose entstehen, und 
welche der Baumwolle den Charakter von 
Eisengarn verleihen, zeigen, daß man auch 
durch Oberflächenleimung unter Viskosever- 
wendung aus dem Papierblatt noch Wunder- 
wirkungen wird hervorzaubern können. 

Schließlich muß man auch im Auge be- 
halten, daß in andern Ländern bei An- 
wendung von Viskoseleimung schon große 
Erfolge, wie z. B. durch Veredelung von 
Sulfitzellulose, erreicht worden sind. In der 
englischen Schuhfabrikation hat man längst 
Kunstleder (fibre leather) aus Sulfitzellulose 
mit 20% Viskoseleimung in der Masse, also 
durch Holländerprozeß, hergestellt. Diese 
für Schuhkappen, Schuhspitzen und Sohlen- 
einlagen benutzten Lederersatzprodukte zeich- 
nen sich besonders dadurch aus, daß sie sich 
abraspeln, an den Rändern zuspitzen und in 
verschiedenste Form pressen lassen, wie es 
die Schuhfabrikation verlangt. 

Wenn man diese hochwertigen Leder- 
ersatzpappen vor Augen hat, muß man 
natürlich zugleich an die Möglichkeit denken, 
solche viskosierten Papierfabrikate auch für 
die Feinpappenfabrikation (Jacquardpappen, 
Kunstleder usw.) einzuführen. 

Für die Massenverwendung von Viskose 
in der Papierfabrikation ist es keineswegs 
erforderlich, Sulfitzellulose von so hoher 
Reinheit zu verwenden, wie die Kunstseiden- 
fabrikation es verlangt. 

Der zukünftigen Zellstoffindustrie wird 
wohl die Aufgabe zufallen, Standardmarken 
von pflanzlichen Zellstoffen auf den Markt zu 
bringen, und zwar insbesondere veredelten 
Sulfitzellstoff, welcher trotz hohen Preises 
den Absatz von Zellstoff erleichtern und 
auf dem Weltmarkt wesentlich vergrößern 
wird. — 

Diese notwendige Veredelung des Zell- 
stoffes für chemische Zwecke wird im- 
mer der Zellstoffabrik vorbehalten bleiben 
müssen, da die chemische Industrie nicht 
über geeignete Betriebseinrichtungen ver- 
fügt. Aufgabe der Zellstoffabriken wird es 
also sein, auch Edelzellstoff durch Nach- 
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behandlung in bewegten Kochgefäßen bzw. 
durch Holländerbehandlung herzustellen. 

Was insbesondere die Papierindustrie 
betrifft, so werden in den meisten Fällen gute 
Marken gebleichter Handelsware qualitativ 
vollkommen genügen. Es wird nur Sache 
der ausführenden Viskosefabrikation bleiben, 
die Vorbedingungen zu erfüllen, welche auf 
Reifegrad, Temperatur bei der Ausfällung, 
Entschwefelung usw. Rücksicht zu nehmen 
haben. 

Die Entwickelung der Viskoseindustrie 
würde ja längst einen viel gewaltigeren Um- 
fang angenommen haben, wenn Viskose von 
der chemischen Industrie als Handelsware 
geliefert werden könnte. Die geringe Halt- 
barkeit und leichte Zersetzbarkeit von Vis- 
kose, auf welchen gerade die vielfachen 
Anwendungsmöglichkeiten beruhen, stehen 
der Lieferung von Viskose als Handels- 
produkt noch entgegen. 

Solange daher das Problem, vorüber- 
gehende Haltbarmachung von Viskose zu 
erzielen, ungelöst ist, wird es Aufgabe der 
vereinten Maschinenfabriken, Ingenieure und 
Chemiker bleiben, für die Verarbeitungs- 
industrien mit relativ beschränktem Viskose- 
verbrauch eine vereinfachte Apparatur und 
vereinfachte Arbeitsweise zu schaffen. 

Das Interesse, welches Hunderte von 
Papierfabriken an der glücklichen Lösung 
dieses Problems haben werden, dürfte die 
aufgewandten Mühen reichlich belohnen. 

Beispielsweise sollte schon mit einer 
Werner & Pfleiderer Knetmaschine geeigneter 
Konstruktion Merzerisation von Zellulose, 
darauffolgende Sulfidierung und Auflösung 
des entstandenen Xanthogenats in einem 
Arbeitsgange möglich werden. 

Viskosefabrikation und Verarbeitung wer- 
den in Zukunft an den Chemiker noch große 
Anforderungen stellen. Eine der nächst- 
liegenden Aufgaben für die Praxis scheint 
mir darin zu bestehen, daß für den Zellstofi- 
fabrikanten und die chemische Verarbeitungs- 
industrie eine möglichst einfache, schnell aus- 
zuführende und doch erschöpfende Analysen- 
vorschrift geschaffen wird, welche den 
beiderseitigen Interessenten eine Kontrolle 
über Edelzellstoffabrikate ermöglicht. 

Möchte die Lösung solcher Probleme 
bald gelingen, so daß die Viskose, wie in 
der Kunstseidenindustrie, so auch auf wei- 
teren Verarbeitungsgebieten, ihren Siegeslauf 
im Interesse der Zellstoffindustrie fortsetzen 
kann. 


— . —— 
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Bleichereifragen. 
Von Dr. Hermann Wenzl, Frankfurt a.M. 


Einleitung. 


Vor Jahresfrist hat in dieser Zeitschrift 
Herr Dr. Max Müller einen „Spaziergang 
durch die Bleicherei“ unternommen, und bei 
dieser Gelegenheit eine Reihe sehr wertvoller 
Hinweise und Anregungen gegeben. 


Wenn ich heute den Versuch mache, in 
kurzen Zügen einen Ueberblick über die 
Fragen zu geben, die heute die Bleicherei- 
betriebe unserer Zellstoff- und Papierfabriken 
beschäftigen oder doch beschäftigen sollten, 
so bin ich mir wohl bewußt, daß es den 
Rahmen eines kurzen Aufsatzes weit über- 
schreiten würde, wollte auch nur einiger- 
maßen auf Vollständigkeit der Darlegungen 
Gewicht gelegt werden. Ich habe daher den 
Gesamtkomplex der das Bleichereigebiet be- 
rührenden Fragen zum Gegenstand einer 
ausgedehnten literarischen Studie gemacht, 
die ich gegen Ende dieses Jahres abschließen 
zu können hoffe. 

Beim Besuch sehr vieler Bleichereibetriebe 
mitunter sehr modernisierter Fabriken habe 
ich den Eindruck gewonnen, daß dem Blei- 
chen an vielen Betriebsstellen nicht der Wert 
beigemessen wird, der der Materie als solcher 
wohl gebũhrte. Der Bleichereibetrieb ist 
nicht selten ein ausgesprochenes Stiefkind 
der Fabrik, dem es ebenso oft am Notwendig - 
sten fehlt, an Licht und Sauberkeit. 

Der Krieg und die Inflationszeit hat viel- 
leicht auch hier insofern ungünstig einge- 
wirkt, als der Begriff der Qualität bei der 
großen Nachfrage nach Ware und dem 
mangelhaften Angebot etwas herabgemindert 
wurde. Jetzt, wo das Ausland mit erhöhter 
Kraft als Konkurrent wieder auf dem Feld 
erscheint, ist auch tatsächlich vielerorts ein 
Wandel eingetreten, und dem Bleichen selbst 
wird wieder mehr Beachtung geschenkt. Da- 
durch kommt ganz von allein die von mir 
oben vermißte und gewünschte „Betriebs- 
reorganisation“. 


Die Herstellung von Bleichflüssigkeiten. 


Der Chlorkalk beginnt seine dominie- 
rende Rolle als Bleichmittel langsam, aber 
sicher einzubüßen. Man pflegt zu sagen: Ist 
das denn ein Wunder, wenn der Fabrikant 
heute in der Lage ist, sich 100% ige Ware in 
beständiger Form zu kaufen, während er die 


2 Wochenblatt, Festheft 1924, S. 31. 


Chlorverluste beim Lagern von Chlorkalk 
zur Genüge hat kennenlernen müssen ? 

Tatsächlich sind die Verluste, die beim 
Lagern von Chlorkalk auftreten, nur dann 
sehr beträchtlich, wenn für die Chlorkalk- 
fässer zu warme oder zu helle Räume ver- 
wendet werden. Chlorkalkfässer sollen nie 
offen stehen und sind vor Licht, Wärme und 
Feuchtigkeit sorgsam zu schützen. Derart 
aufbewahrter Chlorkalk hält sich Monate 
ohne wesentliche Verluste an Chlor. 


Wesentlich größer und unangenehmer 
sind die Schwierigkeiten, die beim Auflösen 
des Chlorkalks eintreten. Diese Tätigkeit 
gehört bekanntlich zu den am wenigsten 
begehrten innerhalb der Fabrik. Immerhin 
werden von zahlreichen Maschinenfabriken 
heute Chlorkalklösevorrichtun- 
gen gebaut, die nicht nur eine weitgehende 
Ausnützung des bleichenden Chlors, sondern 
auch ein so weit als angängig belästigungs- 
freies Arbeiten gestatten. Es sei hier nur auf 
die Firmen Gebr. Bellmer, E. Nacke, 
J. M. Voith, G. D. Bracker, Zit- 
tauer Maschinenfabrik und andere 
hingewiesen. Ein neuer Chlorkalkauflöser 
wurde von Ullmann? beschrieben, der 
durch geschickt angeordnete Walzen auch 
die kleinsten Chlorkalkteilchen zerteilt und 
eine weitgehende Herauslösung alles blei- 
chenden Chlors bewirkt. Sein Kraftverbrauch 
ist gering und die Bedienung sehr einfach. 


Schwierig bleibt bei der Verwendung 
von Chlorkalk stets die Schlammfrage, 
da das Ablassen der Schlammrückstände, die 
stets noch geringe Mengen an Chlor zurück- 
halten, in die Flüsse unstatthaft ist, und 
somit die Entleerung nur in Gruben erfolgen 
kann. 

Man begegnet noch immer Klagen über 
das durchaus verschiedenartige Absitzen 
der Chlorkalkbrühen, und nicht selten wird 
ein chemisch in jeder Hinsicht einwandfreier 
Chlorkalk deshalb beanstandet, weil er an- 
geblich langsamer klärt als ein Chlorkalk 
anderer Herkunft. Es ist sehr wohl denkbar, 
daß der größere oder geringere Gehalt einer 
Chlorkalklösung an Neutralsalzen (Chlor- 
kalzium) hierbei von Einfluß sein kann. 
Praktische Versuche haben aber ergeben, daß 
von sehr viel größerem Einfluß die Tempe- 
ratur des Lösewassers und die Gestaltung 


2 Melliands Textilber. 4, 482 (1923). 
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der Absitzgefäße sind. Es werden häufig zu 
breite niedrige Gefäße gewählt. Die Tem- 
peratur beim Auflösen des Chlorkalks soll 
unter keinen Umständen 10° C wesentlich 
unterschreiten. Besonders in der kalten 
Jahreszeit soll warmes Wasser, dessen Tem- 
peratur 30—40° C betragen kann, Verwen- 
dung finden. Ein Verlust an Chlor ist da- 
durch in keiner Weise zu befürchten, wäh- 
rend sowohl die Auflösung wie auch die 
Absitzgeschwindigkeit nur günstig beeinflußt 
werden. 

Im übrigen wird der Chlorkalk trotz 
seiner Mängel und Nachteile auch weiterhin 
sich ein Verwendungsgebiet sichern. Speziell 
in kleineren Betrieben ist die Verwendung 
von flüssigem Chlor und die Selbst- 
bereitung von Bleichflüssigkeit daraus nicht 
immer vorteilhafter. Große Betriebe, die 
große Bestände an Chlorkalk auf Lager haben 
müssen, und für welche die Beseitigung der 
Schlammschwierigkeiten oft zur Lebensfrage 
wird, neigen heute mehr und mehr der Ver- 
wendung von flüssigem Chlor zu. 


Man begegnet manchmal bei der Erwäh- 
nung des flüssigen Chlors der Frage, ob 
dieses selbst zum Bleichen Verwendung finden 
könne. Chlor wird in verflüssigtem Zustande 
von den großen chemischen Fabriken, wie 
Badische Anilin- und Sodafabrik, Chemische 
Fabrik Griesheim-Elektron, Höchster Farb- 
werke u. a., in Stahlgebinden in den Handel 
gebracht, und steht unter einem Ueberdruck 
von 6 Atm. Durch Einleiten von Chlor in 
Kalkmilch, sei es in flüssigem oder gasförmi- 
gem Zustande, wird technisch Kalziumhypo- 
chloritlösung gewonnen und diese wie 
Chlorkalklösung verwandt. Chlor in flüssi- 
gem Zustande kommt somit nicht als 
Bleichmittel in Frage. 

Die Selbstlaugenbereitung aus Chlor und 
Kalkmilch ist chemisch einfach. Es ist über 
dieses Thema in letzter Zeit eingehend be- 
richtet worden. So hat Maraour? über 
die Vorzüge der Selbstherstellung von 
Kalkbleichlaugen für Zellstoffabriken berich- 
tet, Mac Mahon’ hat speziell über das 
Laugenbereitungsverfahren der Mathie- 
son-Alkali- Company Mitteilungen 
gemacht. 

Das Mathieson- Verfahren will die Ver- 
dampfungswärme des flüssigen Chlors da- 
durch nutzbringend verwerten, daß dieses in 


3 Le Papier 26, 811 (1923). 

è Paper 25, 13 (1924). 

Worlds Paper Trade Review 80, 24. 12. 1923. 
P.-F. 7, 53 (1924). 
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flüssigem Zustande, also ohne vorherige 
Verdampfung in die Kalkmilch eingeleitet 
wird und seine für die Ueberführung in den 
gasförmigen Zustand notwendige Wärme 
der Lösung entnimmt und auf diese der 
Reaktionswärme entgegen abkühlend wirkt. 
Es darf jedoch nicht vergessen werden, daß 
die hierdurch erzielte Kühlwirkung tatsäch- 
lich praktisch kaum ins Gewicht füllt. Zudem 
sind gegen das Umpumpen von Kafkmilcı 
manche Bedenken vorzubringen, wie über- 
haupt die Mathieson-Apparatur viel zu kom- 
pliziert für einen so einfachen chemischen 
Vorgang erscheint. 

Einfache Rührgefäße erfüllen hier densel- 
ben Zweck, wenn nur für eine genügende 
Durchmischung durch geeignete Anordnung 
der Rührer gesorgt wird. Die Verwendung 
flüssigen Chlors zur Herstellung von Bleich- 
lösungen ist im übrigen, worauf kürzlich 
auch von anderer Seite hingewiesen worden 
ist,» in Deutschland seit langen Jahren geübt 
worden und durchaus keine von Amerika 
übernommene Errungenschaft. 

Noch ein Wort über die Lagerung des 
flüssigen Chlors. Im Gegensatz zu den 
Amerikanern haben wir in Deutschland nur 
Chlorgebinde von durchschnittlich 40—60 kg 
Inhalt. Lieferungen an Großverbraucher er- 
folgen durch Tankwagen, die an Ort und 
Stelle auf stationäre Lagertanks abgefüllt 
werden. Diese Lagertanks müssen den ge- 
setzlichen Vorschriften über den Verkehr mit 
verllüssigten Gasen genügen und auf einen 
Betriebsdruck von 12 Atm. (Probedruck 17 
Atm.) gebaut sein. Das Abfüllen der Tank- 
wagen erfordert einige Geschicklichkeit, geht 
im übrigen, wenn der stationäre Tank tiefer 
liegt als der Tankwagen, ohne Zuhilfenahme 
von Preßluft u. dgl. vor sich. 

Lagertanks und Chlorflaschen sollen nie 
in der Sonne stehen, nicht weil sich dadurch 
ihr Inhalt zersetzt, sondem vielmehr, weil 
durch die Erwärmung der Ueberdruck in der 
Flasche ganz außerordentlich gesteigert wird. 
Es ist im übrigen immer noch nicht genügend 
bekannt, daß absolut trockenes Chlor kein 
Eisen angreift. Solange somit das der Chlor- 
flasche oder dem Chlortank entnommene 
Chlor nicht mit Feuchtigkeit ia Berührung 
kommen konnte, sind Eisen- oder Stahl- 
leitungen durchaus angängig. 

In zahlreichen Feinpapier- und Halbstaff- 
fabriken begegnet man heute der Natroa- 
bleichlauge (Natriumhypochlorit), die 


— 
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man durch Einleiten von Chlor in Aetz- 
natronlauge unter besonders zu beachtenden 
Reaktionsbedingungen herstellen kann. Ueber 
die Vorzüge des Natriumhypochlorits auf den 
zu erzielenden Bleicheffekt will ich mich bei 
anderer Gelegenheit ausführlicher äußern. 
Ich verweise hier nur auf einige Ausführun- 
gen, so auf die von E. O. Rasser,’ wo 
die vorzügliche Bleichwirkung des Natrium- 
hypochlorits beschrieben wird, und auf die- 
jenigen von H. Kauffmann, e die beson- 
ders der Frage der Selbstzersetzung von 
Hypochloritlaugen gewidmet sind. 

Unter der Bezeichnung Natron- 
bleichlauge 25° Bé“ bringt die Che- 
mische Fabrik Griesheim-Elektron in Frank- 
furt a. M. seit einigen Jahren ein Erzeugnis 
in den Handel, das sich in der Textilindustrie 
in kurzer Zeit in weitestem Maße einzufüh- 
ren vermochte und auch neuerdings in zahl- 
reichen Feinpapierfabriken anzutreffen ist. Es 
handelt sich um eine nach besonderem Ver- 
fahren hergestellte Natriumhypochloritlösung 
von einem Gehalt an bleichendem Chlor von 
150—160 g pro Liter und großer Haltbar- 
keit. Die Vorzüge des Natriumhypochlorits 
sind vor allem seine erhöhte Bleichwirkung, 
die leichte Auswaschbarkeit und damit ver- 
bunden die große Reinheit der gebleichten 
Stoffe in bezug auf Asche und Inkrusten. 
Unter der Bezeichnung „Perchloron“ 
bringt dieselbe Firma chemisch reines Kal- 
zumhypochlorit von hohem Gehalt an blei- 
chendem Chlor auf den Markt, ein kristallini- 
sches Produkt, das sich in Wasser ohne 
Rückstand löst. 

Der Weg, den elektrischen Strom 
zur Erzeugung von Bleichlauge (Elektrolyt- 
lauge) zu verwenden, ist in der Zellstoff- und 
Papierindustrie, wo die Verhältnisse sehr 
wesentlich anders liegen als in der verwand- 
ten Textilindustrie, mit wechseindem Erfolg 
beschritten worden. Die Mengen an Chlor, 
die hier benötigt werden, gestatten im allge- 
meinen nicht eine Elektrolyse von Salzlösung 
olme Trennung der Produkte Chlor und Aetz- 
natron. Die durch unmittelbare Elektrolyse 
m Elektrolyseuren hergestellten Bleichlaugen 
enthalten selten mehr als 6—6,5 g bleichen- 
des Chlor pro Liter. Die Stundenleistung 
eines solchen Elektrolyseurs, wie er 2. B. von 
der Firma Arthur Stahl in Aue gebaut 
wird, beträgt 750 g Chlor, in 24 Stunden 
somit 18 kg Chlor bei einer Energieaufnahme 
von 35 Amp. und 110 Volt Gleichstrom. 


1 P.-P. 16, 274 (1918). 
3 Ztschr. f. angew. Chem. 37, 364 (1924). 
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Nach einem anderen Prinzip arbeitende 
Aggregate derselben Firma erzeugen 30,6 kg 
Chlor in 24 Stunden bei einer Energie- 

e und 110 Volt Gleich. 


Te wesentlich anderen Bedingungen 
arbeiten die Chloralkalielektroiysen mit ge- 
trennter Gewinnung von Chlor und Aetz- 
natron. Es würde zu weit führen, dieses 
interessante Gebiet weiter zu verfolgen. 
Nach Foerster,’ auf dessen Mitteilungen 
in diesem Zusammenhang besonders hinge- 
wiesen sei, dürfte für die mittelbare elektro- 
lytische Bereitung von Bleichlauge (z. B. nach 
dem System Billiter) eine mit 1000 PS 
arbeitende Anlage der unteren Grenze der 
Wirtschaftlichkeit nahe sein. 

Die Deutschen Solvay-Werke 
haben sich ein Verfahren geschützt, das die 
Herstellung von Natriumhypochloritlauge mit 
viel freier unterchloriger Säure durch Ein- 
leiten von Chlor in Sodalösung beschreibt.“ 
Es können nach diesem Verfahren jedoch 
nur schwache Natriumhypochloritlösungen 
hergestellt werden. 


Der Bleichprozeß. 


Ist in kurzen Zügen die Frage der zur 
Verwendung kommenden Bleichmittel ge- 
streift worden, so frägt sich, was auf dem: 
Gebiet des Bleichens selbst an neuer Er- 
kenntnis gewonnen worden ist. 

Man kann sagen, daß nicht nur aus 
Gründen der Raumersparnis und der Wirt- 
schaftlichkeit der moderne Bleichholländer 
eine Stoffdichte von 8—10% zu erreichen 
gestattet. Für Erreichung dieses Zieles war 
nicht allein der Wunsch nach Erhöhung der 
Produktionsleistung, sondern auch die Er- 
kenntnis richtunggebend, daß die Steigerung 
der Stoffdichte eine Beschleunigung des 
Bleichvorganges, eine Erhöhung der Aus- 
beute und eine Verminderung des Chlorver- 
brauches bedingt. Schon Baker und Jen- 
nison haben bei ihren Versuchen“! auf diese, 
der Praxis längst bekannte Tatsache hinge- 
wiesen. Es hat daher nicht an Versuchen 
gefehlt, Apparate zu bauen, die gestatten, bei 
extrem hoher Stoffdichte zu bleichen. Ich 
erinnere hier an das Bleichverfahren von F. 
W. Dobson. Lamoyt? hat Vorschläge 
für eine Apparatur geschützt erhalten, die bei 
20 % Stofidichte zu bleichen gestatten soll. 


® Chem. Industr. 13, 685 (1911). 

10 Ztschr. f. angew. Chem. 31, 220 (1918), 
11 Journ. Soc. Chem. Ind. 33, 284 (1914). 
12 D. R. P. Nr. 260 306. 

13 Journ. Soc. Chem. Ind. 32, 482 (1913). 
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In neuerer Zeit ist vor allem das „Wolf 
thick bleaching system“ praktisch 
zur Ausführung gekommen.“ Es wird dabei 
der Stoffbrei durch Schneckentransporteure 
mit einer Stoffdichte bis zu 22 % fortbewegt. 
Sehr erheblich ist jedoch der Kraftverbrauch 
dieser Einrichtung und der Stoff selbst er- 
hält während des Bleichvorganges, der sich 
über angeblich 3 Stunden erstreckt, einen 
gewissen Mahlungseffekt, der nicht immer 
erwünscht ist. 

Man wird, soll die Frage der Steigerung 
der Stoffdichte mit einer abnormen Steige- 
rung des Bleichprozesses Hand in Hand 
gehen, zu wesentlich anderen apparativen 
Einrichtungen kommen müssen, und die Zeit 
ist vielleicht nicht mehr so fern, wo die 
kontinuierliche Bleiche in den Zellstoff- und 
Papierfabriken ihren Einzug hält. 


Von ganz wesentlicher Bedeutung ist die 
Entfernung des ausgebrauchten Bleichbades 
nach beendeter Bleiche. Schwalbe und 
Wenz he haben den Einfluß des Aus- 
waschens auf die Entfernung der In- 
krusten und die Senkung des Aschengehaltes 
zum Gegenstand eingehender Untersuchungen 
gemacht und ein Verfahren zur Herstellung 
sehr inkrustenreiner Zellstoffasern!® beschrie- 
ben. Praktisch läßt sich gemäß diesem Ver- 
fahren die Erzielung höchsten Reinheitsgrades 
von Zellstoffen durch die Verwendung von 
Zentrifugen, Zellenfiltern!“ u. dgl. erreichen. 


In vielen Bleichereibetrieben wird noch 
heute kalt gebleicht, obwohl durch zahlreiche 
Versuche nachgewiesen ist, daß die Erhöhung 
der Ble iehbad temperatur in 
gewissen Grenzen das Bleichergebnis günstig 
beeinflußt. So haben Schwalbe und 
Wenzl!® den Einfluß der aus dem Bleichgut 
durch Oxydation frei werdenden Kohlensäure 
studiert und die technische Abhilfe durch 
Erwärmung des Bleichbades und Durchlüf- 
tung empfohlen. Neuerdings liegen Unter- 
suchungen von Curran und Baird’? 
über den Einfluß der Temperatur auf den 
Bleichprozeß vor, die den Verbrauch an 
Bleichmitteln in lineare Funktion des Loga- 
rithmus der Zeit und die Endfarbe des Stoffes 
weitgehend unabhängig von der Bleich- 
temperatur gefunden haben. 


14 Chem. & Met. Eng. 26. 11. 1923. 

18 P.-F, 47, 1625 (1922). 

ie D. R. P. Nr. 405 004, 55b. 

17 Wochenblatt 10, 303 (1925). 

18 2. a. O. und Ztschr. f. angew. Chem. 36, 302 
(1923). 

19 Paper Trade J. 79, 11, 45 (1924). 
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Auch die Frage, ob alkalisch oder 
sauer gebleicht werden soll, ist von 
Schwalbe und Wenz!“ dahin beant- 
wortet worden, daß die alkalische Warm- 
bleiche der sauren Kaltbleiche vorzuziehen 
ist. Wird jedoch kalt gebleicht, so ist eine 
Beschleunigung des Bleichprozesses durch 
Zugabe geringer Mengen Säure noch immer 
besser als eine lang andauernde alkalische 
Kaltbleiche. 

Dieses Ansäuern des Bleichbades kann 
bei Verwendung von Natriumhypochlorit- 
laugen dann von Vorteil sein, wenn Alkali 
im Ueberschuß vorhanden ist. Es genügt 
jedoch die Beseitigung der Alkalität der 
Bleichlauge mit Säure. Ein Zuviel an Säure 
schadet jedenfalls mehr als ein Zuwenig. Im 
übrigen lasse man auch beim Warmbleichen 
den Holländer ordentlich „Luft schnaufen“. 
In einer Papierfabrik begegnete mir der Fall, 
daß trotz Warmbleiche ein langandauerndes 
Bleichen nötig war. Bei Besichtigung der 
Holländer ergab sich, daß diese aus Wärme- 
ersparnis zugedeckt waren. Als die Decke 
abgehoben wurde, begann sichtlich die 
Bleiche vorwärtszuschreiten und war nach 
wenigen Stunden beendet. 

Es ist bekannt, daß die Reinheit des 
Fabrikationswassers gerade in der 
Bleicherei von außerordentlicher Bedeutung 
ist. Von schädlicher Einwirkung sind Eisen- 
und Mangansalze, die gemeinsam mit den 
abgebauten Inkrusten zu späterer Vergilbung 
des Fasergutes Anlaß geben können. Da- 
neben können besonders mit organischer 
Substanz verunreinigte Wässer zu Bleich- 
schwierigkeiten Anlaß geben und erhöhten 
Verbrauch an Chlor hervorrufen. Unter- 
suchungen, die über den Einfluß der Härte 
des Wassers auf das Bleichergebnis unter- 
nommen worden sind,™ sollen zwar ergeben 
haben, daß hinsichtlich des Bleichens, Farbe 
und Aussehen keine Unterschiede ersichtlich 
sind. Dieses Ergebnis steht mit praktischen 
Erfahrungen jedoch im Widerspruch, denn 
es ist bekannt, daß die Graustichigkeit und 
Härte gewisser Zellstoffe nach dem Bleichen 
in unmittelbarem Zusammenhang mit der 
Härte des Wassers steht. 

Es muß bei dieser Gelegenheit auch der 
Versuche Erwähnung getan werden, die 
darauf hinzielen, mit Chlor selbst, sei es 
in Gasform oder in wässeriger Lösung, zu 
bleichen. Es kommt dabei sehr darauf an, 
welcher Rohstoff zum Bleichen vorliegt. 


20 B. P. 23, 281 und 33. 385 (1923). 
#1 Paper Maker 62, 455 (1924), 
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Handelt es sich um inkrusten- und vornehm- 
lich ligninarme Rohstoffe, so wird die Chlor- 
bleiche nicht zum Ziel führen. Dagegen wird 
die Chlorbleiche dann stets vor der Hypo- 
chloritbleiche Vorzüge haben oder diese 
wirksam unterstützen können, wenn der 
Bleichvorgang selbst einen gewissen Anteil 
am chemischen Aufschluß des Faserstoffes hat. 


Ueber die vergleichende Wirkung von 
Chlorgas und Chlorkalk haben Heuser 
und Niethammer Versuche angestellt. 
Es ist interessant, daß die Chlorbehandlung 
allein, ohne eine alkalische Auslösung der 
chlorierten Inkrusten nicht zu einem Hoch- 
weiß führt. Dadurch wird die Auffassung 
gestützt, daß die Wirkung des Chlors sich 
mehr auf den Abbau des inkrustierenden 
Lignins erstreckt, wie auf die Entfärbung der 
typischen Farbstoffe. 


Es ist vorgeschlagen worden, Kraftzell- 
stoffe mit Chlorgas oder Chlorwasser zu be- 
handeln, die gechlorten Anteile durch Alkali 
auszulösen und mit sehr geringen Mengen 
an Hypochlorit nachzubleichen. Es wird also 
hier offensichtlich das De- Vains - Chlor- 
aufschlußverfahren nachgeahmt und Kraft- 
zellstoff nachträglich mit Chlor zu „bleich- 
fáhigem“ Stoff aufgeschlossen. Ob ein 
solches Veredelungsverfahren im Interesse 
des Kraftzellstoffproduzenten und des Ver- 
brauchers liegt, lasse ich dahingestellt. Es 
ist ebenso gut möglich, Holzschliff durch 
Behandlung mit Chlor und Alkali zu „blei- 
chen“, d. h. in Zellstoff überzuführen. Trotz- 
dem wird niemand diesen umständlichen und 
teuren Weg beschreiten, um Holzschlifi zu 
bleichen. 


Damit soll der Verwendung des elemen- 
taren Chlors zu Bleichzwecken keineswegs 
ein Urteil gesprochen sein. Es liegt nur eine 
Verkennung des Zweckmäßigen vor, wenn 
heute vielfach versucht wird, unter Zuhilfe- 
nahme von Chlor Bleicheffekte zu erzwingen, 
auch wenn sich der gleiche Effekt auf anderem 
Wege einwandfreier und billiger erreichen 
läßt. In der Halbstoffabrikation wird die 
Heranziehung neuer Faserstoffe und Roh- 
fasern reichliche Verwendung für das elemen- 
tare Chlor bieten. Auch hier bleibt es 
schließlich eine Frage, geeignete Apparaturen 
zu finden, die das immerhin lästige Arbeiten 
mit Chlor oder Chlorwasser erträglich 
machen. 


22 P. F., Festheft 1923. 
3 Paper Trade Rev. 13. 2. 1925, S. 526. 
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Betriebskontrolle in der Bleicherei. 


Die Betriebskontrolle in der Bleicherei 
wird sich in der Hauptsache mit einer Unter- 
suchung der Bleichagenzien, einer Unter- 
suchung des zu bleichenden und gebleichten 
Stoffes zu befassen haben. Es sei hier auf 
die Ausführungen von Schwalbe und 
Sieber“ verwiesen. 

In sehr vielen Betrieben wird noch heute 
die „Analyse“ der Chlorkalklösung mit der 
Spindel vorgenommen. Daß ein solches Ver- 
fahren sehr ungenau ist und von sehr vielen 
Zufälligkeiten abhängig bleibt, ist einleuch- 
tend. Genaue Auskunft über die Zusammen- 
setzung des Bleichmittels, vor allem über 
seinen Gehalt an „wirksamem Chior“ oder 
wirksamem Sauerstoff vermag nur die ana- 
lytische Untersuchung zu geben. 

Für manchen Praktiker ist die Ausführung 
einer Maßanalyse heute noch ein Buch mit 
sieben Siegeln. Ich möchte bei dieser Ge- 
legenheit die Aufmerksamkeit auf die maß- 
analytischen „Fixanal-Lösungen“ richten, die 
von der Chemischen Fabrik E. de Haën in 
Seelze bei Hannover hergestellt werden. Es 
handelt sich dabei um Lösungen, die ohne 
Zuhilfenahme einer analytischen Wage die 
Herstellung von Normallösungen für Titra- 
tionszwecke gestatten, und die für viele Be- 
triebe, wo es oft gerade an analytisch reinen 
Chemikalien mangelt und Analysenwagen 
fehlen, wertvoll sein dürften. 

Die Titration zur Bestimmung des blei- 
chenden Chlors wird im allgemeinen nach 
der Penot-Lungeschen Methode mit alkali- 
scher Arsenitlösung ausgeführt. Z. Ker- 
tesz hat eine Bestimmungsmethode mit 
Nitritlösung vorgeschlagen, auf die verwie- 
sen sei. 

Zur Schnellbestimmung des bleichenden 
Chlors in Bleichflüssigkeiten ist von E. J. 
Müller“ die gasvolumetrische Bestim- 
mungsweise mit Wasserstoffsuperoxyd in 
Vorschlag gebracht und inzwischen in zahl- 
reichen amerikanischen Fabriken auch mit 
Erfolg angewandt worden. Es handelt sich 
dabei um die Messung des bei der Zersetzung 
von Hypochloriten mit Wasserstoffsuperoxyd 
frei werdenden Sauerstoffs. Die Firma Ja nk e 
& Kunkel in Köln hat in dankenswerter 
Weise den Bau eines derartigen Laugen- 
prüfers übernommen, und ich hoffe, in Kürze 
über die Ergebnisse mit diesem Apparat 
weitere Mitteilungen machen zu können. 


2 Die chemische Betriebskontrolle, Berlin 1922. 
25 Ztschr. f. angew. Chem. 76 (1923). 
26 Ind. chimique 6, 238 (1919). 
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Eise gewisse Schwierigkeit bereitet noch 
immer die Bestimmung der Bleichbarkeit von 
Zellstoffen. Die hierfür vorgeschlagenen 
Methoden von Arnot? und von Wrede: 
und die meist geübte von Klemm erfor- 
dern erheblich längere Zeiträume, als solche 
oft zur Verfügung stehen. Der Praktiker 
hilft sich daher häufig durch die Tauchprobe, 
wobei ein Streifen des zu bleichenden Zell: 
Stoffes in die Bleichlösung eingetaucht und 
hierauf auf Farbe und Durchsicht geprüft 
wird. Schwer bleichfähige Stoffe färben sich 
stark an und zeigen mitunter viele dunkle 
Stellen in der Durchsicht. Bessere Dienste 
leistet die Acetylierprobe nach Schwalbe 
und Grimm? oder die qualitative Lignin- 
probe nach Wenzl; beide Methoden 
geben naturgemäß durch Bestimmung des 
inkrustierenden Lignins nur indirekt Aus- 
kunft über die zu erwartende Bleichfähigkeit. 

A. M. Cadigan hat kürzlich vorge- 
schlagen, den Fortschritt des Bleichverlaufes 
durch Behandlung der Zellstoffprobe mit 
Permanganatlösung und Ermittlung der Zeit, 
die zur Entfärbung der Lösung erforderlich 
ist, zu bestimmen. 

Die Untersuchung des fertig gebleichten 
Zellstoffes auf den Gehalt an Oxycellulose 
erfolgt heute fast allgemein nach der Kupfer- 
zahlmethode von Schwalbe. Die Be- 
stimmung der Oxycellulose braucht aber 
durchaus nicht identisch zu sein mit einer 
Ermittlung, ob Ueberbleiche stattgefunden 
hat oder nicht. Niedrige Kupferzahlen be- 
weisen durchaus nicht, daß das Bleichgut 
keine oxydative Schädigung erlitten hat. Es 
gelingt beispielsweise, stark alkalisch ge- 
bleichte Zellstoffe durch Nachbehandlung mit 
geringen Mengen an Alkali fast frei von Oxy- 
cellulose zu machen, trotzdem die Festig- 
keitseigenschaften der Faser bereits einen 
tiefgehenden Abbau erlitten haben. Die 
Kupferzahlmethode gibt somit lediglich Auf- 
schluß über die Anwesenheit von Oxy- 
celtulose bzw. reduzierender Bestandteile, sie 
ist aber kein Maßstab dafür, ob Ueberbleiche 
stattgefunden hat oder nicht. 


Die Betriebskontrolle muß sich daher 
weiterhin auf spezielle Ermittlung der Festig- 
keitseigenschaften von Zellstoff ausdehnen, 


7 P.-Z. 34, 1274 (1909). 
* P..Z. 34, 806 (1909). 
3% Wochenblatt 40, 3973 (1909). 
æ Z. u. P. 1, 33 (1921). 
31 P.-F. 11. 101 (1924). 
322 Paper Trade J. 78, 39 (1924). 
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und es liegen gerade in neuester Zeit zur 
Lösung dieses wichtigen Problems sehr 
beachtliche Vorschläge von H. Schwalbe” 
und von G. P. Gen berg“ vor. Es bleibt 
zu hoffen, daß die dort unternommenen 
Versuche von den verschiedensten Stellen 
nachgeprüft und erweitert werden, damit der 
Begrifi „Festigkeit von Zellstoffen“ zu einem 
ebensolchen und einwandfreien Kriterium 
wird, wie dies für Festigkeit bei Geweben 
und Einzelfasern in der Textilindustrie der 
Fall ist. Die Schwierigkeiten sind hier aller- 
dings auch wesentlich größere, da die Mes- 
sung stets nur relative Werte ergibt, während 
dort durch Messung der Einzelfaser absolute 
Werte gewonnen werden können. 

Ich möchte meine kurzen Betrachtungen 
nicht schließen, ohne noch die Bestimmung 
des Bleicheffektes durch Ermittlung des 
Weißgehaltes zu erwähnen. Auch hier 
ist man in Amerika in der Anwendung 
weiter und die Verwendung des Olanzmes- 
sers gehört nicht mehr zur Seltenheit. 
Lofton“ hat kürzlich einen derartigen 
Apparat beschrieben. Die deutsche Textil- 
industrie arbeitet seit vielen jahren mit 
solchen Apparaten, und es ist verwunderlich, 
daß die verwandte Papier- und Zellstoffindu- 
strie hier bisher nur vereinzelt Interesse zeigt. 

Man hört nicht selten Magen über 
mangelhaft gebleichte Zellstoffe, aber der 
graduelle Unterschied kann mit bloßem Auge 
schwerlich exakt unterschieden werden. Man 
wird daher in Kürze dahin kommen müssen, 
daß für gebleichte Zellstoffe und ferner auch 
für Papiere je nach deren Verwendungs- 
zweck ein bestimmter Bleicheffekt (Albedo) 
vorgeschrieben wird. 

Die Firma Janke & Kunkel in 
Köln a. Rh. baut ein Halbschattenphotometer 
nach W. Ostwald,“ das dazu geeignet 
erscheint, die hier bestehende Lücke bestens 
auszufüllen. Auch andere optische Werke 
sind mit der Lösung dieser Fragen mit Erfolg 
beschäftigt. Ich möchte mich hier mit einem 
Hinweis auf dieses Gebiet beschränken und 
bei anderer Gelegenheit in Kürze ausführ- 
licher darauf zurückkommen. 

Der Zweck dieser Zeilen ist erfüllt, wean 
das Interesse für das Gebiet der Bleicherei 
da und dort wieder etwas stärker belebt 
worden ist. 

Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure 1925, 

* Paper Trade J. 5. 2. 1925, S. 177. 


35 Paper Trade J. 5. 2. 1925, S. 47. 
3° Melliands Textilber. 1922, Heft 1. 
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Zur Goldumstellung der Papierindustrie-Aktien. 
Ein Rückblick von Heino Castorf. 


Die Aufrässnungsarbeit des Trümmerieldes 
im Bereiche auch der Papierindustrie ist als 
beendet anzusehen, insoweit der Register- 
richter nicht etwa noch seine Beanstandungen 
geltend macht. Die Goldbilanzen auch der 
letzten Nachzũgier kamen nach und nach an 
die Oelientlichkeit, die rezeptgemäße Behand- 
lung einer folgenschweren Teilerscheinung 
der allgemeinen Inflatioaskrankheit, die Sa- 
nierung auf dem vorbelasteten Boden der 
Aktienwirtschaft liegt also hinter uns. Hier- 
mit ist schom gesagt, daß diese Betrachtungen 
eigenlich nur noch ein wirtschaftshistorisches 
Interesse in Anspruch nehmen können, immer- 
hin aber bietet ein solcher Rückblick auf die 
zen der Wiedereinrenkung der in 

$ illusorisch gewordenen 


bei dieser Art Chirurgie und die Auswirkung 
der Operation mal im ganzen zu überschauen. 

Jedenfalls hat die Zusammenlegung die 
alten, noch mit Friedensgeld erworbenen 
Aktien besonders hart betroffen, und für ihre 
Besitzer mag es ein schwacher Trost sein, 
daß die Reichs-, Staats- und Gemeindegläubi- 
ger usw. noch übler gefahren sind. Aber 
auch die Bezieher der schon mit mehr und 
mehr entwertetem Geld bezahlten Aktien 
mußten es erfahren, daß die in und nach der 
Kriegszeit von allen Hochwarten wirtschaft- 
licher Prophetie gepredigte Heilslehre von 
den Industrieaktien als sublimen „Sachwer- 
ten“ auch nicht der überlegenen Weisheit 
letzter Schtuß war. 


Um zunächst dem Charakter der verschie- 
denen Usmstellungstypen näher zu kommen, 
so ergaben schon die äußerlichen Vergleichs- 
momente, neben der Beseitigung offenkundig 
zutage liegender Inflationsverluste, eine ge- 
wisse Rücksichtnahme auf die Undurchsichtig- 
keit der nächsten wirtschaftlichen Entwick- 
lung, und zwar abgestellt auf die Annahme, 
für das Unternehmen sei um so besser 
je schärfer die Zusammenlegung 


= Motiv isälationsverlust trat natur- 
gemäß in erster Linie in die sichtbare Er- 
scheinung bei den rein sechnerischen Bewer- 
gingen. Mehr geiühlamäßig als 
rechnerisch vielleicht überhaupt möglich, 
scheint man dagegen im allgemeinen die 


immobilen Anlagen bewertet zu haben, ob- 
wohl bei diesen ein eigentlicher Substanz- 
verlust nur in besonderen Fällen vermutet 
werden durfte, man vielmehr die Erhaltung 
ihres Friedenswerts mit Zurechnung des 
Goldwertes ihrer Zugänge unter Berücksich- 
tigung der für die Zwischenzeit auf den 
ganzen Komplex erforderlichen Abschreibun- 
gen als gegeben wenigstens dann annehmen 
konnte, wenn das Unternehmen auf gesunder 
Grundlage ruht uad sich nach menschlicher 
Einsicht eine künftige Rentabilität annehmen 
läßt. Bei den Vorschriften für die Anwen- 
ne der teils parallel mit den handelsgesetz- 

lichen Bestimmungen laufenden, teils auch 
von ihr abweichenden Regeln der obrigkeit- 
lichen Verordnung gab es ja eine Reihe von 
Grenziragen, weiche einen gewissen Spiel- 
raum boten, jedenfalls sind aber auch die 
einen Einspruch allenfalls rechtiertigenden 
Maßnahmen als „Vorsicht“ einzuschätzen, 
und bei der generellen Berechtigung eines 
solchen Gesichtspunktes konnte der seriöse 
Aktionär sich auch schließlich damit ab- 
finden. 

Immerhin gab es Interessentengruppen, 
weiche das Umstellungsverhältnis lieber in 
der Art günstiger gestaltet gesehen hätten, 
daß nach der Zusammenlegung der Nenn- 
betrag der Aktien ein möglichst hoher ge- 
blieben wäre. Vielfach und eiadringlich 
wurde aus diesen Kreisen darauf hingewiesen, 
daß eine über den sichtbaren und zifern- 
mäßig zu ermittelnden Substanzverlust hin- 
ausgehende Umstellung eine Schmälerung 
des Volksvermögens und ähnliche Schäden 
bedeute und die Gesamtheit der Aktionäre 
jedenfalls einen viel zu wertvollen Bestandteil 
der volkswirtschaftlichen Kapitalbasis dar- 
stelle, als daß man nicht alle Veranlassung 
hätte, sie nach bester Möglichkeit zu scho- 
nen. Nicht zuletzt auch wurde noch der 
Hinweis ins Treffen geführt, die höheren 
Dividendenprozente, die eine mit unnötiger 
Schärfe durchgeführte Zusammenlegung rein 
rechnerisch schon mit sich bringe, müßten 
zu einem guten Teile ja doch wieder weg- 
gesteuert werden, die allzu blutige Operation 
käme zum Schaden der Aktionäre schließlich 
also nur dem Fiskus zugute. Mit allea diesem 
Einwendungen mochte es schon seine Rich- 
tigkeit haben in den gewiß nicht allzu häu- 
figen Fällen, in denen man verwaltungsseitig 
über ein vernünftiges Maß hinausgegangen 


Somdererzeugnis für Buchdruck der Vereinigten Bautzner Papierfabriken, Bautzen i. Sa. 


64 Wochenblatt für Papierfabrikation 


sein sollte. Für den Regelfall aber wird 
selbst eine erhöhte „Vorsicht“ bei der Um- 
stellung sicher von geringerem Uebel er- 
scheinen, als wenn ein allzu gutgläubiger 
Optimismus das Bilanzbild gestaltet hätte. 
Ohnehin wird an die Wahrscheinlichkeit be- 
sonders üppiger Dividenden für die nähere 
Zukunft so leicht doch keiner glauben. 

Dieser Auffassung wird denn auch wohl 
im allgemeinen die erstgedachte Aktionär- 
gruppe gewesen sein, als sie in eine mehr 
oder weniger scharfe Zusammenlegung wil- 
ligte, um den inneren Wert des Unterneh- 
mens zu stärken und eine wünschenswert 
kräftige, sichtbare oder stille Reservenbildung 
zu ermöglichen. Ein niedrig bemessenes 
Aktienkapital — so folgerte sie — erleichtert 
für künftig auf jeden Fall auch bei weniger 
stattlichem Jahreserträgnis die Ausschüttung 
einer Dividende und gibt dem Unternehmen 
überdies, dank der in ihm ruhenden Reserven, 
bessere Aussichten für etwaige spätere Ka- 
pitalerhöhungen. Die beiderseitigen Inter- 
essen dürften auf diese Weise demnach sach- 
dienlich wahrgenommen sein: einerseits die 
berechtigte Erwartung des Aktionärs auf 
einen künftigen Kapitalertrag, andererseits 
das Anrecht des Unternehmens auf eine trag- 
bare Kapitalbasis für Gegenwart und Zu- 
kunft. Wirtschaftspsychologisch ist das mit der 
Kapitalzusammenlegung verflochtene Dividen- 
deninteresse des Aktionärs jedenfalls wohl zu 
verstehen. Wer all die schweren Jahre hin- 
durch seinen Aktienbesitz durchgehalten hat, 
blickt auf eine Reihe schwerer Opfer zurück. 
Da ist zunächst der lange verschleiert ge- 
bliebene Substanzverlust, der den Kapital- 
schwund für ihn herbeiführte, da ist ferner 
die, in Gold umgerechnet, bei ihrer Auszah- 
lung fast auf ein Nichts zusammenge- 
schrumpfte Dividende für 1923 und das fast 
allgemein zu verzeichnende Ausbleiben eines 
Erträgnisses für 1924. Die Erwartung, von 
nun an wieder mit einer annehmbaren Rente 
rechnen zu dürfen, ist auch im Interesse des 
Unternehmens selber als berechtigt anzu- 
sehen, denn bei einer versagenden Dividen- 
denpolitik wäre eine Verödung der Börsen- 
kurse leicht vorauszusehen, Aktien, die wenig 
oder gar nichts bringen, würden von 
schwachen Händen billig abgestoßen werden 
und die Gefahr einer Ueberfremdung durch 
ausländische Spekulanten läge nahe. 

Auf der anderen Seite freilich nötigt zur 
vorsichtigen Abmessung künftiger Dividenden 
die Tatsache, daß heute fast durchweg die 
flüssigen Betriebsmittel in einem argen MißB- 
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verhältnis zum Anlagekapital stehen, Gerade 
die liquiden Bestände wurden ja von der 
Markentwertung nahezu hinweggefegt, und 
bei der Durchsicht der Goldbilanzen kann 
man sich eines Gefühls der Bewunderung 
nicht enthalten, daß es den Finanzgenies in 
den Verwaltungen bei so unzulänglichen 
eigenen Mitteln immer wieder gelungen ist, 
das Schiff in Fahrt zu halten. Wenn man 
aber zur Gewinnung ausreichender Betriebs- 
kapitale nicht etwa zur Auflage junger Aktien 
schreiten will, dann bleibt logischerweise 
nichts anderes übrig, als aus den künftigen 
Gewinnerträgnissen zunächst einmal ange- 
messene Beträge zur Stärkung des Betriebs- 
fonds einzubehalten, um aus der leidigen 
Borgwirtschaft bei den Bankverbindungen 
wieder herauszukommen. Sicherlich wird es 
keine ganz leichte Aufgabe für die Verwal- 
tungen sein, das Dividendeninteresse des 
Aktionärs mit dem Wiederaufbauinteresse 
des Werkes in Einklang zu bringen. Letzten 
Endes aber ist auch dieser Gegensatz nur 
ein scheinbarer, denn das Interesse der 
Gesellschaft ist fraglos auch das des seinen 
Besitz konservierenden Aktionärs, und jed- 
wede innere Stärkung des Unternehmens 
kommt ihm schließlich als Wertzuwachs 
seiner Aktien ganz von selber wieder zugute. 
Der Spekulation aber, die an der Prosperität 
eines Unternehmens nur vorübergehend und 
nur insoweit Anteil nimmt, als Kursgewinne 
dabei herauszuschlagen sind, der es also zu- 
meist gleichgültig bleibt, was hinterher aus 
der Gesellschaft wird, steht jedenfalls das 
sehr viel höher zu bewertende Interesse des 
Daueraktionärs und vor allem dasjenige der 
Gesellschaft selber gegenüber, der mit einer 
angemessenen Zurückhaltung von Mitteln 
für die immer wieder nötig werdende Auf- 
frischung der Betriebseinrichtungen am 
besten gedient ist, um dem Unternehmen 
eine gesunde Fortentwicklung und eine ũber 
die unausbleiblichen Konjunkturschwankun- 
gen hinausgehende möglichst gleichmäßige 
Rentabilität zu sichern. Auch die Kredit- 
würdigkeit spielt da mit hinein, weil bei der 
unpersönlichen, rein kapitalistischen Art der 
Aktiengesellschaft die in dem Unternehmen 
steckenden mobilen und immobilen Werte 
die einzige Bürgschaft für die Gläubiger 
sind. Nach alledem hat man jedenfalls gut 
getan, wenn man bei der bilanzmäßigen 
Festlegung der neuen Kapitalbasis auf eine 
sorgfältig vorausschauende „Vorsicht“ be- 
dacht war. 

An Hand der Papierindustrie Goldbilan- 
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zen, soweit solche einschließlich der zahl- 
reichen, erst nach der Friedenszeit, und zwar 
zum Teil aus steuertechnischen Rücksichten 


Umstellungs- | Anzahl 


neuerrichteten Aktiengesellschaften, den so- 
genannten Familiengründungen, zu beschaffen 
waren, ergibt sich die folgende Uebersicht: 


umgestellt in Goldmark 


verhältnis Papiermark 
bei den Stamm-Aktien Vorzugs-Aktien Stamm- Vorzugs- Genuß- 
Stamm- Aktien] schaften Aktien Aktien scheine 


1:1 2 5 000 000 
1¼: 1 2 5 350 000 
2: 1 3 11 600 000 
21:1 2 6 000 000 
3½ : 1 1 48 000 000 
5:1 2 22 000 000 
7:1 1 4 000 000 
7:1 N 60 000 000 
8/8: 1 1 50 000 000 
10: 1 6 485 400 000 
12 /: 1 6 157 600 000 
15: 1 2 62 400 000 
16: 1 1 60 000 000 
16%, : 1 6 331 700 000 
20: 1 6 331 640 000 
25:1 2 102 250 000 
30: 1 1 75 000 000 
40:1 2 104 000 000 
50:1 5 158 000 000 
100 : 1 2 250 000 C00 
200 : 1 2 345 000 000 
500 : 1 1 990 000 000 


67 3 664 940 000 


Das gesamte Aktienkapital dieser 67 
Unternehmungen von 3 922 840 000 Papier- 
mark wurde somit zusammengelegt auf 
176 157 982 Goldmark, das ist im ungefähren 
Verhältnis von 21,3: 1. 


Für eine Berechnung des Inflationsver- 
lustes geben diese Ziffern, in denen alte 
Goldmark und neue Papiermark, und zwar 
diese in den verschiedensten Einzahlungs- 
werten, miteinander verschmolzen sind, nun 
aber keinen Anhalt, vielmehr läßt sich ein 
Vergleich der neuen Goldmarkbewertung 


5 000 000 
3210 000 
5 800 000 
2 400 000 
14 400 000 
4 400 000 
560 000 

8 000 000 
6 000 000 
48 496 000 
12 608 000 
4 160 000 
3 750 000 
18 108 000 
16 582 000 
4 090 000 
2 500 000 
2 600 000 
3 160 000 
2 470 000 
1 725 000 
2 000 000 


300 000 
1 082 


25 000 000 
40 000 000 
41 400 000 
750 000 

2 400 000 
83 800 000 
15 250 000 


6 000 000 
1 800 000 
7 200 000 
20 000 000 
4 000 000 
10 000 000 


257 900 000|172 019000 3757 900 381082 


mit derjenigen der alten Friedensmark nur 
ermöglichen, wenn man die mit Papiermark 
neuerrichteten Aktienunternehmungen aus- 
schaltet und ausschließlich die Gesellschaften 
der Vorkriegszeit heranziellt, um solcher- 
weise das alte mit dem neuen Goldmark- 
kapital in Beziehung zueinander zu setzen. 
Hierfür gibt nun die folgende Aufstell ing 
ein anschauliches Bild: 


Die Aktiven dieser 41 älteren Unter- 
nehmungen nach der Umstellung berechnen 
sich am Bilanztage 1923/24 wie folgt: 


Fein Wertzeichenpapier mit Wasserzeichen „Bandwerk“ von Gebr. Buhl, Ettlingen. 
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Anlagen 
2. Flüssige Mittel und Wertpapiere 
Außenstände 


ab Schulden 
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T. . 110006761 Goldmark 
10 879 553 
33 334 838 


44214391 
39622525 


somit mobiles Betriebskapital, wenn man zu diesem 
die jedenfalls vorerst schwer zu realisierenden 


. rechnet 
Vorräte 
Beteiligungen 


2 Q3 


denen an Passiven gegenüberstehen: 


4591 866 „ 
41 334858 „ 
1057 000 „ 


156 990 491 Goldmark 


Reservefonds, Rücklagen, Umstellungsreserven usw., 


5. 130 587 500 Goldmark gesamtes Aktienkapital, 

6. 6639 798 5 Obligationen und Hypotheken, 
7. 19046 038 3 

8 717 155 j Wohlfahrtskassen, 


156 990 491 Goldmark. 


In der zweiten Ziffer, derjenigen der 
mobilen Betriebsmittel, spiegeln sich augen- 
fällig die Geldnöte unserer Zeit. 

Die Gesamtheit der Aktionäre dieser 41 
alten Gesellschaften hat also als Verlust zu 
buchen die unterschiedlichen Goldeinzah- 
lungswerte der seit 1916/17 übernommenen 
jungen Aktien im Nennwerte von rund 1930 
Papiermark-Millionen und daneben die Min- 
derung der früher aufgespeicherten Reserve- 
fonds und sonstigen Rücklagen von rund 
60,5 Millionen auf rund 19 Millionen, somit 
um rund 41,5 Millionen Goldmark. Die 
Obligationäre und Hypothekengläubiger büß- 
ten ein den Unterschied von rund 66,4 und 
6,6 Millionen, somit rund 59,8 Millionen 
Goldmark, und für die Pensions- und Wohl- 
fahrtskassen dieser 41 Gesellschaften war das 
Sanierungsergebnis ein Bestandsverlust von 
rund 2,8 Millionen Goldmark. 

Man sieht, das Trommelfeuer der Inflation 
hat in den Schützengräben auch der Papier- 
industrie so ungeheuerliche Verwüstungen 
angerichtet, daß zu ihrer Ausbesserung viele 
Jahrzehnte unentwegter, mühseliger Arbeit 
nötig sein werden. 

Zum Schluß noch ein Wort über die ver- 
wunderliche Zugeknöpftheit der einen und 
der anderen Unternehmung, welche dem 
Verfasser die mühsame und zeitraubende 
statistische Vorarbeit so undankbar machte 
und so unerfreulich erschwerte. Es war die- 


selbe Erfahrung, welche auch dem V. D. P. in 
früheren Jahren begegnete, wenn er sich bei 
der Aufstellung einer Produktionsstatistik 
schließlich darauf angewiesen sah, die von 
einzelnen Berufsgenossen versagten Unter- 
lagen durch Sachverständigenschätzung zu 
ersetzen oder zu ergänzen. Im gegenwärti- 
gen Falle mußten Absagen wie die, es handle 
sich ja nur um eine Familiengründung, um 
so mehr überraschen, als es für eine Fach- 
statistik doch wirklich keinen Unterschied 
macht, aus welchen Kreisen sich die Aktio- 
näre zusammensetzen. Möchte den betrefien- 
den Kollegen doch endlich mal zum Bewußt- 
sein kommen, daß bei einer Statistik, welche 
nur dem allgemeinen Fachinteresse dienen 
will, die Einzelunternehmung keinerlei Er- 
wähnung findet, ihr Zahlenmaterial vielmehr 
spurlos in das zu ermittelnde Gesamtergebnis 
aufgeht. Nur auf dieses Gesamtergebnis 
konnte es dem Verfasser auch in diesem 
Falle ankommen, um den zahlenmäßigen 
Nachweis zu erbringen, daß auch die Papier- 
industrie der Inflation schwere Opfer ge- 
bracht hat, und die in Großverbraucher- 
kreisen noch hie und da anzutreffende, durch 
die immer wieder notwendige naturgemäße 
Anpassung der Papierpreise an die gestiege- 
nen Herstellungskosten genährte Auffassung 
eine durchaus irrige ist, als ob gerade das 
Papierergewerbe einen besonders glänzenden 
goldenen Boden hätte. 


———. TE Ha BI ee BZ nn au Zen ee 
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Zum Problem der staatlichen Kartellaufsicht. 


Von C. Lammers. 


Während der Vorbereitungszeit für die 
„Verordnung gegen Mißbrauch wirtschaft- 
licher Machtstellungen vom 2. November 
1923“ schrieb ich in einem Aufsatz (Berliner 
Börsen-Zeitung vom 29. Oktober 1923), daß 
ein allgemeines Kartellverbot auf die „plumpe 
Vernichtung zahlreicher Stützen unseres 
ohnedies reichlich gefährdeten Wirtschafts- 
lebens“ hinauslaufe. Ich fuhr dann fort: 

„Es bleibt hiernach nur der Einzel- 
zugriff auf die unerlaubte Ausnutzung 
einer wirtschaftlichen Uebermacht zum 
Schaden der Allgemeinheit. Für 
diesen Zugriff muß ein Rahmen gefunden 
werden, welcher die notwendige Rechts- 
sicherheit für alle Beteiligten garantiert. 
Weder der Produzent noch der Konsument 
könnten es ertragen, wenn die Frage der 
Zulässigkeit wirtschaftlicher Maßnahmen 
mehr oder minder dem Ermessen irgend- 
einer Behörde anheimgestellt würde.“ 


Bei den Vorberatungen ergab sich, daß 
im Referentenentwurf bei der für die Praxis 
bedeutsamsten Bestimmung über die vorzei- 
tige Kündigungsmöglichkeit von Kartellmit- 
gliedern als wichtiger Grund die unbillige 
Einschränkung der Bewegungsfreiheit des 
Zurücktretenden ohne nähere Präzisierung 
angeführt wurde, und daß im übrigen vor- 
zugsweise die Gesichtspunkte des Gemein- 
wohles für eine vom Kartellgericht auszu- 
sprechende Kündigung maßgebend sein 
sollte. Der endgültige Text des 8 8 der 
Kartellverordnung hat letztere Gesichtspunkte 
zurücktreten lassen und die individuelle Lage 
des kündigenden Kartellmitgliedes schärfer 
in den Vordergrund gerückt. 8 8 Abs. 2 der 
Verordnung sagt: 

„Als wichtiger Grund (für die Kündi- 
gung) ist es immer anzusehen, wenn die 
wirtschaftliche Bewegungsfreiheit des Kün- 
digenden, insbesondere bei der Erzeugung, 
dem Absatz oder der Preisgestaltung, un- 
billig eingeschränkt wird.“ 


Ueber die Tragweite dieser Bestimmung 
erhob sich bald ein lebhafter Meinungsaus- 
tausch. Ihre praktische Bedeutung konnte 
sich erst im Laufe der Zeit aus der Judikatur 
des Kartellgerichts ergeben. In der Theorie 


wurde einerseits die Auffassung vertreten, 


daß die Vorschrift des § 8 der Kartellverord- 
nung aus dem Geiste des 8 723 BGB. ge- 
boren sei, welcher besagt, daß eine Gesell- 
schaft des bürgerlichen Rechts vor Ablauf 
der vereinbarten Vertragsdauer gekündigt 
werden kann, wenn ein wichtiger Grund 
vorliegt. Man folgerte hieraus, daß die 
Kartellverordnung den bestehenden Rechts- 
zustand nicht oder zum mindesten nicht 
wesentlich geändert habe. Die andere Mei- 
nung ging dahin, daß die Tendenz des 8 8 
der Kartellverordnung schärfer sei und in 
der Praxis zu einer starken Rechtsunsicher- 
heit führen werde. Bereits im März 1924 
gab ich anläßlich der Hauptversammlung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
meinem Empfinden mit folgenden Worten 
Ausdruck: 

„Tief beklagenswert . . ist die vom 
Staate gewählte Form des Zugriffs, die 
nach der bisherigen Erfahrung nicht die 
Gesichtspunkte des Allgemeinwohles in den 
Vordergrund treten ließ, sondern vorzugs- 
weise das private Tagesinteresse anreizte 
und in den Stand setzte, sich von der Treu- 
pflicht des Kaufmanns auf bequeme Weise 
entbinden zu lassen. Damit hat der Staat 
— wenn auch unbeabsichtigt — zur Ent- 
sittlichung des kaufmännischen Gebarens 
in bedauernswerter Weise beigetragen, und 
es bleibt kaum eine andere Möglichkeit der 
Abwehr für die betroffene Wirtschaft, als 
scharfe moralische Verurteilung derjenigen, 
die in unsauberer Weise das ihnen gebo- 


tene Hilfsmittel benutzen.“ (Wirtschaft 
und Kultur, Seite 29.) 
Diese Auffassung wurde insbesondere 


von Herrn Dr. S. Tschierschky, dem bekann- 
ten Kartell wissenschaftler und ständigen Bei- 
sitzer des Kartellgerichts, recht scharf 
angegriffen. In der Zeitschrift „Technik und 
Wirtschaft“ (Heft 7, 1924) nennt er meine 
Kritik sehr einseitig und fügt hinzu, daß sie 
„nicht einmal den Vorzug der Richtigkeit 
beanspruchen“ könne. Er bemerkt dann über 
die Bedeutung des 8 8 der Kartellverordnung 
folgendes: 


„Bekanntlich schafft der § 8 gar kein 
neues Organisationsrecht, sondern hebt 
nur den 8 723 BGB. aus seiner bisher noch 
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vereinzelt bestrittenen Rechtssphäre zu un- 
zweideutiger Geltung empor. Ein Kartell 
„ohne Kündigungsmöglichkeit ist wirt- 
schaftlich und rechtlich ein Unding“, 
unterstreicht auch Flechtheim in der neuen 
Auflage seines Kartellrechts, obwohl er an 
anderer Stelle mit vollem Recht weitgehende 
Vertragstreue selbst bei erheblichen Opfern 
fordert. Auch der $ 8 läßt eine Kündigung 
nur aus „wichtigem Grunde“ wörtlich 
und sachlich durchaus mit § 723 überein- 
stimmend zu, und auch er legt die Ent- 
scheidung hierüber in die Hände des Ge- 
richts. Ferner kennt § 723 keine Berück- 
sichtigung des Gemeinwohles, sondern 
lediglich eine privatwirtschaftliche Begrün- 
dung, die selbstredend, wie eine Reihe 
Urteile des Reichsgerichts erweisen, ge- 
gebenenfalls gegen die allgemeinen Grund- 
sätze von Treu und Glauben, Vertragstreue, 
gute Sitten, abgewogen wird. Nichts mehr 
und nichts weniger fordert auch der 8 8 
dem Wortlaute nach. Dagegen bietet er 
sogar noch ein Mehr an Organisations- 
schutz, wenn sich die Ansicht durchringt, 
daß auch für seine Auslegung im Sinne 
der übrigen öÖffentlich-rechtlichen Schutz- 
bestimmungen der Kartellverordnung neben 
den privatwirtschaftlichen Gründen als 
rechtliche Direktivbegriffe Gemeinwohl und 
Gesamtwirtschaft herangezogen werden, 
selbstredend gleichermaßen für und gegen 
die Interessen des Klägers.“ 
In meiner Erwiderung in der gleichen 
Zeitschrift führte ich u. a. nachstehendes aus: 
„Dieser Auffassung muß ich zu meinem 
lebhaften Bedauern das Kompliment der 
Unrichtigkeit in aller Freundschaft zurück- 
geben. Ich selbst habe mit den Verfassern 
des Gesetzes über die Bedeutung des § 8 
häufig konferieren können. Dabei habe ich 
den dringenden Wunsch geäußert, eine 
Klarstellung im Sinne der Auffassung des 
Herrn Dr. Tschierschky durch ausdrück- 
lichen Hinweis auf 8 723 BGB. vorzuneh- 
men. Dieser Wunsch ist jedoch mit dem 
Bemerken abgelehnt worden, daß der § 8 
in seiner Tendenz über den 8 723 
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BGB. hinausgehen solle, indem 
er als Spezialgesetz für die Kartelle eine 
erleichterte Kündigung schaffe. Mit Recht 
hob der Präsident des Kartellgerichts, Herr 
Geheimrat Dr. Lucas, anläßlich eines Vor- 
trages vom 20. März 1924 hervor, daß die 
durch die Kartellverordnung geschaffene 
Verselbständigung der Kartelle diese ganz 
besonderen neuen Kündigungsmöglichkei- 
ten unterwerfe, und daß der § 8 die in der 
Ueberschrift des Gesetzes vorgesehenen 
Grenzen (Bekämpfung des Mißbrauchs 
wirtschaftlicher Machtstellungen) weit 
überschreite. Er erklärt, daß der 8 8 im 
Kartellwesen „geradezu wie Sprengpulver“ 
wirken müsse, nachdem jedem einzelnen 
Mitgliede die Kündigungsbefugnis im 
Rahmen des $ 8 gegeben sei. Die Aus- 
legung des Herrn Dr. Tschierschky steht 
hierzu sowie zu den Erklärungen der Ver- 
fasser des Gesetzes in einem offensicht- 
lichen Widerspruch.“ 

Im übrigen hätte die kartellierte Wirt- 
schaft es nur begrüßen können, wenn die 
Praxis des Kartellgerichts der von einem der 
hervorragendsten Mitglieder dieses Gerichts 
vertretenen Anschauung gefolgt wäre. Dies 
ist jedoch nicht geschehen. Es sei bezüglich 
der Entwicklung der Spruchpraxis an dieser 
Stelle nur kurz auf folgendes verwiesen: 

In einem Urteil vom 16. Oktober 1924 
(Sammlung der Entscheidungen Nr. 33) 
führt das Gericht zur Begründung eines auf 
Zulässigkeit der Kündigung lautenden Er- 
kenntnisses folgendes aus: 


„Der Umstand, daß eine organisatori- 
sche Zusammenfassung des Knochenhan- 
dels und der knochenverarbeitenden Indu- 
strie im Interesse des Gemein- 
wohles und der Gesamtwirt- 
schaft ansich erwünscht und 
zweckmäßig erscheinen mag, 
und daß das Ausscheiden der beiden im 
Gegensatze zu anderen freilich nur beschei- 
denen Betrieben unter Umständen die 
Durchführung dieser Organisation zu er- 
schweren geeignet is, kann das im 
§ 8 Kart.-V.-O. begründete Recht frist- 
loser Kündigung des Kartellvertrages 
nichtausräumen.“ 


Fein Wertzeichenpapier mit Wasserzeichen „Bandwerk“ von Gebr. Buhl, Ettlingen. 


Nr. 24A 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 69 


Damit wurde zwar noch nicht unmittelbar 
eine notwendig über den Inhalt des § 723 
BOB. hinausgehende Auslegung des § 8 der 
Kartellverordnung statuiert, anderseits aber 
wurde festgestellt, daß nach Auffassung des 
Kartellgerichts das Individualrecht aus § 8 
der Verordnung selbst über den Interessen 
des Gemeinwohles und der Gesamtheit 
stehen solle. Da ich in diesem Grundsatze 
eine besonders schwerwiegende Gefährdung 
jeglicher auf die Interessen des Gemeinwohles 
eingestellten Kartelltätigkeit erblickte, so ver- 
lieh ich meiner Sorge durch ein Schreiben 
an den Reichswirtschaftsminister Ausdruck. 
Am Schlusse seiner Erwiderung führte der 
Reichswirtschaftsminister folgendes aus: 


„Bei Prüfung der Frage, ob eine un- 
billige Einschränkung der wirtschaftlichen 
Bewegungsfreiheit des kündigenden Kar- 
tellmitgliedes vorliegt, berücksichtigt das 
Kartellgericht hiernach im Einzelfalle die 
Belange der Gesamtwirtschaft und des 
Gemeinwohles. Das kündigende Mitglied 
ist trotz einer gewissen Einschränkung 
seiner wirtschaftlichen Bewegungsfreiheit 
dann nicht zur Kündigung be- 
rechtigt, wenn feststeht, daß 
sein Ausscheiden die Spren- 
gungdesKartellsherbeiführen 
würde, die Erhaltung des Kar- 
tellsaber vom Standpunkt der 
Gesamtwirtschaft oder des 
Gemeinwohles als erwünscht 
bezeichnet werden muß. Dem 
kündigenden Mitglied kann indes nicht 
zugemutet werden, seine eigenen Interessen 
soweit hintanzusetzen, daß es seine wirt- 
schaftliche Existenz opfert, 
nur damit die Betätigung des von der 
Kündigung betroffenen Kartells nicht be- 
einträchtigt wird. 


Gegen diese Auffassung des Kartell- 
gerichts, die sich aus dem Wortlaut und 
dem Sinn des auf der Vorschrift 
des 8 723 BGB. beruhenden 8 8 
der Kartellverordnung ergibt, 
sind m. E. Einwendungen nicht zu er- 
heben. Insbesondere kann ich die Befürch- 
tung nicht teilen, daß die grundsätzliche 
Auffassung des Kartellgerichts die auf die 


Interessen des Gemeinwohles eingestellte 
Kartelltätigkeit gefährde.“ 


Besonders wesentlich war für die Kartelle 
die Feststellung, daß nach Auffassung des 
zuständigen Ministers der § 8 der Kartellver- 
ordnung auf dem § 723 BGB. beruhe und 
demgemäß folgerichtig auch in seiner An- 
wendung aus dem Sinn dieser Gesetzes- 
bestimmung heraus begrenzt werden müßte. 
Die Meinung des Ministers schien sich also 
mit derjenigen des Herrn Dr. Tschierschky 
zu decken. In meiner Antwort an den Mini- 
ster drückte ich deshalb entsprechende Be- 
friedigung aus und fügte hinsichtlich der 
künftigen Gestaltung der Spruchpraxis des 
Kartellgerichts folgendes hinzu: 


„Inzwischen hat der Herr Präsident 
des Kartellgerichts darauf aufmerksam ge- 
macht, daß es nicht zweckmäßig sei, aus 
den nach Lage des Einzelfalles ergehenden 
Entscheidungen des Kartellgerichts in zu 
weitem Umfange Grundsätze für die 
Spruchpraxis des Kartellgerichts zu ent- 
nehmen. Vielleicht hat er damit andeuten 
wollen, daß auch die großen Schwankun- 
gen der wirtschaftlichen Verhältnisse in 
der Spruchpraxis des Gerichts Berücksich- 
tigung finden sollten, so daß also je nach 
der Gesamtlage die Entscheidungen mehr 
oder minder kartellfreundlich ausfallen 
würden. Mag eine derartige Tendenz auch 
dem Grundgedanken der ganzen Kartell- 
verordnung entsprechen, so kann sie doch 
nur dann mit einiger Aussicht auf gesunde 
Wirkungen verfolgt werden, wenn die 
Richter des Kartellgerichts über einen be- 
sonderen Grad von wirtschaftlicher Ein- 
sicht verfügen. Nach meinen bisherigen 
Beobachtungen hege ich gewisse Zweifel, 
ob diese Voraussetzung in allen Fällen der 
vergangenen Betätigung des Kartellgerichts 
in vollem Umfange gegeben war. Es ist 
aber vielleicht zweckmäßig, den weiteren 
Gang der Dinge noch etwas abzuwarten.“ 


Nunmehr ist jedoch unter dem 3. April 
1925 eine jetzt veröffentlichte Entscheidung 
des Kartellgerichts ergangen, welche ihrem 
Wortlaut nach als eine grundsätzliche be- 
zeichnet werden muß. Das Gericht sagt: 
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„Entscheidend ist aber, daß der 8 8 
nach seinem besonderen 
Zwecke eine über den § 723 
BGB. hinausgehende Bevor- 
zugung des individuellen 
Interesses des einzelnen Mit- 
gliedes vor dem Belangen des Verbands- 
unternehmens selbst beabsichtigt hat.“ 


Hier wird — meines Wissens zum ersten 
Male — deutlich ausgesprochen, daß sich 
das Kartellgericht im Streit der Meinungen 
für die ausdehnende Interpretation des § 8 
entschieden hat. Als notwendige Folge muß 
dasjenige eintreten, was ich bereits bei den 
Vorarbeiten für die Verordnung und später 
bei mehreren sich bietenden Gelegenheiten 
ausgesprochen habe, daß nämlich die größte 
Rechtsunsicherheit im ganzen deutschen Kar- 
telleben Platz greift. Die Frage, in welchem 
Umfange das individuelle Interesse des einzel- 
nen Mitgliedes vom Gericht als überwiegend 
bezeichnet werden wird, kann kein Kartell 
im voraus beantworten. Dies um so weniger, 
als die Interessenlagerung je nach dem Wech- 
sel der wirtschaftlichen Verhältnisse unter- 
schiedlich und deshalb in ständigem Wandel: 
begriffen ist. Es dürfte deshalb der Zeitpunkt 
gekommen sein, daß die deutsche Industrie 
mit größtem Nachdruck auf eine Klärung 
der Rechtslage hinwirkt, deren Unterbleiben 
von den weitgehendsten Folgen sein muß. 


Selbst wenn man sich damit abfinden 
wollte, daß die behördlichen Eingriffe den- 
jenigen Kartellen große Schwierigkeiten be- 
reiten, deren Wirksamkeit sich auf den inlän- 
dischen Markt erstreckt, so rückt doch mehr 
und mehr die Sorge um die Möglichkeiten 
der internationalen Kartellierung in den Vor- 
dergrund. Der Reichsaußenminister hat in 
seiner Etatsrede vom 18. Mai darauf hinge- 
wiesen, daß die deutsche Industrie die 
handelspolitischen Verhandlungen mit dem 
Auslande in erfreulicher Weise unterstützt 
und dabei auch die Hand zu Verständigungen 
mit fremden Industrien geboten hätte. Er 
knüpfte daran den Wunsch, daß Verständi- 
gungen dieser Art im Interesse des Weltfrie- 
dens eine weitere Ausdehnung erfahren 
möchten. Jedem Kenner der Verhältnisse ist 
jedoch klar, daß die einzelnen deutschen 
Industriegruppen dem Auslande gegenüber 
nur insoweit als erlässige Vertragspartner 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


ren Erfahrungen, 


Nr. 24A 1925 


erscheinen können, als sie selbst in sich mit 
der notwendigen Festigkeit zusammen- 
geschlossen sind. Die Grundlage für inter- 
nationale Verständigungen bietet in zahl- 
reichen Fällen das deutsche Kartell. Da 
jedoch Inlands- und Auslandsgeschäft in eng- 
ster Wechselwirkung miteinander stehen, so 
ist eine weitschauende international gerichtete 
Wirtschaftspolitik nicht möglich, wenn man 
die zur Fundierung des inländischen Marktes 
getroffenen Abmachungen zerschlägt und 
anderseits der internationalen Verständigung 
die staatliche Hilfe in Aussicht stellt. Er- 
scheinungen dieser Art vermehren die bitte- 
welche die deutsche 
Wirtschaft auf dem Gebiete der staatlichen 
Eingriffe im letzten Jahrzehnt zur Genüge 
machen mußte. 

Bei internationalen Besprechungen, die 
kürzlich zwischen Industriegruppen aus acht 
europäischen Ländern über die Möglichkeiten 
einer gewissen Minderung der Konkurrenz 
am Weltmarkt stattfanden, bildete die Frage 
nach der Vertragsfähigkeit der verschiedenen 
Landesgruppen den stets wieder in die Er- 
scheinung tretenden Kernpunkt der Verhand- 
lungen. So sehr man sich darüber einig war, 
daß die private Wirtschaft des kontinentalen 
Europas den Versuch machen müsse, den 
politischen Protektionismus zu bekämpfen, 
der sich in der Errichtung gewaltiger Zoll- 
mauern zwischen den Ländern auswirkt, 
wurde ebenso einstimmig hervorgehoben, 
daß das Versagen etwaiger Verständigungen 
aus Gründen der inneren Organisation 
dieser oder jener Gruppe zu einer raschen 
Vernichtung des langsam wieder auflebenden 
wechselseitigen Vertrauens führen müsse. 
Man beschloß deshalb, die verschiedenen 
nationalen Zusammenschlüsse einer fach- 
männischen Prüfung zu unterziehen und 
weitere Vereinbarungen von dem Ergebnis 
der letzteren abhängig zu machen. Fährt 
Deutschland fort, seine Kartelle in der er- 
örterten Weise zu unterhöhlen, so werden 
wir gewiß nicht diejenige führende Rolle auf 
organisatorischem Gebiet behalten, welche 
uns in früheren Zeiten ein großer Teil der 
Welt zuerkannt hat. Unsere Außenpolitik 
sollte jedoch bedenken, daß für die durch 
den Abschluß von Handelsverträgen erstrebte 
Bereinigung der politischen Atmosphäre das 
Zusammenwirken der Wirtschaften der ein- 
zelnen Länder auf die Dauer eine nicht un- 
wesentliche Voraussetzung sein wird. 


— . ——— 
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Bilder aus der Papierer Vergangenheit. 


Von Heino Castor. 
Von der alten Meister Not um den Werkstatifrieden. 


„Alles schon dagewesen!“ Wie früh muß 
diese Erkenntnis den Menschen schon auf- 
gegangen sein! Denn der, dessen Weisheits- 
schatze diese sprichwörtlich gewordene Sen- 
tenz zugeschrieben wird, dem vielgenannten 
Rabbi aus Judäa, er hatte schon hundert 
Jahre vor Christi Geburt das Zeitliche ge- 
segnet. Noch geraume Zeit vor ihm hatte 
auch schon der Prediger Salomo dieselbe 
Lebenserfahrung in die Worte gekleidet: 
„Und geschiehet nichts Neues unter der 
Sonne.“ Und wer weiß, wie viel früher noch 
die alte indische Weisheit. — — — 

Als nun aber in unseren schnellebigen 
Tagen der Rausch einer umstürzlerischen 
Bewegung mit Unrast und Unbotmäfßigkeit 
selbst die in ländlicher Abgeschiedenheit be- 
legenen Papiermacherstätten durchbrauste 
und den Arbeitsfrieden störte, da schlug 
wohl mancher ein Kreuz, meinend, so etwas 
Unerhörtes habe sich noch zu keiner Zeit 
ereignet, sicher aber niemals die patriarchali- 
sche Beschaulichkeit der weitab vom Welt- 
verkehr angesiedelten alten Papiermühlen 
berührt und die Autorität der Besitzer ge- 
fährdet. Da ist es denn, wenn man just 
nichts Zeitgemäßeres zu tun weiß, nicht ohne 
Reiz, als fröhlicher Maulwurf mal einigen 
historischen Schutt aufzuwühlen und im ver- 
staubten alten Schrifttum nachzuspüren, wie 
es in den unterschiedlichen Zeitläufen mit 
dem Werkstattirieden bei unseren Vorvorde- 
ren im Papierfach denn nun eigentlich be- 
stellt war. Einige alte Scharteken, wie die 
„Hannoverschen Nützlichen Sammlungen“ 
Jahrgang 1756 und das „Journal von und 
für Deutschland“ Jahrgänge 1786/87, item 
die hinterlassenen Schriften des federge- 
wandten Cröllwitzer Papiermachermeisters 
A. L. Keferstein können zu nützlicher Auf- 
klärung da herbeigezogen werden, und wem 
sein Papiererberuf so lieb geworden ist, daß 
er sich in einer beschaulichen Feierstunde 
auch gern mal mit der Umwelt der Papier- 
macherei vergangener Zeit und den Hand- 
werkssorgen der alten Meister vertraut 
machen möchte, dem wird es nicht uner- 
wünscht sein, einen flüchtigen Blick in jene 
vergangenheit zu werfen. Vielleicht ist es 
ihm dann eine Beruhigung, daß unsere 
Aelterväter im Fach auch nicht viel besser 
daran waren, als ihre Epigonen in der nicht 
immer idyllischen Gegenwart. 


Der eben erwähnte, den allgemeinen 
Bildungsgrad seiner Zeit weit überragende, 
fachlich ausnehmend tüchtige und in der 
Vertretung der Berufsinteressen unermüdlich 
tätige und streitbare Papiermeister — er gab 
u. a. 1766 eine damals viel beachtete Schrift: 
„Unterricht eines Papiermachers an seine 
Söhne, diese Kunst betreffend“ heraus — 
schiebt die Ursache des Verfalls der deut- 
schen Papiererzeugung, wie er im 18. Jahr- 
hundert zu beklagen war, in erster Linie auf 
den unheilvollen Einfluß, den, mangels einer 
Handwerksordnung, das von alters her von 
den Fachgenossen übernommene und heilig 
gehaltene „Herkommen“, die ungeschriebene 
Ueberlieferung von „Handwerks Brauch und 
Gewohnheit“ ausübte und das Arbeitsver- 
hältnis zwischen Meister und Gesellen 
regelte. Eine wirkliche Papiermacherzunft 
hat es nämlich zu keiner Zeit gegeben, konnte 
es auch wohl kaum geben, da die Papier- 
mühlen oft zehn und mehr Meilen voneinan- 
der entfernt lagen und Zusammenkünfte zu 
gewissen festgesetzten Zeiten bei der Schwie- 
rigkeit des Fortkommens auf grundlosen 
Wegen erschwert gewesen wären. Wann, 
wo und wie diese „Handwerks Bräuche und 
Gewohnheiten“ aufgekommen sind, das ist 
noch nie ergründet worden, jedenfalls waren 
sie da und wurden streng befolgt. 

Gemäß diesem Herkommen wurden bei 
der feierlichen, mit mehrtägigen Schmause- 
reien, dem sogenannten Lehrbraten, verbun- 
denen Lossprechung und dem damit voll- 
zogenen Eintritt in den Gesellenstand dem 
Neuling, der nach damaligen Begriffen von 
ehrlichen Eltern abstammen mußte, das will 
sagen weder ein Frühkind noch eines Frei- 
knechts oder Schäfers Sohn sein durfte, 
folgende Regeln eingeschärft: Zuerst mußte 
er versprechen, den Handwerksgesetzen stets 
treu zu bleiben, sich immer ehrlich und zum 
Nutzen seines Meisters zu betragen, kein an 
ihrer Virginität außerehelich geschädigtes 
Frauenzimmer zu heiraten und sodann, was 
die Hauptsache war, an keinem Orte, 
Wo er Arbeit nehme, etwas Altes 
ab- oderetwas Neues aufbringen 
lassen zu wollen. Zur Erfüllung die- 
ses mit Flandschlag zu bekräftigenden un- 
sinnigen Versprechens wurde er durch die, 
gleich einem Zunftgesetze, in Geltung stehen- 
den Handwerksbräuche mit reichlichen Hilfs- 
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mitteln versehen. Der Ausgelernte, der nun 
auf die vorgeschriebene Wanderschaft ging, 
erhielt den sogenannten Anzeigebrief, auch 
„Kundschaft“ genannt, in welchem alle 
Namen verzeichnet waren, die sich abtrünnig 
und somit straffällig erwiesen hatten, und 
da jeder Geselle eine solche Liste besaß, so 
wurden Uebertretungen leicht ausfindig ge- 
macht. 


Diese sogenannten Zunftregeln erkannten 
nun als ersten Grundsatz an, wer als ehr- 
licher Geselle gelten wolle, dürfe nur in 
einer ehrlichen Werkstatt neben ehrlichen 
Gesellen arbeiten. Unehrlich aber war jede 
Werkstatt und jeder Geselle, welcher „ge- 
scholten“, d. h. in Verruf gebracht war. 
Eine solche Verrufserklärung konnte nun 
aber von jedem einzelnen Zunitgenossen, er 
mochte Meister oder Geselle sein, sowohl 
gegen einzelne als ganze Werkstätten geltend 
gemacht werden, sobald nach seiner Mei- 
nung eine handwerkswidrige Handlung vor- 
lag. Unausbleibliche Folge war, daß neben 
einem gescholtenen Gesellen oder in einer 
gescholtenen Mühle kein Geselle fortarbeitete, 
wenn der Belastete sich nicht dem Urteils- 
spruche eines zusammenberufenen Hand- 
werks unterzog und die ihm zuerkannte 
Strafe erlegte. 


Während nun die Besitzer der kräftigen 
Waffe dieser Verrufserklärung zum Schutze 
ihrer Lumpenreviere sich bedienten, indem 
der Zunftgebrauch besagte, daß jeder Mei- 
ster, welcher aus dem seinem Nachbar 
zugesprochenen Revier Lumpen kaufte oder 
sie ihm auch nur verteuerte, „gescholten“ 
werden könne, mußten sie dagegen den Ge- 
sellen, welche sie gewissermaßen zu Exeku- 
toren ihres Urteils benutzten, natürlich auch 
wieder große Vorrechte einräumen. Denn 
während sie verlangten, daß infolge ihres 
Scheltworts die bei dem Nachbar in Arbeit 
stehenden Gesellen augenblicklich ihre gute 
Brotstelle verlassen sollten, konnten sie den 
ihrigen doch gleiches Recht nicht verweigern 
und jenen, welche wegen Stillegung der 
Arbeit auf die Wanderschaft gehen mußten, 
auch gute Aufnahme und Bewirtung nicht 
versagen. So kam es denn wohl, daß überall 
in Deutschland den Gesellen sehr verderbliche 
Vorrechte von den Besitzern eingeräumt wur- 
den, wodurch diese später Sklaven ihrer Ar- 
beiter und unfähig wurden, gegen deren 
Willen irgendeine Betriebsverbesserung bei 
sich einzuführen. In jedem Augenblick konnten 
die Gesellen Arbeit und Mühle verlassen, und 


unter dem Dache einer jeden Papiermühle 
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mußte ihnen ein unter Umständen mehr- 
tägiger Aufenthalt bei guter Verpflegung 
gestattet werden. Sie brauchten nirgends, 
als wo es ihnen beliebte, Arbeit anzunehmen 
und konnten bei der geringsten Veranlassung 
um so leichter Händel anfangen, als dem 
fremden Gesellen die Rechte zweier Gesellen 
der eigenen Werkstatt zustanden. 


Noch ein schädlicher Handwerksbrauch 
stand jedem Fortschritt zum Besseren darin 
entgegen, daß jeder zünftige Meister jährlich 
einmal ein sogenanntes Geschenk halten 
mußte. Bevor diese in einem Schmause mit 
zugehörigem Bier oder Wein bestehende 
Gabe in handwerksüblicher Form verab- 
reicht werden konnte, mußte die Werkstatt 
erst „revidiert“ werden. Der Meister zu- 
nächst, dann jeder seiner Gesellen fragten 
nun die Versammlung: „ob einer oder der 
andere etwas gegen ihn oder die Werkstatt 
einzuwenden habe?“ Die kleinste Abände- 
rung eines früheren Brauches kam nun zur 
Sprache, und wehe dem Mühlenbesitzer, 
welcher sich der hier in Masse gegen ihn 
agierenden Willkür der Gesellen zu wider- 
setzen wagte. Er wurde „gescholten“, seine 
Mühle kam zum Stillstand, und nur emp- 
findliche Einbußen an Zeit und Geld konnten 
ihn wieder mit den mächtigen Zunftgenossen 
versöhnen. So z. B. schalten zu Ende des 
17. Jahrhunderts die Gesellen der Papier- 
mühle in Deggendorf in Bayern ihren Mei- 
ster nur deshalb, „weil man ihnen über 
Tisch einige Schwarzbrotschniiten vorge- 
setzt, welche nur zufällig unter das weiße 
Brot gekommen, woraus ein solcher Handel 
entstanden, daß man ein ganzes Handwerk 
zusammenrufen mũssen und bei 500 Gulden 
Unkosten draufgegangen sind“. Einer ähn- 
lichen Streitigkeit wegen mußten sich 1698 
an die 100 Meister und Gesellen in Lissen 
in Thüringen zum Gericht vereinigen und 
ihrer etliche 80 anno 1745 in Osterode. Da 
der unterliegende Teil für die sämtlichen 
Kosten aufzukommen hatte, war sein ge- 
schaftlicher Ruin nicht selten damit besiegelt. 


Nun würde es unverständlich bleiben, 
warum von den Mühlenbesitzern solche 
Plackereien ruhig ertragen wurden, wenn 
der wesentliche Vorteil, ihre kostbaren Lum- 
penreviere durch dies Zunftunwesen mitbe- 
schützt zu sehen, dafür nicht eine Erklärung 
böte. Um so mehr bedurften sie eines solchen 
Schutzes, als es bei der Zuteilung der 
Lumpenreservate, begünstigt durch die da- 
malige Kleinstaaterei, bunt genug herge- 
gangen sein mochte. Willkür und Zufall 
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` hatten die Zuteilung besorgt, die eine Mühle 

hatte ein großes, die andere ein kleines, die 
eine ein näheres, die andere ein entfernteres 
Sammelrevier, und Neid, Mißgunst und 
Feindschaft wurden gefahrdrohend oft genug 
dadurch aufgeregt. War auch wohl mal der 
eine und der andere Papiermüller da, der es 

mit der weißen Weste nicht so genau nahm 
. und „hinten herum“ sich aus dem Nachbar- 
gebiet mit Lumpen versorgen ließ, was dann 
. wiederum zur Folge hatte, sich vermehrter 
. Tyrannei seiner Gesellen ausgesetzt zu sehen, 
wenn diese den Verstoß schweigend durch- 
gehen lassen sollten. 


An gelegentlichen Versuchen, den Ter- 
ror, den die Gesellen ausübten, zu brechen, 
hat es nicht gefehlt. In einem von den ver- 
sammelten Papiermachern zu Nürnberg am 
30. 8. 1753 aufgenommenen Protokoll wird 
festgestellt, „was einer auch für Unrecht von 
den Zunftgenossen erlitten habe, dürfe er 
doch bei der Obrigkeit nicht Hilfe suchen, 
er würde sonst von seinen Zunftgenossen 
als Pfuscher erklärt“. Schon vorher anno 
1700 hatten sich die Meister aus Franken, 
Schwaben und Bayern in Augsburg „wegen 
Abstellung der sie zugrunde richtenden 
Gesellenmißbräuche“ vereinigt. Sie entwar- 
fen daselbst eine Handwerksordnung, legten 
solche höheren Ortes zur Genehmigung vor 
und baten, sie möge dem Kaiser zur Bestä- 
tigung empfohlen werden. Allein es geschah 
nichts darauf. In einer Eingabe wurde auch 
noch besonders darum nachgesucht, behörd- 
liche Anordnung zu treffen, daß „die Gesellen 
nicht, wie es oft genug geschehen, den 
Meister zwingen und binden sollten, wenn 
das Essen ihren Tadel gefunden oder nicht 
genau auf die Minute bereit stünde, des- 
wegen alleinig dem Meister aus der Arbeit 
zu laufen und große Händel anzufangen“. 
Ingleichen wäre es geschehen, „daß an einem 
Ordinari-Bratentag, wo kein Fleisch zu 
haben gewesen wäre, und der Meister ge- 
beten habe, mit gebackenen Schnitten fürlieb 
zu nehmen, fremde Gesellen dies erfahren 
und die einheimischen geschmäht und ge- 
scholten hätten, daß sie den Bratentag nicht 
gehalten, und wäre ein solcher Streit und 
Aufruhr nur mit großen Unkosten beizulegen 
gewesen. Solche zunehmenden Insolenzien 
wegen der Gesellen und dergleichen Casus 
hätten sich schon vielfach begeben, item sollte 
hohe Obrigkeit die Gesellen anhalten, treu 
und fleißig in der Arbeit zu sein, nicht zwei, 
drei und mehr Täg mitSchwelgen zuzubringen, 


sondern schön gleich Papier machen, und 
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wo der Meister Fehler und Mängel im Pa- 
pier fände, nicht gleich aufpochen und auf- 
trutzen, noch weniger sagen, er solle sein 
Papier selber machen, vielmehr des Meisters 
Rat, Weis und Willen folgen, damit die 
Aembter und Canzleien mit tüchtig und 
reichlich Papier ohne Klag versehen wür- 
den.“ 

Auch der Mißbrauch müsse abgestellt 
werden, „daß bei Händeln oder Streit nur 
ein Papierer als gültiger Zeuge angesehen 
werde, wie dadurch schon oft die Wahrheit 
billig verleugnet gewesen, daß eines anderen 
ehrlichen Mannes Zeugnis für nichts gelte“. 


„Weilen aber bei den Papierern bis an- 
hero keine obrigkeitliche Regulae, Artikel 
und Gesetze bestehen, wonach sich ein ehr- 
bares Handwerk zu richten habe, sondern 
statt dessen die Gesellen mit Scheltwort, 
durch großgemachten Anhang unruhiger 
und händelsüchtiger Köpfe alles mit Gewalt, 
was ihnen gefällt, dem Meister aber höchst 
schädlich, erzwungen haben und noch er- 
zwingen wollen, noch weniger diesen ge- 
bührend respektieren, sondern ohne Scheu 
sagen, die Obrigkeit habe ihnen nicht drein- 
zureden, so wollen wir gesamte Meister 
solchen Hoch- und Uebermut, Gewalt, Frevel, 
Bosheit und hochschädlichen Zwang nimmer- 
mehr erdulden usw.“ 

Für die Kurmark Brandenburg liegt der 
Entwurf zu einer Papiermüllerverordnung 
vom Jahre 1745 vor, woraus sich das meiste 
zu einer damaligen Reichsordnung für die 
Papierer geschickt hätte, aber er blieb un- 
vollzogen. 

Die Papiergeschichte weiß noch von einem 
kaiserlichen „Patent, die Papiermacherzunft 
betreffend“, datiert Prag, 5. 5. 1756, allein 
dieses hatte damals Gültigkeit nur für das 
Königreich Böhmen. 

Die königl. Kammer zu Glogau glaubte 
Anstalten treffen zu müssen, die Mißbräuche, 
insonderheit die arg ausgearteten Schwel- 
gereien bei dem sogenannten Lehrbraten 
auch um deswillen abzustellen, um dem 
Handwerk wieder gut bemittelte junge Leute 
aus den besseren Ständen zuzuführen. Den 
Papierern solle überdies anbefohlen werden, 
besondere Innungen zu bilden, Zunitartikel 
zu machen und solche zur Genehmigung 
vorzulegen. Auch war hohe Kammer der 
Meinung, dem Mangel an geeignetem Nach- 
wuchs wäre am besten dadurch abzuhelfen, 
„daß man die Meistersöhne gänzlich und die 
andern Gesellen bis auf eine gewisse Größe 
vom Soldatenstande befreie. Man habe schon 
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Exempel genug, daß Meistersöhne, um nicht 
Soldat zu werden, aus dem Lande gegangen 
seien und ihr Vermögen im Stich gelassen 
hätten. Große ansehnliche Ausländer aber 
scheuten sich, in Preußen Arbeit zu nehmen, 
aus Furcht, zum Heeresdienst gezwungen 
zu werden. Hierdurch aber geschehe dem 
Papiererhandwerk großer Tort, und die 
Meister müßten sich oft mit dem Ausschuß 
behelfen, bei welchem nur wenig Geschick- 
lichkeit und körperliche Stärke sei.“ Die 
Anregungen der Glogauer Kammer verloren 
sich im Aktenstaube der Archive, ebenso 
auch der Antrag einer anderen Kammer an 
das hohe Generaldirektorium zu Berlin, für 
die gesamten preußischen Lande eine allge- 
meine Innung für die Papiermacher zu er- 
richten. Es blieb alles beim alten, bis eine 
neue Zeit heraufzog, und die Papiermaschine 
dem hochfahrenden Uebermute der Gesellen 
ein Ziel setzte. 

Selbstverständlich aber gab es zu jeder 
Zeit unter der Gesellenschaft auch rühmliche 
Ausnahmen. Der diese Zeilen hier in der 
Beschaulichkeit seiner alten Tage nieder- 
schreibt, er hat vor länger denn einem halben 
Säkulum beim Besuche befreundeter Papier- 
mühlen noch so manchen alten Graukopf 
mit der braunen Zunftschürze der „Stamp- 
fer“ oder der grünen der „Glätter“ kennen- 
gelernt, der in ruhiger Gelassenheit seiner 
hurtigen Hantierung nachging, treu und 
bieder zum Meister hielt und in rührender 
Anhänglichkeit mit dem Herzen teilnahm an 
Freude und Leid in der Familie seines Brot- 
herrn. 

Auch die Folgeerscheinung der Renitenz 
des unruhigen und händelsüchtigen Teiles 
der alten Gesellenschaft soll nicht verkannt 
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werden; sie glich, um ein Wort Bismarcks 
herbeizuziehen, dem Hechte im Karpfenteich, 
der den Besitzer verhinderte — — Karpfen 
zu werden, will sagen, in geruhiger Klein- 
arbeit dem Siegeslaufe der Maschine noch 
allzulange geduldig zuzuschauen. Wer weiß, 
ob ohne den täglichen Aerger mit den 
„Büttenknechten“ so mancher Meister sich 
nicht noch länger wegen der Anschaffung 
einer Papiermaschine besonnen hätte, als 
diese in den ersten Jahrzehnten des 19. Jahr- 
hunderts in den alten Papiermühlen ihren 
Einzug hielt, die Papiererzeugung in neue 
Bahnen lenkte und sie zu schneller und 
segensreicher Entfaltung brachte. Bei dieser 

e hätte, wie so oft im Erdenwallen, 
auch hier eine an sich unerfreuliche Erschei- 
nung letzten Endes eine gedeihliche Auswir- 
kung erfahren. 


War es ehemals der starrsinnig konser- 
vative Zug in der Gesellenschaft, der, zum 
Schaden einer im Fortschreiten begriffenen 
industriellen Entwicklung, an den Arbeits- 
bedingungen nichts geändert sehen wollte, 
so in den hinter uns liegenden unruhigen 
Tagen der jüngsten Vergangenheit das 
Gegenspiel: eine abermalige Störung des 
Arbeitsfriedens, diesmal aber herbeigeführt 
durch die vorwärtsstürmenden Forderungen 
der Arbeitnehmer nach einer neuen Gestal- 
tung des Arbeitsverhältnisses, oft ohne 
Rücksicht auf die wirtschaftliche Möglichkeit 
eines Ausgleichs. 


Jedenfalls scheint es göttlicher Ratschluß 
zu sein, daß unser Dasein seine Schnellkraft 
verlieren würde, wenn wir nicht von Zeit zu 
Zeit in Lagen gebracht würden, solche 
Spannungen überwinden zu müssen. 


Der Feinholländer. 
Von Direktor Albert Hauser, Wattens in Tirol. 


Im Wochenblatt Nr. 22A (Festheft) 1922 
habe ich einen Holländer beschrieben, wie 
er für die Feinpapierfabrikation in der Haupt- 
sache in Frage kommt. Mittlerweile konnte 
auf Grund vieler Versuche und Prüfungen 
festgestellt werden, daß Holländer mit klei- 
nem Walzendurchmesser und entsprechend 
gebautem Grundwerk nicht nur in Leistung, 
sondern auch im Kraitverbrauch ganz be- 
deutend andere Typen, insbesondere mit 
großem Walzendurchmesser, überragen. 

Aus folgender Tabelle möge ersehen wer- 
den, wie sich große Walzendurchmesser 


gegenüber kleinen im Verhältnis zum Kraft- 
verbrauch verhalten: 


Holländer I: Walze 1350 mm Durchmesser, 
250 kg Eintrag, 61, Stunden Mahldauer, 
48 Durchschnitts-PS, 120 PS/Std. pro 
100 kg, Mahlgrad 86; 


Holländer II: Walze 1650 mm Durchmesser, 
350 kg Eintrag, 61, Stunden Mahldauer, 
49 PS, 96 PS/Std. pro 100 kg, Mahl- 
grad 88; 

Holländer III: Walze 1650 mm Durchmesser, 
350 kg Eintrag, 5,4 Stunden Mahldauer 
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mit Steingarnitur, 53 PS, 85,8 PS / Std. pro 
- 100 kg, Mahlgrad 90; 

- Holländer IV: Walze 1000 mm Durchmesser, 
200 kg Eintrag, 6,1 Stunden Mahldauer, 

18 PS, 56 PS/Std. pro 100 kg, Mahl- 

grad 88. 

Daraus ist zu ersehen, daß mit Holländer 
Nr. IV, also kleiner Walze (1000 mm Durch- 
messer) gegenüber Holländer Nr. I eine 
- Kraftersparnis von 266%, bei Holländer 
Nr. II 272% und bei Holländer Nr. HI mit 
. Steinzeuggarnitur sogar 300% erzielt wurde! 
Bemerkt sei, daß der Eintrag bei allen drei 
. bzw. vier Holländern genau derselbe war, 
nämlich 100% Sulfitzellulose. 

. Der Holländer mit kleiner Walze und nach 

Abbildung wurde von der Firma Escher 

WyB & Co., Ravensburg, geliefert, welche 
Firma damit eine Type geschaffen hat, die in 
jeder Beziehung der Feinpapierfabrikation 
in hervorragender Weise entgegenkommt. 

Anschließend möchte ich mir erlauben, 
noch auf einen Umstand im Betriebe des 
Holländers hinzuweisen, und das ist die Um- 
drehungszahl der Walze. 

Eine zu hohe Walzenumfangsgeschwindig- 
keit zieht mehrere Nachteile mit sich. Nicht 
nur, daß der Kraftverbrauch auch in dem 
Falle eine sehr große Rolle spielt, erwärmt 
sich der Stoff übermäßig, was wieder sehr 
unangenehme Folgen hat! Bei sehr dickem 
Eintrag, wie er oft bei speziell dünnen Sorten 
erforderlich ist, wird solcher Stoff schwärz- 
lich. Der heiße Stoff hat aber außerdem noch 
die nachteilige Wirkung, daß er, wenn er 
sich auch im Holländer schmierig anfühlt, 
auf der Papiermaschine gegenteilige Eigen- 
schaft zeigt, d. h. er wirkt hier rösch, verliert 
also seinen Schmierigkeitsgrad oft sogar sehr 
einschneidend. Er entwässert sich auf der 
Papiermaschine schneller, und es leiden 
Durchsicht und Festigkeit. 

Ich bin weiter der Ansicht, daß ebener 
Stoffeinlauf zur Walze, wie er jetzt bei neu- 
zeitlich gebauten Holländern in Anwendung 
kommt, gerade bei der Feinpapierfabrikation 
von Nachteil ist. Der Stoffbrei, insbesondere 
bei hohem Stoffstand vor der Walze, wirkt 
als Bremse, erhöht ganz bedeutend den 
Kraftverbrauch und beeinflußt die Stoff- 
beschaffenheit. 

Warum haben unsere alten Typen des 
Holländerbaues mit kleinen Walzen und An- 
stieg zur Walze so geringen Kraftverbrauch 
aufzuweisen und einen sehr schönen Stoff 
hervorgebracht? Es ist das der Stoffstand 
vor der Walze! 
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Durch die Bauart, und zwar dem Anstieg 
zur Walze, floß nur die obere Schicht 
des Stoffes der Walze zu, sie war also sozu- 
sagen fast zur Gänze aus dem Stoff, war also 
von der Bremswirkung frei und zum Grund- 
werk gelangte eben auch nur die Menge 
Stoff, die die Messerzellen fassen, wie es ja 
bei den neuzeitlichen Holländern auch nicht 
anders ist. Die kleine Walze, meist mit einem 
Durchmesser von 600—700 mm, war über- 
dies sehr leicht, was auch für den Kraftver- 
brauch weiter von Einfluß war, und sie 
schonte auch die Faser, d. h. es konnte der 
Stoff nicht so leicht vermahlen werden. Wenn 
wir auch heute die Walzenentlastung haben, 
so muß mit ihr sehr aufgepaßt werden; ge- 
wöhnlich wird ihre Handhabung vom 
Holländerpersonal gerne vernachlässigt. 


Die alte Type hatte aber leider den Fehler, 
daß durch den Anstieg zur Walze der Stoff 
rückgestaut wurde, wodurch einerseits der 
Zug gehemmt und Stoff gerne am Boden, 
insbesondere an den Ecken, liegen blieb. 
Deshalb haben die Alten das Rührscheit, 
dieses wichtigste Instrument am Holländer- 
boden, herangezogen. Heute ist das Rühr- 
scheit zwar auch noch unentbehrlich, trotz 
neuzeitlicher Konstruktion oder dem Stof- 
treiber, aber es wird vom Personal der Be- 
dienung nicht mit Liebe behandelt. Ohne 
Scheit geht es namentlich in der Feinpapier- 
fabrikation nicht ab. 


Eine sehr wichtige Einrichtung, ganz be- 
sonders bei der Feinpapierfabrikation ist der 
sogenannte Indikator. Die meisten neuzeit- 
lichen Typen haben ihn zwar, aber in Form 
eines kleinen Zeigers; er ist jedoch so un- 
zureichend, weil der Walzenstand schwer 
ablesbar ist. Ist der Zeiger übersetzt, so daß 
am Kreisbogen der Einteilung diese in 
weiten Abständen möglich wird, dann kann 
der Papiermacher beim Betreten des Hol- 
ländersaales sich sogleich mit einem Blick 
überzeugen, wieweit die Walze am Grund- 
werk aufliegt. Neuerdings ist zu diesem 
Zwecke die Mahldruckwage herausgebracht 
worden, eine Einrichtung, die noch besser zu 
sein scheint. Es wäre interessant, darüber 
Erfahrungen mit Daten zu erhalten. 

Ich weise schließlich noch auf meinen 
Aufsatz auf Seite 97 im Festheft Nr. 22A, 
1922, hin, wo ich sage, daß nicht immer 
technische Verbesserungen bzw. Vervoll- 
kommnungen des Holländeraufbaues sich 
auch in der Praxis als universal bewähren. 
Im Prinzip mag manches richtig sein, in der 
Praxis zeigt es sich anders! Deshalb gehen 
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auch die Meinungen so weit auseinander, 
und aus ihr zeitigen sich jene möglichen und 
unmöglichen Formen, die im Betriebe stehen 
oder am Eisenfriedhof der einen oder anderen 
Fabrik liegen. Nächstens will ich mich mit 


Nr. 24A 1925 


dem unter Druck arbeitenden Holländer des 
Herrn Hermann Arledter, einem gebürtigen 
Oesterreicher, befassen. Dessen Type ist auf 
einer Idee aufgebaut, die sehr interessant ist 
und mich nachdenklich macht. 


-Ee 


Papiergefüge und Papiermaschinenarbeit. 
Von Prof. Dr. Paul Klemm, Gautzsch. 


Die Papierbildung aus dem formlosen 
Stoffbrei erfolgt in Stufen, heute wie zur 
Zeit der Handpapierherstellung: von der 
formlosen Flüssigkeit zur geformten plasti- 
schen nassen, aber noch luftfreien Schicht 
durch die Siebarbeit, von der plastischen 
Schicht zum feuchten, aber kein mechanisch 
entiernbares, nur noch Quellungswasser ent- 
haltenden luftdurchsetzten Blatt durch die 
Preßarbeit, vom feuchten zum trockenen 
Blatt durch den Trocknungsteil der Papier- 
maschine. In der Zeit der Büttenpapiererzeu- 
gung auch äußerlich scharf getrennt, sind 
bei der Erzeugung des Papiers in endloser 
Bahn die Grenzen heute äußerlich verwischt, 
unterscheidbar sind sie noch, und für das 
Verständnis der Vorgänge ist diese Arbeits- 
stufengliederung erforderlich. 

Auf das Gefüge ist kein Teil der Papier- 
maschine ohne jeden Einfluß, auch im 
Trocknungsteil derselben vollziehen sich noch 
zwar äußerlich nicht sichtbare, aber meß- 
bare Gefügeveränderungen, die hauptsächlich 
auf die in der Papierbahn beim Trocknen sich 
entwickelnden Spannungen über die Fläche 
und durch Walzenglättwerke transversal auf 
Dicke und Dichte des Blattes Wirkungen 
ausüben. 

Der Naßteil der Papier- 
maschine ist der Ort, an dem die 
Entscheidung über das Gefüge 
eines Papiers fällt. 

An Bedeutung überwiegt da- 
bei das erste Glied des Naßteils, 
der Siebteil, auf dem die Eigen- 
art des Gefüges grundlegend 
bestimmt wird. Das zweite Glied, der 
Pressenteil, bekommt das Blatt wohl noch in 
stark bildsamer Beschaffenheit und kann noch 
manches ändern, aber Wesentliches nicht 
mehr, wenigstens nicht im aufbauenden 
Sinne. Festigung und Verdichtung ist hier 
die Hauptwirkung. Im übrigen sind es mehr 
Nebenerscheinungen des Gefüges, die dem 
Papier ii; aufgeprägt werden und die nicht 
imm "uschte Veränderungen sind, son- 
( nit denen man sich abfinden 


— 


muß, weil es nicht anders geht, so die Sieb 
markierung, die Filzmarkierung, die wolkige 
Verpressung an der Gautsche, meist ein 
Fehler, mitunter allerdings auch absichtlich 
herbeigeführt, um besondere, dem künstleri- 
schen Geschmack entsprechende Wirkungen 
zu erreichen. 


Papiergefüge und Siebarbeit. 


Der Kunstgriff, dessen man sich bei der 
Formung des Papierstofis zum Blatt bedient, 
um aus seinen festen Teilchen ein Flächen- 
gebilde zu formen — übrigens ein Kunstgriff, 
der überhaupt unmittelbarer Ausdruck des 
technischen Grundgedankens der Papiererzeu- 
gung ist —, ist der der Ueberführung der 
Masse in leicht formbaren flüssigen Zustand 
auf dem Wege der Suspension. Man erreicht 
damit, daß die Ausbreitung den Ausbreitungs- 
gesetzen der Flüssigkeiten folgt, wenn man 
sie auf eine feste Unterlage bringt, und daß 
man das zur Formung als Mittel dienende 
Wasser leicht entfernen kann, wenn man die 
Unterlage als Filter ausbildet, also für Was- 
ser durchlässig, für die Papierbestandteile 
undurchlässig macht. 

Der Mechanismus, mit dessen Hilfe die 
Blattbildung erfolgt, ist ein Bewegungs- 
system, dessen wesentliche Teile Vorrichtun- 
gen zur stetigen gleichmäßigen Zuführung 
des maschinenfertigen Stoffes und eine in end- 
losem Lauf stetig sich fortbewegende wasser- 
durchlässige Siebunterlage sind, auf die der 
Stoff sich auflagert. 

Zwei an der Gefügebildung hauptsächlich 
beteiligte Vorgänge sind es, die bei der Re- 
arbeitungsstufe auf dem Sieb nebeneinander- 
herlaufen und durch das Nebeneinanderher- 
laufen je nach dem Ueberwiegen des einen 
oder des anderen recht verschiedene Ergeb- 
nisse von ein und demselben Papierstoffe 
zeitigen können, so daß deren Regelung zu 
einer der wichtigsten Aufgaben bei der 
Ueberwachung der Siebarbeit wird. Es sind 
der Ausbreitungsvorgang de 
Stoffbreies auf dem Sieb und der Fil- 
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trationsvorgang des Wasserdurch- 
laufs durch das Sieb. 

Beim Einsetzen der Vorgänge ist der Stoff 
eine Suspension, in der die festen Teile nur 
wenige Hundertstel der Masse ausmachen, 
am Ende derselben stellt er ein disperses 
System dar, an dem das Wasser wohl noch 
größeren Anteil hat als der Trockengehalt, 
das aber bereits eine plastische Masse dar- 
stellt, sich also dem festen Zustande nähert. 
Dies bedeutet eine Umkehr des Verhältnisses 
zwischen Dispergens und Dispersum. Das 
Wasser, in dem beim Auflauf die Papier- 
bestandteile schwebten, bildet nur noch durch 
die Oberflächenenergie der festen Bestand- 
teile zwischen diesen festgehaltene Schichten, 
wenn man vom Quellungswasser absieht, das 
aber als Flüssigkeit nicht mehr in Erschei- 
nung tritt. 

Für die Ausbreitung quer zur Laufrich- 
tung bedarf es keiner besonderen mechani- 
schen Einrichtungen, wenn man dem Auflauf 
der Flüssigkeit die beabsichtigte Bahnbreite 
gibt. Nur muß der vorlaufenden Flüssigkeit 
bei der Langsiebmaschine durch seitliche 
Begrenzung ein Bett geschaffen werden, was 
durch den endlos verlaufenden Deckelriemen 
geschieht, und eine Regelung der Schichthöhe, 
was man mit den im Grunde genommen 
Schützen darstellenden Linealen erreicht, 
hinter denen sich ein gewisser, nicht unwich- 
tiger, zugleich auch der Zurückhaltung des 
Schaums dienender Stau bildet. Für die 
Gleichmäßigkeit der Stoffverteilung senkrecht 
zur Schicht aber konnte die schon bei der 
Handpapierherstellung ausgeübte Schütte- 
lung beibehalten werden, nur mußte man 
sie mechanisieren. 

Bei der Ausbreitung in der Maschinenlauf- 
richtung wirkt also zweierlei zusammen, das 
Vorfließen des Stoffes und die gleichgerichtete 
Wanderung des Siebes. Fließgeschwindigkeit 
und Siebgeschwindigkeit wirken also gleich- 
sinnig an der Längsausbreitung zusammen. 
Das Verhältnis beider zueinander hat sich im 
Laufe der Zeit gewandelt. Ueberwogen hat 
immer die Siebgeschwindigkeit, beim Ueber- 
gang zu immer größeren Geschwindigkeiten 
hat es sich aber in der Weise geändert, daß 
die Fließgeschwindigkeit immer mehr zurück- 
tritt und der Stoff dem Zuführungsorgan 
durch das Sieb förmlich entrissen wird. Bei 
den Höchstgeschwindigkeiten, zu denen man 
jetzt gelangt ist, kommt die Fließgeschwin- 
digkeit kaum noch zur Geltung, sie darf nur 
nicht nachhinken, und die Schüttelung ist 
kaum noch von Wirkung, daher entbehrlich 
geworden. 
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Was ist nun bei dieser technischen Ver- 
einigung der Stoffausbreitung, für die Wasser 
das Mittel ist, um die aus festen Teilchen 
bestehenden Papierbestandteile in eine der 
Ausbreitung leicht fähige, gleichsam flüssige 
Beschaffenheit zu bringen und der gleich- 
zeitigen Entwässerung für das Gefüge aus- 
schlaggebend ? 


Um das recht zu verstehen, ist es nötig, 
das Verhalten des Papierstoffs in der Ver- 
dünnung, in der er der Papiermaschine zuge- 
führt wird, zu berücksichtigen, zunächst 
einmal unabhängig von der Entwässerung. 

Um den höchsten Gleichmäßigkeitsgrad 
zu erreichen, den ein Stoff von einer gegebe- 
nen Beschaffenheit zuläßt, müssen die Faser- 
teilchen verschiedener Länge und die übrigen 
Papierbestandteile in gleichmäßiger Vertei- 
lung verbleiben, sie dürfen sich während der 
Formung zum Blatt und der Entwässerung 
nicht entmischen und sie müssen sich zur 
zusammenhängenden Schicht vereinigen, ohne 
daß örtliche Zusammenballungen bestehen 
bleiben, deren Entstehung unvermeidlich ist, 
weil sie im Wesen der Fasersuspension liegt. 


Entmischungsbestreben und Zusammen- 
ballungsbestreben (Aggregation) sind die 
Einflüsse, die der Gleichmäßigkeit des Ge- 
füges entgegenarbeiten, soweit die inneren 
aktiven Fähigkeiten des maschinenfertigen 
Stoffes in Betracht kommen. 


Die Ursachen des Entmischungsbestrebens 
sind Unterschiede der Teilchengröße der 
Fasern und Unterschiede des spezifischen 
Gewichts, besonders zwischen Fasern und 
mineralischen Bestandteilen. Sie äußern sich 
in vertikaler Richtung und führen häufig zur 
Zweigesichtigkeit. 

Das Aggregationsbestreben ist eine durch- 
aus nicht nebensächliche, aber wenig be- 
achtete Erscheinung, die mit dem Wesen des 
Papierstoffs als dispersen Systems zusammen- 
hängt. Zunächst kommt dabei die Massen- 
anziehung in Flüssigkeit schwebender Teil- 
chen und deren Form und Größe in Betracht. 
Rein kann diese sich aber nur bei körnigen, 
nach allen Richtungen des Raumes etwa 
gleiche Ausdehnung besitzenden Teilchen 
äußern, unter den Papierbestandteilen also 
nur bei den Füllstoffen, Körperfarben und 
unter Umständen Leimungsbestandteilen. 

Bei den Faserbestandteilen kommen noch 
wichtige Nebeneinflüsse hinzu; sie haben 
ihren Grund in der Faserform, in dem Ueber- 
wiegen einer Ausdehnungsrichtung. Denn 
dieses verhindert, daß sich die Massenteilchen 
lückenlos aufeinanderlegen, führt also dazu, 
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daß Ueberbrückungsräume zwischen den 
Fasern entstehen. 

Aber noch etwas kommt hinzu. Wären 
die Fasern starre Gebilde, so würde man 
noch immer kein Papier erhalten. Eine 
Schicht durcheinander geworfener feiner, 
aber starrer Stäbchen gibt noch kein zusam- 
menhängendes Blattgebilde. Wesentlich 
istnoch, daß die Stäbchen infolge 
ihres Quellungsvermögens im wasserdurch- 
tränkten Zustande plastisch biegsam 
sind, daß sie Schlingen zu bil- 
den, sich ineinanderzuhaken 
vermögen. Das aber ist die unerläßliche 
Voraussetzung für die, wenn auch unregel- 
mäßige Verflechtung benachbarter Fasern, 
die Verfilzung, auf der die Entstehung 
eines Flächengebildes aus Fasern beruht. 

Massenanziehung und Verschlingung der 
plastisch biegsamen Fasern führen beim 
Schwebezustande inWasser aber zurFlocken- 
bildung und die Flocke erscheint 
deshalb alserste Verfilzungs- 
stufe (primäres Aggregationsgebilde), als 
Gefügebaustein (Strukturelement). 
Wohl ist die Fiocke ein sehr loses Gebilde, 
leicht zerstörbar, leicht aber auch zu höherer 
Einheit zu vereinigen. 

Der weitere Schritt zur Papierbildung ist 
die Anordnung der Flocken in eine Schicht 
auf dem Siebe und dabei das Ineinan- 
dergreifen der herausragenden 
Fäserchen an den Grenzen be- 
nachbarter Flocken, das die 
Vereinigung zum Flächen- 
gebilde herbeiführt. 


Es bedarf nur noch des Abfiltrierens des 
Hilfsstoffs Wasser, den man als Vehikel be- 
nutzte, um die Papierbestandteile auf einfache 
Weise zu einem Ganzen zusammenzufügen 
und zugleich zur dünnen Schicht, zum Blatt 
zu formen, und das Gefüge des technischen 
Gebildes Papier ist in seinen Grundzügen 
festgelegt. 

Grundlegende Beobachtungen zur Zer- 
gliederung der für den Gleichmäßigkeitsgrad 
der Ausbreitung und Vereinigung der Stoff- 
bestandteile zum werdenden Blatt wichtigen 
Vorgänge lassen sich nur frei von den Ein- 
flüssen der Fließbewegung, wie sie auf dem 
Sieb der Papiermaschine sich vollziehen, in 
von außen unbewegtem Zustande am 
besten in einem durchsichtigen Gefäß mit 
abschließbarem Siebboden anstellen. 

Solche Beobachtungen über die sich ab- 
spielenden Vorgänge des Verhaltens in Was- 
ser schwebender Fasern bilden ein kleines 
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Forschungsgebiet für sich, das wohl bis in 
die Einzelheiten zu verfolgen wert ist. 

Das Wesentliche und Wichtigste ist hier 
für uns die Vereinigung der schwebenden 
Fasern und etwaigen neben ihnen vorhande- 
nen Bestandteile zu Flocken, die gesetzmäßig 
um so größer und lockerer sind, je länger 
und gröber die Fasern sind, und um so 
kleiner und dichter, je feiner die Fasern und 
je reicher die Abstufungen an Faseranteilen 
verschiedener Kürzung sind. 

Die Faserlänge hat für die Verarbeitbar- 
keit zum Flächengebilde mit der Technik der 
Papierherstellung überhaupt ihre Grenze; sie 
liegt dort, wo es unmöglich wird, die Fasern 
noch im Wasser im Schwebezustand zu er- 
halten. 

Allmählich senken sich die Flocken zu 
Boden und bilden eine Schicht, in der das 
überstehende Wasser sich allmählich klärt. 
In dieser Schicht herrscht ein gewisser 
Gleichgewichtszustand zwischen den Fasern 
und dem Wasser, den man als ein gegen- 
seitiges Sättigungsverhältnis zwischen den 
festen Faseranteilen und der Flüssigkeit, des 
Dispersums und des Dispergens in dem dis- 
persen System betrachten kann. 

Die Flocken legen sich zunächst nur lose 
übereinander, aber die von den Grenzen aus- 
strahlenden freien Faserenden geraten schon 
dabei in einander kreuzende Lagen. 

Bei rüttelnder Bewegung fügen sie sich 
dichter ineinander und die einander berühren- 
den Faserenden an der Oberfläche benachbar- 
ter Flocken bilden nun auch mehr und mehr 
Verschlingungen, so daß aus den gewisser- 
maßen nun die Bausteine darstellenden 
Flocken ein zusammenhängendes Ganzes 
entsteht. 

Es ist außerordentlich wichtig, daß diese 
Verschlingung der Fäserchen an den Flocken- 
oberflächen noch in dem wassergesättigten 
Zustande des Gemischs aus Fasern und 
Wasser erfolgt, wo das Ineinanderfügen be- 
nachbarter Fasern noch ohne wesentliche 
Hemmungen sich vollziehen kann. 


Wird eine derartige Stoffbreischicht ent- 
wässert, wobei sich die in ihrer Grundgestalt 
während des Schwebezustandes kugligen 
Flocken abplatten, so schieben sich die Faser- 
teilchen an den Flockengrenzen noch mehr 
zur gleichmäßigen Schicht ineinander. Das 
gibt die bei dem vorhandenen Mahlungs- 
zustand jeweils gleichmäßigsten Papierblätter. 

Anders, wenn die Entwässerung der Ver- 
schlingung der Grenzfasern an den Flocken 
vorauseilt. Dann wird ein Verfließen der- 
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selben um so weniger möglich, je größer der 
Vorsprung der Entwässerung vor dem Ver- 
lust der Möglichkeit der Flockenverbindung 
ist, die Flocken bleiben schärfer abgegrenzt 
und man erhält ein flockiges, wolkiges 
Papier. 

Darin ist die ausschlaggebende Bedeutung 
des Verhältnisses der Entwässerungsgeschwin- 
digkeit zur Stoffausbreitung begründet. 


Man versteht auch, weshalb es mit wach- 
sender Arbeitsgeschwindigkeit immer schwe- 
rer wird, hohe Gleichmäßigkeit des Gefüges 
zu erreichen und man an dieser mehr und 
mehr preisgeben muß. 

Beobachtet man das Verhalten des 
Stoffes auf dem Siebteil der Papiermaschine, 
so kann man deutlich sehen, wie die Flocken, 
die je nach der Mahlung verschieden groß 
und verschieden dicht sind, mit dem Wasser 
aus dem Verteilungskasten auf das Sieb auf- 
fließen und unter den Linealen emporsteigen, 
kann sie auch noch eine Strecke weit in dem 
noch starken Wasserũberschuß besitzenden 
Teile der auf dem Sieb liegenden Schicht gut 
unterscheiden und ihr Aneinanderrücken 
verfolgen. 

Dort, wo der Wasserspiegel 
eben am Verschwinden ist, ist 
eine für das Gefüge entschei- 
dende Stelle. Denn der dort er- 
reichte Gleichmäßigkeitsgrad 
des Gefüges wird beibehalten. 
Waren bis dahin die Flocken noch nicht dicht 
zusammengeschlossen, so erscheint beim Ver- 
schwinden des Wasserspiegels eine Ober- 
fläche mit Hügeln und Tälern. 


Die Anschauung, als ob der Stoff so ganz 
passiv sei, würde falsch sein. Die Vorgänge 
der Vereinigung der Teilchen zum Ganzen 
verlangen Berücksichtigung und dürfen nicht 
zur Unzeit gestört werden, wenn die Fähig- 
keiten, die der Papierstoff von der Mahlung 
und der Mischung der Bestandteile her mit 
sich bringt, auch voll zur Geltung kommen 
sollen. 

Anlässe zur Störung der Vereinigungs- 
vorgänge der Teilchen zum Ganzen sind 
mancherlei vorhanden, sie stehen zum 
Teil mit dem Wesen der Arbeits- 
weise der Papier maschinen im 
Zusammenhang und ihr Einfluß 
ist deshalb unvermeidlich. Zum 
Teil haben sie ihren Grund darin, daß 
Ausbreitung und Entwässerung 
nicht nacheinander, sondern 
gleichzeitig erfolgen und das aller- 
dings regelbare Verhältnis der Stoffausbrei- 


tungs- zur Entwässerungsgeschwindigkeit 
nicht immer die zur Erreichung höchster 
Gleichmäßigkeit erforderliche Einstellung be- 
sitzt, sei es ohne oder mit Absicht. Inso- 
fern hängt das, was erreichbar 
ist, in hohem Maße vom Bau der 
Papiermaschine, und das, was 
erreicht wird, von der Kunst- 
fertigkeit des Papier machers ab. 


Die unvermeidlichen, regel- 
mäßig Ungleichmäßig keiten 
des Gefüges mitsich bringenden 
Einflüsse gründen sich darauf, daß das 
Bewegungssystem des Siebteils der Papier- 
maschine dem auffließenden Stoff eine keines- 
wegs einfache geradlinige Bewegung in hori- 
zontaler Richtung verleiht. 


Diese Bewegung hat zwar manches mit 
dem Fließen eines Gewässers in seinem Bett 
gemein und dementsprechend machen sich 
auch gesetzmäßige Beziehungen geltend, wie 
sie in einem Flüssigkeitsstrome bestehen. 
Bedeutung für das Gefüge hat besonders die 
richtende Wirkung des Fließens der Suspen- 
sion auf die schwebenden Teilchen, die auf 
Einstellung in die Fließrichtung hinwirkt. 
Weiter kommt die Reibung der flüssigen 
Masse an den Wänden des Bettes in Betracht. 
Reibung bewirkt Hemmung der Geschwindig- 
keit in der Schicht des fließenden Stoffes, die 
an die Wandflächen des Flußbettes, gebildet 
durch das Sieb als Flußboden und die Deckel- 
riemen als Ufer angrenzen. Wäre das Fluß- 
bett in Ruhe, so würden die Grenzschichten 
geringere Geschwindigkeit besitzen als die 
frei fließenden Schichten. 


Verwickelter aber werden die Beziehun- 
gen zwischen Flußbett und fließender Masse 
auf der Papiermaschine dadurch, daß das 
Flußbett sich bewegt und nicht nur in einer 
Richtung, sondern wenigstens in dem ge- 
schüttelten Anfangsteil, in dem der Stoff noch 
den höchsten Flüssigkeitsgrad besitzt, in 
zwei aufeinander senkrechten Richtungen. 
Es sind die auf das innere Gefüge unter den 
äußeren Einflüssen überragende Wirkung 
ausübende Längswanderung des 
Siebes, die stetig und gleich- 
sinnig wie die Fließbewegung 
Einstellung der Fasern in die 
Laufrichtung anstrebt, und die 
rhythmischeSchüttelbewegung, 
dieAblenkungenderFasern und 
Faserkomplexe in horizontale 
wellige Züge zur Folge hat, wo- 
bei aber gleichzeitig die Ineinanderfügung 
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der Flocken und der Ausgleich von Unter- 
schieden der Lagerungsdichte gefördert wird. 


Die Gleichgewichtslage finden die Fasern 
und Faserkomplexe schließlich in Ver- 
schlingungen, in denen der Einfluß des Be- 
wegungssystems je nach der Siebgeschwin- 
digkeit und der Größe der seitlichen Bewe- 
gung sich mehr oder weniger stark bemerk- 
bar macht und zu mit steigender Schichtdicke 
zunehmenden Gefügeunterschieden auf Sieb- 
und Bahnoberseite führt. 


Sehr deutlich sichtbar schon unmittelbar 
für das Auge wird dies bei dickeren melierten 
Papieren, die auf der Siebseite durch Parallel- 
lagerung vieler Fasern in der Längsrichtung 
oft ein von der Bahnoberseite, auf der die 
Fasern wellige, von Strecke zu Strecke mit 
ähnlichen Marmorierungsbildern wiederkeh- 
rende Züge zeigen, so stark abweichendes 
Bild aufweisen, daß man beim Nebeneinander- 
legen der Sieb- und Oberseite ein und des- 
selben Papiers zwei verschiedene Papiere vor 
sich zu haben meint. 


Das alles sind von dem Herstellungs- 
mechanismus abhängige unvermeidliche Ein- 
flüsse auf das Blattgefüge; wenn nicht Farb- 
unterschiede der Fasern vorliegen, zwar 
äußerlich nicht erkennbar, aber bedeutungs- 
voll für manche wichtigen Eigenschaften, be- 
sonders für die Festigkeit und deren Ab- 
weichungen längs und quer zur Laufrichtung. 


Von großem und leicht schon äußerlich 
in der Durchsicht zu erkennendem, weil zu 
Ungleichmäßigkeiten der Blattdicke führen- 
dem Einfluß ist das Verhältnis der 
Entwässerungsgeschwindig- 
keit zur Stoffausbreitung. 


Bei der Regelung dieser beiden das Rechte 
zu trefien, ist eine der wichtigsten, oft pein- 
lichen Aufgaben, wenn hohe Gleichmäßigkeit 
des Gefüges erreicht werden soll, so einfach 
und durchsichtig auch die Voraussetzungen 
sind, die zur Erreichung des höchsten Gleich- 
mäßigkeitsgrades gehören. 

Bei der Regelung in der Praxis geschieht 
dabei noch vieles gefühlsmäßig und das 
Ergebnis ist deshalb noch sehr abhängig von 
der Feinfühligkeit des Maschinenführers. 
Immerhin wird doch die bewußte Berücksich- 
tigung der gesetzmäßigen Beziehungen der 
Vorgänge, deren Beherrschung und Leitung 
zu dem, was erreicht werden soll, erleichtern 
können. 

Klar ist, daß alles, was die Entwässerung 
hemmt, die Zone der Beweglichkeit der Stoff- 
teilchen in der Stofischicht erweitert und 
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daher die Gleichmäßigkeit der Schichtbildung 
in horizontaler Richtung begünstigt, freilich 
auch die Entmischung in vertikaler Richtung. 
Von grundlegender Bedeutung sind na- 
türlich der ursprüngliche Verdünnungs- 
grad des Stofies und dessen Entwässe- 
rungsfähigkeit. Hierbei macht sich 
der Gegensatz schmierig und rösch in der 
allgemein bekannten Weise schon unmittelbar 
geltend. Beachtenswert sind aber auch die 
Beziehungen zwischen dem Sieb und der 
Stoffbeschaffenheit bei der Bildung einer 
Filterhaut auf dem Sieb, von der bei schmie- 
rigen Stoffen die Entwässerungsgeschwindig- 
keit weiter stark gehemmt werden kann. 


Oft genug muß sich aber der Papier- 
macher mit seinen hauptsächlichen Hilfsmit- 
teln zur Gefügeregelung, der Veränderung 
der Wasserzuführung zum Stoff und der 
Arbeitsgeschwindigkeit auf ein Kompromiß 
einlassen, namentlich dann, wenn ihm bei 
der Aenderung der Arbeitsgeschwindigkeit 
Schranken auferlegt sind, sie unter eine ge- 
wisse Grenze einzuschränken. Er muß sich 
dann mit einem geringeren Grade der Gleich- 
mäßigkeit des Gefüges bescheiden als sie die 
Stoffbeschaffenheit sonst wohl zuließe. 


Von den weiteren im Siebteil der Papier- 
maschine noch zur Wirkung gelangenden 
Vorrichtungen ist die Vor preßwalz e, 
unter der die Stoffteilchen noch leicht ver- 
schiebbar sind, eines der kleineren, aber doch 
recht schätzenswerten Mittel, nicht nur die 
Oberfläche der Bahnoberseite zu ebnen, son- 
dern auch bis zu tieferen Schichten noch 
ausgleichend zu wirken. 

Die Sauger können bei starker An- 
spannung das Papier durchsetzende Poren 
wohl erweitern und können bei füllstoffhalti- 
gen Papieren durch Absaugen feiner Füll- 
stoffteilchen starke Verminderung des Füll- 
stoffgehalts in der auf der Siebseite liegenden 
Oberflächenschicht und damit Zweigesichtig- 
keit des Papiers hervorrufen. Das kann 
soweit gehen, daß der Füllstoffgehalt an der 
Siebseite nicht mehr die Hälfte von dem an 
der Bahnoberseite beträgt und nur noch die 
gröberen Füllstoffteilchen zurũckgeblieben 
sind. Im Gegensatz dazu gibt es allerdings 
auch Fälle, in denen durch Entmischung die 
Füllstoffteilchen auf der Siebseite sich ange- 
reichert haben, so daß umgekehrt die Sieb- 
seitenoberflächenschicht die füllstoffreichere 
ist. Daß die Vereinigung von Bestandteilen 
von so erheblich verschiedenem Raumgewicht 
wie dem der Fasern und Füllstoffe leicht zu 


Schichtenabsonderungen führt, wenn nicht 


M'gl. holzfrei Werkdruck der Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
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für eine Verkittung beider gesorgt ist, ist 
verständlich. Auf Besonderheiten der Arbeits- 
weise der Papiermaschine kommt es an, was 
dabei zustande kommt. 

Wenn das Papier den Siebteil der Papier- 
maschine verläßt, so besitzt es auf seiner 
Siebseite ein Oberflächenrelief, das nicht 
belanglos, ja oft für die Verwendbarkeit von 
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hoher Bedeutung und schwer vollständig 
verwischbar ist, die Siebmarkierung. 
An der Schärfe der Ausprägung ist aber 
bereits die Gautschpresse mitbeteiligt. Was 
mit ihr geschieht, entscheidet sich im Pressen- 
teil und wird uns bei Besprechung von 
dessen Einfluß auf das Papiergefüge noch 
beschäftigen. 


Wasser und Abwasser der Papierindustrie. 


Von Dr. A. Klein. 
Copyright 1925 by Dr. A. St. Klein. 


Die Entiernung gelöster Verunreinigungen 
des Wassers (Eisen, Mangan, Humussäuren 
usw.) macht sehr große Schwierigkeiten und 
erfordert kompliziertere Apparatur. Im all- 
gemeinen kommt derartiges Wasser nur aus- 
nahmsweise als Fabrikationswasser in Frage. 
Hingegen hat fast jede Fabrik Wasser mit 
sogenannten kolloidal gelösten Stoffen. Diese 
befinden sich in der dispersen Phase, wobei 
das Wasser das Dispersionsmittel ist und die 
suspendierten Stoffe darin verteilt sind. Der 
Zustand ist labil und tritt schon durch ruhiges 
Stehen des Wassers, z. B. in der Vorkläre 
zufolge der Brownschen Wirbel, eine Aen- 
derung ein. Jeder Gleichgewichtszustand, 
der dann im Laufe der Zeit eintritt, muß der 
Temperatur auch bestens entsprechen. In 
den meisten Fällen kommt nur mechanische 
Reinigung des Wassers in Frage. Diese kann 
aber chemisch unterstützt werden, indem 
man Fällungen hervorruft, die die suspen- 
dierten Stoffe mitreißen oder indem man die 
Alkalität des Wassers ändert (erhöht oder 
verringert). Die Entfernung der ausgefällten, 
sedimentierten oder noch schwebenden Ver- 
unreinigungen des Wassers durch Filtern 
beruht darauf, daß das Haftmaterial (Sand, 
Kies usw.) eine Schmutzschicht auffängt, die 
nachher das eigentliche Filtermaterial bildet 
(Einarbeiten des Filters). Die Filterwirkung 
hängt von der Wassergeschwindigkeit ab, 
aber auch die Körnung des Materials spielt 
eine Rolle, denn durch außerordentlich feine 


Körnung allein ist auch Filtrierung erreich- 


bar. Nur ist zufolge der geringen Leistung 
ein technisch brauchbarer Typ solcher Fein- 
kornfilter (Ultrafilter) bisher nicht möglich 
gewesen. Die Wassermengen, die verbraucht 
werden, sind sehr groß. 

Ueber den Wasserverbrauch amerikani- 
scher Fabriken liegen durch Rundfrage er- 
mittelte Zahlen vor (Zellstoff und Papier 
Nr. 5/1925, S. 171). Nach diesen Zahlen 


wurde pro Kilogramm erzeugter Ware ver- 
braucht: 

1. für Holzschliff etwa 88 Liter, davon 
etwa 10% in der Holzvorbereitung, 20 % 
bei den Arbeitsmaschinen, 50 % für Spritz- 
rohre und der Rest für verschiedene andere 
Zwecke; 

2. für ungebleicht Sulfit etwa 260 Liter, 
davon etwa 9% in der Holzaufbereitung, 
27%, für Kochlaugen, 13% in der Stoff- 
aufbereitung, 8% bei der Stofientwässerung, 
27 / für Spritzrohre, 15% für Dampf- und 
Krafterzeugung und der Rest für verschie- 
dene andere Zwecke; 

3. für gebleicht Sulfit etwa 350 Liter, 
davon 7% für Holzaufbereitung, 20 % für 
Kochlaugen, 10% bei Stoffaufbereitung, 
20% für Bleichen, 7% für Entwässerungs- 
maschine, 23 % für Spritzrohre, 10% für 
Dampf und Kraft und der Rest für verschie- 
dene andere Zwecke; 

4. für gebleicht Soda etwa 420 Liter, 
davon 3% für Holzaufbereitung, 23% für 
Kochlaugen und Wiedergewinnung, 10 % für 
Stoffaufbereitung, 20% beim Bleichen, 7% 
beim Entwässern, 23% für Spritzrohre, 10% 
für Dampf und Wasser und der Rest für ver- 
schiedene andere Zwecke. | 

Für die Papiermaschine wurden im 
Durchschnitt 120—160 Liter/kg festgestellt, 
jedoch wurde bei einer Fabrik, die Bücher- 
papiere aus Sodazellulose erzeugt, ein Ver- 
brauch von nur 60 Liter/kg bei der Papier- 
maschine ermittelt, weil diese ihr Siebwasser 
ganz im Kreislaufe der Fabrikation erhalten 
konnte. 

Mir erscheinen einzelne der Zahlen 
niedrig, wenn ich diese z. B. mit Angaben 
von Witham vergleiche, der 380 Liter/kg 
Holzschliff, und den Verbrauch einer Fabrik, 
die 80 Tonnen Umschlag- und Tütenpapier 
und für diesen Zweck 125 Tonnen ungebleicht 
Sulfit erzeugt mit rund 57000 cbm/24 Std., 
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angibt, wobei die Tonne 9,3% kleiner ist 
als die metrische Tonne (2000 lbs = 
007 kg). 

Eine amerikanische Papierfabrik ver- 
braucht bei Verarbeitung von Lumpen etwa 
1800 Liter/kg Fabrikat. 

Entsprechende Zahlen von Wieselgren 
(Wbl. 1909, S. 504) stimmen ziemlich gut mit 
dieser Zahl überein. Es wurden für Halbzeug 
rund 850 Liter, 580 Liter beim Bleichen, 70 
Liter für Ganzzeug und 570 Liter für Papier- 
maschinen und 70 Liter für Leimküche usw., 
zusammen rund etwa 2100 Liter/kg ver- 
braucht. 

Für eine deutsche Druckpapiermaschine 
wurden etwa 260 Liter/kg und für eine kom- 
plette Druckpapierfabrik etwa 400 Liter/kg 
Wasserverbrauch ermittelt. 

Schwedische Verbrauchszahlen sind: 
300—400 Liter / kg für Holzschlifi 

— 350 Liter/kg im Mittel, 
122—360 Liter / kg für Sulfatzellstoff, 

— 250 Liter / kg im Mittel, 
180—450 Liter / kg für Sulfitzellstoff 

— 300 Liter / kg im Mittel, 
100—350 Liter / kg für Papiermaschinen, 

— 225 Liter / kg im Mittel. 

Die Grenzzahlen zeigen, wie groß die 
Schwankungen in einzelnen Betrieben sind, 
und ich würde deshalb niemals von durch- 
schnittlichen Verbrauchszahlen einzelner Fa- 
briken bei der Bestimmung der Wasserförde- 
rungsanlagen einer Fabrik ausgehen, sondern 
die lokalen Verhältnisse berücksichtigen und 
von diesen ausgehend die endgültigen Zahlen 
festlegen. 

Die Fabrikabwässer sind sehr verschieden. 

Holzschleifereiabwässer sind bei Entfase- 
rung der abgehenden Wässer, wie sie schon 
aus eigenem Interesse der Werke erfolgen, 
ungefährlich. Die abgehende Wassermenge 
ist bei modernen Anlagen auch sehr gering, 
weil heute fast nur noch für Spritzrohre 
Frischwasser genommen wird und das Was- 
ser im Fabrikationskreislaufe bleibt (vgl. 
amerikanische Verbrauchszahlen). Im Betriebe 
hat Carlson (Tekn. Tidskr. Kemi 1910) etwa 
5% Faserverlust gefunden. Diese Zahl läßt 
sich heute wohl auf etwa 3—4% herab- 
mindern. 

Papierfabrikabwässer sind — gute Ent- 
faserung vorausgesetzt —, wenn nicht sehr 
verschmutzte Lumpen oder sehr stark ge- 
färbte Papiere gearbeitet werden, auch harm- 
los. Faserverluste lassen sich nicht vermei- 
den un’ >` ieren die Zahlen je nach Anlage 
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und Papierqualität. Für Lumpenpapiere etwa 
2%, für Sulfitpapiere 34—614% , für Druck- 
papiere 10—15% (außer dem Unterschiede 
an Feuchtigkeit, der bei Papier nur 4—8%, 
bei Zellstoff 10% außerhalb und 12% inner- 
halb Deutschlands beträgt, demnach den be- 
rechneten Verlust stets höher erscheinen läßt). 
Die Zahlen sind auf die erzeugte Menge 
bezogen. Kirchner gab die Abwassermenge 
pro kg Weißpapier auf 400—1000 Liter an 
(Das Papier IID, S. 95). 

In Sulfatfabriken sollen eigentlich nur 
Siebwässer abgehen, da die Kochlaugen und 
Waschwässer eingedampft werden. 

Der Faserverlust ist 2%. 

In Sulfitfabriken ist die Sache komplizier- 
ter. Es gibt Fabriken, die seit Jahrzehnten 
ihre Abwasserprozesse haben. Manche An- 
stände sind berechtigt, die meisten aber 
nicht. Es gibt Fabriken, die die Sulfitablau- 
gen zum Teile verdampfen müssen, um den 
Schwierigkeiten zu begegnen, und man kann 
wohl sagen, daß es heute schon möglich ist, 
Ablaugen so zu verdicken, daß der Brenn- 
wert der Rückstände diese Kosten deckt. 
Aber die Anlagen sind kostspielig. Uebrigens 
beliebte Vorschriften, wie z. B. Neutralisieren 
der Ablauge mit Kalk usw., sind unnötig, 
weil die Flußläufe meist genug Bikarbonat 
enthalten, das neutralisierend wirkt. Faser- 
verlust bei Sulfitfabriken, die ungebleicht 
arbeiten: 2—3%, bei der Erzeugung von 
gebleicht Sulfit: 3—4% . 

Ich bemerke ausdrücklich, daß die Faser- 
verlustzahlen gute Durchschnittswerte dar- 
stellen und Verlustzahlen ungünstig arbei- 
tender Fabriken ausgeschieden wurden. 

Wie Zahlen für Abwässer sich ergeben, 
sei an einem Beispiele gezeigt. Es handelt 
sich um eine Sulfitfabrik mit Bleicherei, die 
11 500 Tonnen pro Jahr, das ist etwa 26 kg 
pro Minute, erzeugt. Es wurden gemessen 
2045 Liter/Min. Abwasser als Totalablauf von 
der Bleicherei, enthaltend 52 Milligr./Liter 
Fasern und anorganische Substanzen. Der 
übrige Ablauf der gesamten Fabrik ausschl. 
Bleicherei war 5296 Liter / Min., enthaltend 
54 Milligr./ Liter. Während einer Arbeits- 
woche (6 Tage) wurden 135 cbm Schlamm 
und Spülwasser von den Chlorkästen separat 
abgelassen. 

Unter dem Siebe der Entwässerungs- 
maschine wurden 28 Milligramm Fasern pro 
Lifer und in dem von den Saugkästen ab- 
gehenden Wasser 59 Milligramm pro Liter 
festgestellt. 
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Das Problem des Lignins. 
Von Professor Dr. K. G. Jonas, Darmstadt. 


Vor kurzem habe ich gelegentlich der 
diesjährigen Berliner Hauptversammlung des 
Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure im März dieses Jahres die 
Aeußerung getan, ein ausgesprochener Geg- 
ner von Veröffentlichungen über Lignin zu 
sein, die, ehe nicht auf Grund exakter 
experimenteller Belege ein bestimmter Stand- 
punkt der Erkenntnis erlangt sei, nur dazu 
dienten, den Ueberblick über die ohnehin 
recht umfangreiche und oft sehr wider- 
spruchsvolle Literatur zu erschweren. 


Wenn ich im folgenden trotz dieser 
Aeußerung, der Aufforderung der Redaktion 
dieser Zeitschrift nachkommend, einen Bei- 
trag für die diesjährige Sonderfestnummer 
zu liefern, meine Anschauungen über den 
augenblicklichen Stand der Ligninforschung 
unter Beschränkung auf die Ligninkörper der 
Nadelhölzer entwickeln will, so veranlaßt 
mich hierzu die gleichlautende Abhandlung 
in der vorjährigen Sonderfestnummer dieser 
Zeitschrift! die hinsichtlich der kritischen 
Beleuchtung verschiedener Anschauungen 
Werturteile enthält, die nicht unwiderlegt 
bleiben sollen.? 

Gerade in der Ligninchemie wird leider 
— das muß einmal klar und deutlich ausge- 
sprochen werden — sehr viel mit Schlagwor- 
ten gearbeitet, die als völlig erwiesene Tat- 
sachen in Fachzeitschriften und zum Teil 
sogar schon in Lehrbücher Eingang gefun- 
den haben. 

Es sei auch gleich vorweggenommen, 
daß es nächst der Cellulose wohl kaum ein 
zweites Gebiet der Chemie gibt, auf welchem 
die Ergebnisse wissenschaftlicher Forschung 
so auseinandergehen wie bei den Arbeiten 
über Lignin. Diese Tatsache ist zum größ- 
ten Teil sicher darauf zurückzuführen, daß 
schon die Definition des für die verschiede- 
nen Untersuchungen angewandten Ausgangs- 
materials in den meisten Fällen nicht hin- 
reichend scharf umrissen ist, so daß eine 
Reproduktion der Versuche von anderer Seite 
fast stets zu abweichenden Ergebnissen führt. 


1 E. Strupp, Das Problem des Lignins, Son- 
dernummer Nr. 24A des Wochenblattes für Papier- 
fabrikation, 16. Juni 1924, S. 82. 

2 Herr Strupp hat inzwischen auf meine Ver- 
anlassung im Rahmen seiner Dissertation seine da- 
malige Kritik zum größten Teil selbst berichtigt. 

Jonas. 

Ernst Strupp, Ueber die Beziehung zwischen 
Lignin und Pentosan. Dissertation. Technische Hoch- 
schule, Darmstadt 1924. 


Ein zweites, worauf ich schon kürzlich 
in einer Diskussionsbemerkung anläßlich der 
erwähnten Tagung hingewiesen habe, kommt 
noch hinzu: die vorgefaßte Meinung, die den 
einen oder anderen Autor veranlaßt, bei der 
theoretischen Auswertung seiner Versuchs- 
ergebnisse alles nur von einem einseitigen 
Standpunkt aus zu sehen und alle anderen 
Möglichkeiten abzulehnen. 


Einige Beispiele mögen diese beiden 
Punkte beleuchten, mit deren Besprechung 
ich gelegentlich auch die Wiedergabe eigener 
Beobachtung verbinde. 

Bei der Wahl der Isolierungsmethoden 
des Lignins ist unbedingt der der Vorzug zu 
geben, die das ursprünglich in der Pflanze 
enthaltene Lignin nach Möglichkeit wenig 
verändert. Von diesem Gesichtspunkt aus 
wird man Isolierungsmethoden, die hohe 
Temperaturen, welche erfahrungsgemäß na- 
mentlich mit gleichzeitiger Druckerhöhung 
leicht Umlagerungen bedingen, von vorn- 
herein ausschalten müssen. Die in der Tech- 
nik entstehenden ligninhaltigen Ablaugen aus 
den Sulfit- und Natronzellstoffabriken scheinen 
mir aus diesen Gründen für die wissenschaft- 
liche Aufklärung des Ligninproblems wenig 
geeignet. In der Tat enthalten diese Ab- 
laugen, je nach den bei der Fabrikation 
herrschenden Konzentrations-Druck- und Tem- 
peraturbedingungen mehr oder minder ver- 
änderte Ligninkörper. Ebenso wird man 
kaum von einem durch Behandlung des 
Holzes mit siedendem Phenol gewonnenen 
Lignin ausgehen dürfen, zumal die Einwir- 
kung von Phenol auf Lignin nicht auf einem 
einfachen Lösungsvorgang, wie von ver- 
schiedenen Seiten angenommen wird,“ son- 
dern auf einem ziemlich verwickelten chemi- 
schen Vorgang beruht, bei welchem neben 
anderen Reaktionen eine Oxyphenylgruppe in 
das Lignin eintritt, was ich bereits in meiner 
Habilitationsschrift nachweisen konnte.“ 


3 Bühler, Chem. Ind. 1903, S. 138. — Renker, 
Bestimmungsmethoden der Cellulose, 1910, S. 81. — 
Hochielder, Beiträge zur Kenntnis der Ligninsubstan- 
zen, Dissertation, Techn. Hochschule München 1915. 


K. G. Jonas, Beiträge zur Kenntnis des Lignins. 
Habilitationsschrift 1919, S. 90. Techn. Hochschule 
Breslau. Vgl. auch K. G. Jonas, Z. f. angew, Chem. 
34, A, S. 289. — S. Pick, Ueber die Umsetzung von 
Holz und isolierttem Lignin mit Phenolen, Phenol- 
äthern und Phenolestern. Diplomarbeit. Techn. Hoch- 
schule Breslau 1923. — W. Müller, Die Einwirkung 
von Phenol auf Holz und isoliertes Lignin, Disser- 
tation. Universität Breslau 1924. 
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Ich kann mich also auf die Betrachtung 
der Verfahren beschränken, welche die Isolie- 
rung des Lignins mit Hilfe von freien Mi- 
neralsäuren oder von Chlordioxyd bzw. 
Chlor bezwecken, von denen ich unbedingt 
dem Verfahren von Willstätter und Zech- 
meister® den Vorzug gebe. 

König und Rump' verwenden zur Hy- 
drolyse der Begleitsubstanz des Lignins 
entweder 1% ige Salzsäure bei 6 Atmosphä- 
ren Druck oder 72% ige Schwefelsäure bei 
Zimmertemperatur. Im ersteren Falle entsteht 
unter dem Einfluß von Druck und Tempe- 
ratur ein gegenüber dem Willstätter-Lignin 
verändertes Lignin, wie sich leicht durch 
erneute Behandlung des Willstätter-Lignins 
mit 1% iger Salzsäure unter Druck feststellen 
läßt. Im zweiten Falle enthält der ent- 
stehende Ligninkörper weit beträchtlichere 
Mengen von Asche als das Willstätter-Lignin, 
eine Tatsache, die der Bildung von Sulfaten 
zuzuschreiben ist. Außerdem scheint die 
Schwefelsäure eine stärkere Veränderung des 
Holzlignins hervorzurufen als die hoch- 
konzentrierte Salzsäure in der Kälte, die bei 
zweckentsprechender Arbeitsweise das Lignin 
des Holzes meiner Meinung nach keineswegs 
so weitgehend verändert, wie von mancher 


Seite angenommen wird. Wenn man aller- 


dings ein vollkommen kohlehydratfreies Lig- 
nin erhalten will, so muß die Behandlung 
mit hochkonzentrierter Salzsäure öfters 
wiederholt werden. Nur in diesem Falle ist 
man berechtigt, Lignin als „unverzuckerbare 
Holzsubstanz“ anzusprechen. 

Daß Lignin in der Tat im Gegensatz zu 
der von anderer Seite vertretenen Ansicht? 
keine chemisch gebundenen Kohlehydrat- 
anteile enthält, habe ich gemeinsam mit 
Strupp® inzwischen insofern einwandfrei 
nachgewiesen, als wir zeigen konnten, daß 
sich der Pentosananteil eines nach Hägglund 
dargestellten Lignins bei der Methylierung 
und nachfolgender Hydrolyse wie freies 


5 Willstätter und Zechmeister, Ber. 46, S. 2401 
(1913). 

6 König und Rump, Ztschr. f. d. Untersuch. der 
Nahrungs- und Genußmittel 28, 177 (1914). — König 
und Becker, Dissertation von E. Becker, Münster 
1918. — König und Rump, Ztschr. f. d. Untersuch. 
der Nahrungsmittel 28, 184 (1914). 

7 Cross, Bevan und Smith, Ber. 28, S. 1945 
(1895). — H. Wislicenus, Kolloid-Ztsch. 27, S. 219 
(1920). — K. Kürschner, Hönig-Festheft S. 36 (1923); 
Brennstoffchemie VI. S. 177 ff.. 158 ff. (1925). — E. 
Hägglund, Hönig-Festheft S. 24, Dresden-Leipzig (1923); 
Cellulosechemie 4, S. 73 (1923); Ber. 56, S. 1866 
(1923). 

® E. Strupp, Dissertation. Technische Hochschule 
Darmstadt 1924. 
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Pentosan verhält. In beiden Fällen entstehen 
anscheinend identische Methylpentosen. 

Der Kohlehydratanteil des Lignins ist 
also meines Erachtens aus der Literatur zu 
streichen und Lignin am zweckmäßigsten als 
„unverzuckerbare Holzsubstanz“ zu definie- 
ren, womit aber nicht gesagt sein soll, daß die 
mit Hilfe der Methode von Willstätter und 
Zechmeister isolierten Lignine der verschie- 
denen Holzarten identisch sind. Soweit ich 
an Hand meiner bisherigen Untersuchungen 
urteilen kann, scheinen die sich in der ver- 
schiedenen elementaren Zusammensetzung 
äußernden Unterschiede der verschiedenen 
Holzlignine hinsichtlich ihres chemischen Ver- 
haltens allerdings nicht erheblich zu sein. 
Ebenso dürfte an der Einheitlichkeit dieser 
unverzuckerbaren Ligninkörper, die selbst bei 
tagelangem Behandeln mit siedender 12% iger 
Salzsäure kein Furfurol abspalten, kaum zu 
zweifeln sein. 

Bei ihrer Darstellung sind aber unbedingt 
bestimmte Verhältnisse einzuhalten, die häufig 
anscheinend nicht genügend beachtet worden 
sind. Die beispielsweise von Heuser und 
seinen Mitarbeitern’ aus Willstätter-Lignin 
erhaltenen Methyl- und Acetylkörper mit 


einem Gehalt bis zu 26,29%, Oxymethyl und 


32, 52% Essigsäure erklären sich meines Er- 
achtens nur aus einem nicht hinreichenden 
Verzuckerungsgrad des angewandten Will- 
stätter-Lignins. Ein wirklich als „unver- 
zuckerbare Holzsubstanz“ anzusprechendes 
kohlehydratfreies Lignin läßt sich bei der 
direkten Behandlung mit Methylierungsmit- 
teln nach meinen Beobachtungen! nicht 
methylieren, bleibt vielmehr völlig unver- 
ändert. Dagegen ist eine Acetylierung mög- 
lich, die nur auf dem Wege der Enolisierung 
von Carbonylgruppen gelingt. Erst dieser 
Acetylkörper, der bei der Darstellung aus 
Fichtenholzlignin etwa 13% Essigsäure ent- 
hält, gestattet die Darstellung eines methy- 
lierten Willstätter-Lignins, das durch Ver- 
drängung des Acetyls durch Methyl entsteht 
und, aus Fichtenholzlignin gewonnen, etwa 
18% Oxymethyl enthält. 

Bei geeigneter Arbeitsweise erhält man 
durch fünfmalige, je 24stündige Einwirkung 
der zehnfachen Menge hochkonzentrierter 
Salzsäure (Do — 1,225) unter Einhaltung 
einer Temperatur von 0° unter häufigem 


® Heuser, Schmitt und Gunkel, Cellulosechemie 2, 
S. 81 (1921). — Heuser und Ackermann, Cellulose- 
chemie 5, S. 13 und 30 (1924). 


10 In Gemeinschaft mit K. Bremer. Unveröffent- 
lichte Arbeit. 
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Schütteln ein Lignin, ii das gegenüber dem 
ursprünglichen Holzlignin allem Anschein 
nach sehr wenig verändert ist und sich von 
ihm im wesentlichen nur dadurch unter- 
scheidet, daß es die Acetylgruppe des ur- 
sprünglichen Lignins, auf die der Acetyl- 
gehalt des Holzes meiner Meinung nach 
ausschließlich zurückzuführen ist, nicht mehr 
enthält. Es muß allerdings zugegeben wer- 
den, daß bei der Isolierung des Lignins unter 
dem Einfluß der Salzsäure ein Assoziations- 
bzw. Polymerisationsvorgang statthaben kann, 
ebenso darf die Möglichkeit intramolekularer 
Umlagerungen auf dem Wege von Ring- 
sprengungen und Ringschlüssen in anderem 
Sinne bei gleichbleibender elementarer Zu- 
sammensetzung des Lignins nicht außer acht 
gelassen werden, aber in erster Linie wird 
die Acetylgruppe in Form von Essigsäure, 
deren Austritt bei Annahme einer halbacetal- 
artigen Bedingungsweise folgender Art: 
OH 


= 0 — OCOCH, » > = C=0 + CH,COOH 
denkbar ist, abgespalten, wobei eine CO- 
Gruppe entsteht, auf deren Bildung wahr- 
scheinlich die dunkle Färbung des Will- 
St⸗ãtter-Lignins zurückzuführen ist. Die An- 
nahme einer solchen Carbonylgruppe im 
braungefärbten Willstätter-Lignin bzw. einer 
halbacetalartig gebundenen Acetylgruppe im 
ursprũnglichen holzfarbenen Lignin scheint 
mir dadurch bewiesen, daß bei der Einwir- 
kung von Phenol auf Willstätter-Lignin 
Phenol in folgender Weise: 
‚OH 


I m 
addiert wird, während im ursprünglichen 
Holzlignin unter Bildung des gleichartigen 


Reaktions produktes die Essigsäure durch 
Phenol verdrängt wird: 
/ N BR, 
= occhi, + Sale oa OH » > 
OH 
= C ＋ CH,COOH. 


2 OH 


Daß beim Sulfitkochprozeß zunächst helle 
Ablaugen entstehen, ist sichtlich der An- 


11 Die Abscheidung des Lignins zu analytischen 
Zwecken läßt sich durch Anwendung eines Vielfachen 
der oben angegebenen Salzsäuremenge wesentlich 
beschleunigen, ein Verfahren, das sich bei der präpa- 
rativen Darstellung des Lignins in größeren Mengen 
aus praktischen Gründen nicht durchführen läßt. 
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wesenheit der schwefligen Säure zuzuschrei- 
ben, die die Bildung einer freien CO-Gruppe 
verhindert, so daß also das Lignin in seinem 
ursprünglichen holzfarbenen Zustand er- 
halten bleibt. Es ist ja bekannt, daß ganz 
weiß aussehende, nach dem Sulfitverfahren 
hergestellte Holzzellstoffe häufig beträcht- 
liche Mengen Lignin enthalten. 

Die Einhaltung der angegebenen Konzen- 
tration, Temperatur und Zeit ist notwendig, 
um vergleichbare Ergebnisse zu erhalten, da 
sich gezeigt hat, daß schon eine unbedeu- 
tende Variation eines dieser Faktoren Unter- 
schiede hinsichtlich des Kohlehydratanteiles, 
des Methoxyl- und Acetylgehaltes und da- 
mit der elementaren Zusammensetzung des 
resultierenden Lignins ergeben. Die Tempe- 
ratur von 0° verhindert auch zuverlässig die 
Bildung von Huminstofien, die sonst aus den 
Kohlehydraten des Holzes entstehen können 
und als säureunlösliche Körper eine höhere 
Ausbeute an Ligninstoffen vortäuschen 
würden. 

Das nach Hägglunds Vorschrift durch 
Vstũndiges Schütteln von feinverteiltem Holz 
mit hochkonzentrierter Salzsäure vom spez. 
Gew. 1,225—1,23 bei 0° (eine Säure vom 
spez. Gew. 1,23 ist bei 0° nicht existenzfähig) 
gewonnene Lignin ist kohlehydrathaltig und 
enthält neben Pentosan, das von Hägglund 
für Arabinose angesprochen wird, auch noch 
Hexosan. Zur quantitativen Bestimmung 
dieser Beimengungen ist die Furfuroldestilla- 
tion nicht geeignet. Man muß vielmehr die 
Zucker durch saure Hydrolyse, Gärprobe 
und Kupferzahlbestimmung einzeln bestim- 
men.!? Ich will hier gegenüber der von H. 
Wislicenus'? vertretenen Ansicht, die orga- 
nisch- chemische Ligninforschung, welche für 
das Lignin eine Konstitutionsformel oder ein 
einheitliches Individuum darin sucht, befinde 
sich „auf dem Holzweg“, nur die Kolloid- 
chemie könne die Lösung des Ligninproblems 
bringen, betonen, daß man sich durch die 
vom pflanzen physiologischen und biochemi- 
schen Standpunkt aus zweifellos berechtigte 
rein kolloidchemische Betrachtungsweise nicht 
von dem Bestreben abbringen lassen soll, 
aus den Inkrustenstoffen der Pflanze einzelne 
chemisch definierbare Individuen Zzu isolieren, 
und ich hoffe zuversichtlich, daß es auf che- 
mischem Wege unter Benutzung von kolloid- 

12 E. Strupp, l. c. S. 47. 


13 H. Wislicenus, Tharandter Forstl. Jahrbuch, 
Leipzig, Jubiläumsband S. 313—358 (1909); Papier- 
Zeitung vom 29. 2. 1910; Cellulosechemie 6. S. 45 
(1925). 
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chemischen Methoden einmal gelingen wird, 
auch dieKonstitution desLignins aufzuklären. 


Bei aller Hochschätzung der von H. 
Wislicenus veröffentlichten interessanten kol- 
loidchemischen Ausführungen über den stoff- 
lichen Auf- und Abbau der pflanzlichen 
Faser und ihrer Bestandteile halte ich einen 
auf Grund rein adsorptionssynthetischer 
Vorgänger im pflanzlichen Organismus für 
das Lignin geprägten Sammelbegriff in 
analytischer Hinsicht für wertlos und be- 
trachte es als wesentlichen Fortschritt, daß 
es gelungen ist, auf Grund chemischer Vor- 
gänge aus diesen Inkrusten gewisse charak- 
teristische Stoffe zu isolieren, wie beispiels- 
weise die Pentosane und Hexosane und 
ebenso das Lignin, das wir heute, wie oben 
ausgeführt, als „unverzuckerbare Holzsub- 
stanz“ definieren können. Wird allerdings 
der Begriff des „Lignins“ durch den Begriff 
der „Inkrusten“ ersetzt, so bin ich mit H. 
Wislicenus vollkommen einer Meinung, die 
Summe der Stoffe, die sich im Lebensprozeß 
der Pflanze auf der primären Gerüstsubstanz 
Cellulose adsorptionssynthetisch niederschla- 
gen, vom pflanzenphysiologischen und bio- 
chemischen Standpunkt aus mit einem 
Sammelbegriff zu bezeichnen. 

Eine kritische Betrachtung der auf der 
Einwirkung von Chlor und Chlordioxyd 
beruhenden Isolierungsmethoden des Lignins 
zeigt, daß beide für den Zweck, ein gegen- 
über dem ursprünglichen pflanzlichen mög- 
lichst unverändertes Lignin zu erhalten, 
kaum in Frage kommen können. 

Das von Cross und Bevan'* zuerst ange- 
wandte Chlorierungsverfahren ergibt zwar 
in der von Heuser und Cassens!* modifizierten 
Ausführungsform ebenso wie die E. Schmidt- 
sche Chlordioxydmethode?® brauchbare Werte 
bei der Bestimmung des Rohcellulose- bzw. 
des Skelettsubstanzgehaltes des Holzes. Auch 
die auf der Einwirkung von Chlor auf Holz 
beruhenden Bestimmungen der Chlor- bzw. 
Chlorverbrauchszahl, d. h. also der Ermitt- 
lung des Verholzungsgrades bzw. des Lignin- 
gehaltes nach Waentig und Gierisch'” bzw. 


Waentig und Kerenyi'® und ebenso nach 


Sieber'® geben hinsichtlich des Ligningehaltes 


18 Researches of Cellulose 1895, S. 136. 

15 Heuser und Cassens, Papier-Fabrikant 1023, 
Festheft Nr. 23A. 

16 E, Schmidt und Mitarbeiter, Ber. 54, S. 1860, 3241 
(1921): Ber. 56, S. 23, 1438 (1923); Ber. 57. S. 1834 
(1924). 

17 Ztschr. f. angew. Chem. 32A, 173 (1919). 

18 Wacntig und Kerenyi, Papier-Fabrikant 18, 
S. 29 (1920). 

19 Sicher, Zellstoff und Papier 1. Heft, 6 ff. (1921). 
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analytisch befriedigende Werte. Aber in allen 
Fällen läßt sich das Lignin nur in veränderter 
Form und meistens auch nicht annähernd 
quantitativ isolieren, was zum Teil auf den 
chlorierenden Einfluß und oxydativen Angriff 
der angewandten Reagenzien auf das Lignin 
zurückzuführen ist.: 


Insbesondere vermag ich der Ansicht E. 
Schmidts, nach der „es, da auch Polysaccha- 
ride am Aufbau des Lignins beteiligt sind, 
verständlich erscheint, daß es erst dem Chlor- 
dioxyd vorbehalten war, das Ligninproblem 
seines rätselhaften Charakters zu entkleiden, 
ein Problem, das unermüdlicher, fast 00jäahri- 
ger Forschung getrotzt hat“, in keiner Weise 
beizupflichten, da gerade die Einwirkung 
des Chlordioxyds sowohl in wasseriger Lö- 
sung als auch in Eisessig und Petroläther 
auf Lignin unter Chlorierung und weitgehen- 
der Oxydation verläuft, wie ich in gemein- 
schaftlich mit Kleindienst und Bremer ausge- 
führten Untersuchungen nachweisen konnte.“ 


Uebrigens war die inkrustenlösende Wir- 
kung des Chlordioxyds bereits im Jahre 1856 
Franz Schulze? bekannt, der auf pflanzliche 
Substanz eine Mischung von Kaliumchlorat 
und Salpetersäure einwirken ließ, die neben 
Chlor hauptsächlich Chlordioxyd entwickelt. 


Schon Heuser und Merlau?* haben darauf 
aufmerksam gemacht, daß der von E. Schmidt 
auf Grund des lösenden Einflusses des Chlor- 
dioxydes auf die Inkrusten des Holzes ange- 
gebene Ligningehalt im Kiefernholz von 
36,72% aus verschiedenen Gründen zu 
hoch ist. 

Für die Behauptung, daß der mit Hilfe 
des Chlordioxydes gewonnene Ligninanteil 
des Holzes beträchtliche Mengen Kohle- 
hydrate enthält (Buchenholzlignin z. B. 
68,57 % Polysaccharide und 31,43%, von 


20 In diesem Zusammenhang möchte ich darauf 
hinweisen, daß die Bemerkung Strupps, derzufolge 
Cross und Bevan aus ihrem Ligninchlorid eine Anzahl 
gechlorter Phenole und Chinone erhielten, irreführend 
ist, da diese Körper lediglich auf Grund von Farb- 
reaktionen (Chemical News, 44, S. 64 [1881]) ver- 
mutet wurden. Ein exakter Beweis für das Vorliegen 
solcher Körper, aus deren Entstehen ein Rückschluß 
auf die aromatische Natur des Lignins gezogen wird, 
wurde von den beiden Autoren nicht erbracht. 

21 E. Schmidt und Mitarbeiter, Ber. 56. S. 24 (1923). 

22 H. Kleindienst, Die Einwirkung von Chlor- 
dioxyd auf Lignin. Diplomarbeit. Technische Hoch- 
schule Breslau 1924. — Jonas und K. Bremer, Un- 
veröffentlichte Arbeit. 

23 F, Schulze, Beitrag zur Kenntnis des Lignins 
und seines Vorkommens im Pflanzenkörper, Ro- 
stock 1856, Ref. Zentralbl. 1857, S. 321. 

2% Heuser und Merlau, Cellulosechemie 4, S. 101 
(1923). 
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Chlordioxyd angreifbare Bestandteile), ist 
E. Schmidt bisher den Beweis schuldig ge- 
: blieben. Nach meinen Versuchen gehen in 
Uebereinstimmung mit den Befunden Heuser 
und Merlaus während des von Schmidt an- 
gegebenen Arbeitsganges erhebliche Anteile 
der Kohlehydrate des Holzes in Lösung, 
was nicht nur, wie Heuser annimmt, auf der 
Wasserlöslichkeit dieser Kohlehydrate, son- 
dern auch auf der hydrolysierenden Wirkung 
der bei der Einwirkung von Chlordioxyd auf 
Lignin entstehenden Salzsäure beruht, die 
an und für sich in Wasser schwer- und auch 
unlösliche Kohlehydrate hydrolytisch spaltet 
und dadurch wasserlöslich macht. Der von 
H. Pringsheim?» vertretenen Anschauung, 
daß „die Ligninchemie durch die Arbeiten 
E. Schmidts in ein neues Fahrwasser geleitet 
wurde, aus denen sich zwei Ströme ableiten, 
deren Mündung wir noch nicht voraussehen 
können“, kann ich auf Grund meiner Befunde 
zu meinem Bedauern nicht beipflichten. Ganz 
im Gegenteil scheinen mir neue Begrifisfest- 
setzungen, wie die als nicht einheitlich er- 
wiesene „Skelettsubstanz“ und „kohlehydrat- 
haltiger Ligninanteil“ (Inkrusten), bei der Ein- 
teilung der Holzbestandteile lediglich auf 
Grund eines angeblich neuen Reagenzes nur 
zur weiteren Verwirrung zu führen und be- 
deuten meiner Auffassung nach keinen Fort- 
schritt. 

Für die Zugehörigkeit der Ligninsubstan- 
zen zu den Gerbstoffen, die Hönig und 
Fuchs? und neuerdings Hägglund? an- 
nehmen, fehlen bisher ebenso exakte Beweise, 
wie für die von Strupp? erörterte Theorie 
der Cyklosennatur des Lignins. 

Diese Beispiele mögen genügen, um die 
bestehenden Unstimmigkeiten hinsichtlich des 
Ausgangsmaterials zu erklären und die mit 
der Isolierung des Lignins verbundenen 
Schwierigkeiten zu veranschaulichen. 


Was den zweiten meiner eingangs be- 
tonten Punkte, die ich bis zum gewissen 
Grade als retardierende Momente der Lignin- 
forschung bezeichnen möchte, angeht, will 
ich mich auf eine Erörterung der in der 


25 H. Pringsheim, Die Polysaccharide 1923, S. 101. 

20 Vgl. die gegenstandslos gewordene Bemerkung 
Strupps hinsichtlich der Bedeutung des Chlordioxyds 
für die Ligninforschung in der vorjährigen Sonder- 
festnummer dieser Zeitschrift, S. 82. 

#7” Hönig und Fuchs, M. 40 (1919), M. 41, 215 
(1920); Ber. 34, 484 (1922); Ztschr. f. angew. Chem. 
35, 579 (1922). 

38 Hägglund, Cellulosechemie 4, 73 (1923). 

E. Strupp, Cellulosechemie 5. S. 6 (1924). 
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Literatur vertretenen Ansichten über die 
aromatische Natur des Lignins®® beschränken. 

Wenn z. B. Klason?! die Meinung vertritt, 
den aromatischen Charakter des Lignins 
durch eine vom aromatischen Coniferylalko- 
hol, der in Form des Glucosids Coniferin 
in sehr geringen Mengen im Nadelholz 
nachweisbar ist, bzw. von Coniferylaldehyd 
ausgehende Synthese des Lignins bewiesen 
zu haben, so vermag ich seiner Argumentie- 
rung nicht beizustimmen. Denn es ist ohne 
weiteres ersichtlich, daß jeder Körper, der 
wie die genannten eine doppelte Bindung 
in der Seitenkette in konjugierter Stellung 
zum Benzolring besitzt, zur Polymerisation 
neigen muß. Wird also ein derart konstituier- 
ter Körper Bedingungen unterworfen, die 
eine solche Polymerisation hervorrufen kön- 
nen, so wird sich natürlich die elementare 
Zusammensetzung der entstehenden polyme- 
ren Körper in keiner Weise von der des 
Ausgangskörpers unterscheiden, das bedeu- 
tet also im vorliegenden Falle, daß der 
Coniferylaldehyd: 


a 
OH 


der die Zusammensetzung CioHi0 s besitzt, 
einen polymeren Körper geben muß, der die 
gleiche Zusammensetzung wie der von Kla- 
son mit -Lignin bezeichnete Körper, dem er 
die Formel C»HsOs zuschreibt, hat. Der 
gleiche Effekt würde sich voraussichtlich mit 
jedem anderen dem Coniferylaldehyd isome- 
ren Körper anderer Konstitution auch er- 
reichen lassen, wenn er nur ebenfalls eine in 
Konjugation zum Benzolring stehende Dop- 
pelbindung besitzt. So kann man also meines 
Erachtens keine exakten Beweise führen. 


Als weiterer Beweis für die aromatische 
Natur des Lignins wird das Auftreten von 
Brenzkatechin bzw. von Protokatechusäure 
bei der Kalischmelze von Ligninkörpern an- 
gesehen. Abgesehen davon, daß ich die 
Methode der Kalischmelze für die Zwecke 
der Konstitutionsermittlung organischer Kör- 
per für mindestens ebenso verfehlt, wie etwa 


3 Hönig und Fuchs, M. 40, 341 (1919), M. 41, 
215 (1920); Ber. 54, 484 (1921); Ztschr. f. angew. 
Chem. 35, 579 (1922). — Melander, Cellulosechemie 2, 
41, 69, 136 (1921). — Hägglund, Cellulosechemie 4, 
73 (1923). — Heuser und Winsvold, Cellulosechemie 
4, 49, 62 (1923). — Heuser und Herrmann, Cellulose- 
chemie 5, 1 (1924). 

21 P. Klason, C. 1923, I, 900; C. 1923, III. 787. 


M’gl. holzfr. ger. Werkdr. „Klostermühle 1622“ der Winterschen Papierfabriken, Altkloster. 


88 Wochenblatt für Papierfabrikation 


die Druckoxydation oder die Zersetzungs- 
destillation halte, habe ich bei der Ausfüh- 
rung solcher Kalischmelzen unter pein- 
licher Innehaltung der Literaturangaben 
niemals auch nur annähernd die hohen Aus- 
beuten an aromatischen Stoffen erreicht, die 
von anderer Seite in der Literatur angegeben 
werden, und durchschnittlich nur etwa 10% 
dieser Ausbeuten erhalten, d. h. also auf 
angewandtes Lignin berechnet nur rund 1%. 
Wenn ich also zusammenfassen darf, so ist 
meiner Meinung nach die aromatische Natur 
des Lignins auch heute noch nicht bewiesen. 
Vielmehr spricht vieles dafür, daß im Lignin 
Furanringe enthalten sind, die auf seinen 
Zusammenhang mit den Pentosen hin- 
weisen.“ 

Ich will hier in aller Kürze nur andeuten, 
daß diese meine Auffassung in erster Linie 
durch ausgedehnte systematische Versuchs- 
reihen! begründet ist, die auf chemisch 
überblickbarem Wege von einfachen Zucker- 
arten und ebenso von Furankörpern aus zu 
Anhydro- und Reduktionsprodukten, soge- 
nannten Huminstoffen, führten, die eine 
überraschende Aehnlichkeit mit Willstätter- 
Lignin und seinen Derivaten besaßen. Das 
gleiche gilt von den von mir und meinen 
Schülern aus Kohlehydraten durch Behand- 
lung mit siedendem Phenol dargestellten 
Körpern, die den durch die Einwirkung von 
Phenol auf Lignin enthaltenden Reaktions- 
produkten außerordentlich ähneln. 

Auch die von Willstätter und Kalb’ 
durchgeführten Versuche, bei denen Will- 
stätter-Lignin und Kohlehydrate bei der 
Behandlung mit Jodwasserstofisäure und 
Phosphor im Bombenrohr anscheinend 
identische Reduktionsprodukte hydroaroma- 
tischer Natur lieferten, lassen sich zugunsten 
meiner Auffassung mit aller gebotenen Vor- 
sicht unstreitig zum mindesten dahin aus- 
legen, daß, nachdem die Endprodukte der 
Reduktion des Lignins und der Kohlehydrate 


32 K. G. Jonas, I. c.; dto., Vortrag anläßlich der 
Hundertjahrfeier der Gesellschaft Deutscher Natur- 
forscher und Aerzte, Leipzig. Ref. Ztschr. f. angew. 
Chem. 1923, 596. 

33 K. G. Jonas, I. c. — F. Knödel, Die Bildung 
von Huminstoffen aus Furankörpern. Diplomarbeit. 
Techn. Hochschule Breslau 1921. — R. Kindermann, 
Der Bildungsvorgang künstlicher Zuckerhuminstoffe. 
Dissertation. Universität Breslau 1924. 

“4 Willstätter und Kalb, Ber. 55, 2637 (1922). 
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einander gleichen, der Schluß auf die Identität 
der ursprünglichen Stammsubstanz beider 
Körper naheliegt. 

Das heißt also mit anderen Worten, daß 
das Lignin sichtlich ebenso wie die Cellulose 
aus den im Assimilisationsprozeß der Pflan- 
zen entstehenden löslichen Kohlehydraten 
durch Anhydrisierung entsteht, die bei der 
Bildung der Cellulose auf dem Wege des 
Wasseraustrittes zwischen mehreren Hexose- 
molekülen, beim Entstehen des Lignins 
dagegen zunächst auf dem Wege intramole- 
kularer Wasserabspaltung der Hexosen zum 
Oxymethylfurfurol bzw. der aus den Hexosen 
durch Oxydation entstehenden Pentosen zum 
Furfurol erfolgen dürfte, die dann von einem 
Zusammentritt mehrerer derartiger Anhydro- 
körper begleitet ist. Der pflanzliche Organis- 
mus vollzieht also anscheinend einen Teil 
des Anhydrisierungsvorganges, mit dem beim 
experimentellen Reduktionsversuch der Kohle- 
hydrate neben der eigentlichen Reduktion 
ohne Zweifel zu rechnen ist. 

Die Furanstruktur des Lignins läßt sich 
außerdem durch die bei verschiedenen Um- 
setzungen entstehenden Sprengstücke und 
durch das bei milder Oxydation gelegentlich 
beobachtete Auftreten von Bernsteinsäure- 
anhydrid stützen. 

Eine endgültige Entscheidung der Frage 
nach der Struktur der Ligninsubstanzen ist 
also meines Erachtens augenblicklich noch 
nicht möglich. Um so mehr soll man sich 
vor einer einseitigen und tendenziösen Ein- 
stellung hüten. Und wenn meine Ausfüh- 
rungen nichts anderes- bedeuten als eine An- 
regung zu einer möglichst kritischen Stel- 
lungnahme zu den schwebenden Fragen der 
Ligninforschung, deren Wert gar nicht 
genug betont werden kann, so ist ihr Zweck 
vollkommen erfüllt. 

Ist erst einmal die Frage nach der Kon- 
stitution des Lignins wissenschaftlich ein- 
wandfrei beantwortet, so werden sich für 
diesen bei der Zellstoffabrikation in großen 
Mengen abfallenden Stoff auch Verwer- 
tungsmöglichkeiten finden lassen, die vom 
wirtschaftlichen Standpunkt aus von größter 
Bedeutung sein dürften. Hinsichtlich der 
Terminologie sollte man aber nach Möglich- 
keit an der analytischen Begrifisbestimmung 
festhalten, die wir schon haben, und Lignin als 
„unverzuckerbare Holzsubstanz“ definieren. 


— KV AE — —ẽ— 


M'gl. holzfr. ger. Werkdr. „Klostermühle 1622“ der Winterschen Papierfabriken, Altkloster. 
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Kritische Betrachtung über die Stärkeleimung. 
Von Direktor Th. E. Blasweiler, Berlin. 


Durch die langen Kriegsjahre, die wirt- 
schaftlich schwierige Nachkriegszeit und den 
verheerenden Währungsverfall in der Infla- 
tion sind teilweise altbewährte Leimmittel 
in Vergessenheit geraten. Das gilt besonders 
von Stärke und Tierleim. Beide Produkte 
waren während des Krieges in Deutschland 
im Interesse der Ernährung beschlagnahmt 
und konnten so nur in geringem Maße in den 
ersten Jahren des Krieges noch an Stelle des 
Harzes bzw. zur Streckung des Harzes ver- 
wandt werden. Harz als Auslandsprodukt 
kam ja nicht mehr nach Deutschland herein. 
Aehnlich lagen die Verhältnisse in Oester- 
reich, trotzdem hier länger und in größerem 
Maße Tierleim zur Verfügung stand, 


Wenn man auch heute wieder Harz in 
genügender Menge erhalten kann, so sollte 
man Stärke und Tierleim nicht als ‚Leim- 
ersatzmittel“ betrachten, denn sie waren 
lange vor dem Harzleim Jahrhunderte hin- 
durch die einzigen Leimmittel der Papier- 
industrie. Ich möchte vorerst kurz Arbeiten 
und Versuche in Erinnerung bringen, die die 
vorzügliche Wirkung von Stärke in der Pa- 
piermasse zeigen. Gerade heute, wo der 
Konkurrenzkampf wieder schärfer wird und 
auch der Wettkampf mit dem Ausland in den 
Vordergrund tritt, muß man bestrebt sein, 
billige und doch hochwertige Produkte auf 
den Markt zu bringen. 


Als erste größere Arbeit über die Ver- 
wendung von Stärke zum Leimen möchte ich 
die vom „Verein der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und Ingenieure“ preisgekrönte Ar- 
beit von Lutz # die schon 1907 herauskam, 
erwähnen. Lutz hat sowohl Leimungen im 
Stoff als auch Oberflächenleimungen vorge- 
nommen, indem er sich besonders bei letz- 
teren auf die alten Angaben von Wies ner 
und Karabecek aus dem „Papyrus Erz- 
herzog Rainer“ über die Herstellung von 
Papieren aus dem 11. und 12. Jahrhundert 
n. Chr. stützte. Die fast 1000 Jahre alten 
„Faijumer Papiere“ waren nur mit Stärke 
geleimt und sind bis zu dem heutigen Tage 
noch mit Tinte beschreibbar. 


Die Leimversuche wurden mit Kartoffel-, 
Weizen- und Reisstärke im gequollenen und 


1 Alfred Lutz, „Welchen Einfluß übt die Mit- 
verarbeitung von Stärke auf die Papiereigenschaften 
aus?“ Hauptversammlungsbericht des Vereins der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 1907. 


rohen Zustand, in Mischungen beider und 
bei der Kartoffelstärke auch als Alkalistärke 
vorgenommen; außerdem wurde ein lösliches 
Kartoffelstärkeprodukt angewandt. Geleimt 
wurden gebleichter Baumwollstoff, rösch 
gemahlen, und hochgebleichter Holzzellstoff 
in leicht schmieriger Mahlung. 

Das Ergebnis der Versuchsreihen von 
Lutz läßt sich kurz dahin zusammenfassen, 
daß in allen Fällen der Anwendung von 
Stärke als Leimmittel im Stoff auch bei be- 
schwerten Papieren eine wesentliche Festig- 
keitserhöhung gegenüber den stärkefreien 
Papieren eintritt. Die Ausbeuten der einzel- 
nen Stärkearten bei Anwendung von 10% 
Stärke, bezogen auf trocken gedachten gebl. 
Sulfitstoff, ergaben roh zugesetzt bei Kar- 
toffelstärke 73,6%, der angewandten Menge, 
bei Weizenstärke 71,7% und bei Reisstärke 
53,4%; bei verkleisterter Stärke waren die 
entsprechenden Zahlen 46,2%, 58,3% und 
58,9%. Hierbei ist zu bemerken, daß die 
geringe Ausbeute bei verkleisterter Kartoffel- 
stärke darauf zurückzuführen ist, daß die 
Quellung aus Gründen der Einheitlichkeit 
von Lutz bei Siedetemperatur vorgenommen 
worden war, statt bei etwa 60° C; hierdurch 
hat die Löslichkeit der Kartoffelstärke be- 
kanntermaßen zugenommen. Wesentlich ge- 
ringere Ausbeuten zeigten die Alkali-Kar- 
toffelstärke und die „lösliche Kartoffelstärke“; 
diese ergaben bei 6% igen Leimungen 33% 
bzw. 28% der angewandten Mengen. 

Die Korngröße der Kartoffelstärke ist 
mit 50—80 p die größte der drei Stärkearten; 
hieraus erklärt sich auch die höchste Aus- 
beute bei Anwendung als rohe Stärke. Die 
Reisstärke hat mit 3—10 u das kleinste Korn 
und somit roh zugesetzt kleine Ausbeuten; 
gequollen ergibt sich eine gute Ausbeute, da 
bei Siedetemperatur nur wenig in Lösung 
geht, der Quellungsgrad aber sein Maximum 
erreicht haben dürfte. 

Ein Bild über die absoluten Festigkeits- 
werte bei Anwendung von 10% Stärke, be- 
zogen auf trocken gedachten gebleichten 
Sulfitstoff, ergeben die Werte der folgenden 
Tabelle 1. 

Man sieht hier deutlich, wie die Leimung 
mit Stärke die Festigkeit der Papiere erhöht 
und wie diese Wirkung bei verkleisterter 
Stärke noch größer ist als bei roh zugesetz- 
ter Stärke; andererseits darf man die Mehr- 
ausbeute an Stärkepulver im letzteren Falle 


Superfein Alfadruck S D 20 von J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 


90 Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 24A 1925 


10% 
Stärke 
roh 
zugesetzt 


Aus- | im Papier . 
beute |d. ang. Menge 
Reißlänge in m 
Dehnung v. H. 
Falzzahlen 


Aus- im Papier . 
beute d. ang. Menge. 
Reißlänge in m 

Dehnung v. H. 


Falzzahlen 


10% 
Stärke 
als Kleister 
zugesetzt 


Tabelle I- 


wohl als Füllstoff bewerten, wobei man aber 
nicht vergessen darf, daß durch die Feucht- 
erwärmung auf den Trockenzylindern auch 
die roh zugesetzte Stärke eine teilweise 
Quellung erfahren dürfte. Bei den vor- 
stehenden Leimungen wurde keine Fällung 
mit Alaun vorgenommen. 


Angew. 
Stärke- 
menge 


6% Aus- im Papier 
beute d. angew. Menge 
Kar- Reißlänge in m 
toffel- Dehnung v.H. 
stärke Faizzanlen 
im Papier 
6% S a. d.angew. Menge 
Kar- Reißlänge in m 
toffel- 
stärke 


Technologische 
Wertbezeichnung 


Aus- 
beute 


Dehnung v. H. 
Falzzahlen 


Papier ohne 
2 8 


4900 
3.9 
238 
5.89 
58.9 N 
6500 4900 
4,1 3,9 
104 238 


Um nun einerseits den verschiedenen 
Einfluß der Anwendungsart der Stärke, im 
speziellen Falle der Kartoffelstärke, zu zeigen 
und andererseits das Verhalten des zu lei- 
menden Faserstoffes zu sehen, mögen aus 
der Arbeit von Lutz noch folgende Daten 
angegeben werden. 


Anwendungsform der Stärke Papier 


ohne 
Stärke 


Lösliche 


7 7 05 stärke 


3,49 

58,2 32,5 
5400 | 6250 

4,5 4,1 

214 


Tabelle Il. 


Man sieht also auch hier überall die Er- 
höhung der Festigkeit durch die Anwendung 
der Stärke in den verschiedensten Lösungs- 
formen. Bei dem röschen gebleichten Baum- 
wolistoff ist die Wirkung nicht so stark als 
bei dem schwach schmierig gemahlenen 
Sulfitzellstoff, der sich auch mit Harz be- 
kanntlich leichter leimen läßt. Die „Alkali“ 
und die „lösliche Stärke“ zeigen trotz ihrer 
geringen Ausbeute sehr gute Wirkung. Die 
spezifische Zunahme der Reißlänge pro 1% 
im Papier gebliebener Stärke ist deshalb in 
nebenstehender Tabelle III zusammengestellt, 
wobei die Werte der Stärkeleimungen neben 
2% Harz, die weiter unten angegeben sind, 
schon Berücksichtigung gefunden haben. 
Für rohe, gequollene Stärke und für Mi- 
schungen beider sind Mittelwerte angegeben. 

Interessant ist der Einfluß der Stärkelei- 
mung auf die Falzzahlen; beim Baumwollstoff 


nehmen die Falzzahlen zu, beim Sulfitzellstoff 
dagegen nehmen sie ab. Man dürfte das 
wohl auf die steifende Wirkung der Stärke 
zurückführen, die dem Papier den so er- 


Reißl.-Zunahme 
pro 1% Stärke 


Anwendungsweise im Papier 


Leimung der Stärke 
6% Gewöhnliche Stärke 155 150 
Alkalistärke 210 690 
Lösliche Stärke 515 
Gewöhnliche Stärke 175 
Alkalistärke 200 
Lösliche Stärke 675 


Tabelle III. 


Kartoffel- 
stärke 


5% Kartof- 
feistärke 
2% Harz 


wünschten Griff und Klang gibt. Diese 
Appreturwirkung ist bei dem schmierigen, 
gebleichten Sulfitstoff offensichtlich eine 
anders geartete als bei dem Hadernstoff. Die 


Superfein Alfadruck S D 20 von J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 
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absolute Falzzahl ist aber immer noch „ziem- 
lich groß“. Die Dehnungen sind bei den 
beiden Faserarten und bei allen Anwen- 
dungsformen und Arten der Stärke ziemlich 
dieselben, wie beim stärkefreien Rohstoff. 
Die Mitverwendung von Stärke neben 
Harz ergibt ebenfalls bedeutende Festigkeits- 
zunahme und besseren Griff und Klang. Ein 
Teil des Harzes kann also durch Stärke er- 
setzt werden, während mit Stärke allein im 
Stoffe angewandt keine Tintenfestigkeit bis- 
her erreicht wurde. Einige Werte von Harz- 
Stärkeleimungen sind in der folgenden Ta- 
belle IV zusammengestellt. Selbst bei der 
außergewöhnlich starken Leimung mit 5 % 
Harz ergibt die Mitverwendung von Stärke 
eine starke Zunahme der Reißlänge. Es ist 
noch eine offene Frage, ob bei der Harz- 
Stärkeleimung die Wirkungen der beiden 
Komponenten sich einfach addieren oder ob 
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länder und fällt mit Alaun bis zur sauren 
Stoffreaktion. Bei beschwerten Papieren wird 
der angerührte Füllstoff mit der gekochten 
Stärke und Wasserglas gemischt dem Hol- 
länder zugeteilt. 

In einem kürzlich erschienenen Artikel? 
wurde von Wrede nochmals auf den Vorteil 
von „Maisstärke in feinen und mittleren 
Papieren“ hingewiesen, nachdem die ameri- 
kanische Papierindustrie hiermit so guten 
Erfolg gehabt habe. Die Maisstärke kommt 
in ihrer Wirkung, wie oben schon angedeu- 
tet, der Weizenstärke nahe, übertrifft diese 
sogar etwas in ihrem Steifungsvermögen. 

Schon vor und zu Anfang des Krieges 
habe ich selbst umfangreiche Versuche mit 
Stärke und Wasserglas gemacht, die ich in 
meiner vom Verein der Zellstoff. und Papier- 
Chemiker und Ingenieure preisgekrönten 
Arbeit über die „Verwendung von Wasser- 


Stoff Technologische Anwendungsart der Stärke Papier 
LLeimungen Wert- Ter %½% roh Alkali- | Lösliche | „Ohne 
rt bezeichnungen roh kleistert |! er stärke Stärke Stärke 
Aus- en 1.92 2.15 — 1,35 0,81 = 
d ang. „ a 
Gebl. s Stärke) tel Menge | 383 42.9 = 26,9 16,2 a 
un 2% Harz | Reißlänge in m 3200 3323 — 3175 3450 2900 
Dehnung v. H. 3.1 3.2 — 2.6 2.0 2,9 
Falzzahlen 4 50 — 29 55 29 
Aus- (Æ i- Papier 2.28 2.45 — 1.64 0,96 > 
0 d. ang. 
Gebl. 1595 Stärke beute | Mengen 45,6 48,9 — 32.8 19.2 = 
ua |2% Harz | Reißlänge in m 5625 5225 er 5700 5025 z000 
zellstoff — — EEE 
Dehnung v. H. 4.3 3.4 — 3.4 3.4 3.4 
Falzzahlen 78 on — |Ì 39 64 138 
Tabelle IV. 


die Stärke außerdem noch eine Mehrausbeute 
an Harz im Stoffe ergibt; für die letztere 
Annahme spricht die Tatsache, daß eine 
schwache Harzleimung durch den Zusatz 
von Stärke, die ihrerseits keine Tintenfestig- 
keit bewirkt, ein einwandfrei schreibfestes 
Papier ergiht. 

Eine der nächsten größeren Arbeiten 
über die Leimung mit Stärke wurde von 
Wrede Anfang 1913 gebracht.” Er hat die 
Verarbeitung von Maisstärke mit Wasserglas 
zusammen in der amerikanischen Papierindu- 
strie unter dem Namen „mineralische Stärke- 
leimung“ besonders für Druckpapiere einge- 
führt. Wrede quillt u. a. etwa 3,5—5% 
Wasserglas und ebensoviel Maisstärke, die in 
der Korngröße von meist 15—20 p (Grenz- 
fälle 8,4—31,5 ) der Weizenstärke nahe- 
kommt, gibt die warme Masse in den Hol- 


2 Dr. Wrede, „Die mineralische Stärkeleimung“. 
Wochenblatt für Papierfabrikation 1913, Heft 10. 


glas zum Leimen von Papierstoff“ u. a. nieder- 
gelegt habe. 1923 wurde für die Arbeit, die 
durch die besonderen Verhältnisse der 
Nachkriegszeit erst 1922 im Buchhandel“ er- 
schienen war, von England das Druck- und 
Uebersetzungsrecht für die englisch sprechen- 
den Länder erworben, was wiederum für 
die große Bedeutung spricht, die man in 
England und Amerika der Leimung mit 
anorganischen und organischen Kolloiden 
entgegenbringt. 

In der nachfolgenden Tabelle V gebe ich 
die Werte über einige Leimungen mit ge- 
quollener Stärke, und zwar mit Kartofiel- 
stärke, die bei 65° C auf dem Wasserbade zur 
Quellung gebracht war. Außerdem sind 


3 Dipl.-Ing. Dr. Wrede, „Maisstärke in feinen 
und mittleren Papieren“. Papier-Fabrikant 1925, 
Heft 18. 

è Th. E. Blasweiler, „Die Verwendung 
von Wasserglas zum Leimen von Papierstoff“. Otto 
Elsner, Verlagsges. m. b. H., Berlin S 42, 1922. 
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Art der Leimung 


2 gequnllene Stärke 


10% vequ. Stärke gefällt 


=) n 2 [wini 


Bé gequollen, gefällt 


ohne Stärke 


5% gequ. Stä'ke gefällt 


0% Wasserglas v. 


5 Stärke mit 5 /. Wasserglas v. 38" 


Bé gequ, gef 
100 Stärke mit 10 in Wassergl. v. 38 


Festigkeitswerte 
mit Stärke 


Zunahme der 
Reißlänge 


Tod.— 


der 
Dehn. 
q. 3.68 | 4150_1_2.76 _92 __| +0.08, 
3800 | 3.68 | 4350 |240 | 550_| 145 I. 
3800 3,68 4550 Er RONN 750 21,5 +012 
4300 "75 3,50 650 | 17,8 + 0,35 
4280 3,67 630 17,3 +0,52 


4600 


3,18 


Tabelle V. 


auch Leimungen mit Stärke und Wasserglas 
angeführt, wobei bei Leimung 4 die Stärke 
roh zugesetzt war, während bei den übrigen 
Kombinationen die Stärke mit Wasserglas 
gequollen war. 

Man sieht aus diesen wenigen Zahlen, 
wie enorm die Festigkeit der Papiere durch 
die Leimung mit Stärke zunimmt und wie die 
Quellung der Stärke in Wasserglas noch 
größere Reißlängen ergibt. Zu beachten ist, 
daß bei der ersten Leimung keine Fällung 
der Stärke mit Aluminiumsulfat vorgenom- 
men war, wir also die Verhältnisse wie bei 
den oben angeführten Versuchen bei Lutz 
haben, nur mit dem Unterschied der richtigen 
Quellung der Kartofielstärke bei 65° C. In 
allen anderen Fällen ist schwachsaure oder 
neutrale Fällung mit Alaun vorgenommen 
worden. 

In einer weiteren Tabelle VI sind die Werte 
über die Fülistoffausbeuten angegeben, die 
man durch die Stärkeleimung und die mine- 
ralische Stärkeleimung gegenüber stärke- 
freien Papieren erzielt. 

Man sieht, wie die Anwendung von 
Stärke als Leimmittel die Füllstoffausbeute 
bei China-Clay wie auch bei Talkum um etwa 
30%, bei der mineralischen Stärkeleimung 


Art der Leimungen 
und 
Beschwerung 


20% China Clay allein 


20 % Talkum allein 


10% Stärke gequ. 


101% Wgl. gequ. 


20% C China Clay mit AR (SOJ im Stoff 
5% St Stärke gequ. + 20. 20% _ China Clay 


5% Stärke mit X 4 20% China Clay 


20% Talkum mit t Als- (SO.) im Stoff 
+ 20% Talkum 


10% Stärke mit } + 20% Talkum 


sogar um etwa 50% erhöht. Und trotz der 
größeren Füllstoffmenge im Stoffe sind die 
stärkegeleimten Papiere griffig und klangvoll, 
während die stärkefreien Papiere bei bedeu- 
tend geringerer Füllstoffausbeute vollkommen 
lappisch sind. | 
Erwähnen möchte ich noch, daß eine 
neuere Versuchsreihe mit Weizenstärke ge- 
zeigt hat, daß meist schon mit 3% Stärke- 
zusatz, bezogen auf trocken g dacliten Stoff, 
die maximale Füllstoffausbeute erreicht wird; 
das gilt auch für die Harz-St .rkeleimungen. 
Wenn man nun die ganzın Ergebnisse 
der obigen Arbeiten und die Erfahrungen 
der Praxis zusammenfaßt, so sieht man, 
welch großen Vorteil die Verwendung von 
Stärke als Leimmittel tatsächlich hat. Bei 
feinen und feinsten Papieren ergibt sie Harz- 
ersparnis bei bester Beschreibbarkeit, er- 
höhter Festigkeit und besserem Griff und 
Klang; die Weiße der Feinpapiere leidet bei 
Verwendung der Ia. weißen Stärkemarken 
nicht, was besonders von Mais- und Weizen- 
stärke gesagt werden kann. Bei allen anderen 
Papieren, besonders auch bei den mittleren 
Schreib- und Druckpapieren wird man stets 
mit bestem Erfolg Stärke verwenden, weil 
man hierdurch mit billigeren Rohstoffen und 


Asche 


Ausbeuten an 
in Füllstoff l 
% 97 Papier- 
des 25 der ange- Eigenschaften 
f wandt. 
Pap im Stoff Menge 


lappisch 
lappisch _ 
__Griff und Klang 
Griff und Klang 
lappisch 
61 __|_Tappisch 
74 Griff und Klang 
83 Griff und Klang 


10.02 30 


12.20 
13.98 


11,43 
12.21 
14,78 


16,59 


10,94 | 


110 
14,66 


| 17,14 


Tabelle VI. 
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weniger Arbeitsenergie doch hochwertige 
Produkte durch die spezifischen Eigenschaf- 
ten der Stärke erhält. 

Bei vielen Druckpapieren kommt es dar- 
auf an, recht viel Füllstoff dem Papier ein- 
zuverleiben, ohne aber ein lappisches Fabri- 
kat zu bekommen; gerade hier wirkt Stärke 
sowohl allein, wie vor allem in Verbindung 
mit Wasserglas unübertrefllich, indem, wie 
die obigen Beispiele zeigen, trotz erhöhter 
Füllstoffausbeute um 30 bzw. 50%, ein festes, 
griffiges und klangvolles Papier erhalten 
wird, das noch die besonderen Eigenschaften 
hat, nicht zu „stäuben“, noch beim Drucken 
zu „rupfen“; die Oberfläche dieser stärke- 
haltigen Druckpapiere ist glatt und geschlos- 
sen und erlaubt durch schnelle Aufnahme 
der Druckfarben einen satten Flächendruck 
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und plastischen Schnelldruck ohne Zwischen- 
lage. 

Für die deutsche Papierindustrie kommen 
heute besonders drei Stärkearten auf den 
Markt, die Kartoffelstärke, die Weizen- und 
die Maisstärke. Ich will mich nicht für eine 
der drei Stärkearten hier besonders einsetzen, 
da sie in ihren geschilderten spezifischen 
Wirkungen alle mehr oder minder gleich 
sind. Bei weißen Feinpapieren sollte man 
zwar prima Weizen- und Maisstärken den 
Vorzug geben. Bei vielen mittleren Papieren 
dürfte aber dieser Gesichtspunkt nicht so 
von Bedeutung sein; hier entscheidet vor 
allem die Preisfrage, die sich durch die 
Rivalität der drei den Markt behauptenden 
Stärkearten zugunsten der verarbeitenden 
Papierindustrie entwickelt. 


Die Schwabenmühle. 
Eine kulturhiſtoriſche Studie über die älteſten Papiermacher in Kärnten. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Ein ideeller Beſitz von beſonderem Werte 
iſt die Erinnerung an die Vergangenheit der 
Heimat, ein koſtbarer Beſitz, den wir nach 
Kräften hegen und pflegen müſſen. 

Dr. Hans P. Meier. 


Im 6. Jahrhundert ergoß fih befannt: 
lich die Woge der Alpenſlawen von 
Oſten her über Kärnten. In ſchweren 
Kämpfen mußten die heimiſchen Kelten den 
ungeſtümen, kampfgewohnten und über alle 
Maßen wilden Horden weichen, wurden 
aus den breiteren Tälern verdrängt und 
nur in unzugänglichen, engen und ſteilen 
Gebirgsgräben konnten ſich die Reſte 
halten. 

Was ſich unterwerfen mußte, wurde 
ſlawiſiert. Beſonders die Gegenden des 
mittleren Draulaufes in Kärnten und die 
Gebiete um die Seebecken des Wörther, 
Faaker-⸗, Oſſiacher⸗ und Längſees waren 
wegen ihrer ſchweren Böden und hohen 
Fruchtbarkeit erſehnter Beſitz, wenn auch 
im Anfange eine gewiſſe Scheu vor einer 
Beſiedelung des Tieflandes herrſchte und 
die Slawen ſich mit Vorliebe auf höher 
gelegenen Punkten feſtſetzten, ihre Wohn⸗ 
ſtätten einrichteten und ihre L in den 
pflanzten, um ihre Götter zu verehren. 
Dieſe Arſlowenen Kärntens waren 
Heiden und ihre primitive Religion war 
ähnlich der germaniſchen eine Naturreligion. 

In dieſen Zeiten fiel der damals größte 
Biſchofsſitz in Kärnten „Teurnia“ der Wut 


erſt die von Prof. Dr. R. Egger ſeit 
1910 begonnenen Ausgrabungen Aufſchluß 
über erſte chriſtliche Frühkultur und die 
hohe geſchichtliche Bedeutung Teurnias 
brachten. 

Viele Namen wie Metnitz, Kolbnitz, 
Fürnitz, Mallnitz, Grades bezeichnen die 
Siedlungsgrenzen der Arſlowenen in 
Kärnten. 

Dieſe Grenzen hätten ſich noch weiter 
nach Weſten geſchoben, wenn nicht am Aus- 
gang des 6. Jahrhunderts die Bajuvaren 
(Bayern) die Drauquellen in Beſitz ge- 
nommen hätten. 595 n. Chr. kam es zu 
blutigen Kämpfen im Drautale und von da 
an wurden die Slowenen immer weiter nach 
Oſten zurückgedrängt. Die im Lande ver⸗ 
bleibenden Reſte gelangten unter deutſchen 
kulturellen Einfluß. Bayeriſche und frän⸗ 
kiſche Koloniſten kamen nach Kärnten. 
Herzog Taſſilo rückte 772 n. Chr. mit einem 
mächtigen Heerestroß ein, ſchuf Ruhe und 
Ordnung, bis auch er den Ränken jenes 
Frankenkaiſers erlag, den die Geſchichte 
zwar Karl den „Großen“ nennt, der aber 
durch den ſchmachvollen Verrat an den freien 
Sachſen und durch das Blutbad an der 
Aller 782 n. Chr. den Namen eines „deut- 
ſchen“ Fürſten nicht verdient. 

Städte bildeten ſich und die Namen 
Villach, Karnburg, Frieſach u. a. tauchen 
auf. Klöſter wurden gegründet, ſo z. B. 
Oſſiach, Gurk, St. Georgen am Längſee, 


der Eroberer ſo gründlich zum Opfer, daß St. Paul uſw. Burgen entſtanden, z. B. 


Superfein Alfadruck S D 20 von J. W. Zanders, Bergisch-Gladbach. 
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Abb. 1. Boch⸗Oſterwitz. 
Die Stammburg der Grafen Khevenhüller, deren Geſchlecht ſchon 1350 n. Chr. als in 
Kärnten anſäſſig nachgewieſen iſt. Khevenhüller berief die erſten Waffenſchmiede und Papierer 
aus Schwaben nach Kärnten. 


Abb. 2. Die Schwabenmühle 
in ihrer heutigen Geſtalt. Die Hütten im Vordergrunde ſind Lufttrockenhütten. Auf der Wieſe 
werden noch heute die Pappen einer Raſenbleiche unterworfen. Im Hintergrunde der 
Oßwaldiberg und die Görlitzen. 
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Arnoldſtein, die Hollenburg, die Kraiger- 
ſchlöſſer, Tackenbrunn, Frauenſtein, Pöck⸗ 
ſtein, Dürnſtein, Oberfalkenſtein, Lands- 
kron und Hoch⸗Oſterwitz als die ſtolzeſte 
von allen (Abb. 1). 

Die letztere, vollkommen erhalten und 
bewohnt, iſt noch heute im Beſitze der 
Grafen Khevenhüller, welche 
auch zahlreiche Jagdſchlöſſer, Eiſenhämmer 
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Gerlinghaus in Planegg bei Mün- 
chen für unſer Handwerk der Nachwelt 
erhielt und der aus der Zeit von 1695 ſtammt. 

Schwere Heimſuchungen hatte die Fa- 
milie Dengg in den wilden Zeiten der 
Gegenreformation zu erdulden und wahr— 
ſcheinlich mußte ſie um 1753 ihren Beſitz 
verkaufen, denn nachweisbar verließ noch 
am 25. November 1753 ein Trans- 
port landesverwieſener Proteſtanten, 185 


und Waldmühlen auf ihren rieſigen Be— 
ſitzungen beſaßen. Sie waren es, welche die 

erſten württembergiſchen (ſchwäb enn 1 

ſchen) Koloniſten ins Land riefen und ihnen 21 a) Mer, "Papiereh. . 

weitgehendſte Erleichterungen zur Aus⸗ fe bettet ſehler hit 125 dteutdocheht 

übung ihres Handwerkes boten. ey 

Aus dieſer Zeit des 16. Jahrhunderts 
leitet ſich auch das gewerbliche Leben und 
Treiben auf der oberen Fellach bei 
Villach her. Es entſtand die „Schw a- 
benſchmiede“, welche die Schwerter der 

| gräfl. Khevenhüllerſchen Ritter fegte und 
die kampfverbeulten Panzer und Schilde 
wieder zurechtbrachte. 

Damals war dichter, hoher Wald 
ringsum, und nur ein ſchmaler Weg führte 
von Villach nach Bleiberg und dem uralten 
Kreut am Dobratſch. 

Der Hl. Geiſt⸗Bach trieb das Waſſer— 
rad der Schmiede, und nur der Hämmer 
Schall durchbrach die Waldesruhe. 

Bald folgte der Schmiede die Papier- 
mühle, welche wegen der engen Nachbar: 
ſchaft und nach dem Lande, aus dem die 
Papiermacherkunſt in Kärnten ihren Einzug 
hielt, die „Schwabenmühle“ genannt 
wurde. Auch ihre Räder trieb der Hl. 
Geiſt⸗Bach. Nach älteſten Aufzeichnungen 
in den Kirchenbüchern war es die Papier- 
macher familie Dengg aus Würt⸗ 
temberg (Schwaben), welche um 162 0 
n. Chr. Eigentümerin der Schwabenmühle 
war und das erſte handgeſchöpfte 
Wüttenpapier in Kärnten da⸗ 
ſelbſt erzeugte. 

Dieſe uralte Papiermühle beſteht in 
ihren Bütten⸗ und Kellerräumen ſowie in 
ihrer Waſſerradanlage noch heute unter dem 
Namen „Papier- und Pappen 
fabrik Obere Fellach, Löwy & 
To.“ Alles übrige ift durch wiederholte 
Ambauten ſtark verändert worden. Ver⸗ 
faſſer bringt in Abb. 2 ein Bild dieſer 
älteſten Papiermacherſtätte Kärntens in 
ihrer jetzigen Geſtalt. Die alte Einrich- 
tung dürfte ſich wohl mit dem herrlichen 
Kupferſtich „Der Papierer“ decken 
(Abb. 3), welchen der Kunſtverlag Karl 


Superfein Alfadruck S D 20 von J. W. Zanders, Bergisch Gladbach 


> * 
— 
— — 


— — 


= 
— — 


né 


e 
1 


Abb. 3. 


Köpfe ſtark, Kärnten, um nach Siebenbür⸗ 
gen auszuwandern, wo gerade um dieſe 
Zeit (1754—60) in Mühlbach in Gie- 
benbürgen eine Papiermühle in Betrieb 
kam; doch läßt ſich nicht feſtſtellen, ob es die 
Familie Dengg war, welche dieſelbe erwarb. 

Die „Schwabenmühle“ kam nachher in 
den Beſitz der einſt ſehr begüterten Familie 
Moritſch und war als „Moritſch⸗ 
Papierfabrik“ in Fachkreiſen durch 
nahezu 100 Jahre gut bekannt, wurde jedoch 
ſpäter verkleinert und ſank zu einer unbe⸗ 
deutenden Graupappenfabrik mit längſt 
veralteten Einrichtungen herab. „Sic 
transit gloria mundi!“ 
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Papiermachertage in Hamburg. 


Dienstag, den 16. Juni 1925: 

1214 Uhr nachmittags: Genossen- 
schaftsversammlung der Papier- 
macher-Berufsgenossenschait in Lüne- 
burg, Wellenkamps Hotel. 


Mittwoch, den 17. Juni 1925: 

9 Uhr vormittags: Vorstandssitzung 
des Vereins der Zellstofi- und Papier-Che- 
miker und -Ingenieure, 

10 Uhr ‚vormittags: Mitgliederver- 
sammlung des Vereins der Zellstoff- 
und Papier-Chemiker und -Ingenieure in 
Hamburg, Hotel Atlantik, 

10 Uhr vorm.: Vorstandssitzung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten im 
Hotel Atlantik, 

1012, Uhr vormittags: Allgemeiner Teil der 
Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Holzstofi-Fabrikanten gemeinsam 
mit dem Verein Deutscher Pappenfabrikan- 
ten im Hotel Vier Jahreszeiten, 

2½ Uhr nachmittags: Geschäftlicher Teil der 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Holzstofi-Fabrikanten im Hotel Vier Jahres- 
zeiten, 

5 Uhr nachm.: Empfang durch den Se- 
nat im Rathaus (dunkler Anzug), 

ab 7 Uhr abends: Zwangloser Begrüß- 
ungsabend im Uhlenhorster 
Fährhaus. 


Am 18. Juni 1925: 


10 Uhr vorm.: Hauptversammlung 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
„Geschäftlicher Teil“ im Hotel 
Atlantik, im Anschluß hieran 

1 Uhr nachm.: Hauptversammlung „Allge- 
meiner Teil“ ebendort, 

6 Uhr nachm.: Gemeinsames Essen 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
im Hotel Atlantik (Gesellschaftsanzug). 


Am 19. Juni 1925: 


10 Uhr vorm.: Hafenrundfahrt auf 
dem Dampfer „Kehrwieder“ der Hamburg- 
Amerika - Linie ab St. Pauli- Landungs- 
brücken, Brücke 2, 

im unmittelbaren Anschluß hieran Besich- 
tigung des Dampfers „Cap Polonio“ 
der Südamerika - Dampfschiffahrts-Gesell- 
schaft mit kleinem Imbiß an Bord, 


1 Uhr mittags: Warmes Frühstück im Re- 
staurant der St. Pauli-Lan- 
dungsbrücken, 


21% Uhr nachm.: Abfahrt mit einem Dampfer 
der Stinnes A.-G. nach Blankenese, 
dort gemeinsames Kaffeetrinken bei Sage- 
biel als Gäste der Stinnes A.-G., 

7 Uhr abends: Rückkehr in den Hamburger 
Hafen. 


— e 
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Maschinelle Herstellung von Seidenpapieren in japan. 
(Originalbericht aus Japan.) 


Die japanischen Papiere sind hauptsäch- 
lich charakterisiert durch ihre außergewöhn- 
liche Faserlänge, welche den Papieren eine 
ungewöhnliche Festigkeit in Anbetracht der 
spinnwebenartigen Feinheit verleiht, und die 
besondere Weichheit. Diese Eigenschaften 
machen das Papier geeignet zur Benutzung 
ab Taschentücher und Ersatz für Fensterglas 
in Japan, was auch die hauptsächlichsten 
Verwendungszwecke sind. Sehr großen Ab- 
tz findet auch das japanische Kopierpapier, 
besonders im Ausland. Die Rohstoffe sind 
Bastfasern, wie z. B. Kotso, Mitsumata u. a., 
dann Manilahanf und neuerdings auch Holz- 
Ellstoff. Die Aufschließung dieser Rohstoffe 
geschieht meist durch kleinere Holländer, 
md der weitere Vorgang ist ähnlich wie bei 
‘er Fabrikation europäischer Papiere. Der 
Ganzstoff wird dann auf sogenannten Rund- 
seb-Yankeemaschinen verarbeitet. Der Sieb- 
zylinder dieser Maschinen ist jedoch nicht mit 
Sieb, sondern mit einer Art Draht aus dem 
Bambusrohre überzogen, welcher allen ja- 
fanischen Papieren, sowohl den dicksten als 
such den dünnsten, eine Art Wasserzeichen 
verleiht. Die Herstellung dieser Zylinder- 
überzüge geschieht durch gelernte Mädchen 
in den Fabriken selbst, da ein Ueberzug nur 
eine Lebensdauer von 8—14 Tagen hat. Die 
Laufgeschwindigkeit dieser Maschinen ist 
neuerdings bis auf 130 m (450 Shaku) in der 
Minute gesteigert worden, ist also für eine 
Rundsiebmaschine sehr groß, dabei ist die 
Durchsicht dieser Papiere, trotz der langen 
Fasern, sehr gut. Diese letztgenannte Eigen- 
schaft ist jedoch nur auf den Zusatz von 
einem Schleim, genannt Nori, zurũckzuführen, 
welcher dem Papiere die geschlossene Durch- 
sicht gibt und das Schäumen verhütet, wo— 
durch auch das rasche Arbeiten ermöglicht 
wird. — 

Dieser Schleim wird aus den sogenannten 
Koshokukiwurzeln gewonnen, aber man ist 
bis heute über die chemische Zusammenset- 


Aufgabe, diesen Schleim auf künstlichem Wege 
herzustellen, denn der natürliche Schleim 
zersetzt sich schon bei 21° C, welche Tem- 
peratur in Japan schon im Frühling über- 
schritten wird. Auch durch das nötige Rühren 
und beim Passieren des Schleimes durch ein 
rotierendes Sieb zersetzt sich der Schleim 
leicht, was sich aber durch höhere Konzen- 
tration etwas verzögern läßt. Der Schleim 
sieht gekochter, dünner Kartoffelstärke ähn- 
lich, hat aber keine leimenden Eigenschaften, 
sondern seine einzige Wirkung besteht darin, 
daß sich die Fasern ganz gleichmäßig ver- 
teilen und schön an den Zylinder anlegen. 
Ohne diesen Schleim kann man heute keine 
japanischen Papiere herstellen. Der Zusatz 
bzw. die Mischung des Schleimes geschieht 
meist nach dem Knotenfänger, und man 
rechnet auf 10 Kan trocken gedachten Stoff 
(83 engl. Pfund) 400 Momme trocken gedach- 
ten Schleim (etwa 114 kg). Die Verarbeitung 
dieses Schleimes macht auch noch insofern 
Schwierigkeiten, als sich derselbe auch im 
Winter nur ungefähr eine Stunde aufbewah- 
ren läßt. Ein geeignetes Konservierungsmittel 
hat man bis jetzt noch nicht gefunden. Die 
Wurzeln selbst, aus denen der Schleim ge- 
wennen wird, halten sich in getrocknetem 
Zustande sehr gut. 

Die Aufwicklung des getrockneten Pa- 
pieres geschieht auf Hülsen, welche direkt an 
den großen Trockner angelegt werden, wo- 
durch fast kein Ausschuß entsteht. Von den 
Hülsen wird dann das Papier entweder 
direkt auf dem Querschneider weiterverar- 
beitet oder erst auf Haspel abgewickelt und 
dann geschnitten. Das japanische Schreib- 
papier (nur für Pinsel, nicht für Schreib- 
federn geeignet) wird dann nach alter Sitte 
wieder zu Rollen einer bestimmten Größe 
zusammengeklebt, obgleich man in der Lage 
wäre, gleich die geeigneten Schreibrollen 
direkt von der Maschinenrolle abzuwickeln. 
Die Verpackung geschieht nach alter Sitte 


zung desselben noch nicht im klaren und meist noch in Reisstroh. R 
arbeitet mit großem Fleiß an der Lösung der 
— .. . — 
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ferner die laufende Wochennummer 24 mit 56 Seiten Umfang, 
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Papiere der Sonderfestnummer. 


Die Sonderfestnummer ist auf Papiere von folgenden Firmen gedruckt: 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, Hegge b. Kempten (sat. weiß Werkdruck- 
papier u. sat. hellgrün Druck). 

Gebr. Buhl, Ettlingen (Baden) (fein Wertzeichenpapier mit Wasserzeichen, Bandwerk“). 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel b. Chemnitz (hochgeglättet fein weiß h’frei 
Naturkunstdruck). 

Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz (m’gl. h’fr. Werkdruck). 

Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G., Stettin (einseitig glatt gebleicht holzfrei 
Zellulosepapier). 

Otto Günther, Papierfabrik, Greiz (Umschlagkarton „Victoria regia“). 

Heidenauer Papierfabrik A.-G., Heidenau, Bez. Dresden (sat. holzfrei gebleicht 
Post W. 590): 

Hirschberger Papierfabrik G. m. b. H., Hirschberg, Schlesien (Offsetdruckpapier 
maschinenglatt weiß). 

Leonhardt Söhne, Crossen (gutes zweiseitig weißes Kunstdruckpapier). 

Gebr. Müller, Mochenwangen, Wttbg. (holzfrei Naturkunstdruck mit Hochglanz). 

München Dachauer Papierfabriken A.-G., München (hochgeglättet schwach holzhaltig 
Jilustrationsdruck). 

Papierfabrik Salach-Süßen, Salach, Wrttbg. (sat. holzfrei weiß Jllustrationsdruckpapier). 

Papierfabrik Scheer, Wrttbg. (m’gl. weiß holzhaltig Offsetdruck). 

Papierfabrik Scheufelen, Oberlenningen-Teck, Wrttbg. (zweiseitig fein holzfrei weiß 
Kunstdruckpapier). 

Papierfabrik Unterkochen G. m. b. H., Unterkochen, Wrttbg. (sat. holzfrei Werkdruck). 

Patentpapierfabrik zu Penig, Penig i. Sa. (fein holzfrei weiß Post 6). 

Siegel & Haase, Grünhainichen i. Sa. (sat. weiß 22/I b). 

Schoeller & Hoesch, Papierfabrik, Gernsbach, Baden (Hadernbibeldruckpapier). 

C. G. Schönherr, Floßmühle b. Borstendorf i. Sa. (sat. holzhaltig Konzept). 

Peter Temming, Hamburg (m’gl. h’frei weiß Werkdruck). 

Thurneisen’sche Papierfabrik G. m. b. H., Maulburg, Baden (mattsatiniert Deutsch- 
Japanpapier). 

Gustav Toelle, Papierfabrik Wildenfels, Sa. (satiniert hochweiß Tiefdruck). 

Vereinigte Bautzner Papierfabriken, Bautzen, Sa. (Sondererzeugnis für Buchdruck). 

Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde (sat. holzfrei Jllustrationsdruckpapier). 

Winter’sche Papierfabriken, Altkloster, Hann. (maschinenglatt holzfrei gerippt Werk- 
druck, Marke „Klostermühle 1622“). 

J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch-Gladbach (superfein weiß Kunstdruck und 
superfein Alfadruck). 


Rartoneinlagen. 


Kartonfabriken A.-G., Groß-Särchen (Triplexkarton). 

Leonhardt Söhne, Crossen (fein weiß Kunstdruck mit Caseinstrich holzhaltig). 

Papierfabrik Weißenstein A.-G., Pforzheim-Dillweißenstein, Baden (maschinenglatt 
orangegelb Umschlag). 

J. W. Zanders, Papierfabrik, Bergisch-Gladbach (chamois Elfenbein-Lichtdruckkarton 
glatt und Kunstdruckkarton). 


Am Fuße jeder Seite ist angegeben, auf was für Papier oder Karton sie ge- 
druckt ist, unsere Festnummer wird dadurch vielen Fachleuten und namentlich Pa- 
pierverbrauchern des In- und Auslandes noch besonderes Interesse bieten. 

Wir sagen den genannten Firmen für ihre Lieferung bester Papier- und Kar- 
tonsorten verbindlichsten Dank. 

Verlag des Wochenblattes für Papierfabrikation. 
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Zu unserem lebhaften Bedauern konnten mehrere für die Festnummer zugesagte 
Beiträge in solcher infolge unvorhergesehener Hindernisse nicht erscheinen, so eine 
Abhandlung von Dr.-Ing. e. h. Willi Schacht in Weimar über „Vergasung und Ver- 
kohlung von Ablaugen der Sodazellstoffindustrle“ und von Generaldirektor C. Stro- 
bach in Mälırisch-Schönberg über „Kochen und Bleichen der Lumpen“. Dieselben 
werden nun später im Wochenblatt veröffentlicht werden. 
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Inhalts verzeichnis der Selbstdarstellungen: 
(Alphabetisch geordnet.) 

Allgemeine Eiektrizitäts-Gesellschaft, Berlin . 
von Asten & Co., Aachen ; 
Banning & Seybold, F. H., Maschinenbaugesellschaft m. b. H & co. Düren. 
Bergmann Fiektrizirätswerke Akt.-Ges., Berlin 8 
Eisengieß: rei und Maschinenfabrik Akt.-Ges., BAUEN, Sa. 
Hartige, Hugo. Hamburg . j ; 5 
Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Dusseldorf k 
Masch nenbau und Metalltuchfabrik Akt.-Ges. vorm. Gottl. Heerbrandt, Ragubn 
Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vorm. Wagner & Co., Cöthen . 
Siemens-Schuckertwerke Q. m. b. H., Berlin-Siemensstadt 
Schlick, Gustav, Dresden-N . g g ; A A g 
Schmidt & Brösel, Halle a. Saale 
Voith, J. M., Heidenheim a. Brenz 
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Kartoneinlagen: 
Gehre-Dampfmesser-Gesellschaft, Inh. Dr. Martin Böhme, Berlin W 50 
Haubold, C. G. Akt.-Ges., Chemnitz 

Kleinewefers, Joh. Söhne, Krefeld 

Linke-Hofmann-Lauchhammer Akt.-Ges., Abteilung Füllnerwerk, Warmbrunn 
Mairich, A., Chemnitz 

Sichel, Ferdinand, Komm.-Ges., Hannover-Limmer 

Wangner, Hermann, Reutlingen. 


Sonderfestnummer 1925. 


Die anläßlich der Papiermachertage in Hamburg erschienene Sonderfestnum- 
mer unseres Blattes ist 305 Seiten stark, enthält 99 Seiten redaktionellen Text, 
64 Seiten Selbstdarstellungen. Beziehern des Wochenblattes in Deutschland und 
Oesterreich stehen weitere Exemplare zu dem billigen Preise von A 2.— zur Ver- 
fügung. Für das Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung A 3.— Wir 
ersuchen, uns Bestellungen baldigst aufzugeben und die Beträge auf unser Post- 
scheckkonto Stuttgart Nr. 10562 zu überweisen. Vom Ausland bitten wir, in Bank- 
noten zu bezahlen. 


Güntter-Staibs Adreßbuch 


der Papier-, Pappen-, Holzftoff-, Cellulose- u. Strohftoffabriken 


des Deutschen Reichs, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, Oesterreichs, Polens, 
der Schweiz und der Tschechoslowakei, 


mit einer Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind, ist 


in XXI. Auflage 1925 erschienen. 


Dieses ausführliche, über 650 Seiten starke, zuverlässige und dabei handliche Buch (Format 
14x19 cm) darf in keinem Büro fehlen. 


Die einzigartige Karte ist für jeden Fachmann, ob Kaufmann oder Techniker, unentbehrlich. Die Art 
der Betriebe ist durch 5 verschiedene Zeichen deutlich unterscheidbar gekennzeichnet. Hierdurch wird 
eine hervorragende Uebersichtlichkeit erreicht. 


Preis des Buches mit Karte Mk. 10.50 portofrei. 

Karte allein aufgezogen zusammenlegbar Mk. 7.50 
Karte als Kontorwandkarte Mk. 9.— 
(Auslieferung in Leipzig: F. Volc!:mar, Hospitalstr. 10.) 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach a. d. Rib (Württbe.) 
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Berlin- Siemensstadt 


Der zeitgemäße 
Papiermaschinen-Antrieb 


D: Technik der Papierherstellung bietet ein ganz besonders anschauliches Beispiel für die 
allen Industriezweigen gemeinsame Tendenz der fortschreitenden Produktionsvermehrung 
unter gleichzeitiger Verminderung der Produktionskosten. 

Im 18. Jahrhundert stellte eine Mühle mit 2 Bütten täglich etwa 16 Ries Papier im Gewicht 
von ca. 100 kg zum Verkauf fertig. Die allermeisten Mühlen erreichten aber ein solche 
Jahreserzeugung von 30000 kg bei weitem nicht. 

Heutzutage sind Fabriken mit einer Tageserzeugung von 120000 kg keine Seltenheit mehr. 

Ermöglicht wurde diese Produktions vermehrung außer durch die Erschließung billigerer Roh- 
stoffe, wie Holzschliff und Zellstoff, durch die technische Entwicklung der Papiermaschine. 

War die Leistung einer Papiermaschine zu Anfang des 19. Jahrhunderts ca. O, 5t/ 24 Stunden, 
so sind bereits 1924 Leistungen von 107 t / 24 Stunden *) erreicht worden, und Maschinen 
für Leistungen bis zu 120— 140 t/24 Stunden sind im Bau. 

Erreicht wurde diese Erhöhung der Leistung der Papiermaschinen sowohl durch Vergröße⸗ 
rung der Breite wie durch Erhöhung der Papiergeschwindigkeit. Betrug die Papiergeschwi' dig- 
keit zu Anfang des 19. Jahrhunderts etwa 10 15 m / min., so stieg sie bis 1850 auf ca. 20m / min., 
bis 1880 auf ca. 50 m/ min., bis 1895 auf ca. 100 m / min., und Papiergeschwindigkeiten von 
300 m / min. im Dauerbetrieb wurden bereits 1922 erreicht. 

Mit der Entwicklung der Papiermaschine Hand in Hand ging die fortschreitende technische 
Vervollkommnung ihres Antriebes. 

Die Hauptforderungen, welche die Papiermaschine an ihren Antrieb stellt, sind: 

J. Veränderung der Papiergeschwindigkeit im Verhältnis von ca. 1: Ibis ca. I: 30 entsprechend dem 
Fabrikationsprogramm sowie zur Erzielung kleiner Hilfsgeschwindigkeiten für Siebwaschen, 
Filzwechseln usw. 

2. Feinstufige Regelbarkeit der Papiergeschwindigkeit, um bei allen Papiersorten die Papier- 
maschine voll ausnutzen zu können. 

3. Gleichhaltung der einmal eingestellten Papiergeschwindigkeit zur Vermeidung von Gewichts- 
schwankungen. 

4. Stufenlose Veränderung der Papierzüge (der Drehzahlverhältnisse zwischen den einzelnen 
Teilen der Papiermaschine). 

5. Genaue Einstellbarkeit und Gleichhaltung der eingestellten Papierzüge, um Beanspruchungen 
der Papierbahn und damit eine Beeinträchtigung der Festigkeit der fertigen Papierbahn und 
Papierbrüche in der Papiermaschine sowie eventuell in den Rotationsdruckmaschinen zu 
vermeiden. 

6. Schnelle und einfache Bedienung, schnelles Ingangsetzen und Stillsetzen durch elektros 
technisch ungeschultes Personal. 

7. Betriebssicherheit, um Produktionsausfall durch Störungen im Antrieb zu vermeiden. 

Die Erfüllung der Forderungen unter 4 und 5 nach stufenloser Veränderung, genauer Ein— 
stellbarkeit und Gleichhaltung der eingestellten Papierzüge, wurde früher mehr oder weniger 
vollkommen dadurch erzielt, daß die Riemenscheiben der zum Antrieb der einzelnen Pressen, 


. Price Bros. & Co., Ltd., Canada, Zeitungsdruckpapiermaschine 232 Zoll Siebbreite, mit Mehr-Motoren-Antrieb nach 
dem Harland.-System. 
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Trockenpartiegruppen usw. dienenden Riementriebe schwach kegelförmig ausgeführt und die 
Riemen auf diesen zum Zwecke der Zugregelung axial verschoben wurden. 
Die Einstellung und die Gleichhaltung der Papierzüge sind hierbei jedoch um so genauer, 
1. je schmaler der Streifen ist, auf welchem die Riemen auf den Kegelscheiben aufliegen, 
2. je geringer oder je gleichmäßiger der Riemenschlupf auch bei Belastungsschwankungen ist. 
Die erste Bedingung läßt sich in der Praxis nur unvollkommen erfüllen, da die Riementriebe 
die Antriebsleistungen für die Pressen, Trockenpartiegruppen usw. zu übertragen haben. 


Was die zweite Bedingung anbetrifft, so ist bekannt, daß schon bei normalen Riementrieben 
mit zylindrischen Scheiben ein Riemenschlupf auftritt, dessen Größe sich mit der Belastung 
sowie der Luftfeuchtigkeit und Riemenspannung im Bereiche ca. von 2—5 °/o der Riemen: 
geschwindigkeit ändert. Die Größe des Riemenschlupfes sowie seine Änderungen bei Be: 
lastungsschwankungen sind naturgemäß bei den Riemen, welche nur einseitig aufliegend auf 
Konusscheiben treiben, noch größer als bei zylindrischen Scheiben. 

Infolgedessen muß jede Belastungsschwankung der Pressen, Kalander usw. eine Änderung 
des Riemenschlupfes und damit der Papierzüge zur Folge haben, was entweder eine Dehnung 
oder den Bruch der Papierbahn bedeutet. 

Die bisher übliche Einstellung und Gleichhaltung der Papierzüge ist daher keinesfalls 
vollkommen, und ein großer Teil der in der Papiermaschine selbst oder in den Rotations: 
druckmaschinen auftretenden Papierbrüche ist auf die unvollkommene Gleichhaltung der 
Papierzüge bei den betriebsmäßigen Belastungsschwankungen zurückzuführen. 

Die Forderungen der Papiermaschine nach feinstufiger Regelbarkeit der Papiergeschwindig- 
keit in einem mehr oder weniger großen Geschwindigkeitsbereich sowie nach Gleichhaltung 
der eingestellten Papiergeschwindigkeit wurden früher durch Antrieb der Papiermaschine 
mittels Dampfmaschine unter Verwendung von Stufenscheiben und Konusscheiben bis zu 
einem dem damaligen Stande der Technik entsprechenden Grade erfüllt. 

Seit längerer Zeit haben jedoch die Erfahrungen gezeigt, daß sowohl die Anforderungen 
der Papiermaschine hinsichtlich großen Regelbereichs, feinstufiger Einstellbarkeit und genauer 
Konstanthaltung der Papiergeschwindigkeit, als auch die Anforderungen des Betriebes hin- 
sichtlich einfacher und schneller Bedienung durch (elektrotechnisch) ungeschultes Personal 
und dabei größter Betriebssicherheit des Antriebes am vollkommensten erfüllt werden durch 
einen neuzeitlichen elektrischen Antrieb der Papiermaschine. 

Schon seit langem war man bestrebt, die Einstellbarkeit und Gleichhaltung der Papierzüge, 
welche, wie oben erläutert, bei dem bisher üblichen Antrieb der einzelnen Teile der Papier: 
maschine durch Kegelscheiben-Riementriebe nur in unvollkommener Weise erreicht wurde, zu 
verbessern. Diese Verbesserung wurde um so notwendiger, als die Entwicklung der Papier: 
maschine zu größeren Siebbreiten und höheren Papiergeschwindigkeiten drängte. 

Wieder war es die elektrotechnische Industrie,welche der Papierindustrie einen Antrieb 
schenkte, der das bis dahin ungelöste Problem der genauen Einstellbarkeit und vor allem der 
genauen Konstanthaltung der Papierzüge in vollkommener Weise löste. 

Diese Lösung bestand darin, daß die einzelnen Pressen, Trockenpartiegruppen usw., nicht 
mehr, wie bisher, durch Riementriebe, sondern durch einzelne Motoren, entweder in direkter 
Kupplung, oder unter Zwischenschaltung von Zahnradvorgelegen, angetrieben wurden. 

Um die Drehzahlverhältnisse zwischen den einzelnen Motoren verändern zu können und 
nach erfolgter Einstellung konstantzu halten, sind bei den Mehrmotorenantrieben besondere 
Drehzahlregelvorrichtungen erforderlich, deren System kennzeichnend für den betreffenden 
Mehrmotorenantrieb ist. 

Von den verschiedenen Systemen des Mehrmotorenantriebes für Papiermaschinen ist nach 
den bisherigen Erfahrungen, wie auch nach der im folgenden beschriebenen Wirkungsweise 
desselben nicht anders zu erwarten, der Mehrmotorenantrieb nach dem Harland-System der 
vollkommenste, weil er mit den einfachsten Mitteln die genaueste Einstellung und Konstant- 
haltung der Papierzüge erreicht. 

Genaueste Konstanthaltung der Papierzüge ist aber besonders bei Betrieb mit höheren 
Papiergeschwindigkeiten erforderlich, um Ueberbeanspruchungen der Papierbahn und damit 
Papierbrüche zu vermeiden. (Vergl. Bild 1 und 2) 
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Bei dem Mehr⸗ 
motoren = Antrieb 
nach dem Harland- 
System werden die 

Drehzahlverhält⸗ 
nisse zwischen den 
einzelnen Motoren 
dadurch konstant 
gehalten, daß die 
Umdrehungs + Gez 

schwindigkeit 
jedes einzelnen Mo» 
tors in einem Diffe⸗ 
rentialgetriebe mit 
der Umdrehungs- 

geschwindigkeit 
einer für alle Mo⸗ 
toren gemeinsamen 

Leitwelle ver⸗ 
glichen wird und bei 
einer auftretenden 
Winkelabweichung 
zwischen Leitwelle 
und Motorwelle der 


Bild 1 The Belgo Paper Co., Shawinigan Falls, P. Q., Canada. 
Zwei Papiermaschinen mit elektrischem Einzelantrieb „System Harland · Warburton“ 
Siebbreite: 5950 mm. / Papiergeschwindigkeit: 180/230 m/ min. Reglerarm des be⸗ 


| treffenden Motors durch eine Zweigwelle des Differentialgetriebes, welche diese Winkels 
abweichung anzeigt, um einen der Winkelabweichung zwischen Leitwelle und Motorwelle 
proportionalen Winkel gedreht wird. Durch diese gleichzeitige Betätigung des Reglerarmes 
wird jede Winkelabweichung schon im Entstehen durch die gleichzeitig hervorgerufene 
Regelwirkung 
wieder rückgängig 
gemacht. 

In Bild 3 ist 
eine schematische 
Darstellung der 

Schaltung des 
Mehrmotoren + An 
triebes nach dem 

Harland-System 
| gegeben. Die Diffe⸗ 
rentialgetriebe sind 
hier ebenfalls nur 
schematisch dar⸗ 
gestellt. 

Um die Zug⸗ 
regelung zu ermög- 
lichen, ist zwischen 
Motor und Diffe- 
rentialgetriebe ein 

Kegelscheiben- 

Riementrieb gez 

schaltet. Dieser 
Riementrieb hat je- 


doch, wie aus dem Bild 2 Mrs. Anen ee (0, Ltd., Aylesford, Kent, England, 
e e Zwei Papiermaschinen mit elektrischem Einzelantrieb „System Harland» Warburton“ 
Schaltbild ersichts Siebbreite: 4220 mm. / Papiergeschwindigkeit: 92/214 m/min. 
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lich, nur die Kräfte zu übertragen, welche zur Verstellung des Reglerarmes erforderlich 
sind. Riemenschlupf kann hierbei also nicht auftreten, so daß genaue Einhaltung der ein- 


gestellten Papierzüge gewährleistet ist. 


Steuersatz 


Leitmotor 


I a ER a BE 77777 —— — 
P m De ei rg ren 


1% J d Differential- 
= 7 Getriebe 


= 2 Zugeinstellungsorgan 


Terlantrieb7 | Teilantrieb2 


a} Synchronisierwelle 
Erregerleitung Ar 


RIA i 
-)-HY 
ar 


Terlantrıeb3 Teılantrıeb4 | 


Bild 3 Mehrmotorenantrieb mit Drehzahlverriegelungs-Vorrichtung nach dem Harland »System. 


Bild 4 Differentialgetriebe. 


Infolge der Kleinheit der durch 
den Riemen zu übertragenden Kräfte 
ist eine Riemenbreite von ca. 40 mm 
vollkommen ausreichend, um mit 
Sicherheit das Auftreten von Riemen- 
schlupf zu vermeiden. Wie aus 
Bild 1 und 2 ersichtlich, wird 
der zur Übertragung der Motor: 
geschwindigkeit auf das Differential: 
getriebe dienende Riemen beim Auf: 
laufen auf die Kegelscheiben in Leit: 
rollen geführt, die zugleich als Spann- 
rollen dienen. 

Da außerdem die Kegelscheiben 
nur schwach konisch und etwa achtmal 
sobreitsind wie die Riemen, so ist auch 
die Genauigkeit der Zugeinstellung 
bei dem Harland-Mehrmotorenantrieb 
gegenüber dem Riemen-Transmissions- 
Antrieb bedeutend verbessert. 

An Hand des Bildes 4, welches 
das bei dem Harland-Antrieb zur 
Verwendung gelangende Differential- 
getriebe in Gestalt eines Planeten⸗ 
getriebes darstellt, sei die Wirkungs- 
weise der Harland-Drehzahlverriege⸗ 
lung kurz erklärt. 

Die Drehzahl der Leitwelle a wird 
durch den Kegeltrieb b—c auf die 
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Scheibe d übertragen, welche die Achsen der Planetenräder e trägt. Die drei Planetenräder, 
von denen nur eines im Bilde sichtbar ist, kämmen innen mit dem Sonnenrad (nicht sichtbar), 
das auf der Welle f sitzt und außen mit dem Rad g. Die Welle f wird, wie bereits erwähnt, 
durch Kegelscheibentrieb von dem mittels Differentialgetriebe und Leitwelle zu überwachenden 
Motor angetrieben. In die Außenverzahnung des Rades g greift ein Zahnrad ein, das auf 
der Welle h sitzt. Die Welle h wird gekuppelt mit dem Arm des Feldreglers des zu über: 
wachenden Motors. Ist die Zähnezahl des Sonnenrades auf der Welle f gleich derjenigen 
der Planetenräder e, so muß sich das Sonnenrad viermal so schnell drehen wie die Scheibe d 
mit den Planetenrädern und zwar im gleichen Sinne, wenn das Rad g und damit die Welle h 
mit dem Reglerarm stillstehen soll. Um dies bei gleichen Drehzahlen der Wellen a und f zu 
erreichen, ist das Übersetzungsverhältnis des Kegelradtriebes b:c= 1:4 gewählt. 

Bleibt nun die Welle f in ihrem Lauf, z. B. infolge einer Änderung der Belastung des 
Motors, um 10° zurück, so hat diese Winkelabweichung eine Drehung des Rades g um 2,5° 
zur Folge. Bei einem Übersetzungsverhältnis zwischem dem Rad g (Außenverzahnung) und 
dem Rad auf der Reglerwelle h von 1:2 würde sich zugleich der Reglerarm um 5° drehen. 

Diese Drehung löst, wie bereits erwähnt, gleichzeitig mit ihrer Entstehung eine kräftige Regels 
wirkung auf den überwachten Motor aus, welche die Winkelab weichung wieder rückgängig macht. 

Beträgt das Übersetzungsverhältnis zwischen der Welle f bzw. der Motorwelle und der 
angetriebenen Welle der Papiermaschine 1: 5, so würde einer Winkelabweichung der Motorwelle 
um 10 "eine solche der angetriebenen Welle von 2“ entsprechen. Mit anderen Worten, ein Zurück- 
bleiben oder Voreilen der angetriebenen Welle um 2“ gegenüber der durch die Zugeinstellung 
vorgeschriebenen Drehzahl hat schon eine Verdrehung des Reglerarms um 5“ zur Folge. 

In der Praxis hat sich gezeigt, daß tatsächlich der Reglerarm sich nur um ca. 2° hin und her be- 
wegt. Das bedeutet, es treten nur Winkelab weichungen der angetriebenen Welle um ca. O, 8“ auf. 

Oder: falls eine Drehzahl der angetriebenen Welle der Papiermaschine von 100 U. p. M. 
einer Papiergeschwindigkeit von 100 m / min. entspricht, treten höchstens Abweichungen in der 
Bewegung des Umfanges der Walzen oder Zylinder um ca. 2,2 mm von der durch die Zug⸗ 
einstellung vorgeschriebenen auf. 

Wie aus Bild 4 ersichtlich, ist die Zahnteilung der Räder e und g so klein gewählt, daß 
die Genauigkeit der Regelwirkung nicht durch toten Gang im Planetengetriebe beeinträchtigt 
werden kann. 


Die wesentlichen Kennzeichen der Harland⸗Zugregelung sind demnach: 


1. Genaueste Zugeinstellung, ermöglicht durch Verwendung breiter, nur schwach konischer 
Riemenscheiben und im Verhältnis zur Scheibenbreite schmaler Riemen, welche mittels 
Leitrollen, die zugleich als Spannrollen dienen, gut geführt werden. 

2. Genaueste Zugeinhaltung. erzielt durch Vermeidung von Riemenschlupf, da die Kegel- 
scheiben-Riementriebe hier nur geringe Regelkräfte (keine Antriebsmomente) zu über⸗ 
tragen haben; unmittelbare und gleichzeitige Übertragung von Winkelab weichungen der 
angetriebenen Welle der Papiermaschine auf den Arm des Reglers des antreibenden 
Motors; Vermeidung von totem Gang, der die Genauigkeit der Regelwirkung beein⸗ 
trächtigen könnte, durch kleine Teilung der Zahnräder im Planetengetriebe; daher kräftige 
Regelwirkung schon bei kleinsten Vinkelab weichungen (nicht Drehzahlabweichungen). 


Aus dem Vorhergehenden geht hervor, daß in der Tat durch die Drehzahlverriegelung 
nach dem Harland-System eine Genauigkeit in der Einstellung und in der Einhaltung der 
Papierzüge erreicht wird, wie sie vollkommener nicht gedacht werden kann. 


Die übrigen Anforderungen der Papiermaschine an ihren Antrieb hinsichtlich feinstufiger 
Variation der Papiergeschwindigkeit in mehr oder weniger großem Regelbereich, Konstant- 
haltung der Papiergeschwindigkeit sowie hinsichtlich schneller und einfacher Bedienung durch 
elektrotechnisch ungeschultes Personal werden durch den Harland-Mehrmotoren-Antrieb in 
der gleichen Weise erfüllt wie bei den bisher üblichen neuzeitlichen Einmotor-Antrieben. 

Die Steuerung des elektrischen Antriebes erfolgt, wie bisher, durch Betätigung von Druck- 
knöpfen „Anfahren“, „Schneller“, „Langsamer“, „variabler Teil Halt“ und „konstanter Teil 
Halt“. Auch das Anlassen der einzelnen Pressen, Trockenpartiegruppen usw. wird wie bisher 
durch die Betätigung von Handrädern bewirkt, durch die allerdings nicht mehr schwere 
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Friktions kupplungen eingelegt, sondern die Anlaß widerstände der mit den angetriebenen 
Wellen elastisch gekuppelten Motoren abgeschaltet werden. 


Ein besonderer Vorzug des Mehrmotoren-Antriebes ist z.B. für de Kalanderantrieb die 
Umkehrbarkeit der Drehrichtung des Antriebsmotors. 


Gegenüber dem Riemen-Transmissionsantrieb bietet der Mehrmotoren-Antrieb ferner noch 
den Vorteil, daß beim Siebwaschen und Filzwechseln nur der betreffende Einzelmotor zu laufen 
braucht, während bisher der große gemeinsame Antriebsmotor nebst Antriebstransmission 
mitlaufen mußte. 


Hinsichtlich der Betriebssicherheit wird ebenfalls durch den Harland-Antrieb eine wesentliche 
Verbesserung gegenüber dem bisherigen Einmotor-Antrieb erreicht durch Fortfall der kraft: 
übertragenden Kegelscheiben-Riementriebe und der Friktionskupplungen. Beispielsweise ist 
im Paper Maker Vol. 69, Jahrgang 1924, auf Seite 47 erwähnt, daß eine Fabrik an einer mit 
Harland-Antrieb ausgerüsteten Papiermaschine in 2½½ Jahren nur im ganzen 2 Stunden infolge 
von Störungen im Äntrieb verloren habe: 2 Stunden von 17160 Stunden! 


Diese betriebstechnischen Vorteile des Mehrmotoren-Antriebes haben die im folgenden 
aufgeführten "irtschaftlichen Vorteile im Gefolge: 


l. Qualitätsverbesserung des hergestellten Papieres durch Erhöhung der Festigkeit bei gleicher 
Stoffzusammensetzung oder Verminderung der Rohstoffkosten durch Verringerung des Zell: 
stoffzusatzes bei gleicher Festigkeit. 

2. Erhöhung der Produktion der Papiermaschine durch Verminderung der Zähl der Papierbrüche, 
durch Verkürzung der Zeiten für Siebwaschen, Filzwechseln usw., und durch Erhöhung der 
Papiergeschwindigkeit. 

J. Energieersparnis in Höhe von ca. 15— 20°/o infolge Fortfalles der Verluste in den Riemen- 
transmissions=Vorgelegen. 

4. Fortfall der Ausgaben für Riemenersatz und ⸗reparaturen. 

5. Ersparnisse an Baukosten durch Verminderung des von dem Antrieb der Papiermaschine 
benötigten Raumes. Nach „Paper Maker“, Band 69, Jahrgang 1924, Seite 45, nimmt eine 
Papiermaschine von 230“ mit Mehrmotoren-Antrieb nach dem Harland-System nicht mehr 
Platz in Anspruch, als eine 100zöllige Maschine mit dem bisherigen Einmotor-Riemen⸗ 
transmissions-Antrieb. 


Bei Neuanlagen ist auch die Aufstellung des Mehrmotoren-Antriebs in einem Anbau 
möglich (vergl. Bild 2), was infolge Verminderung der Spannweite für Deckenträger und 
Kräne eine leichtere Ausführung der Gebäudewände sowie der Fundamente ermöglicht und 
infolgedessen weitere Ersparnisse an Baukosten zur Folge hat. 


Außer diesen wirtschaftlichen Vorteilen sind noch zu erwähnen die durch den Mehr⸗ 
motoren-Antrieb nach dem Harland-System erzielte bessere Zugänglichkeit der Papiermaschine, 
die verminderte Unfallgefahr und die Einfachheit des Antriebes und der Regelvorrichtungen, 
welche erfahrungsgemäß von jedem Fabrikmechaniker leicht verstanden werden. 


Die betriebstechnischen Vorzüge und vor allen Dingen die mit dem Mehrmotoren-Antrieb 
nach dem Harland-System verbundenen wirtschaftlichen Vorteile erklären seine zunehmende 
Verwendung bei der Neuaufstellung sowohl von Zeitungsdruckpapiermaschinen als auch 
von Feinpapiermaschinen. 


In sehr vielen Fällen wird jedoch auch eine Verbesserung der Wirtschaftlichkeit vor: 
handener Papiermaschinen durch Ersatz des Riemen-Transmissionsantriebes durch den Mehr- 
motoren-Antrieb nach dem Harland-System erzielt. 


In einer Reihe von Fällen wurden daher auch bereits die Riemen-Transmissionsantriebe 
meist unter gleichzeitiger Vergrößerung der Trockenpartie und Umbau der Siebpartie durch 
Mehrmotoren-Antriebe nach dem Harland-System ersetzt. 


Der Mehrmotoren-Antrieb nach dem Harland-System ist auch in Deutschland patent- 
rechtlich geschützt. Das Ausführungsrecht für Deutschland wurde von den Siemens-Schuckert⸗ 
werken erworben, welche bereits mehrere Mehrmotoren-Antriebe nach diesem System in 
Auftrag erhalten haben. (Zu weiter gewünschten näheren Auskünften stehen die Siemens» 
Schuckertwerke, Abteilung für Papierindustrie, Berlin-Siemensstadt, gern zur Verfügung.) 


nn n aR Laai DN r 
Superfein weiß Kunstdruck K90 W von J. W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach. 


Nr. 24A 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Auen 


J. M. VOII, 


Maschinenfabriken 


Heidenheim 
a. Brenz (Württemberg) 


St. Pölten 


(Nieder-Osterreich) 


Hun 


Abb. 1. Werk Heidenheim, Fliegeraufnahme. 


Papiermaschinenbau. 


Das Problem des Stetigen Schlei- 
fers hat auch im vergangenen Jahr unsere 
Büros und Werkstätten sowie viele Schleiferei- 
betriebe und auch die Oeffentlichkeit des 
In- und Auslandes lebhaft beschäftigt. 

Wir haben in mehreren Druckschriften 
im Laufe des vergangenen Jahres eine 
größere Anzahl von Betriebsergebnissen 
bekanntgeben können, die sowohl dem Prin- 
zip als auch der Ausführung unserer Stetigen 
Schleifer das beste Zeugnis ausstellen. Von 
der Richtigkeit unserer Angaben können 
sich ernsthafte Interessenten jederzeit durch 


Einsicht in die Originalunterlagen überzeu- 
gen, die wir gern zur Verfügung stellen. 
Nach den gemachten Erfahrungen erklären 
sich die guten Ergebnisse aus dem wirklich 
stetigen Betrieb in Verbindung mit der 
großen Schleiffläche. 

Wenn wir sie hier zusammenfassend 
wiederholen dürfen — und das ist in einem 
Jahresrückblick trotz der geschehenen ein- 
zelnen Veröffentlichungen wohl gestattet —, 
so ergibt sich folgendes Bild: 

Gegenüber den alten Anlagen, die durch 

Stetige Schleifer ersetzt wurden, ging 
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Abb. 2. Temperaturschaulinien eines Stetigen 
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und eines Dreipressen-Schleifers. 


der Kraftbedarf für dieselbe Menge llolz- 
stoff zurück. 

Die Güte des Stoffes übertraf die des 
früher erzeugten. 

Der Anteil von Zellstoff konnte verringert 
werden. 

Die Papiermaschinengeschwindigkeit konnte 
gesteigert werden. 

Die größere Menge des erzeugten Papieres 
war an Güte dem früheren Erzeugnis 
überlegen. 

Es ist die Frage aufgeworfen worden, ob 
der stetige Betrieb an sich Vorteile bietet. 
Wir sind in der Lage, eine selbsttätig aufge- 
zeichnete Temperaturschaulinie unseres Ste- 
tigen Schleifers im Vergleich mit einer solchen 
cines Dreipressenschleifers zu veröffentlichen, 
die beide gleichzeitig aufgenommen sind. 


(Abh. 2.) 
Beziehen sich die beiden Schaulinien zu- 
nächst auch nur auf die Temperatur — in 


beiden Fällen fand keine selbsttätige B eein- 
flussung der Spritzwassermengen durch die 
Temperatur statt! — so ist ihr Verlauf dcch 
symptomatisch für den Schleifvorgang. Bei 
unserem Stetigschleifer halten sich während 
24 Stunden die Temperaturschwankungen 
normal innerhalb von 1°C und übersteigen 
bei wechselnder Außentemperatur die Gren- 
zen von 3½ C nicht, während beim Drei- 
pressenschleifer die Gesamtschwankung 16" C 
beträgt und jeder Pressenwechsel sich — 
trotz des Ausgleiches durch die beiden ande- 
ren weiterarbeitenden Pressen — mit 7° im 
Mitel markiert. Dabei beeinflussen Tempera- 
turunterschiede von 5° die Eigenschaften des 
Stoffes so, daß sie eine gleichmäßige Papier- 
herstellung, besonders bei schnellem Gang 
der Papiermaschine, erschweren. 

Wichtiger noch als die Tatsache der gleich- 
mäßigen Temperatureinhaltung sind die 
Rückschlüsse, die sich hieraus auf die Gleich- 
förmigkeit des gesamten Schleifvorganges 
ziehen lassen. Alle übrigen Faktoren müssen 
gleicherweise konstant sein, so der Kraftver- 
brauch und der Schleifdruck, wie die Menge 
und Güte des erzeugten Stoffes. Wäre das 
nicht der Fall, so würden sie zweifellos die 
Temperaturkurve ungünstig beeinflussen, wie 
es die Schaulinie des Dreipressenschleifers 
zeigt, und wir glauben nicht, daß beim Ver- 
gleich dieser beiden Aufzeichnungen noch 
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Zweifel darüber bestehen können, ob der 
stetige Betrieb wirklich Vorteile bringt. 

Zur Zeit der Niederschrift dieses Aufsatzes 
sind insgesamt 120 Stetige Schleifer bestellt, 
davon gegen 80, teils seit Jahren, in ein- 
wandfreiem Betrieb. Von diesen entfällt eine 
Anzahl auf den nordamerikanischen Kontinent, 
wo an die Güte des Holzstoffes in Anbetracht 


Die beste Bestätigung für die Brauchbar- 
keit dürfen wir in der großen Anzahl von 
Nachbestellungen erblicken, die von der 
Gesamtzahl mehr als ein Drittel ausmachen. 
Hierunter hat eine der bedeutendsten Schlei- 
fereien Kanadas, die nach Erprobung des 
ersten Stetigen Schleifers mit einem einzigen 
Auftrag 14 weitere 4‘.Schleifer bestellte, vor 


Abb. 3. Stetiger Schleifer. 


des dort verlangten Druckpapiers besonders 
hohe Anforderungen gestellt werden. Außer 
in Deutschland haben die Stetigen Schleifer 
auch in den nordischen Ländern und in 
England gute Aufnahme gefunden. Es ist 
bemerkenswert, daß sie heute bereits in 15 
verschiedenen Ländern laufen, das heißt in 
allen Ländern, die für die Holzstofferzeugung 
überhaupt in Frage kommen. 


kurzem eine Nachbestellung auf 12 Schleifer 
erteilt. Die Bedeutung eines derartigen Er- 
folges und seine Zeugniskraft für die Güte 
des Prinzips ist wohl nicht zu unterschätzen. 

Wir möchten auch an dieser Stelle die 
schon häufiger ausgesprochene Aufforderung 
wiederholen, unsere 500-PS-Werkschleiierei 
zum Studium und Probeschleifen zu benut- 
zen. Wir sind gern erbötig, eingesandtes 
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Schleifholz unter Mitwirkung beauftragter 
Schleifermeister zu verarbeiten. Dies bietet 
eine günstige Gelegenheit sowohl zur Er- 
probung des den Anforderungen entspre- 
chenden Schleifverfahrens als auch zum Ein- 
arbeiten fremden Personals. Wir können 
mitteilen, daß von dieser Gelegenheit schon 
eine größere Anzahl von Schleifereien Ge- 
brauch gemacht hat mit dem Erfolg, daß sich 
aus diesen Versuchen in den meisten Fällen 
Bestellungen ergeben haben. 


gleicher Höhe aufgestellt sind, ohne Pumpe 
selbsttätig zugeführt wird. Abb. 4 zeigt diese 
Ausbildung. 

Von unseren Sortiermaschinen haben wir 
bis heute über 2370 Stück geliefert. 

Im Bau von Maschinen zur Entwässe- 
rung des Holzstoffes haben wir uns 
den gesteigerten Anforderungen angepaßt. 
Für die Verwendung des Stoffes in eigenen 
Anlagen bauen wir filzlose Maschinen, welche 
den Holzstoff auf 25—35 % lufttrocken ent- 


Abb. 4. 


Die Anordnung eines Stetigen Schleifers 
mit Antrieb durch eine Dampfturbine zeigt 
Abb. 3. 0 

Die bewährte Bauart unserer sortie T- 
maschinen haben wir auch im vergange- 
nen Jahre weiter entwickelt und die Flügel- 
und Gehäuseform so ausgebildet, daß jede 
Art von Stoff in der gewünschten Weise mit 
geringstem Kraftaufwand sortiert werden 
kann. 

Die Maschinen können zudem so ausge- 
bildet werden, daß bei Mehrfachsortierung 
der Grobstoff der ersten Sortierstufe den 
Sortierm^ chinen der zweiten Stufe, die auf 
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Sortiermaschine. 


wässern. Der Stoff dieser Maschinen eignet 
sich sehr gut zur stetigen Förderung auf 
Gurten, Schnecken, Elevatoren für kürzere 
Strecken, oder mittels Luftdruck auf Strecken 
von mehreren hundert Metern mit sehr ge- 
ringer Bedienung. 

Für Handelsschleifereien bauen wir Ent- 
wässerungsmaschinen mit sehr hohen Lei- 
stungen und selbsttätigen Pappenabnehmern. 
Eine Hochleistungsmaschine für dickste Pap- 
pen befindet sich in Vorbereitung. Die er- 
wähnten Maschinen eignen sich ebenso für 
Zellstoffentwässerung. 

Der in unserer vorjährigen Veröffent. 
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lichung bereits erwähnte Hochdruck- 
stoffauflauf hat in der Zwischenzeit 
ebenfalls eine sehr weitgehende Verbreitung 
gefunden. Insgesamt sind hiervon bisher 115 
Stück geliefert oder noch in der Herstellung 
begriffen, und zwar sind nicht nur unsere 


sen; auch in England und in den nordischen 
Ländern wurde eine größere Anzahl ein- 
gebaut. 

Abb. 5 zeigt eine Ansicht des Stoffauf- 
laufes an der 6-m-Maschine für die Feldmühle 
A.-G., Werk Cavelwisch, der dort also an 


W 
e 3. 


VOITH 1103 


Abb. 5. Hochdruckstoffauflauf einer 6-m-Maschine. 


eigenen Papiermaschinen, sondern auch in 
großer Anzahl Maschinen fremder Herstellung 
damit ausgestattet worden. Hierbei hat sich 
wiederum der amerikanische Kontinent in 
schnellem Verständnis für die wirtschaftlichen 
Vorteile als besonders aufnahmefähig erwie- 


einer besonders schnell laufenden Zeitungs- 
druckmaschine angebracht ist. Verständ- 
licherweise liegen die Hauptvorteile dieser 
Einrichtung in ihrer Anwendung auf große 
und schnell laufende Maschinen, doch ist der 
Hochdruckstoffauflauf in der letzten Zeit auch 
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mit Vorteil an vielen kleineren und langsamer 
laufenden Maschinen eingebaut worden. 
Neben seiner Eigenschaft der Stoffentsendung 
unter hohem Druck, also mit großer Ge- 
schwindigkeit, auf das Sieb hat er noch die 
weitere ebenso wichtige der genauesten 


Regelbarkeit über die ganze Siebbreite, und 
diese ist natürlich bei der Herstellung jeder 
Papierart in gleicher Weise erwünscht. 


die Firma G. Haindl, Augsburg, gelieferten 
3550 mm breiten Papiermaschine in heraus- 
gefahrenem Zustand dar. 

Unsere bekannten Knoten fänger 
haben wir den Erfahrungen der letzten Jahre 
entsprechend weiter verbessert. Wir haben 
bis heute etwa 440 Stück für die verschieden— 
sten Stoffarten geliefert, und es sind die zahl- 
reichen Nachbestellungen der beste Beweis 


— na 
— 


* ' wong Ki 
ö 5 N r? — x # 

It d p \ s 

4 > A ’ ` ... y 


AeA 


— u a 
ne 
. 

— 

. 


! — — 
— 
*. a. K 
u ca 
Zr 
— 


— 


ij 


— 


Abb. 6. Herausfahrbare Siebpartie. 


Weiterhin hat auch unsere Einrichtung 
zum raschen Siebwechsel zuneh— 
mend zustimmende Aufnahme gefunden. Was 
für ganz große Maschinen eine Notwendig- 
keit ist, ist auch für Maschinen geringerer 
Breite eine höchst erwünschte Beihilfe, und 
die Zeitersparnis durch Abkürzung des Still- 
standes beim Siebwechsel und die Schonung 
von Walzen und Sieb machen bei jeder 
Maschinenart den geringen Mehraufwand in 
kurzer Zeit bezahlt. 

Abb. 6 stellt die Siebpartie der letzten an 
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für die Güte und Leistungsfähigkeit unseres 
Systems. 

Unsere Rollenschneidemaschi- 
nen eigenen Systems mit 2 Tragwalzen und 
staubfreiem Scherenschnitt erfreuen sich 
dauernd großer Beliebtheit; von einzelnen 
Firmen haben wir bis zu 8 Nachbestellungen 
erhalten. Die Maschinen haben sich infolge 
ihrer kräftigen Bauart für Geschwindigkeiten 
bis zu 600 m in der Minute und Arbeitsbrei- 
ten bis zu 5,5 m vorzüglich bewährt. Sie 
werden in 4 Größen hergestellt und sind für 
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Papiere von etwa 20 g/qm bis zu Kartons 
von etwa 500 g/qm verwendbar. 

Abb. 7 zeigt eine Rollenschneidmaschine 
neuerer Fertigung. Im ganzen wurden von 
uns bisher gegen 350 Stück geliefert. 

Eins der wichtigsten Ereignisse des ver- 
flossenen Jahres bildet die Inbetriebsetzung 
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keit Rotationsdruckpapier von guter Durch- 
sicht, schöner Glätte und sehr gleichmäßigem 
Gewicht über die ganze große Bahnbreite 
herstellte. Auch der in Deutschland erst zum 
zweiten Mal ausgeführte elektrische Einzel- 
antrieb hat sich an dieser großen Maschine 
gut bewährt. 


~ 


A 


Abb. 7. Rollenschneidmaschine. 


der großen Maschine in Cavelwisch, die 
allerdings zur Zeit der Berichterstattung erst 
einige Tage zurückliegt, so daß ausführliche 
Einzelheiten noch nicht gegeben werden 
können. Nur soviel kann mitgeteilt werden, 
daß sie mit einer Geschwindigkeit von 165 m 
in der Minute gut angelaufen ist und schon 
nach einigen Tagen mit 210 m Geschwindig- 


Wegen der hauptsächlichen Daten der 
Maschine verweisen wir auf unsere vorjährige 
Veröffentlichung an dieser Stelle. Einen Be- 
griff von den außerordentlichen Abmessun- 
gen dieser Maschine vermittelt Abb. 8. 

Während des Berichtsjahres wurden 10 
vollständige Papiermaschinen hergestellt, die 
größtenteils bereits abgeliefert sind. Darun- 
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ter befinden sich einige größere und sehr in letzter Zeit für manche Fäile als besonders 
leistungsfähige Rundsiebmaschinen, die sich geeignet immer mehr einführen. 


Abb. 8. 6-m-Maschine der Feldmühle A.-G. in Odermünde. 
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Abb. 9. Transportzug mit Trockenzylindern für Shiritori auf Sachalin. 
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Neben diesen Neulieferungen war die Zahl 
der Umbauten besonders groß. Sie bezogen 
sich vielfach auf Vergrößerung der Trocken- 
partie — ein Zeichen für das allgemeine 
Streben nach größeren Geschwindigkeiten 
und größerer Wirtschaftlichkeit — sowie auf 
den Einbau von Hochdruckstoffaufläufen und 
herausfahrbaren Siebpartien. 

Eine bemerkenswerte Tatsache soll noch 
besondere Erwähnung finden. Zur Zeit des 
Erscheinens dieser Zeilen wird ein großer 
Transport auf einem besonders gecharterten 
Dampfer den Hamburger Hafen mit der 


Dem 


Bestimmung nach Shiritori auf Sachalin ver- 
lassen haben. Auf ihm wird eine Schleiferei- 
einrichtung mit 3 Stetigen Schleifern und 
allen Nebenmaschinen sowie eine vollständige 
schnell laufende Druckpapiermaschine mo- 
dernster Bauart im Gesamtgewicht von etwa 
900 t verladen sein, die in etwa 73tägiger 
Fahrt ihren Bestimmungsort erreichen sollen. 
Abb. 9 zeigt einen Eisenbahnzug aus 15 
mit Trockenzylindern beladenen Wagen, die 
zu diesem Transport gehören, kurz vor dem 
Verlassen unseres Heidenheimer Werkes. 


Turbinenbau 


brachte die abgelaufene Periode die Früchte 
der Arbeit vergangener Jahre in der In- 
betriebsetzung einer Reihe großer 
Anlagen. Es sind dies vor allem das 
Walchenseewerk, das Großkraftwerk Parten- 
stein in Oberösterreich und das Teigitsch- 
kraftwerk in Steiermark. Im Walchenseewerk 
laufen vier Doppelspiralturbinen von je 
24 000 PS und vier Zwillings-Freistrahlturbi— 
nen von je 18 000 PS, die sämtlich von uns 


Abb. 10. Propellerrad. 
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geliefert wurden. Das Partensteinwerk ent— 
hält zwei Spiralturbinen mit stehender Welle 
von je 15 400 PS bei einem Gefälle von 
178,7 m. Die Anlage ist durch die tiefe Lage 
der Turbinen und die hochliegenden Genera- 
toren bemerkenswert, wodurch 17 m lange 
Wellen notwendig wurden. Für das Teigitsch- 
kraftwerk lieferten wir zwei Spiralturbinen 
mit liegender Welle von je 15 250 PS bei 750 
Umdr./min. Die Anlage ist durch ein Gefälle 
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Abb. 11. Kaplan-Turbine, 
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von 246 m ausgezeichnet, das das höclıste in 
Europa durch Francis-Turbinen ausgenutzte 
ist. Sämtliche Turbinen. befinden sich in 
anstandslosem Betrieb. 


Bei Mittel- und Niedergefäl- 
len richtet sich die besondere Aufmerksamkeit 
auf die noch immer unentschiedene Frage 
nach der zweckmäßigsten Turbinenbauart. 
Es kommen für diese Anlagen einerseits die 
früher ausschließlich benutzten Francis- 
Turbinen zur Verwendung. Trotzdem 
ihre - Schnelläufigkeit in den letzten Jahren 
außerordentlich gesteigert worden ist, kann 
bei kleinen Gefällen doch nicht immer die 
Uebersetzung ins Schnelle mittels eines Getrie- 
bes entbehrt werden. Derartige Getriebe 
wurden früher stets mit Holzkamm-Kegel- 
rädern ausgeführt. Neuerdings ist man zu 
Stirnrädergetrieben mit Stahlrädern über- 
gegangen, die wesentlich höhere Ueber- 
setzungsverhältnisse zulassen und mit denen 
auch größere Leistungen übertragen werden 
können. Die Verwendung von Getrieben 
bedeutet immer eine Erschwerung, die mit 
der spezifischen Drehzalıl der Francis-Räder 
zusammenhängt, die aber bei Verwendung 
von Propellerrädern (Abb. 10) ver- 
meidbar ist, weil sich diese Type durch sehr 
große Schnelläufigkeit und hohes Wirkungs- 
gradmaximum auszeichnet. Propellerräder 
kommen vor allem dort in Frage, wo es sich 
um ziemlich konstante Wassermengen handelt. 
Denn nur bei Beaufschlagungen zwischen voll 
und dreiviertel erreichen sie hohe Wirkungs- 
grade, die bei kleineren Beaufschlagungen 
schnell abfallen. Daher ist ihre Verwendbar- 
keit auf solche Fälle beschränkt, wo sie 
dauernd hoch beaufschlagt sind. 


Große Schnelläufigkeit mit hohem Wir- 
kungsgrad, und zwar nicht nur bei voller, 
sondern auch bei Teilbeaufschlagung weist 
die Kaplan-Turbine auf. Sie kann also 
ebenso wie die Propellerturbine auch bei 
Niedriggefallen direkt mit dem Generator ge- 
kuppelt werden. Erreicht werden diese guten 
Eigenschaften der Kaplan-Turbine durch die 
Verstellbarkeit der Laufradschaufeln. Darin 
liegt aber insofern auch ein Nachteil, als zu 
der Verstellung ein verhältnismäßig kompli- 
zierter Mechanismus erforderlich ist, der 
diese Turbine verteuert. 


l Superfein weiß Kunstdruck K 00 W von J. 


32 


Die Frage, welche der beiden Bauarten, 
Getriebeturbine oder Kaplan-Turbine, die 
empfehlenswertere ist, harrt noch der Ent- 
scheidung. Im letzten Jahre ist eine Reihe 
der im vorigen Bericht erwähnten Getriebe- 
turbinen montiert worden, doch liegen noch 
keine ausreichenden Betriebserfahrungen über 
ihre Bewährung vor. Außerdem sind zurzeit 
an solchen Anlagen im Bau eine Turbine für 
das Städtische Elektrizitätswerk Kempten 
im Allgäu und eine Turbine für das Städti- 
sche Elektrizitätswerk Nürtingen. 


Die gegen die Kaplan-Turbine geltend 
gemachten Bedenken, daß die betriebsmäßige 
Verstellung der Laufradschaufeln zu einem 
schnellen Verschleiß der beweglichen Teile 
führen würde, haben sich als völlig unbe- 
gründet erwiesen. Vielmehr haben unsere 
Konstruktionen den Beweis erbracht, daß die 
Verstellbarkeit der Laufradschaufeln sehr wohl 
eine befriedigende konstruktive Lösung finden 
kann. Beispielsweise ist die große Kaplan- 
Turbinenanlage des Kraftwerks Sieben- 
brunn in Oesterreich schon seit rund zwei 
Jahren in Dauerbetrieb, ohne daß an den 
beweglichen Teilen über das normale Maß 
hinausgehende Abnutzungen zu erkennen 
wären. 


Diese günstigen Erfahrungen haben zu 
einer ganzen Reihe von weiteren Bestellungen 
Veranlassung gegeben. So lieferten wir für 
das Elektrizitätswerk Untertürkheim 
der Stadt Stuttgart eine Kaplan-Turbine 
(Abb. 11) von 932 PS bei 3,55 m Gefälle, 
außerdem zwei Kaplan-Turbinen von 1180 PS 
und 610 PS bei 3,96 bzw. 4,3 m Gefälle für 
die Anlage Klosterbuch der Aktien- 
gesellschaft Sächsische Werke. Weitere Ka- 
plan-Turbinen, unter anderen zwei Stück für 
die Anlage Donaustetten der Stadt 
Ulm von je 1850 PS bei 8 m Gefälle, sind 
in Arbeit. 


Auf dem Gebiet der Hochdruck- 
anlagen sind zwei Zwillings-Freistrahl- 
turbinen für das Nore-Kraftwerk des 
norwegischen Staates zu erwähnen. Sie wer- 
den mit je 36 600 PS bei 316—355 m Gefälle 
alle bisher gebauten Freistrahlturbinen an 
Leistung übertreffen. 


W. Zanders, Papierfabrik, Berg.-Gladbach. 
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„Emag“ Stetig-Schleifer, 


Bauart Herdey 
In- und Ausfandspaftenfe angemeſdel. 
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Eisengießerei & Maschinenfabrik A.-G., Bautzen i. Sa. 


Den Erfordernissen der Zeit Folge leistend, ist in den letzten Jahren 
auf die Verbesserung der Maschinen für die Holzstoff-, Zellstoff-, Pap- 
pen-, Rohdachpappen-, Karton- und Papierfabrikation besonderer Wert 
gelegt worden, sodaß die heutigen Erzeugnisse alle Bedingungen er- 
füllen, die an sie von einem wirtschaftlichen Betriebe gestellt werden. 

Die auf betrieblicher Forschung basierenden Neukonstrukfionen er- 
haften durch eine präzise erstklassige Arbeit in unseren mit den neuzeit- 
lichsten Einrichtungen ausgerüsteten Werkstätten ihre einwandfreie Ge- 
staltung. 

Die Abteilung „Holzschleifereimaschinen“ bringt einen einfachen, 
betriebssicheren und preiswerten Stetig-Scleifer auf den Markt, der zur 
Erzeugung von Normalsdliiff nicht über 5, und für Feinschliff nicht mehr 
als 6,5 PSe/100 kg Iftr. in 24 Stunden benötigt. Die Bauweise [äßt die 
Ausführung für eine Kraftaufnahme von 50 bis 2500 PSe bei einer 
Sdleitbreite von 400 bis 2200 mm zu. Das Scdleifholz wird zwischen 
zwei wandernden, aus Walzen gebildeten Seifenwänden gesdichtet und 
in einer der jeweilig zur Verfügung stehenden Antriebskraft entsprechen- 
den Vorshubgeschwindigkeit, die von einem Regulator aus beeinflußt 
wird, ununterbrochen an den Scdleifsfein gepreßt. Dabei ist die Form 
des Holzes, ob groß oder klein, in Rollen oder Seiten, ohne Einfluß. 
Der Holzsdliff ist vollständig aufgeschlossen und infolge der großen 
Sdleifffähe fast ohne Raffineurstoff. Die während des Betriebes vor- 
nehmbare Anstellung der Brücke gewährleislet die restlose Verarbeitung 
des Holzes. Daher die große Wirtscaftlidikeit. 

Aud der bekannte Baußener Zentrifugalsorlierer hat wesentliche 
Verbesserungen erfahren. Die gut durchdachte Einfaufkonstrukfion sorgt 
für eine gleihmäßige Beaufschlagung des Sortierers und der sinnreidh 
ausgebildete Sprißring für die schonende Auswaschung des Grobstoffes. 
Eine ganz wesentlihe Kraftersparnis ist die Folge. Somit stellt dieser 
hervorragende Apparat das Beste dar, was auf den Markt gekommen 
ist. Bewiesen wird diese Behauptung durch die Tatsache, daß bis jetzt 
750 Stück in Holzstoff- und Zelfulosefabriken laufen. 

Besonders sei auf die Holzvorbereitungsanlagen der Zellstoff-Fatri- 
kation hingewiesen, die mit den Bautzener Kreissägen, Schälmaschinen. 
Hochſeislungshade maschinen (bis 40 rm stündlich), Vorsortierapparaten, 
Scleudermühlen, Staub- und Stiſtentrommeſn ausgerüstet sind, bei ge- 
ringstem Plat und Kraftbedarf eine gleihmäßigc Zerkleinerung des Holzes 


gewährleisten, wodurch die größfmöglichste Hoflzausbeute und der geringste 
Anf>" an Staub und Stiften gesichert wird. 


fein weiß holzfr. Naturkunstdruck der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. 
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Auch die bewährten Baußener Bfeichhofländer „System Hromadnik“ 
sind für die neuzeitlihen Blfeihmelhoden mit auf wissenscaftliher Basis 
durchgebildeten Förderschraubenräder und Hodleistungswasctrommeln 
versehen worden, um bei hoher Stoffkonsistenz und kleinstem Kraftbe- 
darf kurze Bleich- und Waschzeiten zu erreichen. 


Das schwierige Problem der Stoffsorfierung für die Rohpappenfa- 
brikation wurde durch den neuen „Emag“-Pflanknotenfänger restlos gelöst, 
dessen schwere Konstruktion und besondere Scüttlungsmethode die hohe 
Leistung bis zu täglih 7000 kg/m? Sorftierflähe bei fast geräuschlosem 
Gange und äußerster Schonung der Triebteile erreichen läßt. 

Von sämtlichen Abteilungen sind im lefzten Jahre große Um- und 
Neubauten zur vollsten Zufriedenheit der Abnehmer ausgeführt worden, 
was auf eine große Beliebtheit der Bautener Maschinen hindeutet. 


N 
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MASCHINENFABRIK AKT.-GES. 


vormals 


Wagner & Co., M 


CÖTHEN IN ANHALT 8 
Eifengießerei. Gegründet 1865. Dampfkefflelfabrik. 


ie Jahre 1923 und 1924 brachten dem deutfchen Wirtfchaftsleben fchwere Erfchüfterungen 


fodaß viele Werke der Induftrie zu Arbeiterentlaſſungen und Kurzarbeit gezwungen waren. 


Unfer Werk hat diefe Zeit recht günftig überſtanden und mit einer Beleg- 
(haft von 1100 Mann dauernd voll, zum Teil mit Überfcichten gearbeitet. 


In dieſen 2 Jahren lieferten wir eine Anzahl vollſtändiger Fabrikseinrichtungen, z. B. 
Zellſtoff- und Papierfabrik von 20000 bzw. 10000 kg Tagesleiftung für Polen 

Seiden- und Krepp-Papierfabrik für Vereinigte Papierwerke Nürnberg 
Stroh-P.apierfabrik von 45000 kg Tagesleiftung z. Z. in Montage 

Stroh-Pappenfabrik von 18000 kg Tagesleifftung für Kushiukwan (China) 
Graupappen-Fabrik für Louis de Velasco (Mexiko) 

Stroh-Papierfabrik von 35000 ke für Papierfabrik Tannroda (Thür.) 


r 
— pi, — — H — 


S 


Ferner folgende Papier- und Pappen maſchinen: 


Zellftoff-Trockenmafchine 2000 mm A.-Br. mit 20 Zylindern für Polen 
Rundfieb-Kartonmafchine mit 16 Trockenzylindern für Pappenfabrik Ziegenrück 
Langfieb-Strohpappenmafchine 2250 mm A.-Br. für Kushiukwan (China) 
Feinpapiermaſchine 2100 mm Ar, für Märk. Papierinduftrie Treuenbrieten 


Langfieb-Pap.-Mafch. 3200 mm A.-Br. m. 15 Zyl. f. Papierfabrik Tannroda 


9 
u pub pob — — 
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Mafchinenfabrik Aktien-Gefellfchaft vorm. 


WAGNER & CO. CÖTHEN (ANHALT) 


6. 1 Langfieb-Pap.-Mafch. 2150 mm A.-Br. m. 27 Zylindern für Geldmacher, Nümbrecht 
2. 1 e „ 2150 mm A.-Br. m. 16 Š für Papierfabrik Altdamm 
R š „ 2150 mm A.-Br. m. 16 8 auf Vorrat gebaut 

9. 1 Feinpapier- „ 2200 mm A.-Br. m. 20 à z. Zt. in Montage 

10. 1 Selbſtabnahme- 2100 mm A.-Br. für Verein. Papierwerke Nürnberg 


11. 2 Zellſtoffwattemaſchinen je 1600 mm A.-Br. für Polen 

1 Selbftabnahmemafchine 2200 mm A.-Br. z. Zt. in Montage 

13.2 à 2200 mm A.-Br. für Papierfabrik Wildenau 
Zellſtoffwattemaſchine 1600 mm A.-Br. für Max Kermes, Hainichen 
1 Selbſtabnahmemaſchine 2200 mm A.-Br. auf Vorrat gebaut. 

16. 1 Langfieb-Papiermafchine 3300 mm A.-Br. z. Zt. in Montage. 


Weiter lieferten wir feit 1923 noch 7 große Papiermafchinen-Umbauten, ferner eine 
eroße Anzahl Zellftoffkocher, Kugelkocher (worunter 7 Stück mit 4m Durchmeſſer), Koller- 
gänge, Holländer und ſonſtige Einzelmafchinen für die Papier- und Zellftoffinduftrie. 


S 


Als Beitrag zur diesjährigen Feſtnummer bringen wir verfchiedene Bilder von der Neu— 


Papierfabrik Tannroda i. Thür., 


deren Einrichtung von den Keſſeln bis zum Rollapparat aus unferen Werkſtätten 


anlage der 


hervorgegangen ift. 


Gefamtanfiht der Papierfabrik Tannroda i. Thür., 
welche für eine Tagesproduktion von 35000 kg Strohpapier gebaut ift. 


Hochgegl. fein weiß holzfr. Naturkunstdruck der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. 
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Maſchinenfabrik Aktien-Gefellfchaft vorm. 


WAGNER A CO., COTHEN (ANHALT) 


Schnitt durh die Aufbereitungsanlage, welche aus 8 Aggregaten von je 1 Kugel: 
kocher, Silo mit Schnecke,. Kollergang und Holländer befteht, die in 2 Reihen aufgeftellt find: 


Aufnahme im Kockerſaal. 
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Maſchinenfabrik Aktien-Gefellfchaft vorm. 


WAGNER & CO. CÖTHEN (ANHALT) 


GG - 


U e RR 7 
A aN: RENGEN : 


Schematifche Darftellung der Papiermaſchine von 3200 mm A.-Br. mit deutſcher Preſſe, 
deren Glättzylinder 3200 mm Dchm. hat. Die Mafcine ift ſtark gebaut und leiftet etwa 35000 kg 
in 24 Stunden. 
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Aufnahme der Papiermaſchine vom Rollapparat aus gefehen vor Vergrößerung 


der Trockenpartie. 
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Riesen-Ersparnisse 
an Filzen 


haben wir der gesamten Papierindustrie seit Jahrzehnten gebracht. Es dürfte 
jedem Fachmann bekannt sein, daß früher in Deutschland nur die harten, eng- 
iischen Walzen benutzt wurden, die aber wenig Vorteile boten und sich daher nur 
recht spärlich Eingang verschöfften. 

Auch etliche deutsche Fabrikate zeigten damals den gleichen Uebelstand. 


Eine von Grund aus durchgreifende Umwälzung auf diesem Gebiete brachten 
wir aber vor 35 Jahren der deutschen Papierindustrie, als wir am 7. Mai 1890 zuerst 
in Deutschland unsere weichen, elastischen Para Gummi-Walzen-Bezüge lieferten. 

Gleich einem Siegeszug brach sich diese unsere neue Idee Bahn und hat sich 
seit dieser Zeit nicht nur in Deutschland behauptet, sondern auch im Auslande 
— selbst in Amerika — dauernd Fuß gefaßt. 

Tausende und Abertausende von Bezügen dieser Art sind seitdem von uns 
in die Welt hinausgegangen | 

Wir sind unübertroffen auf diesem Gebiete geblieben! Wer daher in den 
Verbraucherkreisen Wert auf erstklassiges Material, sachgemäße Ausführung und 
damit verbundene enorme Haltbarkeit legt, wird daher immer wieder unseren 
elastischen Para Qualitäts-Walzen-Bezügen den Vorzug geben. 

Die außergewöhnlich starke Nachfrage nach unseren Fabrikaten, als: 


9 


ist die sicherste Gewähr für die Güte dieser Erzeugnisse. 


Schmidt & Brösel, Halle-Saale 


Fernsprecher 6223 und 6434. Drahtanschrift: Gummibrösel. 
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Aus der Entwicklungs geschichte des Asbesttrocenfilzes. 


Blickt man zurück von dem hohen 
Stand, den die Papierherstellung errungen 
hat, auf die ersten Zeiten, in denen man 
das Papier als Büttenpapier noch mit der 
Hand herstellte, so erkennt man, in wie 
eigenartiger Weise jeder Fortschritt wei- 
tere Verbesserungen nach sich zog und 
bemerkt dabei, wie den verschiedensten 
Teilen im Fabrikations-Mechanismus mit 
der Zeit ganz andere Aufgaben übertragen 
wurden, als ihnen ursprünglich zugedacht 
waren. 

Siebe und Wollfilze dienten anfangs nur 
der Entwässerung des Papierbogens. Nach 
der Erfindung der Foudriniermaschine 
übernahmen sie aber außerdem die Fort- 
bewegung der Papierbahn, sie wurden 
„Iransportbänder“. Als Egoutteurs und 
Markierfilze fielen ihnen als weitere Auf- 
gaben zu, im Papier ein Korn, Wasser- 
zeichen oder ein sonst gewünschtes Muster 
zu erzeugen. Von weiteren Verbesserun- 
gen an der Naßpartie der Papiermaschine 
seien hier nur noch der Saugkasten und 
die Saugwalzen erwähnt. 


Verglichen mit der Naßpartie, hat sich 
die Trockenpartie der Papiermaschine nur 
sehr viel langsamer weiterentwickelt. 
Auch heute steht sie wohl technisch noch 
auf keiner bedeutenden Höhe. Die Trock- 
nung geschieht, indem man das Papier 
über geheizte Trockenzylinder führt und 
dabei das Wasser, welches in der Naß- 
partie nicht entfernt werden konnte, ver- 
dampft. Die zur Führung der Papierbahn 
über die Trockenzylinder benutzten Tro- 
kenfilze stellen bei diesem Vorgang bisher 
lediglich „Transportbänder“ dar. Weiter 
gehende Anforderungen glaubt man ihnen 
anscheinend nicht zumuten zu können, 
sie sind nicht wie die Sieb- und Naßfilze 
gleichzeitig auch zu einem Teil der Papier- 
maschine entwickelt worden, der selbst die 
Trocknung des Papieres fördert, und doch 
ist es naheliegend, von dem Trockeniilz, 
der das Papier auf seinem ganzen Wege 
durch die Trockenpartie begleitet, ein 
aktives Eingreifen in den Trockenprozeß zu 
fordern, auf das man bisher verzichtet. 

Wenn man dem Gedanken nachgeht, in 
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welcher Weise man den Trockenfilz auch 
noch zur Förderung der Trocknung selbst 
nutzbar machen könnte, so wird man 
daran gehen müssen, einen Trockenfilz 
herzustellen, der sich stark und nachhaltig 
erhitzt und dadurch die Verdampfung des 
Wassers fördert. Das führt zu dem Ge— 
danken, den Trockenfilz aus einem Mineral 
herzustellen, das willig und schnell die 
Hitze aufnimmt und dabei doch nicht ver- 
brennt. Ein solches Mineral ist der As— 
best, dessen Faser sich zu Garn ver- 
spinnen und zu Geweben verarbeiten 
läßt. 

Die Asbestfaser zur Herstellung von 
Trockenfilzen zu verwenden, hat man 
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Asbestfaser durch andere Materialien einen 
Halt zu geben, der den Anforderungen 
an Spannung genügte. Dabei war vorallem 
zu bedenken, daß dieser Halt nur so ge- 
geben werden durfte, daß ein gegen Ver- 
brennung empfindliches Material durch 
eine Asbestschicht durchaus geschützt 
blieb. 

Getragen von diesem Gedanken wur- 
den nach langjährigen Versuchen und 
schwer erworbenen Erfahrungen die As- 
besttrockenfilze der Firma von Asten & 
Cie. bis zu der jetzigen Herstellungsart 
entwickelt. Ihre Oberseite besteht aus 
einem Gewebe aus Asbestfaser, welches 
durch eine eigenartige Verwebung mit 
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6,30 m breiter Asbesttrockenfilz auf dem Webstuhl. 


schon vor vielen Jahren versucht. Der 
Versuch scheiterte daran, daß es nicht 
gelang, ein Gewebe in der Stärke herzu- 
stellen, die der Beanspruchung auf Zug 
genügte. Die wohl einwandfreie Theorie 
scheiterte hier an den unerbittlichen 
Forderungender Praxis. Der Asbest liefert 
nämlich eine schwache, kurze und wenig 
geschmeidige Faser, die brüchig und da- 
her schwer zu verspinnen ist. Ein Ge- 
webe aus reinem Asbest ist nicht stark 
genug, um die Spannung auszuhalten, 
welche dem Trockenfilz gegeben werden 
muß, damit er das Papier fest an die 
Trockenzylinder andrückt. Es bedurfte 
langwieriger Versuche, ehe es gelang, der 


einem darunter liegenden Baumwollge- 
webe so verbunden ist, daß die verschie- 
denen Gewebelagen ein unteilbares Gan- 
zes bilden. Diese Art des Verbindens 
der verschiedenen übereinander liegenden 
Gewebelagen erlaubt es gleichzeitig, das 
Gewebe jeder einzelnen Lage so locker 
zu halten, daß die Wasserdämpfe gut ab- 
ziehen können. Andererseits ist durch 
das Verweben der verschiedenen Ge- 
webelagen untereinander eine genügende 
Stabilität des ganzen Filzes gesichert, die 
es verhindert, daß er Falten wirft. 
Freilich ist damit allein ein brauch- 
barer Trockenfilz noch nicht gewonnen. 
Die Asbestfaser liefert keinen so glatten 
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Faden, wie ein aus tierischen oder pflanz- 
lichen Fasern gesponnenes Garn. Das 
Asbestgarn ist staubig und die Oberfläche 
mit vielen kleinen kurzen Faserstücken 
bedeckt, die infolge ihrer Sprödigkeit aus 
dem Gewebe hervorragen und ihm eine 
struppige und rauhe Oberfläche geben. 
Diese Fasern würden sich vom Gewebe 
ablösen und auf der Papierbahn kleben 
bleiben. Besondere Appreturmittel müs- 
sen deshalb die Sprödigkeit der Asbest- 
faser beseitigen und ihre einzelnen Teile 
unter gleichzeitigem Glätten der Ober- 
fläche auf besonderen Bügelmaschinen 
mit dem Gewebe unlöslich verbinden. 
Da das Gewebe jedoch mit Rücksicht 
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ein Maschinenteil, der neben der Beför- 
derung der Papierbahn der Trocknung 
des Papieres selbst dient. Er wirkt sich 
dabei etwa in folgender Weise aus: 
Der Asbesttrockenfilz wird beim Laufe 
über die geheizten Trockenzylinder selbst 
sehr schnell heiß. Die Steinfaser hält die 
bisher unausgenutzte Wärme fest und 
speichert sie auf. Der Filz wird dadurch 
selbst zu einem „Heizkörper“. Seine 
glatte Oberfläche saugt die Feuchtigkeit 
aus dem Papier reichlich an, da sich 
zwischen dem Gewirr der sperrigen As- 
bestkristalle viele kleine Hohlräume be- 
finden, die sich nach dem Gesetze der 
Kapillarität mit Wasser füllen. Die Kri- 


90 m langer Asbesttrockenfilz in der Appretur. 


auf die Dampfdurchlässigkeit lose und 
porös gehalten werden muß, so ist eine 
weitere Behandlung notwendig, damit sich 
die Asbesttrockenfilze nicht längen und 
strecken, wenn sie auf der Papier- 
maschine Tag aus Tag ein in angespann- 
tem Zustande laufen. Hierzu waren 
wieder besondere Maschinen herzustellen; 
eine Aufgabe, deren Schwierigkeiten man 
würdigen wird, wenn man bedenkt, daß 
sie zur Behandlung von Asbesttrockenfilzen 
dienen muß, die heute für die modernen 
Papiermaschinen in Längenbis zu 190 m 
und Breiten bis zu 6,50 m verlangt werden. 

So istheute der Asbesttrockeniilz nicht 
mehr lediglich ein Transportband, sondern 


stalle selbst bleiben dagegen trocken, da 
die Asbestfaser im Gegensatz zu tierischen 
und pflanzlichen Fasern nicht hygro- 
skopisch ist. Es ist einleuchtend, daß das 
aufgesaugte Wasser, das auf diese Weise 
nur an den Oberflächen der Gewebe- 
teilchen bleibt, durch das stark erhitzte 
Asbestgewebe schnell zum Verdampfen 
gebracht wird. 

Der, wie vorher beschrieben, als 
Ganzes äußerst locker gehaltene Filz, be- 
günstigt dabei in jeder Weise den Ver- 
dampfungsprozeb. Dampfersparnis bei 
schneller Trocknung und daher Steigerung 
der Maschinengeschwindigkeit sind die her- 
vorstechendsten praktischen Ergebnisse. 


Hochgegl. fein weiß holzfr. Naturkunstdruck der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. 
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Die 


Heerbran 


dt A. G. 


gegründet von dem Württemberger Gottlob Heerbrandt im Jahre 
1861 als erste Metalltuchweberei Mitteldeutschlands in 
Raguhn in Anhalt, hat sich aus sehr kleinen Anfängen im Laufe der 
Zeit zu einem immerhin beachtenswerten Werke entwickelt. In kleinem 


Hause mit wenigen Web- 
stühlen und nicht vielen 
Leuten arbeitend, hat sie 


damals recht bald sich 
durch ihre vorzüglichen 


Metalltücher Aner- 
kennung im In. und 
Auslande verschafft und 


rastlos weiter gebaut an 


der Entwicklung und 


Maschin ens ie be- Vergrößerung. Einige 
Jahre nach der Gründung wurde die Metallocherei aufgenommen 
und in diesem Geschäftszweige ist die Heerbrandt A.-G. vorbildlich 
gewesen und geblieben, und sie hat heute wohl die bedeutendste 
Metallocherei Mitteldeutschlands. Sie hat sich nicht nur in der 
Papierindustrie treue Kundschaft und Freunde erworben; wir nennen 
vorzugsweise auch die Zucerindustrie — wir werden z. B. auch auf der 


Hochgegl. fein weiß holzfr. Naturkunstdruck der Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. 
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jetzigen Ausstellung der Zucker herstellenden und verarbeitenden Indu- 
strien Deutschlands in Magdeburg vertreten sein —, sondern auch in 
der chemischen und der gesamten Industrie sind wir vorteilhaftest 
bekannt geworden. | 
Den beiden Werken „Metallt uchweberei und „Metall- 
locherei“ wurde dann als drittes Werk die „Maschinenbau“ an- 
gegliedert, die in der Hauptsache die Herstellung von Maschinen 
und vollständigen Anlagen für die Holzstoff-, Pappen-, 
Papier- und Karton-Erzeugung pflegt, und sind wir besonders 
bekannt geworden durch unsere großen und größten Karton- 
maschinen. In dem Bau dieser letzt genannten Maschinen haben wir 
höchste und vollkommenste Erfolge erzielt. Unzählige Lieferungen 
von Maschinen könnten wir hier namhaft machen, viele Ausführungen 
großer, vollständiger Anlagen nennen, und wir stehen hiermit auf Wunsch 
Interessenten gern zu Diensten. Von der Heerbrandt A..G. geht 
unter ernsten Fachleuten der Ausspruch, daß sie keine sogenannte 
Filigranarbeiten liefert, sondern solide, dauerhafte Ausführungen, und 
solche Arbeiten sollen ja bekanntlich das vorzüglichste Patent sein. 
Wir führen hier nur noch an: 
die an die Firma Karl Dauselt-Prinz dorf gelieferte Rundsieb- 
kartonmaschine von 1800 mm Arbeitsbreite, garantiert für eine 
Leistung von etwa 8000 kg, mit der man nach Einbau weiterer 
Trockenzylinder bis zu 30000 kg trocken gedachte Ware arbeiten will, 
jetzt werden etwa hergestellt 15000 kg; 
ferner die an die Firma Franz Reinelt-Grunau_ gelieferte 
Kartonmaschine, Arbeitsbreite etwa 1750 mm, garantierte Arbeits: 
leistung etwa 8000 kg, hergestellt werden jetzt bereits 23000 ke 
trocken gedachte Ware, und zwar hochfeine Chromoersaß=Kartons; 
und die an die Firma Pappenfabrik Brand im Fichtel- 
gebirge gelieferte Kartonmaschine von 1600 mm Arbeitsbreite. 
garantierte Leistung etwa 7000 kg. welche jetzt schon eine solche 
ergibt von etwa 15000 kg ebenfalls trocken gedacht in 24 Stunden. 


Heerbrandt A.-G. 


Raguhn, in Anhalt, den 13. Juni 1925. 
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Il!ceexbrandt⸗ 
Rundsieb-Kartonmaschine 


mit 8 Aufnahmezylindern von 1250 mm Durchmesser 
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geliefert in der beschnittenen Arbeitsbreite von 2800 mm an das 


ö A. Olier in Clermont-Ferrand 


Maschinenbau und Metalltuchfabrik A.- 
vormals Gottlob Heerbrandt 


Raguhn-⸗ Anhalt. 


Lieferung stets rasch! 


Preise angemessen billig! 
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Maschinen- und Bürsten-Fabrik. 


Obige altbekannte Firma, welche bald auf ein volles Jahrhundert ihres Bestehens 


zurückblickt, liefert komplette Bürstenwalzen-Feuchtapparate in allen Systemen 
von stärkster Feuchtung bis feinster Nebelfeuchtung. 


Um den höchsten Anforderungen an eine ganz feine, nebelartige Wasser- 
zerstäubung gerecht zu werden, bringt die Firma mit nachstehendem „Modell D“ einen 
Feuchtapparat in den Handel, der als das Beste und Zuverlässigste bezeichnet 
werden muß, was auf diesem Gebiete überhaupt geboten werden kann. 

Der Apparat besteht aus 2 Bürstenwalzen — Modell E aus einer Bürst- 
walze und einer Rupierwalze — von denen die untere Walze als Wasserzuführungs- 
walze und die obere Bürstwalze als Abspritzorgan dient und durch welche das Wasser, 
ohne Tropfenbildung, tatsächlich in feinsten Dunst zerrieben wird. Wiebei dem in der Praxis 
bewährten Modell C ist der Abstreicher — die Bürstwalze — radial und tangen- 
tial verstellbar, sodaß der Feuchter nach jeder Richtung hin spritzt, ebenso 
kann durch automatische Nachstellung jederzeit sofort der Feuchtigkeitsgrad 
verstärkt oder vermindert werden, so, daß bei jeder Papiergeschwindigkeit die 
gewünschte prozentuale Feuchtung erreicht wird. Der Antrieb der oberen Bürstenwalze 
geschieht durch gefräste Zahnräder, die absolut lautlos laufen und sich automatisch bei jeder 
Veränderung der Feuchtrichtung und Feuchtstärke verstellen. 


aut desen Universal-Feucht-Apparat 


für feinste Feuchtung, in starker Ausführung mit Kugellagerung der oberen Bürstwalze, seien 
alle Inte ressenten besonders hingewiesen, die eine vorzüglich rentierende Neuanschaffung planen 


„Modell D“ D. R. G. M. 452400 


Fernere Spezialitäten: Alle Bürsten und Bürstwalzen für Papierfabrikation, u. a. auch für 
Bunt-, Chromo-, Baryt- u. Kunstdruckpapier in nur erstklassigen Qualitäten u. Ausführungen. 
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Die Papierindustrie gehört mit in erster 
Linie zu den Industrien, denen die Anwen- 
dung der Elektrizität in ihren Betrieben 
unentbehrliche Vorteile und dauernden Fort- 
schritt bietet. In dem Streben nach restloser 
Ausnutzung der besonderen Vorteile des 
elektrischen Einzelantriebes ihrer Arbeits- 
maschinen wurde die Papierindustrie durch 
die Bergmann-Elektricitäts-Werke unterstützt, 


welche schon frühzeitig Spezialantriebe ent- 
wickelt haben, die sich den Betriebsbedingun- 
gen der Arbeitsmaschinen aufs vollkommenste 
anpassen und hierdurch eine Produktions- 
steigerung und Qualitätsverbesserung der 
Erzeugnisse bewirken. 


Einige der wichtigsten dieser Spezial- 
antriebe seien nachstehend kurz geschildert. 
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einem Großkraft-Pressenschleifer. 


„Abb. 1. Drehstrommotor für 1000 PS, 245 UpM., 1000 Volt, 50 Perioden, mit Phasenschieber, gekuppelt mit 


Fein holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 


49 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 24A 1925 


Bergmann-Elektricitätswerke, Aktiengesellschaft Berlin 


Zum Antrieb der Pressen- und Magazin- 
schleifer liefern die Bergmann-Elektricitäts- 
Werke langsam laufende Drehstrom-Asyn- 
chron-Motoren bis zu den größten Leistun- 
gen für direkte Kupplung mit der Antriebs- 
welle, wodurch keine Uebertragungsverluste 
entstehen und daher höchste Produktion 
erreicht wird. Die kräftige und gedrungene 
Bauart dieser Spezialmotoren mit den Seiten- 
abdeckungen zum Schutze der Wicklung 
gegen mechanische Beschädigung sowie 
gegen Tropf- und Spritzwasser ist aus der 
Abbildung 1 ersichtlich. 

Durch zweckmäßige Lüftung wird eine 
wirkungsvolle Kühlung des Motors erreicht. 

Zur Erhöhung des Leistungsfaktors kann 
der Motor mit einem Phasenschieber aus- 
gerüstet werden. Hierdurch wird das Netz 
von wattlosen Strömen entlastet, wodurch 


bei eigener Stromerzeugung eine bessere 
Ausnutzung der Generatorleistung erreicht 
wird und bei Strombezug von einem Elektri- 
zitätswerk die Kosten für Blindstromverbrauch 
geringer werden oder ganz entfallen. 

Bedienungsfehler beim Inbetriebsetzen des 
Motors können bei der von den Bergmann- 
Elektricitäts-Werken getroffenen Anordnung 
der Anlaßvorrichtung nicht vorkommen, da- 
durch, daß der Oelschalter, Anlasser und 
Rotorumschalter für den Phasenschieber mit- 
einander elektrisch verriegelt sind. Infolge- 
dessen kann der mit einem Sperrmagnet ver- 
sehene Oelschalter für den Motor nicht ein- 
geschaltet werden, wenn der Anlasser sich 
nicht in der Ausschaltstellung befindet, und 
der Phasenschieber kann erst dann in den 
Rotorstromkreis übergeschaltet werden, wenn 
der Motor angelaufen ist. 


Hierfür ist wegen der für die Güte des 
zu erzeugenden Papieres wichtigen Hol- 
länderarbeit der Einzelantrieb ganz besonders 
am Platze, weil durch dessen gleichmäßigen, 
von Belastungsschwankungen unbeeinflußten 
Umlauf auch ein gleichmäßiger Stoff erzielt 
wird und der Holländermüller mittels eines 
Strom- oder Leistungsmessers die Mahl- 
arbeit gut überwachen kann. 

Für den Antrieb sind Drehstrommotoren 
zu empfehlen, da eine Regulierung der Um- 
drehungszahl nicht erforderlich ist. Der 
Motor kann mit dem Holländer direkt ge- 
kuppelt werden, meist aber treibt er auf eine 
auf der Welle der Mahlwalze sitzende 
Riemenscheibe. Beim Riemenantrieb wird der 
Motor neben dem Holländer oder, wenn es 
die Platzverhältnisse bedingen, über oder 
unter dem Saal aufgestellt. Das Anlassen des 
Motors erfolgt zweckmäßig mittels eines an- 
gebauten Schaltwalzenanlassers mit einge- 
bautem Statorschalter und mechanischer 
Kupplung mit der Kurzschluß- und Bürsten- 
abhebevorrichtung. Das Ingangsetzen des 
Motors erfolgt damit zwangläufig in der 
richtigen Reihenfolge und kann ungeschultem 
Personal überlassen werden. 

Bei entfernter Aufstellung des Motors vom 
Holländer kann der Anlasser mittelseiner Welle 
oder durch Kettenantrieb betätigt werden. 


30 


Abb. 2. Schaltschrank eines Papiermaschinenantriebes, 
100 PS, in Leonard-Schaltung für automat. Betrieb. 
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Die gesteigerten Ansprüche an die Gleich- 
mäßigkeit und an die Qualität des Papieres, 
die immer weiter getriebene Erhöhung der 
Papiergeschwinigkeit haben an die Papier- 
maschine Arbeitsbedingungen gestellt, die 
nur noch mit dem elektrischen Antrieb voll 
erfüllt werden können. Der elektrische An- 
trieb selbst muß den höchsten Anforderungen 
in bezug auf Regulierfähigkeit und Unab- 
hängigkeit der Drehzahl gegen Belastungs- 
schwankungen und Unregelmäßigkeiten in 
den Stromerzeugern genügen können. Die e 
Aufgabe ist durch die von den Bergmann- 
Elektricitäts-Werken ausgebildeten und ım 
Betriebe bestens bewährten Reguliersysteme 
in meisterhafter Weise gelöst. Je nach dem 
vorliegenden Fall liefern die Bergmann-E.W. 
für den variablen Teil von Papiermaschinen 
Antriebe mit besonders kompensierten, gegen 
Belastungsschwankungen nahezu unempfind- 
liche Gleichstrommotoren mit außergewöhn- 
lich weitgehender Nebenschlußregulierung, 
ferner nach der Leonard- bzw. Zu- und 
Gegenschaltung und erforderlichenfalls mit 
Schnellregulierung. 

Gegenüber dem Mehrmotorenantrieb mit 
Gleichhaltung des Geschwindigkeitsverhält- 
nisses durch Synchron-Hilfsmaschinen stellt 
der Mehrmotorenantrieb nach „System Berg- 
mann“ mit im Betrieb einstellbaren Kupp- 
lungsgetrieben für gleichbleibende Differenz- 
tourenzahlen eine bedeutend vereinfachte und 
daher billige Anordnung dar. 


Die Steuerung dieser Antriebe kann so- 
wohl von Hand als auch automatisch durch 


Druckknopfbetätigung geschehen. Bei der 
Druckknopfsteuerung braucht der Regler 
nicht in dem feuchten Papiermaschinensaal 
zu sein, sondern er kann neben dem Regulier- 
aggregat aufgestellt und mit der Schaltanlage 
in Form eines Schaltschranks zu einem ein- 
heitlichen Ganzen verbunden werden. Ein 
solcher Schaltschrank ist aus der Abbildung 2 
ersichtlich, die Schaltung geht aus dem 
Schaltschema Abbildung 3 hervor. 


Die Druckknöpfe für die Betriebsvorgänge: 
„Einziehen, Schneller, Richtig, Langsamer, 
Halt“ sind, wie es die Abbildung 4 zeigt, zu 
einer Druckknopftafel vereinigt, die an der 
Bedienungsstelle der Papiermaschine ange- 
bracht wird. 


Abb. 4. Druckknopf-Steuertafel mit Sperrvorrichtung. 


Ein Papiermaschinenantrieb in Zu- und 
Gegenschaltung für Regulierung 1: 10 ist in 
Abbildung 5 dargestellt. 


Für den Antrieb der Roller sind die vor- 
erwähnten kompensierten Gleichstrommoto- 
ren mit großer Regulierfähigkeit gut geeignet. 
Die Drehzahlregulierung der Vorroller er- 
folgt mit konstanter Leistung, die der Um- 
roller mit konstantem Drehmoment. Daher 
ist der Gleichstrommotor mit Nebenschluß- 
regulierung als Antrieb für den Vorroller 
voll ausgenutzt, da er seine volle Leistung 
bereits bei der Grundtourenzahl abgeben 
muß, während bei dem Antrieb des Umrollers 
wegen des mit zunehmender Geschwindigkeit 


wachsenden Energiebedarfs die Motorleistung 
bei dem unteren Regulierbereich nicht aus- 
genutzt ist. Man wird daher, wenn es sich 
um größere Leistungen handelt, den Antrieb 
des Umrollers zweckmäßig nach der Leo- 
nard- oder Zu- und Gegenschaltung aus- 
führen. Außerdem verwenden die Bergmann- 
E.W. auch verlustlos regulierbare Drehstrom- 
kollektormotoren, welche wegen ihrer großen 
Regulierfähigkeit und der vollen Ausnutzung 
ihrer Leistung als günstige Umrollerantriebe 
anzusprechen sind. 


Fein holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 
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Abb. 5. Papiermaschinenantrieb, 180 PS, in Zu- und Gegenschaltung. 


Kalander. 

Die Betriebsbedingungen für den Ka- Man könnte zunächst an die Verwendung 
landerantrieb sind folgende: eines Gleichstromotors mit Nebenschluß- 
1. kräfti Aa t regulierung für die verschiedenen Kalandrier- 

n geschwindigkeiten und Hauptstromregulie- 

2. niedrige Einziehgeschwindigkeit, rung zur Erzielung der Einziehgeschwindig- 


angiokai RR indig. keit denken. Wegen der stark wechselnden 
i se 5 eee Größe des Drehmomentes beim Anfahren bis 
| ung, zum Einziehen ist die Hauptstromregulierung 
4. stoßfreier Uebergang von der Einzieh- ungeeignet. Das Drehmoment wechselt beim 

geschwindigkeit auf die Kalandrier- Anfahren bis zum Einziehen vom Zwei- und 
Dreifachen bis zur Hälfte und steigt dann 


BEER 
A 15 a l l wieder an. Die Bedingung unter 3. läßt sich 

5. Regulierbarkeit der Kalandriergeschwin- daher durch die Hauptstromregulierung nicht 
digkeit, erfüllen. 

6. einfache Bedienung und rasches Still- Die Bergmann-E. W. verwenden deshalb 
setzen von verschiedenen Stellen aus. je nach den vorliegenden Verhältnissen An- 
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Abb. 6. Kalander antrieb, 80 PS, In Zu- und Gegenschaltung. 


triebe in Leonard- sowie in Zu- und Gegen- 
schaltung sowie nach dem Mehrspannungs- 
system, ferner die sogenannten Hilfsmotor- 
antriebe für Gleich- und Drehstrom für Hand- 
und automatische Steuerung. Diese Antriebe 
erfüllen alle die vorgenannten Bedingungen. 
Das rasche Stillsetzen erfolgt durch Anker- 
kurzschlußbremsung und durch mechanische 
Bremsen in Verbindung mit einem Brems- 
lüftmagnet. 


Der Hilfsmotorantrieb besteht aus zwei 
durch eine Ueberholungskupplung und ein 
Reduziervorgelege miteinander verbundenen 
Motoren, dem Hilfsmotor für die Einzieh- 
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geschwindigkeit und dem Hauptmotor für 
die Kalandriergeschwindigkeiten. Die Ueber- 
holungskupplung gestattet einen stoßfreien 
Uebergang von der Einzieh- auf die 
gewünschte Kalandriergeschwindigkeit. Die 
Bergmann-E.W, führen den Hilfsmotorantrieb 
neben der vollautomatischen Steuerung auch 
für halbautomatischen Betrieb aus, bei wel- 
chem nur der Hilfsmotor automatisch, der 
Hauptmotor dagegen von Hand gesteuert 
wird. 


Als Beispiel eines ausgeführten Kalander- 
antriebs in Zu- und Gegenschaltung sei auf 
die Abbildung 6 verwiesen. 


Für die übrigen, vorstehend nicht ge- 
schilderten Arbeitsmaschinen der Papier- 
industrie, wie Kegelstoffmühlen, Pumpen, 


Schneidemaschinen usw., liefern die Berg- 
mann-E. W. ebenfalls geeignete elektrische 
Antriebe. 


In holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 
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Abb. 7. Kraftzentrale mit Bergmann-Anzapi-Dampiturbinen und Turbogeneratoren. 


Bei der Aufgabe, die Krafterzeugung in 
Fabriken der Zellstoff- und Papierindustrie 
wirtschaftlich durchzuführen, entsteht auch 
die Frage nach der zweckmäßigsten Lie- 
ferung des gesamten Dampfverbrauchs, also 
auch für das Kochen und Heizen. Eine 
wichtige Rolle in der Kombination von 
Kraft- und Wärmewirtschaft spielt die 
Dampfturbine für Gegendruck- und Anzapf- 
betrieb. 


Die Bergmann-E.W. sind durch ihre viel- 
seitigen Erfahrungen in der Lage, für die 
richtige Kupplung von Kraft- und Wärme- 


wirtschaft in jedem Fall die günstigste Lösung 
vorzuschlagen. 

Die neuen Bergmann-Dampfturbinen sind 
für besonders geringen Dampfverbrauch und 
hohe Eintrittsspannungen entwickelt worden, 
um die Wirtschaftlichkeit der Anlage durch 
Ausnützung eines größeren Wärmegefälles 
als bisher üblich, zu steigern. 


Die Bergmann-E.W, erteilen nähere Aus- 


künfte über alle einschlägigen Fragen; 
kostenlose Beratung erfolgt durch Fach- 
ingenieure. 


Fein holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 
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Schlick sche Nebel- u. Streudüsen Turbo. ges. gesch. 


1 D.. P. u u. Ausl.-Pat., D. R. P. ang., D. R. d. M. 


Durch fortschreitende Erkenntnis und eingehendste Beobachtungs-Ergebnisse 
von mehr als 20 Jahren ist es der Fa. GUSTAV SCHLICK, DRESDEN-N. 6, gelungen, 
die technisch vollkommensten Zerstäuber herzustellen. Flüssigkeiten werden unter 
weitgehendster Ausnutzung des Druckes als Kreiselkraft bei geringsten Relbungs- 
verlusten und Drücken von unter 1 Atm. an in jeden gewünschten Zustand gebracht: 

von scharf spritzenden Strahlen an bis zur vollständigen Verdunstung. 


Die Verwendbarkeit der Schlick schen Streudüsen ist äußerst vielseitig: 


Zustandsänderung von Flüssig- 
keiten, insbesondere Vermischen, 
Verteilen, Befeuchten, Bewegen, 
Kühlen von Luft und Gasen, Luft- 
befeuchtung und -Verbesserung, 
Staubbekämpfung, Schaumnleder- 
schlag, Wärenbefeuchtung, Feuer- 
löschzwecke, Eisgewinnung, Rost- 
kühlung, Heizzwecke, Sättigung von 
überhitztem Turbinen - Abdampf, 
Verdampfung von Speisewäasser 
USW. USW. 


wodurch eine Erhöhung der Arbeits- 
leistung und Verbilligung der Produk- 
tion erzielt wird. 


Streukegelwinkel werden von 25 bis über 150° erreicht, ferner sind Düsenöff- 
nungen von Nähnadelstärke bis 100 mm lieferbar. 


Hingewiesen sei gleichzeitig auf den neuen 


Zentripetal- Feinsieblilter u. Abscheider „Ons“ 14 pesch. 


D. R.G. M. (ohne perfectum simplex) 


dessen verblüffende Wirkung zum Abscheiden von schädlichen oder nützlichen 
Schweb- und Sinkstoffen auf der weiteren Auswertung der Rotations-Energle beruht. 


Nur durch die Naturkraft (Kreiseiwirkung), ohne Zutun anderer Kräfte und 
teurer Einrichtungen, wird mit einfachen Mitteln etwaiges Verstopfen der Düsen bei 
nicht absolut reinem Wasser vermieden und ein dauernd sicheres Arbeiten derselben 
‚gewährleistet. 


Der Fa. GUSTAV SCHLICK, DRESDEN-N 6, steht eine derart hohe Summe von 
Erfahrungen spezieil auf diesem Gebiet zur Verfügung, daß sie auch in den schwie- 
rigsten Fällen in der Lage ist, brauchbare und wirtschaftiiche Modelle und Anord- 
nungen zu geben, sowie individuelle Vorschläge zu machen. 


Fein holzfrei weiß Post 6 der Patentpapierfabrik zu Penig. 
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JAGENBERGWERKE2S 


Maschinenfabrik Düsseldorf Zweigwerk: Siegmar i. Sa. 


Filialen und Verkaufsbüros : Berlin, Hamburg, Leipzig, Dresden, Stuttgart, Nürnberg, 
Wien, Kopenhagen, London, Paris, Barcelona. 


ie Kunft des Papiermachens fhließt hinter der Papiermafchine noch einen 
wichtigen Teil der Weiterbebandlung und Weiterbearbeitung ein. 


Seit faft 40 Jahren ift es unfere Aufgabe, für den letzteren 
Zweck Maſchinen von befter Eignung und rationeller Arbeitsweife 
berzuftellen, unter gleichzeitiger Beachtung, daß die Eigen- 
ſchaften des fertigen Papieres erhalten oder noch verbeflert und 
die Mengenverlufte eingefchränkt werden. 


Umrollen, Feuchten. Längs- und Querfchneiden, Verpacken 
des fertigen Papieres find in der Hauptſache die Arbeitsvor- 
gänge, auf Grund derer wir unfere perfönlichen Erfahrungen 

| gefammelt und die gefchaffenen Mafchinen immer zu größerer 

Vollkommenheit ausgebaut haben. Dankend anerkennen wir ftets 

die Anregungen, die uns von namhaften Fachleuten der Papier- 

induſtrie gegeben werden. 


In der Weiterbehandlung und -»Bearbeitung des Papieres 
kommt zunächſt an erfter Stelle die verkaufsfertige Befchaffenheit 
der Papierrolle, welche gänzlich faltenfrei umgerollt, mit ge- 
raden Stirnfeiten, klanghart gewickelt und, was eine weſentliche Bedingung bildet, ftaub- 
frei gefchnifen fein muß. Die Notwendigkeit einer derartigen Rollenbefchaffenheit ift klar, denn 
fehlen die vorgenannten Eigenfchaften, fo find Schaden und Verluft unabwendhar. Leider gibt 
es noch fehr viele Papierfabriken, welche zu wenig Wert auf die Befchaffenheit der Rollen legen, 
was meiſt auch auf die Verwendung veralteter Mafchinen zurückzuführen ift. Umrollen und 
Feuchten verfchiedener Papierforten entweder in der Papiermafchine 
oder beim Umrollen auf befonderen Maſchinen ift ein nicht weniger 
wichtiges Gebiet, ſchon in Rückficht auf das fih daran anfchließende 
Satinieren beflerer Druckpapierforten, wobei die gute Rollenform 
zur Notwendigkeit gehört. Soll aber eine wirklich einwandfreie ver- 
kaufsfertige Rolle erftehen, fo muß diefe auf ein gutes Fundament 
gewickelt fein, alfo auf einen Rollenkern, welcher genau rund. kräftig 
und widerftandsfäbig genug ift, um die vielen Schäden abwenden 
zu können. 


pa Wir dürfen betonen, daß 
Umrollma/cine fär fehlerhafte Rollen der Jagenberg-Schnellroller 


Modell, SU VII Nr. 62 


nach dem Doppeltragwalzenfyftem ge- 
baut, mit allen zweckmäßigen und vorteilhaften zum Teil paten- 
tierten Einrichtungen verfehen ift. Er garantiert die Erfüllung 
der Vorbedingungen, die der Papierfabrikant und Verbraucher an 
eine makellofe Papierrolle ftellen müſſen. Größte Bedeutung 
hat unter dem Geſichtspunkte der fortgefchriftenen Druckverfahren 
der ſtaubfreie Schnitt unferer Jagenberg-Schnellroller auf Grund 


Schnellroller 
unferes bewährten Scherenmeſſer-Syſtems. Wir bauen bekanntlich Leichtes Modell II Nr. 62a 


zwei verfchiedene Typen von Schnell- 

rollern, eine ſchwerſte Type I für Papierlaufgefhwindigkeit bis 
500 m/min. und darüber, und eine einfache Type II für Papierforten 
in den mittleren Gewichten, mit einer Papierlaufgefchwindigkeit bis ca. 


200 m/min. Alle gangbaren Arbeitsbreiten von 1600 mm find lieferbar. 


Eine wertvolle Ergänzung des Jagenberg-Schnellrollers bildet die 


Patent-Beschnittstrelfen-Absauge-Vorrichtung. 


Die Beſchnittſtreifen werden von den Nandmeſſern abgefogen und 
beliebig weit, unter Zerſtückelune durch einen Ventilator D. R. P., 
zu einem Abfallraum geführt. Einlaufen der Streifen und fonftige 
Spezialjchneidema/chine Störungen bleiben vermieden, wodurch Produktion und exakte Ar- 
Modell VII Nr. 62F beitsweife wefentlich unterſtützt werden. 


Sat. holzfrei Illustrationsdruckpapier von Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde. 5 
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JAGENBERG:WERKE :s 
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Lieferbar find unfere Schnellroller mit Spezial-Einrichtung, vorwiegend auch zum Feuchten 
des Papieres, unter Garantie gleichmäßig verteilter, leicht regulierbarer Feuchtung, wie es jeweils 
die Papierforte erfordert. Soll das etwas gelagerte Papier vor dem Satinieren auf befonderer 
Mafchine zu guten Rollen gewickelt und gefeuchtet werden, fo bietet die 


Jagenberg Umroli- und Feuchtmaschine Modeli JoV.U. 


Eine gut bewährte Konſtruktion. Die Papierbahn erhält unter gleichmäßiger Spannung bei der 
Umwicklung eine gut verteilte ftets gleichmäßige Feuchtung. Die Rollenwiklung durch Friktion 
vermeidet Luftfalten, Schwielen, Beulen, Blafen ufw. Die Maſchine ift lieferbar in allen Ab- 
meflungen bis 2500 mm Papierbahnbreite. 


Möglichft große Rollen vermindern den Mengenverluft, fie müflen aber, wie bereits betont, 
auf einem guten Hülfenkern gewickelt fein, nicht zu dünn und zu klein im Durchmeſſer, nicht 
auf einer nachgiebigen Holzhülfe oder gar auf einer einfachen zufammengenagelten Vierkanthülſe. 
weil fih daraus ungleiche Spannungen und Zerdrücen des Papieres ergeben, welche erhöhte 
Verlufte und Schwierigkeiten der Weiterverarbeitung bringen. Vollkommen bewährt haben fich 


die auf unferer 


Hartpapierhülsen- und Wickeimaschine Modell PWK 


erzeugten Hartpapierhülfen, weil fie genau rund, eifenhart und ge" 
nügend widerftandsfähig und in jedem beliebigen Durchmeſſer ber- 
zuſtellen find, und zwar in Rohrlängen bis zu 3m. Für das Durch- 
teilen der Rohre in beliebig kürzere Nohrſtüdce bauen wir noch 
zwei einfache Hülſendurchteil-Maſchinen. 
Die eigene Anfertigung der Kernhülfen 
für Papierrollen hat fih in jeder Papier- 
fabrik als fehr vorteilhaft erwiefen. 


Einen vollgültigen Erfa$ ſtellen die 
Pappbülfenwickelma/cine nach unferem Verfahren hergeftellten Her- * 
, kuleshülfen dar. Sie werden gebildet 
durch vier kurze Holzeinfäße, welche in die Kopfenden der Hart- 
papierhülfen eingeſetzt und durch Nägel befefüigt werden. Hierzu 
liefern wir einen 


Hoilz-Einsatz-Fräs-Apparat, 


womit die Einſatzſtüdce mit Facetten verfehen werden. Die Herftellung 
derartiger Hülfen für beliebige Rohrweiten ift die denkbar einfachfte. 

Gut gefhärfte Meſſer find unerläßlih, um die Exaktheit der 
Arbeitsweife der Nollenſchneide-Maſchine zu unterſtützen. Wir liefern hierfür eine kleine neue 
und ebenfo handliche 


fa 


Hesse ee 
— 


A 


Hülfendurcteilmafchine 
Modell PDM 97 


Tellermesser-Schieif-Maschine 


zum ſchnellen Nachſchärfen der Tellermefler. Ein wichtiger Vorteil 
befteht darin, daß die Mefler beim Schleifen auf ihren Naben ver- 
bleiben, alfo nicht abgenommen werden, was nach dem Schärfen 
wieder einen genau gradlinigen Schnitt ergibt. Auch nicht gebördelte 
Meſſer können auf diefer Maſchine gefchliffen werden. Die Nach- 
frage nach der Maſchine und ihre Bewährung hat gezeigt, daß wir 
mit Erfolg eine erkannte Lücke in der Praxis gefchloffen haben. 


Auch die alte Rollenverpackungsart ift unbedingt reformbedürftig, 
denn Holz, Bandeifen, Kiffen, Schnüre ufw. find viel, zu teuer und 
Tellermeſſerſobleiſmaſchine die Leiftung ift unzureichend. Auf 


Sat. holzfrei Illustrationsdruckpapier von Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde. 
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Jagenberg Rotations-Rollenpacker 


erhalten die Rollen einen Papiermantel, welcher durch eine Anzahl 
verklebter Papierwicklungen entfteht. Dieſer Mantel verkruftet 
nach kurzem Trocknen zu einem widerftandsfähigen Panzer, durch 
eine wulftige Umbördelung werden außerdem die Kanten der Rollen 
befonders geſchützt. Der Arbeitsvorgang ift einfach und billig; mit 
wenig Leuten kann die Tagesleiftung 100—200 Rollen betragen bei 
einer Erfparnis bis zu 50%. Sowohl für Inland- als auch für Ex- 
port-Packung gleich gut geeignet. 


Bob 
Be] we Eine Hocleiftungs-Mafchine zum Bogenquerfchneiden aus Rol- 
lenpapieren und Kartons ftellt 


Jagenberg Doppelquerschneider 
mit selbsttätigem Ableger 


dar, zum gleichzeitigen Schneiden von zwei in Länge und Breite 
verſchiedener Formate mit rundlaufenden Querfchneidemeflern aus 
einer Mehrzahl von Rollenbahnen mit einer Gefchwindigkeit bis 
etwa 40 m in der Minute. Der automatiſche Jagenberg-Bogenab- D 

leger beforgt das Aufſtapeln der gefchnifftenen Bogen ohne jede Modell DOS Nr. 86a 
Hilfeleiſtune und liefert Stöße bis etwa 1 m Höhe. Alle Papier- 

forten ohne Unterfchied werden gleichmäßig und exakt gefchniften und abgelegt. Diefer Bogen- 
querfchneider ift die modernfte Mafchine der Gegenwart, vereinfacht und verbilligt die Fabrikation 
außerordentlich; er nimmt verhältnismäßig wenig Platz ein und erfegt 2—3 der bisher bekannten 
Verny-Querfchneider. Lieferbar ift die Maſchine für 1600—3500 mm Arbeitsbreite. 


70 


Hi 
. 


Rollenfchneides und 
Umwicel-Ma/chine 


ee gg ((bwere Bauart) Modell VII Nr. 62a Rollenfchneidema/chine 
VII Nr. 62a Modell X (fär Zigarettenbobinah) 


Sehr vielfeitig find wir bekanntlich auch im Bau von Spezial-Mafchinen zum Zwecke der 
Karton» und Papierverarbeitung und zur Erzeugung von fchmal gefchniftenen großen und kleinen 
Rollen wie z. B. Kaſſen -, Scheck-, Kontroll-, Telephonpapierrollen, Zigaretten-, Seiden-Bobinen, 
Luftfchlangen, Ladentifchrollen (Sekare) ufw. 


Vorfchläge und Preisangebote bereitwillig. Lieferung aus Serienanfertigung. 


Sat. holzfrei Illustrationsdruckpapier von Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde. g 
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AEG-Mehrmotorenantriebe für Papiermaschinen. 


ie in neuerer Zeit, besonders in 

Amerika erzielten Fortschritte im 
Bau schnell laufender, mit Mehrmotoren- 
antrieb ausgerüsteter Papiermaschinen 
haben nun auch der deutschen Papier- 
industrie neuen Ansporn gegeben, das 
in dieser Hinsicht Versäumte nachzu- 
holen. Als erste Firma Deutschlands 
entschloß sich die „Papier- u. Zellstoff- 
werke Feldmühle Odermünde A.-G.“, 
Cavelwisch b. Stettin, zur Aufstellung 
einer Papiermaschine von 6 m Sich- 
breite für Arbeitsgeschwindigkeiten bis 
zu etwa 350 m min., die von der Firma 
J. M. Voith, Heidenheim, gebaut und 
von der AEG mit elektrischem Mehr- 
moto: enantrieb ausgerüstet worden ist. 
Die Inbetriebsetzung dieser Maschine 
ist kürzlich erfolgt. Es darf hervor- 
gehoben werden, daß der Antrieb bei 
der Inbetriebnahme sofort einwandfrei 
arbeitete, sodaß die AEG bisher auch 
keine einzige Minute der ihr vertrags- 
mäßig zustehenden vierzehntägigen 
Frist, vom Tage der Inbetriebsetzung 
cer l'apiermaschine an gerechnet, zu 
Einregulierungs- bezw. Nacharbeiten 
in Anspıuch zu nehmen brauchte. 


Dieser Erfolg ist umso höher zu 
werten, als Erfahrungen mit solch 
einer Riesenmaschine in Europa bisher 
nicht vorlagen. Letzterer Umstand 
und die Schwere der Verantwortung 
bewogen die AEG zur Wahl eines 
Antriebes gemäß der deutschen Patent- 
anmeldung G 56541,°5 d/ VII. bei dem 
die Aufrechterhaltung des gegenseitigen 
Geschwindigkeitsverhältnisses der Teil- 


Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft 


motoren bezw. der Ausgleich der 
auftretenden Belastungsschwankungen 
nicht nur allein durch elektrische Regel- 
vorrichtungen, sondern in doppelter 
Weise vollzogen wird, und zwar: 


a) in unmittelbarem Kraftausgleich 
durch Synchron -Hilfsmaschinen, 
die untereinander durch ein Aus- 
gleichsnetz elektrisch verbunden 
sind, 

b) inindirektem Ausgleich durch Feld- 
regelung der Teilmotoren in Ab- 
hängigkeit vom Belastungszustand 
der Synchron-Hilfsmaschinen. 

Die grundsätzliche Anordnung dieses 
Antriebsystems zeigt das Schaltbild 
Abb. 1. 

Die Synchronmaschinen S stellen eine 
in sich praktisch starre Verbindung 
dar und ergeben die gleiche Wirkung, 
wie wenn dic Teilmotoren M durch 
eine mechanische Welle miteinander 
verbunden wären. Sie brauchen nur 
für einen Teil der Leistung der Teil- 
motoren, und zwar so groB bemessen zu 
sein, daß sie die auftretenden Belastungs- 
schwankungen ausgleichen können. Ler 
Belastungsausgleich erfolgt, indem bei 
Unregelmäßigkeiten in der Belastung 
oder Eıwärmung einzelner Teilmotoren 
die zugehörigen Synchronmaschinen 
entweder die überschüßige Energie der 
Teilmotoren als elektrische Energie 
über das Ausgleichsnetz RST an die 
Synchronmaschinen der anderen Teil- 


antriebe abgeben oder fehlende Energie 


dem Ausgjeichsnetz entnehmen und 
dann, als Motor aıbeitend, die Teil- 


Sat. holzfrei Illustrationsdruckpapier von Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde. 
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Abb. I. 


P,—Nı, = Kraftwerk mit veränderlicher Spannung. 
P.—Nz = Erregernetz mit konstanter Spannung. 
RST = Ausgleichsnetz. 
= Teilantriebsmotoren. 
S = Synchron-Hilfsmaschinen. 
L = Leistungsrelais. 


motoren unterstützen. Im Normalzu- 
stand laufen diese Synchronhilfsmaschi- 
nen leer, d.h. im Ausgleichsnetz fließt 
kein Strom. 

Zur Ueberwachung der Synchron- 
maschinen sind in deren Verbindungs- 
leitungen mit dem Ausgleichsnetz Lei- 
stungsrelais L geschaltet, die an einer 
Skala den jeweiligen Belastungszustand 
anzeigen. Die Relais werden zugleich 
zu dem unter b) genannten Zwecke 
verwendet, indem sie mittels besonderer 
Kontakte motorisch angetriebene Feld- 
regler R steuern, weiche die Teilmo- 
toren durch Aenderung der Erregung 
auf die veränderte Belastung einregeln 
und so die Synchronmaschinen wieder 
entlasten. 

Verzichtet man auf den unter a) 
genannten, Belastungsausgleich, so 
brauchen bei dieser selbsttätigen Rege- 
lung die Synchronmaschinen nur sehr 
klein, bis zu etwa /10 PS herab, be- 
messen zu sein, da sie dann nur zur 
Einleitung des elektrischen Regelvor- 
ganges dienen. Andererseits kann man 
auf die selbsttätige Feldregelung der 
Teilmotoren verzichten, wenn die Syn- 
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Krattausgleichs-System mit Zugelostellung und selbsttätiger Feldreglung der Telimotoren. 


V = Verstellmotoren für 
R = notorisch angetriebene Feldregler. 
Ki— K. = Kegelscheiben-Riementriebe, 
I. II. IH = Antriebswellen der Papiermaschinen - 
gruppen. 


chronmaschinen nur durch reichlichere 
Bemessung für den unter a) genannten 
Kraftausgleich vorgesehen werden. Wie 
erwähnt, sind bei der Feldmühle aus 
Sicherheitsgründen beide Systeme zur 
Anwendung gekommen. Durch die 
sehr reichliche Bemessung der Syn- 
chron-Hilfsmaschinen wurde jedoch 
erreicht, daß der Ausgleich durch 
diese allein erfolgt und die selbsttätige 
Feldregelung gar nicht einzugreifen 
braucht. 

Zur Zugeinstellung dienen Kegel- 
scheiben-Riementriebe KI-K2 zwischen 
jedem Teilmotor und der zuge- 
hörigen Synchronhilfsmaschine. Der 
von anderer Seite verbreiteten Be- 
hauptung, der an diesen Kegelscheiben- 
trieben auftretende Riemenschlupf ver- 
hindere die genaue Aufrechterhaltung 
der Geschwindigkeits verhältnisse zwi- 
schen den Teilmotoren, muß entgegen- 
gehalten werden, daß die Synchron- 
Hilfsmaschinen nur für einen geringen 
Teil. der Leistung der Teilmotoren 
bemessen zu werden brauchen und 
demzufolge die Kegelscheibentriebe so 
ausgeführt werden können, daß sie 


Sat. holzfrei Illustrationsdruckpapier von Wiede & Söhne, Trebsen, Mulde. 
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Abb. 2. Zu- und Gegenschaltungs-Regelaggregat mit Drehstrom- Synchronmotor 
für. 1650 FS, 750 Uml. min., 3000 Volt, 50 Per. 


praktisch schlupflos arbeiten. Diese 
vorgenannte Behauptung von an— 
derer Seite hat sich denn auch durch 
die praktischen Ergebnisse als 
vollständig unzutreffend erwiesen. 


Der für die Feldmühle ausge- 
führte Mehrmotorenantrieb ist in 
10 Teilantriebe unterteilt mit einer 
Gesamtleistung von rund 1300 PS, 
die sich wie folgt verteilt: 


147 PS für Gautsche 
108 PS für Naßpresse I 
ie 63 PS für Naßpresse II und III 
ie 222 PS für Trockenzylinder- 
gruppe I, II und III 
17 PS für Kühlzylinder 
196 PS für Kalander 
34 PS für Roller. 


Das Zu- und Gegenschaltungs- 
aggregat zur Speisung der Teilmo- 
toren mit zwischen 0—440 Volt 
regelbarer Ankerspannung ist in 
Abb. 2 dargestellt. Zum Antrieb 
desselben dient ein Drehstrom- 
Synchronmotor für 3000 Volt, 
50 Perioden 1650 PS-Leistung und 
750 Umdr./min., der mittels An- 
laßtransformator synchron angelas- 
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sen wird. Er ist mit einer Dynamo 
für 230 Volt konstanter Spannung, 
760 PS und einer Zu- und Gegen- 
schaltungdynamo für + 220 Volt, 
750 PS Leistung direkt gekuppelt. 
Zur Erregung der beiden Dynamos 
dient die angebaute Erregerdynamo 
für ca. 11 PS Leistung, während der 
Erregerstrom für den Synchronmotor, 
die Teilmotoren und Synchronhilfs- 
maschinen, sowie der gesamte Steuer- 


Abb. 4 Schalttafel für das Regelaggregat. 


strom der konstanten Dynamo ent- 
nommen wird. Ein Tirrill-Schnellregler 
hält die jeweils eingestellte Gesamt- 
spannung konstant. Die Einstellung 
der Gesamtspannung bezw. Arbeits- 
geschwindigkeit erfolgt durch den in 
Abb. 3 gezeigten Umschaltregulator, der 
sowohl von der Führerseite der Papier- 
maschine aus durch Druckknöpfe, als 
auch direkt mittels Handrades gesteuert 
werden kann. Ein in der Verbindungs- 
leitung zwischen Aggregat und Haupt- 


netz liegender Ueberstrom-Nullspan- 
nungs-Fernschalter für 3000 Amp. Be- 
triebsstrom schützt das Aggregat gegen 
Ueberlastung und ermöglicht, in erfor- 
derlichen Fällen den gesamten Antrieb 
durch Druckknöpfe von verschiedenen 
Stellen der Maschine aus sofort zu 
unterbrechen. 

Sämtliche zum Aggregate gehörigen 
Schalt-, Anlaß- und Kegelapparate sind 
in der unmittelbar hinter dem Aggregat 

befindlichen, aus Abb. 4 ersicht- 
lichen Schaltanlage vereinigt. 


Abb. 5. Schaltkasten zur Fernsteuerung. 


Die Druckknöpfe zur Fernsteuerung des 
Umschaltregulators, ein „Halt“ Druck- 
knopf zur Auslösung des Ueberstrom— 
Fernschalters sowie je ein Spannungs- 
und Strommesser zur Ueberwachung 
des Antriebes durch den Maschinen- 
führer sind in den in Abb. 5 darge- 
stellten Schaltkasten eingebaut. 

Die Aufstellung des Aggregates er— 
folgte auf einem über der Fangstoffan- 
lage unmittelbar neben dem Antriebs— 
raum errichteten Podest, sodaß es 
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Abb. 6. Teilantrieb für Naßpresse Il. 


zugleich mit den Teilantrieben leicht 
überwacht werden kann. 

Sämtliche Teilmotoren sind für 220 
Volt Fremderregung durch die konstante 
Dynamo, für maximal 1000 Umdr./min. 
bei 440 Volt höchster Ankerspannung 
und Regelung durch Zu- und Gegenschal- 
tung zwischen 1000-200 Umdr./min. 
ausgeführt. Zur Ausführung von Hilfs- 
arbeiten können sie außerdem mit jeder 


gewünschten niedrigeren Gesch windig- 
keit betrieben werden. Die Motoren 
derjenigen Gruppen, deren Anlaufsdreh- 
moment mit etwa dem 4,5fachen des 
normalen angenommen wurde, sind mit 
einer besonderen, nach erfolgtem An- 
lauf abschaltharen Spezialwicklung aus- 
gerüstet. Vorsichtigerweise wurden 
diese Motoren sehr reichlich bemessen. 
Sie waren daher imstande, auch mit 


Abb. 7. Teilantrieb für eine Trockenzylindet gruppe. 
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dem an einer Gruppe wider Erwarten 
bedeutend höheren Drehmoment ein— 
wandfrei anzulaufen. 

Je nach ihrer Leistung sind die Mo- 
toren teils als Lagerscholdtypen, teils 
mit auf der Grundplatte freistehenden 
Lagern ausgeführt, wie z. B. Abb. 6 
(Antrieb der Naßpresse II) und Abb. 7 
(Antrieb einer der Trockenzylinder- 
gruppen) zeigen. Die erforderlichen 


Abb. 8. 


Zahnradvorgelege zwischen Teilmoto- 
ren und Antriebswellen enthalten in 
geschlossenem Getriebekasten in Oel 
laufende Räder mit Pfeilverzahnung. 
Die Wellen der großen Räder sind ver- 
längert ausgeführt, um zugleich als An- 
triebswelle zur Verbindung mit der 
Maschine zu dienen. 


Das kollektorseitige Wellenende der 
Teilmotoren ist mit einer der zur Zug- 
einstellung erforderlichen Kegelscheiben 
verbunden. Die zweite Kegelscheibe 
ist mit der Synchron-Hilfsmaschine ver- 


bunden. Die Kegelscheiben sind sämt- 
lich gleichmäßig ausgeführt und ge- 
statten eine Veränderung der Zugein- 
stellung um + 5% . 
Die Synchron-Hilfsmaschinen sind 
ebenfalls für einen Drehzahlbereich 
von 1000—200 Umdr./min. für 500 
Volt und 66,6 Perioden i. d. Sekunde 
bei der höchsten Drehzahl gebaut. 
Die Antriebe sind durch eine leichte 


Antriebsraum, von der Naßpartie aus gesehen. 


Zwischenwand von der Maschine ge- 
trennt und befinden sich so in einem 
besonderen Raum. Auf diese Weise 
sind sie gegen Feuchtigkeit, Ver- 
schmutzung und starken Temperatur- 
wechsel geschützt. Abb. 8 gibt einen 
Cesamtüberblick des Antriebsraumes, 
von der Naßpartie aus gesehen. Abb. 9 
läßt die gewaltige Größe der Papier- 
maschine und daneben den Antrieb 
des Rollers erkennen. 


Die Teilantriebe können einzeln und 
in beliebiger Reihenfolge bei jeder 
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Abb. 9. Ansicht der Maschine mit Rollerantrieb. 


Spannung ein- u. ausgeschaltet werden. 
Die Einschaltung der Gleichstrom- 
motoren erfolgt über einen Anlaß- 
widerstand, der durch einen Schalt- 
walzenanlasser stufenweise kurzge- 
schlossen wird. Die Anlasser befinden 
sich unter dem Antriebsraum. Zu 
ihrer Bedienung dienen aus Abb. 8 
ersichtlichen Handräder der neben den 
Antrieben stehenden Säulen. Durch 
die Anlasser werden in zwangsläufiger 
Reihenfolge die Schützen der Motoren 
eingeschaltet, die Anlaßwiderstände 
kurzgeschlossen, die Synchron- 
motoren an das Ausgleichsnetz 
angeschlossen und zuletzt die 
Leistungsrelais eingeschaltet. Die 
Synchronmaschinen werden durch 
die Teilmotoren auf annähernd 
synchrone Drehzahl gebracht und 
ohne Synchronisier - Vorrichtung 
durch den Anlasser direkt einge- 
schaltet, da sie selbst bei größeren 
Abwechslungen von der syn- 
chronen Drehzahl sicher ein- 
springen. Das Anlassen erfordert 


daher keinerlei Uebung, und kann auch 
durch ungeschulte Hilfskräfte erfolgen. 


Die Zugeinstellung wird durch 
Verschieben der Riemen auf den 
Kegelscheiben vorgenommen. Daher 


sind für jeden Riemen zwei Führungs- 
gabeln angeordnet, die durch Handrad 
und Spindel sowohl als auch durch moto- 
rischen Antrieb verstellbar sind. Der 
Handradantrieb ist nur als Notbehelf 
für den Fall einer Störung des Ver- 
stellmotors vorgesehen. Normalerweise 
wird die Zugeinstellung von der Führer- 


Abb. 10. Walzenschalter zur Zugeinstellung. 
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Abb. 11. 


seite aus mittels besonderer kleiner Wal- 
zenschalter vorgenommen, deren Aus- 
führung und Anordnung an der Ma- 
schine die Abb. 10 und 11 zeigen. 
Die Schalter enthalten 2 Walzen. Eine 
derselben dient nur dazu, den Verstell- 
motor eines Antriebes für Rechts- und 
Linkslauf einzuschalten, bis der erfor- 
derliche Zug zwischen 2 Gruppen er- 
reicht ist. Oft wird es nötig sein, 
daß bei einer Veränderung des Zuges 
einer Gruppe auch die Züge sämtlicher 
in der Arbeitsrichtung folgenden Grup- 
pen im gleichen Verhältnis nachgestellt 
werden müssen. Dabei ist es nicht 
nur mit Rücksicht auf einfache und 
schnelle Bedienung, sondern auch zur 
Vermeidung zu starken oder zu ge- 
ringen Zuges von besonderem Vorteil, 
wenn gleichzeitig mit der Einstellung 
an einer Gruppe auch an den folgen- 
den Gruppen die gleiche Aenderung 
vollzogen wird. Dieses wird durch 
Benutzung der zweiten im Schalter 
befindlichen und besonders kenntlich 
gemachten Walze erzielt. Diese Einrich- 
tung zur wahlweise gleichzeitigen oder 


Anordnung der Schalter zur Zugelnstellung au Gautsche und Naßpressen. 


einzelnen Einstellung der Zugregelung 
durch mechanische oder elektrische Mit- 
telistder AEG patentrechtlich geschützt. 

Wie im Vorstehenden bereits er- 
wähnt ist, übernehmen die Synchron- 
Hilfsmaschinen den unmittelbaren Kraft- 
ausgleich beim Auftreten von Bela- 
stungsänderungen, die den relativen 
Gleichlauf der Teilmotoren ändern 
würden. Abgesehen von kurzseitig 
auftretenden Belastungsschwankungen 
ergeben sich Belastungsänderungen 
durch verschieden starkes Anziehen 
der Pressen, Spannen der Filze usw. 
Die Synchronmaschinen sind ohne 
weiteres in der Lage, diese Differenzen 
im Dauerbetriebe auszugleichen. Um sie 
jedoch im vollen Umfange vorwiegend 
zum Ausgleich der kurzseitig auftreten- 
den Unregelmäßigkeiten frei zu halten, 
wird ihr Betriebszustand mittels Lei- 
stungsrelais, die bei Belastung der Syn- 
chronmaschinen als Motor oder Genera- 
tor an einer Skala die Stärke dieser Aus- 
gleichsbelastung anzeigen, überwacht. 
Gleichzeitig wird durch besondere ein- 
stellbare Kontakte des Relais ein mo- 
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torisch betriebener Regler gesteuert, 
der die Erregung des Teilmotors der 
veränderten Belastung anpaßt und 
dadurch die Belastung der Synchron— 
maschinen auf Null zurückführt. Bei 
etwaigen Störungen in dieser selbst— 
tätigen Regelung kann der Ausgleich 
durch Feldregelung auch von Hand 
mittels des am Regler befindlichen 
Handrades ausgeführt werden. Die 
zur Ueberwachung jeden Teilantriebes 


wurden nur durch sehr umsichtige 
Auswahl der Maschinen und Apparate. 
sowie deren Anordnung erzielt. wobei 
an Material nicht gespart wurde. Die 
gewonnenen Erfahrungen bieten nun— 
mehr sichere Unterlagen, die künftighin 


die Ausführung derartiger Antriebe 
sehr erleichtern. 
Jedenfalls“ kann ausgesprochen 


werden, daß dieser wohlgelungene in 


` Deutschland mit der Zerlegung des 


Abb. 12. Mehrmotorenantrieb mit selbsttätiger Regelung durch mechanische Differentlalgetriebe. 


dienenden Apparate und Instrumente 
sind in besondere Schaltschränke ein- 
gebaut, deren Aufstellung im Antriebs- 
raum die vorerwähnte Abb. 8 er- 
kennen läßt. 

Durch die sehr reichliche Bemessung 
der Synchron-Hilfsmaschinen des An- 
triebes „Feldmühle“ wurde jedoch er- 
reicht, daß der Ausgleich durch diese 
allein erfolgt und die selbsttätige Feld- 
regelung gar nicht einzugreifen braucht. 

Wie eingangs bemerkt, arbeitete der 
Antrieb schon bei der ersten Inbe- 
triebsetzung der Papiermaschine sofort 
einwandfrei. Die günstigen Ergebnisse 


64d 


Papiermaschinenantriebes von so großen 
Dimensionen in mehrere Teilantriebe ge- 
machte Anfang ein voller Erfolg und 
somit die Bahn für eine in dieser Rich- 
tung liegende Aufwärtsentwicklung ge- 
brochen ist. 

Obwohl das vorgenannte Antriebs- 
system mit unmittelbarem Kraftaus- 
gleich die sicherste Gewähr für voll- 
kommenste Aufrechterhaltung der Zug- 
einstellung bietet, führt die AEG auch 
andere Antriebssysteme aus, bei denen 
die Regeleinrichtung auf Geschwindig- 
keitsabweichungen anspricht und nur 
durch Feldregelung das vorgeschriebene 
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Geschwindigkeitsverhältnis der Teil- 
motoren aufrecht erhalten wird. Meh- 
rere derartige Antriebe unter Ver- 
wendung mechanischer Differentialge- 
triebe zur Ueberwachung des relativen 
Gleichlaufes der Teilmotoren sind zur- 


zeit in Ausführung. Einer derselben, 
bestimmt für eine in einer japanischen 
Anlage aufzustellende Papiermaschine 
für Arbeitsgeschwindigkeiten bis zu 
350 m/min. bei 3,5 m Siebreite, ist 


ersichtlich, unter Zwischenschaltung 
von Zahnradgetrieben auf die Antriebs- 
wellen. Die Welle der kleinen Zahn- 
räder ist, wie Abb. 13 zeigt, einerseits 
mit dem zugehörigen Teilmotor ver- 
bunden und trägt auf der andern Seite 
des Vorgeleges eine Scheibe des zur 
Zugeinstellung dienenden Kegelschei- 
benpaares. Die zweit? Kegelscheibe 
ist mit der Regelvorrichtung auf einer 
gemeinsamen gußeisernen Grundplatte 


| 
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Abbildung 13. Verbindung eines der zu überwachenden Teilantriebe mit der Regelvorrichtung. 


bereits geliefert. An Hand einiger im 
Prüffeld der AEG aufgenommener Ab- 
bildungen sei dieser Antrieb im Nach- 
stehenden kurz beschrieben. 

Der Antrieb besteht aus 9 Teilan- 
trieben für eine Gesamtleistung von 
660 PS. Die Regelung der Arbeits- 
geschwindigkeit erfolgt durch Zu- und 
Gegegenschaltung im Verhältnis 1:5. 
Die Motoren sind für eine höchste 
Umlaufzahl von 1000 Uml./min. ge- 
baut und arbeiten, wie aus Abb. 12 


zusammengebaut, wie aus Abb. 14 
deutlich zu erkennen ist. Das aus 3 
Kegelrädern bestehende Differentialge- 
triebe befindet sich in einem kugel- 
förmigen Gehäuse. Eine Hälfte des 
Differentials wird von dem zu über- 
wachenden Teilmotor mittels Kegel- 
scheibentriebes unter Zwischenschal- 
tung einer Kegelradübersetzung ange- 
trieben, während die andere Hälfte 
des Differentials über eine kleine 
Reibungskupplung mit einem der 
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anderen, als Leitmotor dienenden Teil- 
motor verbunden ist. Bei Störung 
des Gleichlaufes der beiden angetrie- 
benen Räder des Differentialgetriebes 
wird dessen Gehäuse in dem oder 
anderen Sinne gedreht und diese 
Drehbewegung auf den Kontaktarm 


motorenantriebes war. Dieser Antrieb 
wurde seinerzeit von unabhängigen 
Sachverständigen einen Monat lang über- 
wacht und als einwandfrei arbeitend an- 
erkannt. 

Da diese feststehende Tatsache in 
den bisherigen Veröffentlichungen der 


Abb. 14. Verbindung des Differentialgetriebes mit dem selbsttätigen Feldregler. 


eines im Feld 'des zugehörigen Teil- 
motors liegenden Regelwiderstandes 
übertragen, sodaß hierdurch Störungen 
des relativen Gleichlaufes sofort aus- 
geglichen werden. 

In ähnlicher Weise führte die AEG 
bereits im Jahre 1912 einen solchen 
Antrieb für die englische Papierfabrik 
„Wallpaper“ aus, der überhaupt die 
die erste praktisch verwendbare und 
zugleich einfachste Lösung des Mehr- 


Fachliteratur übergangen worden ist, 
soll sie an dieser Stelle nicht unerwähnt 
bleiben. 

Vorstehende Ausführungen zeigen, 
daß die AEG auf dem Sondergebiete 
des Papiermaschinen-Mehrmotorenan- 
triebes bereits weitgehende Erfahrungen 
besitzt und daher in der Lage ist, ihre 
eigenen und selbsterprobten Antriebs- 
systeme zu liefern. 
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Zellstoffpreise. 


Die derzeitigen Zellstofipreise, die seit 1. Februar gelten, sollen noch für einen 
weiteren Monat unverändert bleiben, sodaß sie für alle Lieferungen bis einschl. 31. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 
Joachim, H. L., Dr., Chefchemiker der Central Paper Company, Muskegon/Michigan, 
U. S. A. | 
Fiedler, Karl, Darmstadt, Ohlystraße 40. 


746 Wochenblatt für Papier fabrikation Nr. 25 1925 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


Betrifft: Preußische Gewerbesteuer. 


Die monatlichen Vorauszahlungen der 
Gewerbesteuer nach dem Ertrage sind jetzt 
auf vierteljährliche Vorauszahlungen über- 
geleitet worden. Im Juni 1925 haben nun 
gewerbesteuerpflichtige Unternehmen, die 
nach den bisherigen Bestimmungen ihre 
Vorauszahlungen nach dem Ertrage noch 
monatlich zu leisten hatten, für den Monat 
Juni die Vorauszahlung nochmals gemäß den 
Steuergrundbeträgen zu leisten, die für den 
Mai 1925 den Vorauszahlungen nach dem 
Ertrage zugrunde zu legen waren unter Be- 


Charlottenburg 2, den 12. Juni 195. 
rücksichtigung der am Tage der Fälligkeit 
geltenden örtlichen Zuschläge. Die monat- 
lich zahlenden gewerbesteuerpflichtigen Un- 
ternehmungen haben ferner für die Monate 
Juli bis September 1925 bis zum 10. August 
1925 mit einer Schonfrist von einer Woche 
Vorauszahlungen auf die Gewerbesteuer nach 
dem Ertrage zu leisten. Der Steuergrund- 
betrag für Vorauszahlungen, die sich nach 
den Reichseinkommen- oder Körperschafts- 
steuervorauszahlungen bestimmen, betragt 
2% des Betrages, der am 10. Juli 1925 aui 
die Reichseinkommen- oder Körperschaft: 
steuer zu zahlen ist. 


— . ——— — 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sektion IX, Chemnitz. 


Die 40. Sektionsversammlung der Sektion 
IX der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
fand am Freitag, den 5. Juni 1925, 
nachmittags 1.15 Uhr, in Bad Wiesenbad, 
Erzgeb. — Kurhaus. —, statt und war be- 
sucht von 15 Mitgliedern, welche 26 Betriebe 
vertraten. 

Die Versammlung wurde vom Vorsitzen- 
den, Herrn Fabrikbesitzer Otto Schön- 
herr, Floßmühle, Borstendorf, geleitet, 
derselbe gedachte vor Eintritt in die Tages- 
ordnung des schmerzlichen Verlustes, den 
die Sektion durch den Tod des Herrn Hofrat 
Direktor Riecke, Kriebstein, erlitten hat. 
Die. Anwesenden erhoben sich zum Zeichen 
der Teilnahme und der Verehrung von ihren 
Plätzen. 

Ferner gab der Herr Vorsitzende be- 
kannt, daß Herr Generaldirektor C. Hent- 
schel, Freiburg, aus der Industrie ausge- 
schieden sei und sein Amt als Genossen- 
schaftsvertreter demzufolge niedergelegt habe. 
Der Vorsitzende dankte Herrn Hentschel für 
die der Sektion geleisteten Dienste. 

Schließlich bedauerte der Herr Vor- 
sitzende noch, daß Herr Verwaltungsdirektor 
Holtzhausen infolge Krankheit an der 
Versammlung nicht teilnehmen konnte. 

Darauf trat man in die Erledigung der 
Tagesordnung ein und der Herr Vorsitzende 
gab nähere Erläuterungen zu den Haupt- 
zahlen des gedruckt vorliegenden Verwal- 
tungsberichtes der Sektion vom Jahre 1924. 


Die stellvertretende Geschäftsführung gab 
noch einen Hinweis auf die neuen einschnei- 
denden Veränderungen, die möglicherweise 
das neue Unfallversicherungsgesetz mit sich 
bringen wird. 

Die Jahresrechnung 1924 als auch der 
Voranschlag des Haushaltplanes der Sektion 
IX für das Jahr 1925 wurde einstimmig ge- 
nehmigt. 

Herr Fabrikbesitzer Vollert, Strecke- 
walde, berichtete, daß er das Rechnungswerk 
1924 der Sektion zusammen mit Herrn Di- 
rektor Schinkel geprüft und in Ordnung 
befunden habe. 

Auf Antrag des Herrn Fabrikbesitzers 
Vollert erteilte die Versammlung dem 
Sektionsvorstande sowie der Geschäftsfüh- 
rung für das Jahr 1924 einstimmig Ent- 
lastung. Als Rechnungsprüfer wurden die 
Herren Fritz Strobel, Otto Vollert 
und Fabrikdirektor Georg Schinkel, als 
Ersatzmänner die Herren Paul Zickner. 
Otto Jungfer und Eugen Schlenzig 
durch Zuruf wiedergewählt. 

Herr Fabrikdirektor Jost brachte noch 
den Dank zum Ausdruck an Sektionsvor- 
stand und Geschäftsführung für die Mühe- 
waltung. Da weitere Gegenstände zur Ver- 
handlung nicht vorlagen und auch sonst das 
Wort nicht begehrt wurde, schloß der Herr 
Vorsitzende mit Ausdruck des Dankes an die 
erschienenen Herren nachmittags 1.45 Uhr 
die Versammlung. 


e- 
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Handelspolitik. 


1. Polen. 


Eine Verordnung der polnischen Regie- 
rung vom 19. Mai 1925, die mit dem 27. Mai 
in Kraft getreten ist, setzt für mehr als 200 
Tarifpositionen große Zollerhöhungen, die 
durchschnittlich 100 % betragen, fest. Für 
einzelne Tarifpositionen sind die Zollerhöhun- 
gen noch bedeutend erheblicher, während 
andere Waren etwas mäßiger behandelt wer- 
den. Nur für Waren, die nachweislich am 
19. Mai zum Transport gebracht wurden, 
sowie für Waren, die am 20. Mai sich bereits 
in Zollgewahrsam befanden, ist eine 14tägige 
Schonfrist festgesetzt, während welcher die 
Verzollung nach dem alten Tarif vorgenom- 
men wird. 

Erfreulicherweise werden die Rohpapiere 
von dieser Erhöhung nicht betroffen, 
sondern nur Papierwaren, und zwar die 
Unterpositionen 23,-26a und b, 27, 28a und 
b und 33 der Pos. 177. 

Ferner sind durch den polnisch-tschecho- 
slowakischen Zolltarifvertrag zahlreiche Aen- 
derungen des polnischen autonomen Zoll- 
tarifs eingetreten. Der Zollsatz der Unter- 
position 4 der Pos. 177 des polnischen Zoll- 
tarifs: 

„Packpapier über 28 g pro qm naturfarbig, 
ungefärbt, nicht satiniert oder nur auf einer Seite 
satiniert, aus gekochtem Stroh oder aus gekoch- 


tem Holz; 
Zellulose-Packpapier einseitig satiniert.“ 


ist um 30% ermäßigt worden und beträgt 
demnach statt 25 Zloty: 17.50 Zloty für je 
100 kg. Dieser Zollsatz ist aber immer noch 
so hoch, daß er, selbst wenn Deutschland 
die polnische Meistbegünstigung erhält, 
völlig prohibitiv wirken würde. Die deutsche 
Papierindustrie hat daher für die schweben- 


den deutsch-polnischen Handelsvertragsver- 
handlungen einen erheblich weitergehenden 
Antrag für diese Position gestellt. 

Die freien Einfuhrkontingente, die Deutsch- 
land Polen zugestehen mußte, liefen am 
14. Juni, 12 Uhr mitternachts ab. 


2. Spanien. 

Am 27. Mai hat der Reichstag das Gesetz 
über das Handelsabkommen mit Spanien im 
Plenum angenommen, trotz der vorausge- 
gangenen Ablehnung durch seinen handels- 
politischen Ausschuß. Es ist zu erwarten, 
daß nach beiderseitiger Ratifizierung des 
Vertrages die deutsche Regierung alsbald 
mit der spanischen Regierung in Verhand- 
lungen über Abänderungen dieses Vertrages 
eintreten wird. Bekanntlich ist das deutsch- 
spanische Handelsabkommen seit dem 1. Au- 
gust 1924 von beiden Regierungen vorläufig 
in Kraft gesetzt worden. 

Das spanische Goldzollaufgeld im Juni 
1925 ist von der spanischen Regierung für 
Zahlung der Ein- und Ausfuhrzölle in 
spanischem Silbergeld oder in Noten der 
Bank von Spanien auf 32,61 % gegen 35,39% 
im Mai und 36,05% im April herabgesetzt 
worden. 


3. Norwegen. 


Der norwegische Staatsrat hat die Frage 
der großen Zolltarifrevision vorläufig zurück- 
gestellt und beschlossen, den gegenwärtigen 
Zolltarif mit wenigen Ausnahmen weiter in 
Kraft zu lassen. Die Ausnahmen beziehen 
sich nicht auf das Papierfach, so daß die 
norwegischen Papierzölle nicht geändert 
werden. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 22, Betr. Frachtstundungsverfahren. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie.) 


Auf Anregung einiger Mitglieder des Verkehrs- 
ausschusses des Reichsverbandes der Deutschen In- 
dustrie ist der Reichsverband bei der Deutschen 
Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, dafür ein- 
getreten, daß bei der summarischen Frachtvorausbe- 
zahlung die in bar hinterlegten Beträge verzinst 
werden sollten, oder daß die Beträge auch in Wert- 
papieren, die sich für den Besitzer verzinsen, hinter- 
legt werden dürfen. Ferner hat der Reichsverband 
von neuem auf die Gefahr hingewiesen, die auf die 
Hingabe von Bankoschecks bei dem Frachtstun- 
dungsverfahren der Deutschen Verkehrs-Kreditbank 
entstünden. Der Reichsverband hat den Vorschlag 
vertreten, daB, wenn sich dieses Verfahren aus tech- 
nischen Gründen nicht ändern läßt, wenigstens eine 
Sicherheit von seiten der Reichsbahn geleistet wer- 


den müßte, so daß bei Mißbrauch der Bankoschecks 
durch Bahnbeamte die beteiligten Firmen jederzeit 
gedeckt seien. Ferner bat der Reichsverband die 
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptverwaltung, 
dafür einzutreten, daß die Frist zwischen Beendigung 
der Stundungszeit und der Fälligkeit des Schuld- 
betrages erweitert werde. 


Die Deutsche Reichsbahn- Gesellschaft, Haupt- 
verwaltung, erteilte dem Reichsverband unter dem 
25. Mai auf seine Vorstellungen hin den nachfolgen- 
den Bescheid: 

„Die Deutsche Reichsbahn- Gesellschaft kann we- 
der eine Verzinsung der im voraus bar bezahlten 
Beträge zugestehen, noch auch zulassen, daß an 
Stelle der Barbeträge Wertpapiere oder sonstige 
Sicherheiten hinterlegt werden. Die Einrichtung der 
summarischen Frachtvorauszahlung ist geschaffen 
worden, um dem ständigen Drängen der Verkehrs- 
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treibenden, eine gebührenfreie Frachtenstundung zu 
erlangen, gerecht zu werden. 
bei dieser Art der Stundung auf die Erhebung von 
-Frachtstundungsgebühren verzichten, weil sie infolge 
der baren Vorauszahlung vor Zinsausfällen bewahrt 
bleibt. Der Vorteil für die Eisenbahn würde. aber 
vollig verloren gehen, wenn die Barcinlagen verzinst 
“oder wenn an ihrer Stelle Sicherheiten entgegen- 
genommen werden würden. Der Eisenbahn würden 
dann durch die Berechnung der Zinsen, Ueber— 
wachung der Fälligkeitstermine, Verwaltung der 
Sicherheiten usw. wiederum Mehrarbeiten und Kosten 
erwachsen, so daß auch aus diesem Grunde die 
.Gebührenireiheit nicht mehr aufrechterhalten werden 
könnte. 


A 


Die Eisenbahn konnte. 


"Deutsche 


Was die Gefahr eines Mißbrauchs der Anweisun- 


Ken der Deutschen Verkehrs-Kreditbank betrifft, so 


ist diese schon deshalb gering, weil die Anweisungen 
zu anderen als Frachtzahlungszwecken nicht ver- 
wendet werden können, Für etwaige Verfehlungen 
ihrer Angestellten in dieser Hinsicht übernimmt die 
Reichsbahn-Gesellschaft selbstverständlich 
volle Haftung. 

Von den uns mitgeteilten Wünschen auf Verlänge- 
rung der Zahlungsfristen haben wir der Deutschen 
Verkehrs-Kreditbank Kenntnis gegeben. Die Bank 
wird Ihnen weitere Mitteilung hierüber zugehen 
lassen.“ 

Für eine Stellungnahme hierzu wäre der Reichs- 
verband der Deutschen Industrie dankbar. 


— . . — aa- 


Die Aufwertung im Licht der neuesten Entscheidung 


des Reichsgerichts. 


Die Dritte Steuernotverordnung schuf für 
die Aufwertung ein starres System. Der 
Ansturm dagegen, der Ruf nach Indivi- 
dualaufwertung verhallte ungehört, 
denn er soll nach dem Kompromiß der 
Regierungsparteien auch jetzt nicht verwirk- 
licht werden. Man befürchtete von der Indi- 
vidualaufwertung eine dauernde Unruhe des 
gesamten Wirtschaftskörpers, konnte aller- 
dings die Aufwertungssätze niemals so starr 
festlegen, daß nicht Abänderungen irgend- 
welcher Art durch Entscheidung der Aufwer— 
tungsstellen möglich gemacht wurden. So 
bleibt es denn um so interessanter, festzustel- 
len, wie das Aufwertungsrecht sich etwa 
entwickelt hätte, wenn man ihm die Zwangs- 
fessel in der Dritten Steuernotverordnung 
nicht angelegt hätte. 

Der große Grundsatz jeder freien Auf- 
wertung überhaupt ist der § 242 des BOB., 
worauf sich nicht nur das Aufwertungsver- 
langen stützt, sondern auch das Maß der 
Aufwertung seine Grenzen herleitet. 
Längst ist anerkannten Rechtens, daß die 
Gesamtinteressenlage der auf beiden Seiten 
vorhandenen Belange bei Anwendung des 
§ 242 bei Aufwertungsfragen berücksichtigt 
werden muß. Wie immer das Reichsgericht 
die Aufwertungsfragen zu behandeln hatte, 
kann man die Großzügigekeit der Recht- 
sprechung in neuerer Zeit nur anerkennen. 
Da kamen aber doch manchem Bedenken. Er 
sah eine „uferlose“ Aufwertung vor sich. 
Der innere Tauschwert der deutschen Wäh- 
rung war zweifellos in den Inflationsjahren 
ständig herabgesunken, wenn auch lange 
nicht in dem Grade, wie die Kursentwicklung 
gegenüber den wertbeständig gebliebenen 
Währungen anderer Länder anzeigte. 

Man versuchte ein Höchstmaß der 
Aufwertung zu schaften, indem man sich 


darauf stützte, daß Geldentwertung und ver- 
änderte Kaufkraft des Geldes nicht gleichbe- 
deutend seien und behauptete, daß die Unter- 
schiede zwischen dem Kurs der deutschen 
Mark und dem wirklichen Wert nicht so 
erheblich gewesen seien, daß diese Kurse nicht 
als geeigneter Maßstab für die Bemessung der 
Aufwertung herangezogen werden konnten. 
Der volle Ausgleich der eigentlichen Geld- 
entwertung war das Ziel dieser Aufwertungs- 
theorie. Man glaubte, sonst an Stelle des 
abgeschlossenen Vertrages einen anderen zu 
setzen. Damit schaltete man bewußt andere 
Maßstäbe, wie den Lebenshaltungsindex, vor- 
nehmlich aber eine Anlehnung an den heuti- 
gen Marktpreis aus. In dem Goldwert des 
vereinbarten Kaufpreises nach dem für die 
Zeit des Vertragsabschlusses amtlich festge- 
stellten Berliner Mittelkurs einer wertbestän- 
digen Währungseinheit( Dollar, engl. Pfunde, 
holl. Gulden) fand nach dieser Auffassung 
die Aufwertung ihre Höchstgrenze. 

Wie wenig unser Reichsgericht von blas- 
sen Theorien angekränkelt ist, zeigt die Ent- 
scheidung der vereinigten Zivilsenate zu der 
Streitfrage. Die Entscheidung ist am 31. März 
1925 ergangen und sagt sich von allen Geld- 
theorien zur Beantwortung der Frage des 
Aufwertungsmaßstabes gründlichst los. Die 
Entscheidung ist deshalb von nicht hoch ge- 
nug zu veranschlagender Bedeutung. Sie 
findet für das Aufwertungsverfahren auch vor 
den Aufwertungsstellen in den dazu noch 
offen gelassenen Gebieten ebenfalls volle Be- 
achtung. Die vereinigten Zivilsenate wollen 
nichts von einer Flöchstgrenze der Aufwer- 
tung wissen. Sie stellen alles auf den Einzel- 
fall und die richterliche Beurteilung des 
Sonderverhältnisses und der Sonderinteressen 
beider Parteien ab. 

Die Gründe des Urteils stützten sich 
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hauptsächlich auf drei Erwägungen. Die 
Kurse nach den amtlichen Berliner Notierun- 
gen für den Dollär oder sonst eine wertbe- 
ständige Währung haben sich nicht parallel 
weder zu der Veränderung der Warenpreisc 
in Deutschland, noch zu der Verminderung 
des Wertes der deutschen Währung bewegt. 
Dieser Satz wird von keinem im Wirtschafts- 
leben Stehenden ernsthaft bezweifelt werden 
können. Wenn auch schließlich die innere 
Kaufkraft der deutschen Mark dem von außen 
kommenden Drucke mehr und mehr weichen 
mußte, wenn auch etwa seit August 1923 die 
beiden Kurven des Dollarkurses und des 
inneren Wertes des deutschen Geldes kaum 
noch auseinanderstrebten, so würde uns die 
genaue Verfolgung des Verlaufs dieser Kur- 
ven unzweifelhaft machen, daß die Entwer- 
tung des deutschen Geldes auf dem inneren 
Markt weder in Ursache noch in Wirkung 
mit dem Sinken auf dem ausländischen Kurs- 
markt übereinstimmte. Eine Aufwertung, die 
an die Höchstgrenze des Dollarkurses ge- 
bunden wäre, bedeutete nach Ansicht der 
vereinigten Zivilsenate des Reichsgerichts ein 
volkswirtschaftlich ungesundes Ergebnis. Ein 
Vergleich der Aufwertung nach dem Dollar- 
kurse mit den heutigen Warenpreisen läßt 
eben nicht mehr die Deutung auf eine bloße 
Konjunkturschwankung zu, sondern zeigt, 
daß hier der Riegel, welcher dem freien Auf- 
wertungsrecht vorgeschoben werden soll, 
von selbst durch die Macht der wirtschaft- 
lichen Tatsachen gesprengt wird. Die küm- 
merliche Möglichkeit, mit dem etwas abge- 
brauchten Mittel des Rücktritts vom Vertrage 
auf Grund veränderter Umstände zu helfen, 
erweist sich gegenüber der Fülle wirtschaft- 
lich verschieden gelagerter Fälle als ein Fehl- 
griff. Was nützt dem Käufer, der bis heute 
noch auf Lieſerung der Ware einen klagbaren 
Anspruch hat und der die Ware auch braucht 
und sie aufgewertet bezahlen will, die dem 
Verkäufer gegebene Möglichkeit des Rück- 
tritts vom Vertrage. Das Interesse des Käu- 
fers verlangt die Wahrung des Vertrags. Er 
Will gern aufwerten und verlangt nur, das 
Maß der Aufwertung durch das Gericht fest- 
gestellt zu sehen. 


Endlich hat das Reichsgericht einmal offen 
ausgesprochen, daß der Begriff der Aufwer— 
tung nichts rechtlich Faßbares sei. Die Auf- 
wertung paßt sich in die Vertragsauslegung 
im allgemeinen ein, ebenso in die Beurteilung 
der Lieferungs- und Zalılungspflicht aus 
einem Vertrage nach Treu und Glauben und 
bietet an sich gar keine Besonderheiten, 
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Nirgends steht geschrieben, daß der Richter, 
gerade wenn er Aufwertungsfälle zu beurtei- 
len hat, in seiner Bewegungsfreiheit zu 
hemmen sei. Daß überhaupt das Problem 
der Aufwertung in Deutschland so weite 
Kreise und so viel falsche Lösungen hervor- 
rufen konnte, findet seine einfache Erklärung 


‚in der völlig unzureichenden wissenschaft- 


lichen Durchdringung des volkswirtschaft- 
lichen Problems der Inflation gerade in 
Deutschland. Wir sollen doch ja. nicht 
glauben, daß unsere Inflation, die wir durch- 
gemacht haben, ein Einzelereignis darstellt, 
welches sich im Leben der Völker noch nie. 
ereignet hat. Zu spät aber zog man die ge- 
botenen Vergleiche, zu spät erkannte man 
nach mehrfach fehlgeschlagenen Versuchen 
die Aufwertungsfrage als eine Teilfrage der 
Einwirkung der Inflation überhaupt. 


Höchstgrenze der Aufwertung 
ist also der Dollar nicht. Diese 
Negative sei dem Reichsgericht gedankt. 
Richtlinien für die Aufwertung überhaupt 
aufzustellen, dazu war das Reichsgericht nicht 
in der Lage. Hätte es sich auf dieses Gebiet 
gewagt, so hätten wir diesen Schritt, der 
jedem wirtschaftlichen Denken widersprechen 
muß, sehr bedauert. Anders steht es mit 
Einzelheiten, die noch auftauchen können 
und schon aufgetaucht sind, darunter die 
Frage der Berücksichtigung der heutigen 
Warenpreise bei der Aufwertung des Kauf- 


preises aus beiderseitig unerfüllten Groß- 


handelsgeschäften. Eine solche Berücksich- 
tigung ist rechtlich unbedingt zulässig. Den 
Vorteil der Warenkonjunktur läßt man dabei 
dem Käufer. Die allmähliche Angleichung 
der Warenpreise an die Weltmarktpreise ist 
ja auch in Wirtschaftskreisen so zögernd 
vorgenommen worden, daß man es wohl 
verstehen kann, wenn der Verkäufer eine Auf- 
wertung lediglich nach dem Dollarstand in 
der Regel der Fälle als einen Fehlspruch 
bezeichnen muß. Die heutigen Marktpreise 
sind also eine zulässige rechtliche Unterlage 
für die Aufwertung, aber auch nur das. 
Andere Aufwertungsmaßstäbe sind durchaus 
nicht ausgeschlossen. Die Reichsteuerungs- 
zahlen z. B. können im Einzelfall einen zu- 
treffenden Maßstab sehr wohl abgeben. 


Die Bahn für eine richtige Beurteilung 
der Aufwertung außerhalb des Gebiets der 
Dritten Steuernotverordnung ist frei. Alles. 
hängt vom Einzelfall, alles von den beson- 
deren Umständen, alles von der Darlegung 
berechtigter Interessen ab. Möge die Rück- 


150 


wirkung von dem freien Aufwertungsrecht 
auf das Zwangsrecht der Dritten Steuernot- 
verordnung so groß wie irgend möglich sein, 
damit auch dort das billige Ermessen des 
Richters und seine objektive Sachlichkeit bei 
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der Beurteilung der ihm unterbreiteten Streit- 
punkte den Ausschlag geben kann. Ein Auf- 
wertungsrecht, das uns den Spruch der ver- 
einigten Zivilsenate abtötet, kann uns nicht 
frommen. Dr. Schulze. 


Steuerüberleitungsgesetz. 


(Schluß zu Nr. 24, S. 729.) 


Von dem Ablösungsbetrag für das Kalen- 
derjahr 1924 oder die davon abweichenden 
Wirtschaftsjahre führt uns das Steuerüber- 
leitungsgesetz zunächst in die Steuerpflichten 
ein, welche vom 1. Januar 1925 gelten. Der 
Gedanke der Steuervorauszahlungen und des 
Lohnsteuerabzuges ist beibehalten worden. 
Die viel angefochtenen Bestimmungen der 
Zweiten Steuernotverordnung über die Vor- 
auszahlungen aus dem Betriebe eines Gewer- 
bes, die sich nach den Betriebseinnahmen 
(Roheinnahmen) abzüglich der Löhne und 
Gehälter bemessen, sind somit beibehalten 
worden. Für die Papier- und Pappenindustrie 
bedeutet das die Weiterleistung von Voraus- 
zahlungen auf die Einkommen- und Körper- 
schaftssteuer in Höhe von 114 vom Hundert 
der Betriebseinnahmen, vermindert um die 
eben bezeichneten Betriebsausgaben. Die 
Vorauszahlungen sind aber jetzt immer bis 
zum 10. Tage nach Ablauf eines Kalender- 
vierteljahres zu entrichten. Auf den Umsatz- 
steuervorauszahlungsabschnitt kommt es also 
nicht mehr an. Die am 10. Juni 1925 fälligen 
Vorauszahlungen auf die Einkommen- und 
Körperschaftssteuer für den Monat Mai sind 
erst am 10. Juli 1925 zusammen mit den 
Vorauszahlungen für den Monat Juni zu ent- 
richten. 

Schon die Zweite Steuernotverordnung 
versprach eine Anpassung der Vorauszah- 
lungen an das mutmaßliche tatsächliche Ein- 
kommen. Die Praxis hat nachher gelehrt, daß 
diese Anpassung in höchst unvollkommener 
Weise vollzogen wurde, und daß die dem 
Reichsfinanzminister überlassenen Verordnun- 
gen auf diesem Gebiet nur in wenigen Fällen 
durchgreifenden Erfolg für die Steuerpflichti- 
gen brachten. Auch jetzt will das Steuer- 
überleitungsgesetz Milderungen der Voraus- 
zahlungspflicht und eine bessere Angleichung 
an das Einkommen zusagen. Wir müssen ab- 
warten, wie die Steuerpraxis die Bestimmun- 
gen handhabt und ob der gute Wille des Ge— 
setzgebers bei jedem Finanzamt das volle 
wirtschaftliche Verständnis findet. 

Die Vorauszahlungen für 1925 müssen sə 
lange geleistet werden, bis auf Grund des 


neuen Einkommensteuergesetzes oder des 
neuen Körperschaftssteuergesetzes ein Steuer- 
bescheid ergeht. Eine Anpassung der Vor- 
auszahlungen an ein mutmaßliches Einkom- 
men, welches bilanzmäßig doch erst am 
Schlusse des Jahres 1925 festgestellt werden 
kann, bedarf einer ständigen Nachprüfung 
der Ertragsfähigkeit der steuerpflichtigen Un- 
ternehmungen. 

Unternehmungen, welche im ersten Halb- 
jahr 1925 oder in der ersten Hälfte eines nach 
dem 30. Juni 1925 endenden Wirtschafts- 
jahres 1924/25 Gewinn erzielt haben, lassen 
nach der Meinung des Gesetzgebers die Ver- 
mutung begründet erscheinen, daß sie für die 
Zukunft bei ordnungsmäßiger Veranlagung 
zur Einkommen- oder Körperschaftssteuer ' 
herangezogen werden können. Das Finanz- 
amt prüft also, ob für die genannten Zeit- 
räume die Vorauszahlungen hinter dem Be- 
trage zurückbleiben, der voraussichtlich als 
Einkommen- oder Körperschaftssteuer auf 
diesen Zeitraum entfällt. Wenn beispielsweise 
im ersten Halbjahr 1925 ein Steuerpflichtiger 
eine Roheinnahme, abzüglich Löhne und Ge- 
hälter, von 6000000 M hat, so hat er 
90 000 A Vorauszahlungen zu leisten. Wenn 
er nunmehr im ersten Halbjahr 1925 einen 
Gewinn von 600 000 / ausweist, so hat das 
Finanzamt zu prüfen, wie hoch die Einkom- 
mensteuer wäre, welche der Steuerpflichtige 
auf das erste Halbjahr 1925 zu leisten hätte. 
Bei einem Gewinn von 600 000 4 käme nach 
dem Entwurf des Einkommensteuergesetzes 
ein Einkommensteuerbetrag von 100 150 A 
für ein halbes Jahr heraus. In solchem Fall 
könnte das Finanzamt die Vorauszahlung auf 
100150 % durch Vorauszahlungsbescheid 
für die noch nicht fälligen Vorauszahlungen 
erhöhen. Bei sehr erheblichem Ausein- 
anderfallen zwischen entrichteten Voraus- 
zahlungen und voraussichtlicher Einkommen- 
oder Körperschaftssteuer kann das Finanzamt 
sogar die Rückwirkung auf den Beginn 
des Kalender- oder Wirtschaftsjahres an- 
ordnen. 

Umgekehrt ist jetzt dem Steuerpflichtigen 
die Möglichkeit gegeben, gegen die starre 
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Handhabung der Vorauszahlungspflicht sich 


zu wehren, wenn er auf Grund seiner Buch- 
führung für die abgelaufenen vollen Viertel- 


jahre des Kalenderjahrs 1925 oder eines nach 


steigen. 


dem 30. Juni 1925 endenden Wirtschafts- 
jahrs 1924/25 für diesen Zeitraum Verluste 
oder einen so geringen Gewinn nachweist, 
daß seine Vorauszahlungen die vermutliche 
Einkommen- oder Körperschaftssteuer über- 
In dem obengenannten Beispiel 


müßte also der Gewerbetreibende, der 90 000 


1925 oder 


Mark im ersten Kalenderhalbjahr 1925 an 
Vorauszahlungen leistete und nun mit einem 
Verlust abschloß, dem Finanzamt diesen 
Verlust nachweisen, woraufhin ihm die Vor- 
auszahlungen für den Rest des Kalenderjahres 
des Wirtschaftsjahres 1924/25 
zinslos zu stunden sind. Das gleiche gilt 
für einen Unternehmer, der, wie oben gesagt, 
mit 6000000 / Roheinnahme 90 000 A 
Vorauszahlungen geleistet hat, aber lediglich 
mit einem Gewinn von 98000 A abschnitt. 
In solchem Fall müßte er nach dem Entwurf 
des Einkommensteuergesetzes 12 300 % für 
das halbe Jahr Steuern zahlen. Er hätte also 
ein Recht auf zinslose Stundung der Voraus- 
zahlungen. Nun hatte nach der Zweiten 
Steuernotverordnung der Reichsfinanzhof da- 
hin entschieden, daß jedenfalls bei körper- 
schaftssteuerpflichtigen Erwerbsgesellschaften 


der Vorauszahlungsbetrag von ¼ „/o unter 


allen Umständen als Mindestmaß zu leisten 
sei. Für die zinslose Stundung gilt aber diese 
Bestimmung nicht, wenn sonst die Voraus- 
setzungen dafür gegeben sind. Da hier dem 
Finanzamt eine genaue Nachprüfung der Vor- 
aussetzungen für die zinslose Stundung ge- 
nommen ist und nur die Buchführung des 
Unternehmens maßgebend ist, so werden 
Fälle leichtfertiger Bewertung nach unten 
dadurch gestraft, daß Verzugszuschläge zu 
dem Unterschied zwischen der endgültig fest- 
gesetzten Steuer und den geleisteten Vor- 
auszahlungen entrichtet werden müssen, 
wenn die geleisteten Vorauszahlungen we- 
niger als 75% der endgültigen Einkommen- 
oder Körperschaftssteuer betragen. In unse- 
rem Beispiel waren 90000 4 Vorauszahlun- 
gen geleistet worden. Wenn die Buchung 
mit einem Gewinn von 98000 „ sich am 
Schlusse des Jahres nach der Bewertung des 
Finanzamts insofern als unrichtig heraus- 
stellte, als bei gesetzlich zutreffender Steuer- 
bewertung ein Gewinn von 480000 4 sich 
ergab, so wäre eine endgültig geschuldete 
Steuer von 158 300 / herausgekommen. Nun 
wurden nur 90 000 / vorausgezahlt, also 
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weniger als 75% der endgültigen Einkom- 
mensteuer. Dementsprechend muß der 
Steuerpflichtige, wenn er nicht nachweist, 
daß ihn kein Verschulden trifft, von dem 
Betrage von 68 300 A Verzugszuschläge vom 
Beginn des Monats ab entrichten, in dem 
er den Antrag auf zinslose Stundung gestellt 
hat. — 

Wiewohl die Erwerbsgesellschaften, wel- 
che Vorauszahlungen nach dem in Steuer- 
kursen berechneten Vermögen leisten, vor 
Durchführung der Vermögenssteuerveranla- 
gung für 1925 eine Unterlage für ihre Vor- 
auszahlungen eigentlich nur in dem für 1924 
festgestellten Vermögen haben, so ist ihnen 
doch schon jetzt gestattet, das auf den 
31. Dezember 1924 nach den Steuerkursen 
berechnete Vermögen zugrunde zu legen. 
Voraussetzung dafür ist allerdings, daß für 
diese Erwerbsgesellschaften auch für den 
31. Dezember 1924 noch Steuerkurse fest- 
gesetzt werden. Außer einer hier nur zu er- 
wähnenden Erleichterungen für Schachtel- 
gesellschaften kann ferner das Finanzamt für 
Steuerpflichtige mit einem Einkommen aus 
Gewerbebetrieb, welches für 1925 voraus- 
sichtlich den Betrag von 12000 R.-M. nicht 
übersteigen wird, die Vorauszahlungen nach 
dem mutmaßlichen Einkommen festsetzen. 
Liefert also der Steuerpflichtige dem Finanz- 
amt die Unterlagen dafür, daß sein Einkom- 
men mutmaßlich nur 0000 R.-M. für das Jahr 
1925 betragen werde, so hat das Finanzamt 
die vierteljährliche Vorauszahlung auf 237.50 
Mark festzusetzen. Ist gar der Ablösungs- 
betrag für 1924 auf Grund wirtschaftlicher 
Verhältnisse herabgesetzt worden, so spricht 
eine tatsächliche Vermutung dafür, daß die 
vierteljährlichen Vorauszahlungen in Höhe 
eines Viertels des Jahresbetrags der Ablösung 
den wirtschaftlichen Verhältnissen des Steuer- 
pflichtigen entsprechen. Es bleibt also bei 
diesen Vorauszahlungen, wenn die wirt- 
schaftlichen Verhältnisse sich nicht wesentlich 
geändert haben. 

Zu erwähnen bleibt noch, daß der Reichs- 
finanzminister über die von uns hier geschil- 
derten Gesetzesbestimmungen hinaus sowohl 
für einzelne Fälle, als für einzelne Gruppen 
von Steuerpflichtigen zur besseren Anpas- 
sung an die besonderen Verhältnisse des 
Erwerbszweiges, zum Zwecke eines ange- 
messenen Ausgleichs unter den verschiedenen 
Wirtschaftsgruppen und zur weiteren und 
besseren Anpassung an das mutmaßliche 
tatsächliche Einkommen Bestimmungen er- 
lassen darf. 
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Hlier-eröffnet sich für die Steuerstelle des 
Vereins Deutscher Papier- und Pappenfabri- 
kanten ein wichtiges: Gebiet allgemeiner 
Tätigkeit zugunsten der beiden genannten 
Industrien. Aussicht auf Erfolg besteht aber 
nur, wenn die im Gesetz genannten be- 
sonderen Verhältnisse des Er- 
werbszweiges dem Reichsfinanzministerium 
und Reichswirtschaftsministerium nicht nur 
dargestellt, sondern auch zahlenmäßig be- 
wiesen werden können. 

Die Regelung des Steuerüberleitungszeit- 
raums findet ihren natürlichen Abschluß in 
den neuen Einkommen- und Körperschafts- 
steuergesetzen, die im Entwurf dem Reichs- 
tag bereits zugegangen sind und dort im 
Steuerausschuß schon beraten werden. Ob 
es gelingen wird, diese beiden Gesetze noch 
bis zum 1. Juli 1925 herauszubringen, muß 
abgewartet werden. Jedenfalls findet eine 
ordnungsmäßige Veranlagung nach diesen 
beiden neuen. Gesetzen für alle Wirtschafts- 
jahre statt, die in der Zeit vom 1. Januar bis 
30. Juni 1925 einschließlich enden, hier so- 
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gar schon nach Ablauf der ersten Hälfte des 
Kalenderjahres 1925. Firmen, welche nicht 
das Kalenderjahr als Wirtschaftsjahr genom- 
men haben, werden somit für das Einkom- 
men, das sie in einem im Kalenderjahr 1925 
endenden Wirtschaftsjahr bezogen haben, 
voll veranlagt. Alle Firmen, welche das Ka- 
lenderjahr selbst als Wirtschaftsjahr genom- 
men haben oder ein Wirtschaftsjahr, welches 
in der Zeit vom 1. Juli bis 31. Dezember 
1925 einschließlich endet, werden erst nach 
Ablauf des Kalenderjahres 1925 auf Grund 
des neuen Einkommen- oder Körperschafts- 
steuergesetzes veranlagt. Die Einzelbestim- 
mungen der beiden für die endgültige Ver- 
anlagung maßgeblichen Gesetze sind auch 
von der Industrie einer genauen Durchsicht 
unterzogen worden. Abänderungsanträge im 
Interesse der Industrie sind vielfach gestelit 
worden. Es bleibt nun zu hoffen, daß mit der 
ersten ordentlichen Veranlagung auch wieder 
normale steuerliche Verhältnisse für die deut- 
sche Industrie sich einleiten. 
Dr. Schulze. 


Bilanzfragen der Gegenwart. 
Von H. Ironimus. 
(Schluß zu Nr. 22, S. 675.) 


E. 

1. Ehe wir zur Betrachtung der — im 
Augenblick der Niederschrift dieser Zeilen 
erst im Entwurf vorliegenden — neuen 
Steuergesetze übergehen, ist es notwendig, 
überleitend noch einige Bemerkungen zu 
machen. 


Die in A—D geäußerten Ansichten gelten 
nur für die kaufmännische Handels- 
bilanz. Sie sind nur für die Bilanz 
gedacht, die jährlichwiederkehrend 
im Fliegen der geschäftlichen Vorfälle ! lalte- 
punkte geben sollen, sie sind dynamisch 
gedacht. Anders ist es, wenn ein Status 
aufgemacht werden soll, also bei ausgespro- 
chenen Vermögensbilanzen, die außerhalb der 
laufenden Bilanz bei Gründung, Liquidation, 
Fusion oder beim Austritt von Gesellschaf- 
tern, bei Erbgang u. a. aufgemacht werden. 
Hier spielen andere Gesichtspunkte bei 
der Bewertung mit. 


Stille Reserven werden herausgekehrt, der 
sogenannte Firmenwert, der sonst kaum je 
aktiviert wird, und ähnliche Gesichtspunkte 
spielen cine Rolle, wenn man deren Ge- 
samtwert — meist gemessen an der Ren- 
tabilität der vergangenen Jahre — höher 


einischätzt als die Buchwerte. Heute ist dieser 
Fall wohl selten. 

Um so häufiger kommt es jelzt vor, daß 
der Ausscheidende froh ist, wenn er von dem 
ungeheuren Risiko, der gewaltigen Steuer- 
last auf einem Betriebe usw. los wird und 
dafür einen Barbetrag oder feste Zinsen 
bekommt. Der Gesamtwert wird also nie- 
driger angenommen als das in der Han- 
delsbilanz ausgewiesene Kapital. 

Oft spielen auch machtpolitische Momente 
mit, man hat es eben immer mit Sonderfällen 
zu tun. Fragen wie Abschreibungen, Eiser- 
ner Bestand u. à. haben mit solchen Bilanzen 
nichts zu tun, sie sind rein statisch orientiert. 

2. Dann aber ist es noch notwendig, 
darauf hinzuweisen — und zwar ohne Rück- 
sicht auf etwa bestehende Gesetze —, daß 
unsere Währung keineswegs so 
stabil ist, wie es viele annehmen. Man 
redet heute gerne wieder von Goldmark, 
Reichsmark und stellt sich darunter einen 
stabilen Maßstab dar, so wie man cs von 
Friedenszeiten her gewohnt war. Dies kann 
zu sehr schiefen Bilanzbildern führen. Gerade 
in der Papierindustrie kommt dies sehr scharf 
zum Ausdruck. Man muß die Kaufkraft 
dieser sogenannten Mark beachten. Und da 
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haben wir doch ganz 
kungen im einzelnen, im ganzen aber eine 
kleine Inflation erlebt. 


Man denke an Papierholz. Das kostete 
im ‚Monat Juni/Juli 1924 etwa 16—18 M, 
heute aber etwa 25—28 4 (frei Haus ge- 
dacht). Das ist eine Steigerung um 50%. 
Aehnlich ist es bei Lumpen. Das Bilanzbild 
z. B. einer Zellulosefabrik kann also sehr 
verschieden sein. Einmal spielt der Abschluß- 
tag eine Rolle, dann aber die Menge des 
Vorrates an Holz. Wer Ende Juni 1924 ab- 
schloß, hat einen anderen Wert als eine 
Fabrik, die am 31. März 1925 abschloß. 
Bewertet sie nach Anschaffungswert, so er- 
gibt sich praktisch der Durchschnittseinkaufs- 
wert, bei der einen z. B. von 9 Monaten, bei 
der anderen von 3 Monaten. Das Bild ist 
also stark verwischt und man kann die Bi- 
lanzen verschiedener Unternehmen kaum 
noch vergleichen. 


Man hat auch wieder an Schulden 
(diesmal auch in Valuta!) gewinnen, an 
großen Forderungen verlieren 
können. Diese Verluste oder Gewinne kön— 
nen sehr groß gewesen sein. Sie sind aber 
vielfach gar nicht beachtet worden und nur 
wenige haben wohl daran gedacht, Forde- 
rungen und Schulden im Gleichgewicht zu 
halten und so Gewinne und Verluste auszu— 
schalten. 


Richtiger wäre die Indexbilanz. Aber 
dafür fehlen noch die Grundlagen, vor allem 
der Spezialindex für die Papierindustrie. 
Denn mit dem Generalindex kommt man 
nicht aus. 

Es ist nicht beabsichtigt, auf diese Frage 
näher einzugehen — sie verdient eine be- 
sondere Betrachtung —, aber es war not- 
wendig, darauf hinzuweisen. Die vielerorts 
fließenden Dividenden sind wahrscheinlich — 
Goldinflations erscheinungen und 
— Scheingewinne. 


Dann aber — und darauf muß beson- 
deres Gewicht gelegt werden — 
die neuen Steuergesetze kennen wieder nur 
eine feste Währung. Man hat nichts ge— 
lernt und nichts dazu gelernt. Reichsmark 
Neichsmark. Warum? Paragraph sound- 
so, Gesetzblatt Seite soundso!! Man darf 
also bei diesem Glaubensbekenntnis auf 
Geberraschungen gefaßt sein, und es ist not- 
wendig, heute schon zu warnen. Wir sind 
weder vor Inflation (wenn auch nur in ge- 
ringerem Ausmaße), noch vor Deflation 


gesichert und müssen wohl bedenken, dal 
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unsere Bilanzen darauf Rücksicht nehmen 
müssen. 

Damit sind wir wieder mitten im Thema 
und betrachten zunächst die Vorschriften 
über Bilanzen und Bewertung beim neuen 
Entwurf des Einkommensteuer geset- 
zes, an das sich das Körperschafts- 
steuergesetz eng anlehnt. 


3. Der Einfachheit halber seien die Para- 
graphen auszugsweise aufgeführt, so- 
weit wir sie für unsere Betrachtung brauchen. 


§ 6. Der Besteuerung unterliegen: Einkünfte aus 
Gewerbebetrieb. 


§ 7. Als Einkommen gilt: bei Einkünften der im 
§ 6 Abs. I Nr. 1 bis 3 bezeichneten Art der Ge— 
winn. 


§ 10. Steuerabschnitt ist bei Gewerbetreibenden, 
die Handelsbücher nach den Vorschriften des Handels- 
Lesetzhuches zu führen verpflichtet sind, das Wirt- 
schaftsjahr, für das sie regelmäßige Abschlüsse 
machen. 

§ 11. Bei Steuerpflichtigen, die für Einkünfte der 
im 8 6 Abs. I Nr. I bis 3 bezeichneten Art regel- 
mäßige Abschlüsse fertigen, gelten Einnah- 
men in dem Steuerabschnitt als bezogen, für den 
die nach den Grundsätzen ordnungs- 
mäßiger Buchführung spätestens in den Ab- 
schlüssen auszuweisen sind. 

8 13, Bei Steuerpflichtigen,. die Han- 
delsbücher nach den Vorschriften des Handels- 
Lesctzbuches zu führen verpflichtet sind, ist 
der-Gewinn, der nach den Grundsätzen 
ordnungsmäßiger Buchführung für den 
Schluß des Steuerabschnitts ermittelte Ueberschuß 
des Betriebsvermögens über das Betriebsvermögen, 
das am SchluB des vorangegangenen Steuerab— 
schnitts der Veranlagung zugrunde gelegen hat. Bei 
der Ermittlung des Gewinns sind die Vorschrif- 
ten dieses Gesetzes über die Entnahmen aus 
dem eigenen Betricb, die abzugsfähigen Ausgaben 
und die Bewertung zu beachten. 

8 16. Die Absetzungen für Abnutzung bemes- 
sen sich nach der gemeingewöhnlichen Nutzungsdauer 
des Gegenstandes. Absetzungen für außergewöhnliche 
Abnutzung in einem Steuerahschnitt sind zulässig, 
bedürfen jedoch besonderen Nachweises. Die Ab- 
setzungen dürfen von keinem höheren als dem An- 
schafiungs- oder Herstellungspreis (8 19 Abs. 2) 
vorgenommen werden und sind nach Hundertsätzen 
Zu bemessen. 

8 19. Für die einzelnen dem Betrieb gewidmeten 
Gegenstände ist für den Schluß des Steuerabschnitts 
der gemeine Wert zugrunde zu legen. Bei der 
Ermittlung des gemeinen Werts von Gegenständen, 
die nicht zum Verkauf bestimmt sind. ist nicht 
der bei der Veräußerung jedes Gegenstandes im cin- 
zelnen erzielbare Preis zu ermitteln, vielmehr ist 
davon auszugehen, daB der Gegenstand auch 
fernerhinder Fortführung des Betrie- 
bes dient, dem cr zur Zeit der Bewertung 
angehört. i 

An Stelle des gemeinen Wertes kann der 
Steuerpflichtige den Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis einsetzen. 

§ 102. Bei der ersten Veranlagung auf Grund 
dieses Gesetzes regelt sich die Feststellung der Werte 
für den Beginn des Steuerabschnitts nach Maßgabe 
der SS 103 bis 108, 
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$ 103. Bei Steuerpflichtigen, die zur Führung 
von Handelsbüchern nach den Vorschriften des Han- 
delsgesetzbuches verpflichtet sind, ist für den Ansatz 
der Gegenstände des Betriebsvermögens die han- 
delsrechtliche Bilanz als Grundlage zu ver- 
wenden, 

Als handelsrechtliche Bilanz gilt: 

1. bei Steuerpflichtigen, deren Wirtschaftsjahr mit 
dem Kalenderjahr übereinstimmt, die han- 
delsrechtliche Bilanz für den 31. Dezember 
1924; 

2. bei Steuerpflichtigen. deren Wirtschaftsjahr mit 
dem Kalenderjahr nicht übereinstimmt: 

a) wenn sie die Eröffnungsbilanz in Goldmark für 
den Beginn des Wirtschaftsjahres 1924/25 auf- 
gestelt haben diese Eröffnungs- 
bilanz, 

b) wenn sie die Eröffnungsbilanz in Goldmark 
schon vor Beginn des Wirtschaftsjahres 1924/25 
aufgestellt haben, die handelsrechtliche Bilanz 
für den Schluß des Wirtschaftsjahres, das dem 
Steuerabschnitt 1924/25 unmittelbar vorangegan- 
gen ist. 

& 104. Für Gegenstände des Betriebsvermögens. 
die nach dem 31. Dezember 1923 angeschafft oder 
hergestellt worden sind, ist unbeschadet der Vor- 
schrift des § 106 der tatsächliche Anschaffungs- oder 
Herstellungspreis anzusetzen. 

§ 105. Für den Ansatz von Gegenständen, die 
vor dem 1. Januar 1924 angeschafft oder hergestellt 
worden sind. gelten: 

Bebaute Grundstücke, die zum An- 
lagekapital gehören. dürfen höchstens mit dem ge- 
meinen Wert zu Beginn des Steuerabschnitts ange- 
setzt werden. Die übrigen Gegenstände 
des Anlagekapitals dürfen mit keinem höhe- 
ren Wert angesetzt werden als dem um ein Drittel 
verminderten Betrag. der am Stichtag der Eröffnungs- 
bilanz für die Anschaffung oder Herstellung des 
Gegenstandes hätte aufgewendet werden müssen. 

Von dem nach Satz 2 sich ergebenden Betrag 
sind die dem Alter und der Lebensdauer entspre- 
chenden Absetzungen für Abnutzung abzuziehen. 

Waren, Erzeugnisse und Vorräte 
sowie sonstige Gegenstände des umlaufen- 
den PBetriebskapitals dürfen mit keinem höheren 
Wert angesetzt werden als dem Betrag. der für die 
Anschaffung oder Herstellung des Gegenstandes bei 
Beginn des Steuerabschnittes hätte aufgewendet 
werden müssen. 

8 106. Gegenstände des Betriebsvermögens. die 
an dem für die Vermögenssteuer für 1925 maßgchen- 
den Stichtag zum Vermögen des Steuerpflichtigen 
gehört haben, dürfen ohne Rücksicht darauf, ob sie 
vor oder nach dem 1. Januar 1924 angeschafft cer 
hergestellt worden sind, mit keinem höheren 
Wert angesetzt werden als bei der Veranlagung 
zur Vermögenssteuer für das Kalenderjahr 
1925. 


Daraus ergibt sich im Anschluß an das 
unter A—D Gesagte: 

l. Die kaufmännische 
Grunde anerkannt. 

2. Ueber die Art der Berechnung und 
Höhe der Abschreibung ist nichts ausgesagt. 
Aber man beachte wohl, daß es in den Vor- 
schriften (S 16) nicht Abschreibung, 
sondern Abnutzung heißt. Damit ist 
indirekt wieder die kaufmännische Anschau— 


Bilanz wird im 
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ung über die Abschreibung nicht aner- 
kannt und es wird künftig wieder der Streit 
mit den Finanzämtern einsetzen. 


3. Der gemeine Wert am Abschlußtag 
soll maßgebend sein, aber mit der Modifi- 
kation, daß alle Gegenstände, die einen An- 
schaffungs- oder Herstellungspreis haben, 
auch mit diesem angesetzt werden können. 
Damit kommt man auf die frühere Gepflogen- 
heit des Kaufmanns zurück. 


4. Eiserne Bestände werden nicht an- 
erkannt. Das Reichsfinanzministerium fürch- 
tet die Schwierigkeiten der Nachprüfung. Es 
übersieht, daß wenn man schon bei der 
ersten Goldbilanz (siehe unten) einen 
eisernen Bestand angenommen hat, bei der 
zweiten Bilanz kein Gewinn und kein 
Verlust an diesen Beständen entstehen kann. 
Es wird noch mancher Verhandlungen be- 
dürfen, bis dieser betriebswirtschaftlich rich- 
tige Gesichtspunkt anerkannt wird. 

Eigenartig ist, daß bei der Landwirtschaft 
der eiserne Bestand anerkannt wird, merk- 
würdigerweise aber nicht bei der Einkom- 
mensteuer, sondern bei Vermögenssteuern. 

Im Reichsbewertungsgesetz ist nämlich 
geschieden zwischen einem Normal- (also 
eisernen) Bestand und dem Ueberbestand. 

Der erstere ist als Teil ds Gesamt- 
betriebes anzusehen und damit als Ein- 
heit zu bewerten, der Ueberbestand soll zu 
den Tagespreisen angesetzt werden. 


5. Notwendig war die Festsetzung, was 
als Anfangswert gelten sollte (siehe § 103 bis 
106). Das ist berechtigt, weil sonst leicht 
Mißbrauch und Willkür eingesetzt hätte. 

Praktische Bedeutung haben sie nur für 
Anlagewerte. Man wird natürlich die höchst- 
zulässigen Werte nehmen, um eine hohe 
Abschreibung zu erhalten. Grundstücke kön- 
nen also ruhig niedrig eingesetzt werden. 

Als Nachteil für die Verkoppelung der 
verschiedenartigsten Steuergesetze muß gelten, 
daß eine endgültige Veranlagung für die 
Einkommensteuer erst nach Festlegung der 
Vermögenssteuer erfolgen kann. Wegen die- 
ser aber werden sich Steuerpflichtige und 
Fiskus noch lange herumstreiten. Aus dem 
Schwebezustand kommt man also auch in 
Zukunft nicht heraus. Man bedenke, daß — 
z. B. im besetzten Gebiete — sehr viele Fir- 
men noch nicht mal zur Vermögenssteuer 
1924 (1½ Jahre nach dem Stichtag) endgültig 
veranlagt sind. 

6. Man wird die endgültige Fassung so- 
wie vor allem die Ausführungsbestimmungen 
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abwarten müssen, um endgültige Schlüsse 
für seine Bilanzpolitik zu trefien. 
Aber „bereit sein ist alles!“ 


Bei der Körperschaftssteuer 
gelten die Vorschriften des Einkommensteuer- 
gesetzes. Daneben sind zu beachten: 

§ 15. Neben den. Werbungskosten dürfen bei 
Ermittlung des Einkommens abgezogen werden: 

1. Die Steuer gemäß $ 10 Abs. 1 des Grunderwerb- 
steuergesetzes vom 12. September 1919; 

2. die Beträge, die zur Beseitigung eines aus einem 
früheren Steuerabschnitt stammenden Betriebs- 
verlustes verwendet werden. 


§ 29. Wird im Falle des $ 6 Abs. 2 der Verord- 
nung über Goldbilanzen vom 28. Dezember 1923 ein 
Kapitalentwertungskonto in die Bilanz 
eingestellt, so dürfen die zu seiner Tilgung verwen- 
deten Beträge bei der Ermittlung des Einkommens 
nach diesem Gesetze nicht abgezogen werden. 


Sie enthalten nichts Besonderes. 


Wir kommen zu den Vermögens- 
steuern. Sie sind insofern wichtig, als 
der Status hierfür auch die Grundlage für die 
Industriebelastung abgeben soll. 

Es ist an sich zu begrüßen, daß die 
Finanzbehörden im Reichsbewertungs- 
gesetz versucht haben, für diese Art von 


Steuer Normen zu schaffen, und daß damit 


dann auch für die Gemeindesteuern (vor 
allem bei Gewerbesteuern nach Maßgabe der 
Kapitalsteuer) bindende Vorschriften gegeben 
werden und man — endlich — nicht mehr 
bei jeder Steuer sich gedanklich umstellen 
muß. 

Weiter zu begrüßen ist, daß Bewer- 
tungsausschüsse in jedem Bezirk eingesetzt 
werden sollen. Als ein Mangel muß aber 
gelten, daß diese Ausschüsse nicht fachlich 
orientiert sind. Soll hier etwas Gutes ge- 
schaffen werden, so müssen die Fachverbände 
energisch und zielbewußt eingreifen. Eine 
Papierfabrik, ein Bergwerk, eine Ziegelei, 
eine Maschinenfabrik sind verschiedenartige 
Organismen und man muß auch in Bewer- 
tungsfragen sie verschieden betrachten. 

Für die Bewertung laut Reichsbewer- 
tungsgesetz ist wichtig einmal, daß der Stich- 
tag normalerweise der 31. Dezember jeden 
Jahres sein soll, daß aber ausnahmsweise 
auch ein anderer (der Bilanz-) Tag genom- 
men werden kann. Das schafft gewisse Will- 
kürlichkeiten, wenn die Preise am 31. De- 


zember und dem Bilanztag verschieden sind. 


Man beachte das oben über die Stabilität 
unserer Währung Gesagte. 

Dann aber ist zu beachten 8 31 des 
Entwurfes. Er lautet im Auszug: 


$ 31. Für die Bewertung der Gegenstände des 
Betriebsvermögens gelten die Vorschriften der Reichs- 
abgabenordnung, insbesondere $ 137 Abs. 1, $ 138 
über die Zugrundelegung des gemeinen 
Werts, $ 139 Abs. 2 der Reichsabgabenordnung 
findet keine Anwendung. 

Dem Gesichtspunkt der Gesamtbewertung gemäß 
§ 137 Abs. 2 § 139 Abs. 1 der Reichsabgabenordnung 
ist bei der Ermittlung des gemeinen Werts der ein- 
zelnen Gegenstände in der Weise Rechnung zu 
tragen, daß diese mit dem Wert angesetzt werden, 
den sie unter der Voraussetzung der 
Fortführung des Betriebs für den Be- 
trieb haben. 

Vermögensgegenstände, die unabhängig von ihrer 
Zugehörigkeit zu einem gewerblichen Betrieb be- 
trachtet, nach ihrer Nutzungsart einen landwirtschaft- 
lichen, forstwirtschaftlichen oder gärtnerischen Be- 
trieb bilden würden, sind nach den Vorschriften über 
diese zu bewerten. 

Der Gesamtwert des Betriebes darf 
nicht hinter der Summe der sich für die einzelnen 
Gegenstände ergebenden Werte zurückbleiben. 

Es ist also grundsätzlich zum gemeinen 
Wert zu bewerten. Daß dies außerordent- 
liche Schwierigkeiten hat, wissen wir von 
der Vermögenssteuer 1924 her. Zu beachten 
ist, daß Waren nicht zum Verkaufspreis, son- 
dern so zu bewerten sind, wie wenn sie 
dauernd zum Betriebe gehören, also zum 


Herstellungspreise. 


Bei den Anlagen wird wohl von den 
Vermögenssteuerwerten 1924 abzüglich an- 
gemessener Abschreibung ausgegangen wer- 
den. — 


Leider ist wieder einmal keine Rücksicht 
auf den Gesamtwert eines Unterneh- 
mens, wenn er geringer als die Summe des 
Einzelteiles ist, genommen worden. Daß 
dieser nur gemessen werden kann an seiner 
Rentabilität, ist bereits oben gesagt 
worden. Auch der Reichswirtschaftsrat hat 
eindringlich darauf hingewiesen. Ob diesem 
Fordern, das im Interesse der Gesamtwirt- 
schaft unerläßlich ist, nachgegeben wird, er- 
scheint bei der ganzen Einstellung der Finanz- 
behörden und bei unserem Parlamentarismus 
als sehr fraglich. 


Man wird also damit rechnen müssen, 
daß wieder 1 Papiermaschine ＋ gepflasterter 
Fabrikhof + Vorratsschuppen + Anschluß- 
gleis + Schreibmaschinen + Wohnhaus usw. 
zusammengezählt werden und so einen Ge- 
samtwert ergeben ohne jede Rücksicht 
auf das, was diese an Werten schaffen 
können. Wenn die Steuer nicht so hoch wäre 
und die Wirtschaft mit normalen Gewinnen 
rechnen könnte, so wäre dies aus dem Ein- 
kommen zu decken und zu ertragen, denn 
der Staat braucht Geld und irgendwie müs- 
sen die Steuern umgelegt werden. 


756 


` 


Aber heute liegt es doch so, daß selbst 
Einkommensteuer aus der Substanz gezahlt 
wird. Die Industriebelastung soll etwa 1% 
jährlich, die Vermögenssteuer 12% sein, 
dazu kommen Gewerbesteuern, die heute 
schon vielfach 1/2 —2 % des Kapitals aus- 
machen. Es ist nicht abzusehen, wohin das 
alles führen soll. Um arbeiten — und Steuer 
zahlen zu können, läßt mancher Betrieb heute 
seine Maschinen laufen und verkauft beson- 
ders ins Ausland zu billig. Von einem Ab— 
wälzen kann keine Rede mehr sein. 


Ein ertragloser Betrieb aber kann 
auf die Dauer keine Steuer bezahlen. 


Das Problem ist sehr ernst und es muß 
alles daran gesetzt werden, ungerechte 
Steuern zu vermeiden. Hoffen wir, daß un- 
sere Verbände etwas Erfolg haben. 


Die Vermögenssteuerbilanz wird stets 
eine Sonderbilanz sein, die neben der or- 
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dentlichen Handelsbilanz aufgemacht werden 
muß. Ob daneben noch einc besondere 
Steuerbilanz für Einkommensteuer auf- 
gemacht werden muß, wird davon abhängen, 
inwieweit kaufmännische Grundsätze in den 
Handelsbilanzen auch steuerlich anerkannt 
werden. Ein Verbot für eine besondere 
Steuerbilanz besteht nirgends, und es ist 
nicht ganz ausgeschlossen, daß mancher Be- 
trieb. soviel Arbeit auch damit verbunden 
ist, drei Bilanzen aufmacht bzw. aufmachen 
muß. 


Sondersteuerbilanzen sind noch nötig bei 
Erbgang. Dabei ist zu beachten, daß der 
dabei und bei einer Veräußerung etwa erzielte 
Gewinn einkommensteuerpflichtig ist. lin 
Systeme unserer Besteuerung kann dies 
nicht als ungerecht angesprochen werden, 
weil dieser Sondergewinn sonst unter den 
Tisch fallen würde. Härten infolge zu hoher 
Staffelung müssen aber vermieden werden. 


Een 


Die Bespannung der Papiermaschine. 


Unter „Bespannung“ versteht man allge- 
mein diejenigen Ausrüstungsstücke der Pa— 
piermaschine, welche in entsprechend ge- 
spanntem Zustande bei direkter Berührung 
mit der Papierbahn dieser als Transport- 
mittel dienen und infolge rascher Abnützung 
öfterem Wechsel unterliegen. 

Einer solchen Definition entsprechend 
wird man Sieb, Manchon, Preßfilze, Trocken- 
filze und Filzwickelwalzen als die „Bespan— 
nung“ der Papiermaschine erkennen. 

Es. ist nun ohne Zweifel in jeder Fabrik 
von hohem Werte, das Verhalten und die 
Kosten der Bespannung im einzelnen für jede 
Papiermaschine zu kennen, statistisch fest— 
zulegen und in bestimmten Zeiträumen zu 
vergleichen. Man wird auf diesem Wege bald 
wissen, welche Ursachen und Einflüsse vor- 
handen sind, die den oft allzu raschen 
Verschleiß einzelner Teile der Bespannung 
bewirken, und wird ihren Anteil an den 
Unkosten wesentlich herabdrücken können. 


Siebe. 


Als Ursache raschen Verschleißes von 
Sieben sind in erster Linie die Sauger an- 
zusehen. Bei dem heutigen schnellen Gang 
der Papiermaschinen ist längst erkannt wor- 
den, daß die Saugerarbeit von hohem Ein- 
fluß auch auf die Lebensdauer des Siebes ist. 
Zahlreich sind die Vorschläge für Verbesse- 
rungen der Saugereinrichtung, des Sauger- 
belages und der Saugeranordnung. Es 


existieren eine ganze Anzahl Patente für 
besondere Saugerkonstruktionen, von denen 
die Walzensauger vielversprechend waren, 
ohne aber in der Praxis in größerer Zahl 
Eingang zu finden. Auch die einst viel 
beschriebene Saugwalze mit ihrem relativ 
hohen Kraftverbrauch sieht man auf dem 
Kontinent nur vereinzelt, obwohl ohne 
Zweifel den in der Saugwalze zum Ausdruck 
kommenden Grundzügen der Papierstoff- 
entwässerung einmal die Zukunft gehören 
wird. | 

Zurzeit ist die Verwendung besonders 
breiter oder einer größeren Zahl schmälerer 
Sauger als bestes Hilfsmittel zur Schonung 
der Siebe anzuschen. Es leuchtet ohne wei- 
teres ein, daß der Verschleiß des Siebes 
rascher ertolgt, wenn die für eine bestimmte 
Entwässerung der Papierbahn nötige Luft- 
leere etwa nur in einem Sauger erzeugt 
werden müßte, anstatt den auf diese Fläche 
wirkenden Luftdruck auf 4—6 Sauger zu 
verteilen. Als praktisches Beispiel für diesen 
Arbeitsvorgang kann man den Unterschied 
ansehen, der zwischen einem zu schmalen 
Transmissionslager gegenüber einem reich- 
lich dimensionierten zu erkennen ist. 

Von größter Bedeutung für die Abnützung 
des gleitenden Körpers ist neben der relati- 
ven Größe der Reibungsfläche die Beschaf- 
ienheit oder das Material derselben. Für die 
Sauger sind bereits die verschiedensten 
Materialien, wie Glas, Metall, Hartgummi, 
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Holz usw. versucht worden. Das letztere hat 
sich infolge seiner leichten Ersetzbarkeit und 
Billigkeit am besten bewährt. 

Möglichst astfreies Weißbuchenholz wird 
in sogenannte Saugerstäbe geschnitten, meh- 
rere Wochen in fließendem Wasser quellen 
gelassen und dann als Saugerbelag verwen- 
det. Die Längsstäbe werden etwa 15—18 mm 
breit genutet und Hirnholzstücke (weiß- 
buchene) eingelegt. Die Schieber sind nur 
mit Hirnholz in voller Breite zu belegen. 
Zum Schutze des Saugerbelags gegen das 
E inschleifen der Siebränder wird der Teil 
der Saugerstäbe, auf welchen die Siebränder 
schleifen, mit Kupfereinlage versehen. Ein 
derart ausgerüsteter Saugerbelag hält auch 
bei schnellstem Gange und stärkstem Sauger- 
zug 1—2 Wochen, ohne abgerichtet zu 
werden. Das Sieb hat auf dem Hirnholz- 
belag außerordentlich geringe Reibung, weil 
dieses Holz wie hochpoliert glatt gescheuert 
wird. 

Die durchschnittliche Erzeugung pro 
qm Siebfläche beträgt 6000 kg Pa- 
pier bevor das Sieb unbrauchbar wird, bei 
180—200 m Geschwindigkeit in der Minute. 

Neben dem Saugerbelag hat aber auch 
die Art und Stärke der Schüttlung, die gegen 
seitliche Verschiebung gut gesicherte Lage- 
rung der Register- und der Siebleitwalzen, 
das leichte Mitlaufen derselben und ferner 
die Handhabung der Spannung großen Ein- 
fluß auf die Lebensdauer des Siebes. 


Nicht ohne Grund schreibt jede Siebfabrik 


vor, das Sieb so lose als nur möglich laufen 
zu lassen. Trotzdem werden in dieser Hin- 
sicht in der Praxis noch recht oft Fehler 
gemacht. 

Die Siebreinigung dürfte heute nur noch 
mit den im Handel befindlichen speziellen 
Reinigungsmitteln, wie Tetrachlorkohlenstoff, 
Trichloräthylen oder ähnlichen, nicht brenn- 
baren und nicht explosiven Spezialerzeugnis- 
sen geschehen, die aber nur von erstklassigen 
chemischen Fabriken bezogen werden sollten, 
um nicht minderwertiges Zeug zu erhalten. 


Manchon. 


Nachdem wir Betrachtungen über die 
Lebensdauer des Siebes angestellt haben, ist 
es unerläßlich, dem wichtigsten Teile der 
Siebpartie, der Gautsche, unser besonderes 
Augenmerk zu schenken. Hängt doch zum 
größten Teile vom guten Arbeiten der 
Gautsche die nachfolgende Entwässer.ıue 
und die Lebensdauer der hierzu verwendeten 
Bespannungsorgane ab. 
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Es ist deshalb unzweifelhaft von großem 
Werte, zu wissen, welche günstigsten Ver- 
hältnissse hier erreicht werden können. In 
erster Linie gilt es, festzustellen, wie die 
Bespannung der Gautschwalzen beschaffen 
sein muß. 

Man wird heute wohl kaum noch, Papier- 
maschinen antreffen, bei denen die untere 
Gautschwalze mit Filzschlauch versehen ist. 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß weder längere 
Lebensdauer der Siebe, noch bessere Ent- 
wässerung der Papierbahn mit unterem 
Manchon erzielt wird. Den vielfachen Nach- 
teilen der Verwendung unterer Manchons 
stehen jedenfalls keine entsprechenden Vor- 
teile gegenüber. 


An den Manchon oder Filzschlauch der 
oberen Gautschwalze werden je nach Art der 
anzufertigenden Papiere recht verschiedene 
Anforderungen gestellt. Während bei dün- 
nen Sorten und schnell laufenden Maschinen 
besonderer Wert auf hohe Ausgautschung 
gelegt werden muß, ist bei Anfertigung von 
Kartonpapieren und schmierigen Stoffen die 
Wiederauspressung des vom Manchon aufge- 
nömmenen Wassers durch den Kittner-Scha- 
ber des Verdrückens wegen die Hauptsache. 

Hierdurch ergibt sich auch der Unter- 
schied im Verschleiß des Manchons. Weitaus 
schneller unbrauchbar wird, ein Manchon 
durch starkes Gautschen, und man wird bei 
schnell laufenden Maschinen mit 150—200 m 
durchschnittlicher Geschwindigkeit kaum eine 
längere Laufdauer des Manchons als 3 Monate 
erzielen. 

Wesentlich längere Zeit hält ein Manchon 
auf Papiermaschinen für mittlere und schwere 
Papiersorten von etwa 70—250 g/qm bei 80 
bzw. 20 m/min. Geschwindigkeit. Unter 
solchen Verhältnissen sind 5—6 Monate 
Laufdauer als normal anzusehen. 


Voraussetzung für die günstigen Resultate 
ist aber die richtige Manchonsorte und Stärke. 
Es ist wohl anzunehmen, daß heute kaum 
noch irgendwo die alten, gewebten 
Filzschläuche Verwendung finden, mit denen 
ja nur 2 bis höchstens 4 Wochen gearbeitet 
werden konnte. Die obengenannten Lauf- 
zeiten sind nur mit gewalkten, soge- 
nannten englischen Manchons zu erzielen. 
Diese wurden zuerst von S. Mitchell in 
Manchester in den Handel gebracht. Schon 
vor dem Kriege aber wurden mindestens 
gleichwertige Qualitäten auch in Deutschland 
hergestellt. Seit einiger Zeit sind unter dem 
Namen „Löwen-Manchons“ kombinierte Filz- 
schläuche eingeführt, welche mit gewebter 
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Innenseite und aufgewalkter Oberfläche die 
Vorteile besten Festsitzens mit der unver- 
wüstlichen Haar-Außenseite verbinden. 

Von größter Wichtigkeit ist es aber nun, 
die für die betreffende Maschine bzw. 
Gautschwalze passende Stärke des Manchons 
zu wählen. Welche Unterschiede hierbei 
vorkommen, beweist, daß Manchons von 5 
bis 10 mm Stärke angefertigt und angeboten 
werden. | 

Man muß sich hierbei darüber klar sein, 
daß je dicker der Manchon ist, er um so 
besser, d. h. fester sitzt, vorausgesetzt, daß 
er vorschriftsmäßig aufgebrannt wurde. An- 
dererseits findet die Verwendung sehr starker 
Manchons ihre Grenze darin, daß bei dicke- 
ren der Grad der Ausgautschung wesentlich 
niedriger liegt, als bei dünnen Manchons. 
Man erreicht mit letzteren einen Lufttrocken- 
gehalt von 18—19% an der Gautschabnahme, 
während man bei zu starken Manchons nicht 
über 16% Trockengehalt kommt. Welchen 
Wert aber der höhere Trockengehalt für die 
Lebensdauer des ersten Preßfilzes besitzt, 
wird jedem Papiermacher klar sein. 

Sehr wichtig für die Laufdauer des Man- 
chons ist die Einrichtung des Kittner-Scha- 
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bers und dessen Anpressung. Während die 
Hebelanpressung zumeist ungenügend ist 
und deshalb oft sehr schwere Gewichte an- 
gehängt werden, ist eine gut konstruierte 
Schraubenanpressung mit leicht gehender 
Schlittenführung und kräftiger Federung am 
geeignetsten und zweckmäßigsten für die 
Auspressung des aufgenommenen Wassers 
anzusehen. 

Sitzt der Manchon aber nicht gut fest 
oder ist er zu schwach, dann bildet sich vor 
dem Kittner- Schaber eine Wulst, es entstehen 
Narben und schließlich Risse, an denen der 
Filzschlauch aufbricht. Schuld daran sind in 
erster Linie die zu geringe Dicke des Man- 
chons, ferner aber auch das unsachgemäße 
Auspressen. 

Sehr wichtig für das anstandslose Arbei- 
ten mit dem Manchon sind ferner neben der 
üblichen Bürsten- und Spritzrohreinrichtung 
auf der Gautsche kräftig wirkende, verstell- 
bare Randspritzer, durch die die Ränder des 
Manchons sauber gehalten werden. Hier- 
durch wird die Anwendung der sonst leider 
oft zu viel benützten Bürsten und Kratzen 
unnötig, durch die schon mancher Manchon 
ein vorzeitiges Ende gefunden hat. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Schädigung von Wasserkraftbetrieben und Landkulturen durch 


Flußregulierungen. 
Von Regierungsbaumeister Dr.-Ing. Leiner, Zivilingenieur und Privatdozent an der 
Technischen Hochschule München. 


So widerspruchsvoll das Thema klingen 
mag, so häufig tritt doch dieser Fall in der 
Praxis ein. Der Grund dafür ist darin zu 
suchen, daß hier Naturkräfte wirksam sind, 
deren Tätigkeit nur durch Aufwendung be- 
sonderer Geldmittel, die bei Flußregulierun- 
gen grundsätzlich nur in beschränktem Maße 
zur Verfügung zu stehen pflegen, wettge- 
macht werden kann. Selbst wo die bauende 
Genossenschaft oder Behörde sich der Folgen 
bewußt ist, bestehen also Schwierigkeiten, 
doch lassen sie sich in diesem Falle immerhin 
durch geschickte Baudisposition mildern. 
Schlimmer liegt die Sache dort, wo die 
Veranlasser der Schädigung die Tragweite 
ihrer Eingriffe nicht übersehen und wichtige 
Vorkehrungen unterlassen. 

In jedem Falle pflegt es zu erheblichen 
Streitigkeiten zu kommen, wenn die Ge- 
schädigten das Uebel erkennen und auf dem 
Rechtswege vorzugehen versuchen, da güt- 
liche Einigung fast niemals möglich ist. 


Derartige Prozesse ziehen sich meistens 
durch Jahre hin. Die Aussagen der Parteien 
stehen sich grundsätzlich gegenüber, eine 
Menge Zeugen wird vernommen, die ver- 
schiedensten Sachverständigen werden be- 
fragt, äußern sich gutachtlich und nur zu 
häufig leider auch schlechtachtlich, d.h. es 
wird mehr mit allgemeinen Redensarten als 
mit gründlicher, den Fall in seinen vollen 
theoretischen Einzelursachen und praktischen 
Folgen durchdringender Sachkenntnis ge- 
arbeitet, die Parteien verbeißen sich immer 
mehr ineinander, bis sich schließlich jemand 
findet, der in der Lage ist, einen gründlichen 
und unwiderlegbaren Nachweis für die Ent- 
wickelung des Falles und die daraus ge- 
wordenen Tatsachen beizubringen. 

Verfasser hatte bereits wiederholt Ge- 
legenheit, teils als Sachwalter einer Partei, 
teils als gerichtlich beauftragter Sachverstän- 
diger, sich mit diesen Dingen zu befassen. 
Eine gründliche Analysierung des Falles nach 
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den vorhandenen Einzelwirkungen hin hat 
sich als das einzige, aber auch niemals ver- 
sagende Mittel erwiesen. 

Die Grundursache pflegt meistens die Re- 
gulierung als solche zu sein. Bei allen 
Flußregulierungen mit stärkerer Laufverkür- 
zung infolge von Durchstichen hat nämlich 
der Fluß das Bestreben, die alten Gefällver- 
hältnisse wiederherzustellen. Sofern es sich, 
wie in den meisten Fällen, um ein angreif- 
bares Flußbett handelt, findet daher in den 
oberen Teilen der Regulierungsstrecken eine 
Austiefung des Bettes, in den unteren eine 
Aufhöhung desselben statt. Dieses natürliche 
Bestreben jedes regulierten Flusses wird 
durch die eigentlichen Regulierungsarbeiten 
bezüglich der Auflandung noch erheb- 
lich verstärkt, da bedeutende Sand- oder 
Geschiebemassen teils durch die Baggerungen, 
teils durch die geringe Widerstandskraft der 
frisch gebildeten Flußbetten gegen den Wil- 
len der Bauleitung von der Strömung fort- 
gerissen und am unteren Ende der Regulie- 
rungsstrecke sodann abgelagert werden. 
Die Frage, ob es möglich ist, diese unver- 
meidliche Sinkstoffwanderung zum gewissen 
Teil unschädlich zu machen und im Sinne des 
Regulierungszieles zu verwerten, ist vor- 
läufig noch strittig. Der Verfasser bejaht 
diese Frage. 

Der dargestellte Vorgang tritt jedenfalls, 
besonders bei der in Norddeutschland 
üblichen Bauausführung mit solcher Natur- 
notwendigkeit und Gesetzmäßigkeit ein, daß 
der erfahrene Ingenieur in der Lage ist, ihn 
bereits bei der 
ziemlicher Genauigkeit vorauszuberechnen 
und beim Bau zu berücksichtigen. Treten zu 
diesen natürlichen Verhältnissen noch andere 
wasserwirtschaftliche Eingrifie, wie Mühlen- 
staue, Einleitung von Kanalisationsabwässern, 
Abflußverungleichmäßigung durch Wasser- 
kraftelektrizitätswerke, Abnormitäten des Nie- 
derschlages u. dgl., so können wasserwirt- 
schaftlich außerordentlich interessante, aber 
auch schwer zu analysierende Bilder ent- 
stehen. 


Einige Fälle sollen hier kurz skizziert 
werden: 

Nach einer Flußregulierung leiden mehrere 
Triebwerke, die ihr Wasser aus dem Oberlauf 
der Regulierungsstrecke entnehmen, unter 
Wassermangel und Eisstörungen. Allmäh- 
lich, zuerst unbewußt, dann immer bestimm- 
ter, glauben sie die Ursache in der Ausführung 
der Flußregulierung zu entdecken. Die 
beklagte Genossenschaft verweist auf die 
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Trockenheit der letzten Jahre, bringt Zeugen 
bei, welche die Versandung der Werkgräben, 
die Abänderung des Betriebes in dem einen, 
die Betriebsvergrößerung in dem anderen 
Falle bekunden, man streitet, gutachtet usw., 
bis schließlich der einwandfreie Nachweis 
erbracht wird, daß der Wasserspiegel in der 
Regulierungsstrecke bei mittlerer Wasser- 
führung etwa um 16 cm gefallen ist. Selbst- 
verständlich muß die beklagte a 
schaft den Schaden ersetzen. 


Ein anderer Fall: Ein stark geschlängelter 
Fluß wird zur Erhöhung des Ertragswertes 
der Flußwiesen nach Bildung einer Fluß- 
regulierungsgenossenschaft mittels zahlreicher 
Durchstiche begradigt und sein Lauf verkürzt. 
Vergeblich haben einige Anlieger am unteren 
Teil der Strecke sich geweigert, der Ge- 
nossenschaft beizutreten. Auf dem Wege 
über die Zwangsgenossenschaft werden sie 
zahlende, wenn auch etwas geringer ver- 
anlagte Mitglieder. Ihre früher zwar nicht 
glänzenden, aber doch ganz wertvollen Wiesen 
scheinen ihnen nach Ausführung der Regu-. 
lierung zu versumpfen. Nur mit Mühe kann 
in einigen Jahren das Heu aus den Wiesen 
geholt werden, in einem Jahre bleibt der 
Nachschnitt ungemäht usw. Wieder das alte 
Bild: Zeugen, Sachverständige, Hin- und 
Herschieben der Schuld usw. 

Die beklagte Genossenschaft macht gel- 
tend, daß die Wiesen überhaupt im Stau- 
bereich eines Wehres liegen, daß große 
Flutwellen von einem oberhalb gelegenen 
Wasserkraftwerk Tag und Nacht das Fluß- 
bett durcheilen, daß eine große Menge Flöße 
im Oberlauf bei Hochwasser durcheinander 
geraten sei, den Stromschlauch versperrt und 
dadurch starke Sinkstoffmassen aus Sohle 
und Ufer zur Lösung gebracht hätten, daß 
überhaupt in den letzten Jahren sehr starke 
Niederschläge gefallen wären, wodurch 
schon allein die größere Nässe der Wiesen 
sich erkläre. Zum Ueberfluß seien auch noch 
die Randgräben, die das Wasser von den 
Wiesen fernhalten sollten, nicht ordentlich 
unterhalten. 

Eine genaue, hier allerdings reichlich 
schwierige Analyse des Falles führte den Ver- 
fasser zu dem Ergebnis, daß die Flußregulie- 
rung als solche eine Spiegelhebung von im 
Mittel 24 cm zu vertreten hätte, daß 5 em 
Spiegelhebung auf das Konto Elektrizitäts- 
werk zu schreiben sei, daß der Wehrstau 
keinen Einfluß habe, und daß weitere Ueber- 
flutungen durch gelegentliche stärkere Nie- 
derschläge veranlaßt seien. 
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Noch ein Bild zum Schluß: Aus einem 
größeren, durch ein bewegliches Wehr ge- 
schlossenen Fluß zweigt seit uralten Zeiten 
ein langer Mühlenkanal ab. Im Laufe der 
Jahrhunderte haben sich durch die stets 
wiederholten Reinigungen seine Ufer bis weit 
über das Wiesengelände erhöht. Der Kanal 
ist aus einem Einschnittkanal mit der Zeit 
ein Auftragskanal geworden. Der Stau am 
Wehr und an der Stadtmühle ist urkundlich 
festgelegt. 

Zur Hebung der Landeskultur wird nun 
eine Flußregulierungsgenossenschaft gebildet. 
Es wird eine Anzahl Durchstiche gemacht, 
und um den Fluß nicht bis zum Mühlenwehr 
regulieren zu müssen, weil hier die Wiesen 
den Anforderungen entsprechen, wird weit 
oberhalb dieses Wehres ein festes Streich- 
wehr mit so niedrigem Fachbaum angelegt, 
daß alle das Mittelwasser übersteigenden 
Abflüsse hier in einen ehemaligen, jetzt be- 
reits nahezu verlandeten Altarm des Flusses 
entlasten. | 

Die Mühle hat sich eben noch mit großen 
Ausbauplänen für Elektrizitätserzeugung usw. 
getragen, da glaubt sie festzustellen, daß sie 
das Wasser nicht mehr so wie früher heran- 
bekommt. 
belastet, so sinkt der Spiegel am Werk und 
am Wehr derart, daß man notgedrungen 
darauf verzichten muß und nur mit halber 
Kraft arbeitet. Es beginnt der Streit zwischen 
Mühle und Genossenschaft. Eine andere 
kleinere Mühle schließt sich an. 

Der Zustand verschlechtert sich zusehends. 
Schließlich entlastet der Fluß bereits bei 
jedem kleineren Wasser über das Streichwehr, 
ja sogar die alten Ufer werden dauernd 
iiberronnen, die alte Totrinne wird zum 
lebendigen Fluß, die Grundbesitzer oberhalb 
des Streichwehres ringen die Hände, weil 
ihre Wiesen ersaufen und die Mühle hat 
schwere Einbußen an Stau und Kraftwasser. 
Prozesse, Einreden, Zeugen, Sachverständige, 
Oberlandesgericht usw. Selbst ein nachträg- 
lich angebrachter beweglicher Wehraufsatz 
wird überströmt, der Fluß kann in der Nähe 
des Streichwehres bereits durchwatet werden. 
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Eine gründliche Untersuchung durch den 
Verfasser klärte die Frage endlich so weit auf, 
daß die Genossenschaft auf den weiteren 
Rechtsstreit verzichtete und freiwillig Abhilfe 
schaffte. Die Hauptquellen des Uebels waren 
die Regulierung als solche oberhalb einer 
mit starken Krümmungen versehenen Fluß- 
strecke und — geradezu das Schlimmste, was 
man in diesem Falle hatte machen können — 
das niedrige, feste Streichwehr am Ende der 
Regulierungsstrecke und oberhalb der noch 
nicht regulierten Krümmungsstrecke. Hier 
strömte das verhältnismäßig sinkstoffarme 
Oberflächenwasser nutzlos zum künstlichen 
Ueberlauf, der Flußorganismus wurde seines 
Blutes beraubt, dieses Energieträgers, der 
nötig war, um die Sande und Sinkstoffe durch 
die Krümmungsstrecke bis zum alten, beweg- 
lichen Mühlenwehr zu schaffen, wo man sie 
mitsamt dem Transportwasser zu Zeiten der 
Hochflut durch Oeffnen der Schleusen ab- 
schieben konnte. Infolge des fehlenden Was- 
sers wurden die Sinkstoffe nicht nur in der 
ganzen Unterstrecke zum Ablagern gebracht, 
sondern es fehlte überdies auch noch jenes 
Wasser, um die trotz alledem weitergeführten 
Sande am beweglichen Wehr abzuschieben; 
sie wanderten zur Mülile, versandeten den 
Mühlenkanal und zerschliffen die Turbinen. 

Fs ist eine bedauerliche Tatsache, daß die 
sonst so wichtigen Arbeiten für die Landes- 
kultur, wie man sieht, auch ihre Mängel und 
Gefahren in’ sich bergen. Das ist ein Um- 
stand, den der geschickte Ingenieur bei der 
Ausführung der Regulierung würdigt und 
nach Kräften zu mildern bestrebt ist. Treten 
aber Schädigungen trotzdem ein, so erfordern 
es Recht und Billiekeit, daß nicht die Ge- 
nossenschaften, deren Gesamtmitglieder den 
Segen der verbesserten Kulturverhältnisse ge- 
nießen, jeden Schadenersatz ablehnen, son- 
dern man denjenigen, die in ihren Erwerbs- 
verhältnissen dadurch geschädigt werden, 
auch tatsächlich zu ihrem Recht verhilft. Die 
Mängel müssen weitestgehend abgestellt 
werden und dort, wo das auch bei bester 
technischer Fürsorge nicht möglich ist, muß 
die Geldentschädigung einsetzen. 


Postbezug für Juli. 


Der Bezugspreis für den Monat Juli beträgt G.-M. 1.20. 


Es wird empfohlen, 


die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 


eintritt. 
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Neuere Forschungsversuche über die Zusammensetzung 
des Fichtenholzes. 


(Zu Nr. 23, S. 704.) 


Unter dem Titel „Neuere Forschungsver- 
suche über die Zusammensetzung des Fichten- 
holzes“ veröffentlicht Herr Dr. Foulon, 
Darmstadt, den Inhalt seiner 1920/21 unter 
meiner Leitung und in meinem Institut ange- 
fertigten Doktorarbeit. 
erwähnen, und ebenso, daß der Gegenstand 
seiner Untersuchung, zu der er von mir auf- 
gefordert worden war, hauptsächlich eine 
von mir aufgefundene Reaktion, nämlich die 
Hydrolyse von inkrustierten 
Faserstoffen mit starker Amei- 
sen- oder Essigsäure in An- 
wesenheit geringer Mengen ei- 
ner Mineralsäure ist. Dieses Verfah- 
ren war bereits 1916 von der Akt.-Ges. 
für Zellstoff- und Papierfabri- 
kation in Aschaffenburg und mir 
unter rechtlichen Schutz genommen und be- 
schrieben worden (vgl. Oest. Pat. 83 396 
vom 1. 6. 1918; D. R. P. 309551 Kl. 120 vom 
20. 6. 1916). 

Es soll hier nicht weiter auf den Inhalt 


Er vergißt, dies zu 


der Veröffentlichung des Herrn Dr. Foulon 
eingegangen werden. Er hätte aber vielleicht 
klüger getan, abzuwarten, bis ich den Zeit- 
punkt der Veröffentlichung seiner Doktor- 
arbeit für gekommen erachtet hätte. So muß 
ihm leider gesagt werden, daß seine Ergeb- 
nisse an verschiedenen Punkten überholt sind 
und auch der Berichtigung bedürfen. Worin 
diese im einzelnen besteht, wird erst bekannt- 
gegeben werden, wenn die Untersuchungen 
mit meinen Mitarbeitern soweit gediehen 
sind, daß man unbedenklich sie der Oeffent- 
lichkeit übergeben kann. 
Hermann Pauly, Würzburg. 


Der Vorstand des Institutes 
für Cellulosechemie der Techni- 
schen Hochschule Darmstadt legt 
Wert auf die Feststellung, daß Herr Dr. 
Foulon, Darmstadt, der Verfasser des 
Aufsatzes „Neuere Forschungsversuche über 
die Zusammensetzung des Fichtenholzes“ in 
Nr. 23, S. 704, dieser Zeitschrift in keinerlei 
Beziehungen zu diesem Institut steht. 


u SR 


Bergrat und Kommerzienrat Dr. ing. e. h. Alfred Wiede f. 


Am 5. Juni 1925 verschied nach kurzer 
Krankheit in Bad-Steben (Oberfranken), wo 
er zur Erholung weilte, der Großindustrielle, 
Bergrat und bayrischer Kommerzienrat Dr. 
ing.e.h. Alfred Wiede im Alter von 61 Jahren. 
Mit ihm ist eine hervorragende Persönlich- 
keit dahingegangen. 

Seinen edlen und gerechten Sinn, seinen 
klaren abwägenden weiten Blick, seine 
reichen Erfahrungen auf technischem und 
kaufmännischem Gebiete stellte er selbstlos 
in den Dienst der von ihm geleiteten Werke. 
Als Mitgesellschafter und Generalbevoll- 
mächtigter von Wiede's Papierfabrik G. m. 
b. H. baute er das von seinem Vater Anton 
Wiede im Jahre 1883 gegründete Rosenthaler 
Unternehmen auf seinen jetzigen hohen 
Stand aus. Es werden hier in einer an andere 
Stand aus. Es werden hier in einer an 
anderen Erwerbsmöglichkeiten armen Gegend 
über 1500 Angestellte und Arbeiter be- 
schäftigt. Seine Haupttätigkeit galt seinem 
Beruf als Bergingenieur. Er leitete als 
Grubenvorstand und Aufsichtsratsvorsit- 
zender die Gewerkschaft Morgenstern in 
Zwickau, die infolge der von ihm durchge- 
führten Vereinigung mit der Brückenberg— 


Steinkohlenbauverein Akt.-Ges. wohl das 
größte im Privatbesitz befindliche Stein- 
kohlenbergwerk Sachsens ist; es ist mit allen 
modernen Einrichtungen wie Kokerei und 
Teerdestillation ausgestattet. In Freyung im 
bayrischen Wald benutzte er eine von ihm 
geschickt unter großen Schwierigkeiten aus- 
gebaute Wasserkraft von 7000 Pferdestärken 
zum Betrieb eine Calciumkarbid-Fabrik, die 
in Deutschland einer der ersten ihrer Art 
War. In den letzten jahren wurde hier als 
neuer Fabrikationszweig die Herstellung 
künstlicher Edelsteine, die zu großen Hoff- 
nungen berechtigt, aufgenommen. Zu den 
von ihm geleiteten Unternehmungen zählt 
auch das Kohlensäurewerk Dr. Fritz Wiede 
in Hölle (Oberfranken). 

Bei seiner großen Inanspruchnahme fand 
er noch Zeit, sich für Kunst und Wissenschaft 
zu betätigen. Die Bergakademie Freiberg 
i. Sa., die ihm die Würde eines Doktor ehren- 
halber verlieh, unterstützte er in der beson- 
ders für die Hochschulen schweren Nach- 
kriegszeit. Er war ein eifriger Förderer des 
Schumann-Museums wnd besaß die bedeu- 
tenste Schumann-Sammlung. 


— . — — 


762 


Wochenblatt für Papierfabrikatian 


Nr. 25 1925 


Auslands-Rundschau. 


England. 

The World’s Paper Trade Review, 5. 6. 1925. 

Zwischen Vereinigungen des englischen 
und skandinavischen Papierhandels wurden 
in der letzten Woche in London Zusammen- 
künfte veranstaltet, um den Handel fester zu 
organisieren und ihn leistungsfähiger und 
einträglicher zu machen. Der Vorsitzende 
des Vereins der englischen Papierhändler 
sagte während eines Festessens, daß Eng- 
land etwa 1700000 tons Papier im Laufe 
eines Jahres verbrauche, wovon es zwei 
Drittel selbst produziere. Es würden etwa 
300 000 tons jährlich von Skandinavien ein- 
geführt, dem Werte nach £ 6000000. S. 


Frankreich. 

Man errechnet die französische Jahres“ 
produktion von Papier und Pappe auf etwa 
700 000 t, wovon auf Pappe 250 000 bis 
300000 t kommen. Auf Zigarettenpapier 
20 000—25 000 t und Zeitungsdruckpapier 
75000 bis 90000 t. Außerdem importiert 
Frankreich jährlich bis zu 155 000 t Papier. 
Die Industrie ist großenteils auf die Einfuhr 
von Rohstoffen angewiesen. 

An Zeitungsdruckpapier wurden im letz- 
ten Jahre 118 000 t eingeführt, hauptsächlich 
aus Norwegen, Deutschland und Schweden. 
Belgien liefert etwa ein Drittel der Bütten- 
papiere, Großbritannien etwa die Hälfte der 
photographischen Papiere, Norwegen, Schwe- 
den und Belgien stellen den Hauptanteil von 
echten Pergament- und ähnlichen Papieren. 
Der französische Export von Papier und 
Papierprodukten beläuft sich auf etwa 
61 000 t im Jahr. Hauptabnehmer sind außer 
den französischen Kolonien, Aegypten, die 
Vereinigten Staaten, Belgien, Großbritannien 
und die Türkei. $ 


Schweden. 

Nach der Zeitschrift „Swedish Export“ 
beabsichtigt die Firma Holmens Bruk, 
ihre jetzige Jahresproduktion von 74000 
tons auf 100000 tons Zeitungsdruckpapier 
zu bringen. Es sollen neue Aktien im Betrag 
von 3 Millionen Kronen ausgegeben werden, 
welche von den vielen bedeutenden Zeitun- 
gen Frankreichs, Englands und der Vereinig- 
ten Staaten übernommen werden, die ihr 
Papier von Holmens beziehen. Durch diese 
Neuausgabe erhöht sich das Kapital der 
Firma von 21 Millionen auf 24 Millionen 
Kronen. S. 


Die April-Ausfuhr stellt sich dem März 
gegenüber wie folgt: Zeitungsdruckpapier 
9962 tons gegen 10 701 tons im März, Um- 
schlag-, Schreib-, Tapetenpapier usw. 11 085 
tons gegen 11 904 tons, imitiertes Pergament- 
papier 304 tons gegen 361 tons, Pappe 1806 
tons gegen 1852 tons, trockener Sulfitzellstoff 
26 481 tons gegen 14725 tons, nasser 1438 
tons gegen 838 tons, Holzschliff 14 173 tons 
gegen 14601 tons. Von der Ausfuhr im 
ersten Vierteljahr 1925 entfallen auf Deutsch- 
land folgende Mengen: gebl. Sulfitzellstoff 
176 918 kg, ungebl. Sulfitzellstoff 2845016 kg, 
trockener Sulfatzellstoff 117856 kg, nasser 
Holzschliff 85000 kg und trockener Holz- 
schliff 192 400 kg. Z. 


Kanada. 

Nach einem Bericht aus Montreal planen 
die Anglo-Canadian Pulpand Pa- 
per Mills, hinter denen Lord Rothermere 
steht, in der Nähe der Stadt Quebeck die 
Errichtung einer Papierfabrik. Diese Anlage 
soll ganz auf sich selbst gestellt sein, indem 
unter demselben Dache nicht nur das Papier, 
sondern auch der Holzschliff und Sulfitzell- 
stoff hergestellt werden. Die Tagesleistung 
soll 400 t Zeitungsdruckpapier sein. S. 


Paper Trade Journal vom 14. Mai 1925. 

Die Minnesota and Ontario 
Paper Co. stellt in ihrer Fabrik in Ke- 
nora, Ontario, eine neue Zeitungsdruck- 
papiermaschine aut, welche 245 Zoll breit ist 
und eine Geschwindigkeit von 1100 Fuß in 
der Minute hat, sie wird etwa 275 Fuß lang 
und angeblich die größte Maschine der Welt 
sein. Sie wird neben einer Maschine auf- 
gestellt, welche kürzlich 119 tons Zeitungs- 
druckpapier im Tage bei einer Durchschnitts- 
geschwindigkeit von 855 Fuß in der Minute 
hergestellt hat. Die Leistungsfähigkeit der 
erwähnten neuen Maschine, die Ende des 
Jahres in Betrieb kommen soll, ist erheblich 
größer. 


Die kanadischen Fabrikanten von Zei- 
tungsdruckpapier sind sehr darüber beun- 
ruhigt, daß die Regierung den australi- 
schen Handelsvertrag immer noch 
nicht ratifiziert hat. Dadurch erwächst den 
kanadischen Fabriken ein großer Schaden, 
denn auf ihre Erzeugnisse kommt ein Zoll 
von £ 3.—.— pro ton, während die Einfuhr 
von Zeitungsdruckpapier von England nach 
Australien frei ist. Die Erstellung von vielen 
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neuen Anlagen zeitigt eine Ueberproduktion 
in Kanada und neue Absatzgebiete sind 
deshalb dringend erforderlich. Neufundland 
wird ein starker Konkurrent Kanadas in den 
Vereinigten Staaten und andern Ländern. 


Dass Quebec Department of 
Lands and Forests will auch für die 
neue Saison Wasserflugzeuge zur Erfor- 
schung, Aufnahme und zum Schutz der 
Wälder verwenden. Drei Wasserflugzeuge 
sind hierfür in Aussicht genommen. 


In Neu-Braunschweig sind in 
diesem Jahre bereits Waldgebiete in der 
Ausdehnung von 1400 Morgen durch Brände 


zerstört worden. Weitaus der größte Teil 


dieses Gebietes ist Privatbesitz. S. 


Neufundland. 

Die Reid Company wird demnächst 
zum Ausbau ihrer auf Neufundland gelege- 
nen Papierfabriken schreiten, wodurch die 
bisherige Produktionskapazität von Zeitungs- 
papier im Betrage von 300 Tonnen pro Tag 
auf 400 Tonnen gesteigert wird. Gleichzeitig 
sind ausgedehnte Waldungen hinzugekauft 
worden zwecks Eindeckung des erforder- 
lichen Rohmaterials. An diesem Unternehmen 
ist viel amerikanisches Kapital beteiligt. Nach 
Beendigung dieses Neubaues, welche Mitte 
nächsten Jahres zu erwarten steht, wird die 
Tagesproduktion der ganzen Insel von Zei- 
tungspapier über 1000 Tonnen betragen. 

` Ipu. 


Chile. 

Es bestanden bis vor kurzem 3 Papier- 
fabriken im Lande, eine Aktiengesellschaft 
mit einer Papiermaschine in Talca und zwei 
weitere Papierfabriken, ebenfalls Aktien- 
unternehmungen, in Puento-Alto bei Santiago 
mit je zwei und drei Papiermaschinen. Diese 
beiden letzteren sind heute im Besitze der 
Compania Manufacturera de Papeles y Car- 
tones. Diese Firma stellt heute eine weitere 
Papiermaschine auf und baut eine neue elek- 
trische Kraftstation; sie wird außerdem eine 
De-Vains-Anlage errichten. Die Leistungs- 
fähigkeit der chilenischen Werke erreicht 
damit 7500—8000 Tonnen im Jahre, und 
zwar Schreib-, Druck-, Packpapiere. Streich- 
papiere und stark geerdete Papiere werden 
eingeführt. Pappen geringer Qualität stellt 
das Inland her. Strohpappen und farbige 
Kartons fabriziert die genannte Firma. 

Der Import von Zeitungsdruck beträgt 
etwa 12 000 15 000 Tonnen, die Großver- 
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braucher importieren selbst, es handelt sich 
vielfach um skandinavische Einfuhr, aber 
auch der nordamerikanische und kanadische 
Wettbewerb ist zu erwarten. B. 


Japan. 

Der Berrick-Konzern, dessen 
Zweigstelle für Mitteleuropa die Firma Ber- 
rick Brothers Trade Ltd., Wien IX, ist, hat 
sein Bürohaus in Yokohama, welches im 
Herbst 1923 durch das große Erdbeben zer- 
stört worden war, größer und moderner als 
früher wieder aufgebaut und seine Zentral- 
büros von Kobe nach Yokohama zurückver- 
legt. Die Niederlassung in Kobe bleibt je- 
doch als Verkaufsstelle weiter bestehen, so 
daß der Berrick-Konzern nunmehr über vier 
Niederlassungen in Japan verfügt, nämlich in 
Yokohama, Kobe, Tokio und Osaka. Die 
Firma beabsichtigt das Geschäft in Papier 
und Papierwaren in verstärktem Umfange zu 
pflegen. (Tengers Papier-Ztg., Wien.) 


Vereinigte Staaien. 

The World's Paper Trade Review v. 29. 4. 25. 

Nach einer Erfindung von K. L. Moses 
erhält man ein zähes und sehr widerstands- 
fähiges Produkt, indem man Papier in Bo- 
gen, welches aus langfaserigem Material, wie 
man es von Hanf, Jute, Ramie usw. erhält, 
hergestellt ist, mit einer Gummizusammen- 
setzung imprägniert. Der Gummi wird ent- 
weder in Kohlenwasserstofi aufgelöst oder 
man kann auch Gummilatex verwenden. Ein 
so präpariertes Papier ist sehr biegsam, läßt 
sich nicht abreiben, kann genäht werden 
und behält seine Zähigkeit auch, wenn es 
mit Wasser getränkt wird. Nach dem Trock- 
nen kann das präparierte Papier durch Ka- 
landern noch mehr zusammengepreßt werden. 

S. 


Neue Mahlmaschine für zerkleinertes Holz. 

Geo. Jas. Manson hat ein amerikani- 
sches Patent auf eine Mahlmaschine erhalten. 
Die Mantelfläche des Kegels ist zur Achse 
um 30% geneigt und mit spiralförmigen 
Zügen versehen, die den Stoff weiterführen. 
Die Vertiefung dieser Züge nimmt gegen die 
stärkere Seite der Walze zu ab. Die Holz- 
späne werden, mit 90% Wasser vermischt, 
der schmalen Seite des Mahlwerks zugeführt. 
Der Zwischenraum zwischen Walze und 
Grundwerkgehäuse soll so groß bemessen 
sein, daß die Verfeinerung des Mahlguts 
mehr durch gegenseitiges Reiben der Holz- 
splitter als durch das Mahlen der Mahlflächen 
geschieht, wodurch verhältnismäßig lange 
Fasern erzielt werden sollen. 
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Aus Industrie und Praxis. f 


Füllnerwerk-Papiermaschinen in China. 


Die Papierherstellung in China wird viel- 
fach noch in der alten Form von Hand aus- 
geführt, weil dort menschliche Arbeitskräfte 
in überreicher Anzahl verfügbar sind und 
die wirtschaftlichen Verhältnisse des Landes 
sowie der konservative chinesische Charak- 
ter die Einführung neuer Arbeitsweisen durch 
moderne Maschinen erschweren. Auf die 
Dauer verschließt sich aber auch der Chinese 
nicht den technischen Fortschritten und den 
dadurch erreichbaren wirtschaftlichen Erfol- 
gen. Wie die große chinesische Mauer, die 


Linke-Hofmann-Lauchhammer Aktiengesell- 
schaft aufgegangene Füllnerwerk erhielt den 
Auftrag, eine neue Papiermaschine zu liefern 
und aufzustellen. Dies ist ein Beweis dafür, 
daß sich auch in China Maschinen des 
Füllnerwerkes mit wirtschaftlich günstigem 
Erfolg eingebürgert haben. 

Anfang 1925 ist die neue Papiermaschine 
in Betrieb gekommen und erzeugt aus reinen 
Lumpen verschiedene Sorten Papier von % 
bis 50 g/qm. Die Papiermaschine ist für 
Selbstabnahme eingerichtet, hat eine Sieb- 


Transport eines Füllnerwerk-Trockenzylinders in China. 


ursprünglich kriegerischen Abwehrmaßnah- 
men diente und die Wirkung hatte, das 
chinesische Volk von der Außenwelt und 
deren Kultur abzuschließen, dem Abbruch 
und dem Verfall unterliegt, so schwindet 
auch bei dem chinesischen Unternehmer mehr 
und mehr das Vorurteil und das Mißtrauen 
gegen moderne Maschinen. 

Bereits in den Jahren 1907 und 1908 hat 
das Füllnerwerk in Bad Warmbrunn (Schle- 
sien) vollständige Papierfabrikanlagen nach 
China geliefert. Eine der hierzu gehörigen 
Papiermaschinen wurde 1923 durch einen in 
der Papierfabrik Tsinanfu ausgebrochenen 
Brand fast vollständig vernichtet. Das in der 


breite von 2450 mm und ist mit zwei 
Trockenzylindern von 2500 und 2000 mm 
Durchmesser und einem Filztrockner von 
1000 mm Durchmesser ausgestattet. 

Die Beförderung der großen Zylinder 
durch die für schwere Lasten ungeeigneten 
Straßen der Stadt Tsinanfu bis zur Papier- 
fabrik war sehr umständlich und zeitraubend, 
zumal geeignete Beförderungsmittel fehlten. 
Es mußte ein Fahrgestell mit vier breiten 
Steinrädern und Achsen aus kräftigen Baum- 
stämmen benutzt werden. Von etwa 200 
chinesischen Kulis wurde dann mittels starker 
Seile ein Zylinder nach dem anderen auf 
diesem „Lastwagen“ in langer, mühevoller 
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è Transport eines Füllnerwerk- Trockenzylinders in China. 


Arbeit unter aufgeregter Teilnahme der Be- 
völkerung vom Bahnhof nach dem Montage- 
platz gezogen.. Dieser Transport dauerte 
allein bei dem großen 10000 kg schweren 


Zylinder acht Tage. Die nebenstehenden, 
nach chinesischen Aufnahmen hergestellten 
Bilder lassen die Eigenart dieses Trocken- 
zylindertransports erkennen. — 


Ein neuer Schleuder- oder Zentrifugal-Sortierer. 


In Nr. 23 des Wochenblattes ist in dem 
Artikel unter gleicher Ueberschrift auch 
unsere neue Sortiermaschine genannt und 
unter anderem angeführt, daß sich der neue 
Sortierer des Fabrikdirektors Dr.-Ing. A. 
Haug neben anderen Modellen hervorragend 
und weitaus leistungsfähiger bewährt hat. 


Hierzu möchten wir mitteilen, daß bei 
den Vergleichsmessungen Sortierer von uns 
nicht beteiligt waren und die diesbezüglichen 
Angaben nicht dem praktischen Betriebe ent- 
nommen sind. 

Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


Schmiedeeiserne Rippenrohre. 


Die als Spezialfabrik für Ventilatoren, Trocken- 
anlagen, Heizapparate usw. bekannte Firma Benno 
Schilde, Maschinenbau A.-G., Hersield, stellt auch 
schmiedeeiserne Rippenrohre her und hat sich bei der 
Aufstellung ihrer Fabrikationsnormalien von der 
Ueberlieferung absolut freigemacht. Sie hat ihre 
Rippenrohre nicht in Anlehnung an die Dimensionen 
der gußeisernen Rohre oder vom fabrikationstechni- 
schen Gesichtspunkte ausgehend bemessen, sondern 
nach wärmetechnisch richtigen Grundsätzen. Sie hat 
nämlich durch umfangreiche, kostspielige Versuche 
die Abmessungen ermittelt, die den günstigsten 
Wärmedurchgang ergeben und auf dieser Grundlage 
ihr Fabrikationsprogramm aufgebaut. Deshalb sind 
auch de Wärmedurchgangskoeffizi- 
enten der Schilde-Rippenrohre sehr günstig. 


Die genannte Firma hat einen umfangreichen 
Hauptprospekt herausgegeben, der durch eine Anzahl 
Kurventafeln die Wärmedurchgangskoeffizienten der 
Schilde-Rippenrohre unter Berücksichtigung der ver- 
schiedensten Luftgeschwindigkeiten, Dampf- und 
Wassertemperaturen, also der mannigfaltigsten Ein— 
bauverhältnisse bekannt gibt. Da die wärmetheore- 
tische Literatur nur spärliche Angaben über die 
Wärmeleistung von Rippenrohren und besonders von 
schmiedeeisernen Rippenrohren enthält, dürfte die 
interessante Broschüre, die auch eine ausführliche 
Anleitung zur Benutzung der Kurventafeln beim Be- 
rechnen von Heizflächen enthält, von der gesamten 
Fachwelt freudig begrüßt werden. Die Druckschrift 
wird von der Firma auf Anforderung kostenlos ge- 
liefert. C. 


— 
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Patent-Berichte. 


Vorrichtung zur Speisung von stetig arbei- 
tenden Holzschleifern. 

Firma J. M. Voith in Heidenheim, Brenz. 
Klasse 55a, Gr. 1. D.R.P. Nr. 411 302. 
Zusatz zum Patent 369 088. 

Nach der vorliegenden Erfindung sind, 
wie Abb. 1 zeigt, zum Vorschieben des 


Abb. 1. 


„ NE 
W l IR 


NS RN 


Abb. 2. 


Schleifholzes zwei große, einander gegenüber- 
liegende verzahnte Vorschubräder A und A! 
angeordnet, die durch in den Schachtwänden 


b! und b? angebrachte Schlitze b? und b* in 
den Zufuhrschacht B hineinragen und auf 
den Holzstapel c drücken, so daß ein Zu- 
sammenpressen des Holzstapels und zugleich 
eine Vorwärtsbewegung desselben gegen den 
Schleiferstein D erfolgt. Die Vorschubräder 
A und A: können mit einer federnden Lage- 
rung E ausgerüstet sein. Um die Holzzufuhr 
im Schacht B zu unterstützen, sind, wie in 
Abb. 2 dargestellt, oberhalb der Vorschub- 
räder A und A! Triebketten F und F! oder 
Reihen von kleineren Rollen angeordnet, die 
unter Verminderung der Reibung an den 
Wänden des Schachtes B den Holzstapel C 
den Vorschubrädern A und A" zuführen. 


Patent-Ansprüche: 1. Vorrichtung zur 
Speisung von stetig arbeitenden Holzschleifern nach 
Patent 369 088, dadurch gekennzeichnet, daß die Mit- 
nehmer aus zwei dicht über dem Schleiferstein D 
einander gegenüberliegenden, mit Vorsprüngen ver- 
sehenen. Vorschubrädern A, A! bestehen, die durch in 
den seitlichen Wänden b!, b? des Zufuhrschachtes B 
für das Schleifholz C angeordnete Schlitze b?, b“ in 
den Zufuhrschacht hineinragen und infolge ihrer Größe 
den Holzstapel C zusammen- und gleichzeitig mit er- 
höhtem Druck gegen den Schleiferstein D pressen. 


2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet; daß über und neben den mit Vor- 
sprüngen verschenen Vorschubrädern A, At Ketten 
F, Fi oder Reihen von Rollen angeordnet sind, die 
den Holzstapel C den Vorschubrädern A, A! zuführen. 


Patent-Anmeldungen. 


Kl. 55a, 1. H. 96 373. Otto Herdey, Petersdorf 
in Schlesien. Vorrichtung zum Speisen stetig arbel- 
tender Holzschlelier. 7. 3. 24. 

Kl. 55c, 6. O. 13627. 
d’Obry, Godesberg a. Rh. 
31. 3. 23. 

Kl. 55d, 10. L. 57 216. The Lindsay Wire Wea- 
ving Company, Cleveland. V. St. A.; Vertr.: Dipl.- 
Ing. G. Benjamin und Dipl.-Ing. H. Wertheimer. 
Pat.-Anwälte. Berlin SW. 11. Verbindungsnaht für 
Papiermaschinensiebe. 20. 1. 23. 

Kl. 55f, 4. B. 113 803. Wilhelm Baumbach, Frei- 
berg i. Sa. Verfahren und Vorrichtung zur Herstel- 
lung gemusterter Pappen auf der Formatwalze der 
Pappenmaschine. 22. 4. 24. 

Kl. 55f, 4. F. 55 319. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Verfahren zur Herstellung gemusterter Paplere und 
Pappen; Zus. z. Anm. F. 51 680. 24. 1. 24. 

Kl. 55f, 7. B. 114810. Dr. Heinrich Bechhold, 
Niederräder Landstr. 26, und Dr. Hans Karplus, 
Annastr. 25, Frankfurt a. M. Verfahren zur Regene- 
rlerung der Schwefelsäureablaugen der Pergament- 
papierfabrikation. 9. 7. 24. 

Kl. 55f, 7. G. 61 000. Felix Günther, Greiz. Ver- 
jahren zur Herstellung von Mehriachpapleren, bei 
denen eine oder mehrere Lagen pergamentiert wer— 
den. 24. 3. 24. 


Valdemar Willemoes 
Papierstoffholländer. 


— .. —— 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3238. _Strohpappentabrikation. 
Können Strohpappen auch auf Rundsiebmaschinen 
hergestellt werden, und welche Stärken? Die Maschi- 
nen müßten mit Trockenapparat ausgerüstet sein, 
wie die bisher im Gebrauch befindlichen Langsieb- 
maschinen, A. 


Frage Nr. 3239. Glasur für Holländer wannen. 
Welche Glasur bzw. Emaille eignet sich am besten 
für Ganzzeugholländer-Betonwannen? Ls 


Frage Nr. 3240. Sortieren von Altpapler. 
Wie baut man Sortiermaschinen zum Sortieren von 
trockenem Altpapier, wie sie von Hoyer in der 
„Pappenfabrikation“, Seite 99. beschrieben werden? 
Welche Erfahrungen von Papierfabriken liegen mit 
solchen Anlagen vor? Ist die Staubabsaugung von 
ausschlaggebender Bedeutung oder kann man Staub 
und Durchfälle einfach in einen Kasten fallen lassen? 

R. 


Festigkeit des Papiers. 


Antwort auf Frage Nr. 3219 in Nr. 19, S. 595. 
(Siehe auch Nr. 21, S. 659.) 


IV. Die Festigkeit eines auf offener Maschine — 
also Langsiebmaschine mit mehreren Pressen — er- 
zeugten Papiers ist gegenüber einem auf der Selbst- 
abnahmemaschine hergestellten Papier von gleicher 
Stoffzusammensetzung, Mahlung, Verdünnung, Schüt- 
telung auf dem Siebe und gleichem Quadratmeterge- 
wicht deshalb größer, weil in diesem Falle die Stoff- 
bahn mit erheblich geringerem Feuchtigkeitsgehalt 
auf die Trockenpartie gelangt und auf dieser bei 
allmählich steigender Temperatur getrocknet wird. 
An Selbstabnahmemaschinen fehlen bekanntlich die 
Naßpressen und gelangt infolgedessen die schwach 
entwässerte Stoffbahn direkt auf den Anpreßzylinder, 
der, wenn nur ein Nachtrockner vorhanden ist, stark 
geheizt werden muß. Bei der dadurch bedingten 
raschen Verdampfung des in der Stoffbahn enthalte- 
nen Wassers kann der Schrumpfungsprozeß des 
Faserfilzes, dessen Verlauf auf die Festigkeit des 
Papiers von großem Einfluß ist, nicht allmählich wie 
auf den Langsiebmaschinen erfolgen. 

Worin die Ursache des öfteren Abreißens der 
Papierbahn zu suchen ist, kann nur nach Angabe der 
Stellen, an denen die Stoff- bzw. Papierbahn ein- 
oder abreißt, angegeben werden. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


Stoftleitung. 


Antwort auf Frage Nr. 3221 in Nr. 19, S. 595. 
(Siehe auch Nr. 22, S. 689.) 


X. Die Aufstellung der Holländer in derart 
grobem Abstande von der Papiermaschine, daB eine 
4) m lange Stoffleitung erforderlich ist, ist sehr 
unpraktisch. Abgesehen davon, daß eine solche 
lange Leitung sich teuer stellt, hat sie den Nachteil, 
daB sie sich schwer reinhalten läßt, der Stoff ge- 
pumpt werden muß, was umständlich ist und Geld 
kostet, und der Dienst des Holländermüllers dadurch, 
daß er so und so oft den weiten Weg zur Bütte 
zurückzulegen hat, sehr erschwert ist. 

Die Holländer sollten in jedem Falle direkt über 
den Bütten aufgestellt werden, damit man mit kurzen 


Rohren auskommt. Die Rohre sind am besten aus 
Kupferblech und sind möglichst weit anzufertigen. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Aushilfskraft für Braunholzschleiferel. 
Antwort auf Frage Nr. 3222 in Nr. 19, S. 595. 
(Siehe auch Nr, 22, S. 689.) 

VII. Für eine kleine Holzschleiferei dürfte sich 
zur Erzeugung der Betriebskraft bei Wasserniangel 
am besten eine Lokomobile eignen. Diese hat sich 
in vielen Fällen bewährt und stellt sich am billigsten. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Abwasserverwendung bei Graupappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3224 in Nr. 20, S. 622. 
(Siehe auch Nr. 23, S. 720.) 

IV. Für die Entfaserung des Abwassers aus der 
Graupappenfabrikation beschaffen Sic am besten einen 
Original-Stoffänger System Otto Schmidt, D. R. P. 
Nr. 398 291. Mit demselben können Sie das gesamte 
Abwasser entfasern und reinigen. Die gewonnenen 
Stoffasern führen Sie auf die Maschinen zurück, das 
Ueberlaufwasser nehmen Sie zum Holländerfüllen und 
das Fabrikationswasser, welches der Schwimmstoffe 
wegen unterhalb des Wasserspiegels entnommen 
wird, können Sie für die Spritzrohre benutzen, so 
daß Sie das gesamte Wasser bis auf etwas unter- 
wegs verloren gegangenes wiedergewinnen können. 

P 


V. Aus Ihrer Frage ist nicht ersichtlich, ob Sie 
schon eine Anlage zur Wiederverwendung des Ab- 
wassers besitzen. Wenn nicht, so kann ich lhnen 
raten, über den Holländern einen Behälter einzu- 
bauen, dessen Größe sich nach der Menge des an- 
fallenden Abwassers richtet. In dreiviertel Höhe des 
Behälters bringt man ein Ueberlaufrohr an, so daß 
das eventuell überschüssige Wasser wieder in die 
unter den Maschinen liegende, genügend große Fang- 
grube fließt. Bei richtiger Berechnung kann man 
das Abwasser für die Holländer und zur Verdünnung 
des Stoffes im Regulierkasten restlos verwerten. Mehr- 
malige Reinigung des Behälters im Jahre ist zweck- 
mäßig. H. Greinke, Eberstadt. 


VI. Durch die Aufstellung eines Schmidtschen 
Trichters an geeigneter Stelle kann das Stoffver- 
dünnungswasser — nicht aber das zum Reinigen der 
Filze benötigte Spritzwasser — im Kreislauf unter- 
halten und können sämtliche mit dem Siebwasser 
fortgeschwemmten Stoffe zurückgewonnen werden. 
Der Schlamm, welcher sich in dem Filter absetzt und 
in Zeiträumen von 8—14 Tagen abgespült werden 
muß, ist in einen Schuricht-Kasten zu leiten und kann 
aus diesem nach einigen Tagen, wenn er übertrock- 
net ist, herausgeschaufelt werden. 

Fabriken, welche über eine derartige Einrichtung 
verfügen, haben weder über Stoffverlust, noch Be- 
anstandungen wegen Verunreinigung des Flusses zu 
klagen, 

H. Postl, 


Abwasserkiärung. 
Antwort auf Frage Nr. 3226 in Nr. 21, 
(Siehe auch Nr. 24, S. 741.) 
IV. Die nach dem Passieren der Filtereinrich- 
tungen im Abwasser verbleibenden Stoffe können nur 


Biedermannsdorf b. Wien. 
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sogenannte totgemahlene, ganz feine Faserreste Sein. 
Um auch diese noch wiederzugewinnen, kommt meines 
Erachtens nur der Bau eines Absatzbeckens in Frage. 
Dieses wäre derart anzulegen, daß darin die Strö- 
mungsgeschwindigkeit annähernd Null wird und 
dadurch die in den Abwässern suspendierten Stoffe 
zum Absetzen gebracht werden; unterstützt wird 
dieser Vorgang durch Einbau von Prellwänden, wo 
die anschwimmenden Teilchen ihre Bewegungsrich- 
tung ändern müssen; dadurch verlieren sie die von 
der — wenn auch noch so geringen — Strömungs- 
geschwindigkeit ihnen erteilte Energie, sie sinken zu 
Boden. 


Den Einlauf in das Absatzbecken würde ich zu 
einem Sumpf vertiefen und die Sohle nach dem Ab- 
lauf ansteigend ausführen; denn es hat sich gezeigt, 
daß die größten Stoffmassen sich stets am Einlauf 
ansammeln, und. bei Nichtvorhandensein eines 
Sumpfes, den Durchflußquerschnitt verringern und 
somit eine erhöhte Strömungsgeschwindigkeit ver- 
ursachen würden. Dipl.-Ing. S. Voigt. 


V. Die beste Wasserreinigung mit Wiederver— 
wendung der Fasern und Sinkstoffe ist eine Trichter- 
anlage. Die Grundidee aller Trichterfilter ist die 
gleiche. Angenommen, Ihre Trichteranlage arbeitet 
richtig, so würde folgende Einrichtung von gutem 
Nutzen sein. Das Siebwasser wird abgefangen und 
mittels einer Pumpe dirckt in ein Reservoir über den 
Stoifbütten gefördert, von wo es als Verdünnungs- 
wasser für das Stoffgerinne zu den Knotenfängern 
benutzt wird. Das übrige Abwasser, wie Sauger- 
pumpenwasser, Pressenwasser, wird gesondert aui- 
gefangen und mittels einer anderen Pumpe in ein 
Hochreservoir gedrückt, von wo aus es zum Füllen 
der Holländer benutzt wird. Der Ueberlauf dieses 
Reservoirs wird dann in den Filtertrichter geleitet, 
dessen Ueberlauf vollkommen kristallklar sein soll. 
Außer diesem Wasserrundlauf sind natürlich noch die 
üblichen Sehmutzkanäle vorhanden. Diese müssen 
beobachtet werden, ob sie nicht von irgendeiner un- 
dichten Stelle der anderen Stofiwasserkanäle her 
Steffwasser mitschlucken, denn der Auslauf des letzten 
Kunalwassers einer Papierfabrik soll frei von Stoff- 
fasern sein und möglichst auch von Senkstoffen, 
Faserschleim usw. Der Ueberlauf des Trichters ge- 
langt gewöhnlich in den Schmutzkanal. Wenn in 
diesem zuviel Unruhe und Wirbel entstehen, kommt 
es vor, daß auch Fasern mit überfließBen. Man tut 
auf jeden Fall gut, das allerletzte Abwasser noch 
dadurch zu klären, daß man es über einen Schuricht- 
Stoffanger leitet, den man sich selbst bauen kann. 
Bei Ihren Abwassermengen genügt eine Plangröße 
von etwa 4X5 m. Der Stoffänger besteht aus einem 
Belag aus Holzbohlen, die in Abständen von etwa 
100 mm mit Löchern von 30 mm Größe versehen 
sind. rings um den Belag ist ein etwa 72-—"/a m hoher, 
dicht abschließender Holzrahmen. Der gelöcherte 
Bodenbelag ist mit alten, möglichst feinen Maschinen- 
sieben ausgelegt, die 2—3fach übereinanderliegen. 
Man ordnet diesen Stoffänger möglichst direkt über 
dem Unterwassergraben am Ende der Fabrik an und 
überdacht ihn. ringsum an den Seiten kann er offen 
bleiben. Hier hinein leitet man das Abwasser, und 
zwar so, daß dasselbe zeitweilig die eine Hälfte 
des Flächenraumes, dann de andere berieselt und 
seine Schwerstoffe dort absetzen kann. Die eine 
Seite wird. nachdem der Fangstoff sich genügend ab- 
gesetzt hat, entleert. dann wird wieder gewechselt. 
Auf diese Art wird das Abwasser schr gut geklärt. 


W. N. 
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Gautschen und Pressen von ungeleimtem Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3227 in Nr. 21, S. 658. 
(Siche auch Nr. 24, S. 741.) 

IV. Wenn Fragesteller sich die Erfahrungen 
zunutze macht, welche man bei der Herstellung von 
Zigarettenpapier gesammelt hat, so wird er ohne 
Zweifel auch bei Sorten unter 45 Kum ein vorzüg- 
liches und festes Papier erhalten. Diese Erfahrungen 
im „Briefkasten“ aufzuführen, mangelt leider der 
Raum, jedoch kann ich ihm brieflich darüber Auskunft 
geben. Ing. E. Belani, Villach. 

V. In erster Linie scheint es mir, daB Sie die 
Stoffmahlung den verschiedenen Papierstärken nicht 
genügend anpassen, denn ein Papier mit guter Durch- 
sicht muß selbstverständlich kurzgemahlenen Stoff 
haben, der Stoff darf aber, besonders bei dünnen 
Papieren, nicht stumpf gemahlen sein. Eine schr gute 
Entwässerung auf dem Langsiebe ist ein Hauptfaktor, 
damit das Fasergefüge beim Gautschen und Pressen 
nicht wieder zerstört wird. Von großer Wichtigkeit 
ist auch das Pressen und Trocknen. Sie müssen des- 
halb Ihr ganzes Augenmerk auf gut angepaßten Stoff, 
gute Entwässerung, gute Gautschung, scharfe Pres- 
sung und langsame Vortrocknung legen, denn durch 
scharfes Trocknen können Sie auch ein aus gut 
gemahlenem Stoff hergestelltes und best verfilztes 
Papier in seiner Festigkeit stark beeinträchtigen. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 

VI. Wir stellten ungeleimte Zellulosepapiere von 
40—60 g/ um her. Diese hatten eine glänzende Durch- 
sicht, eine Saughöhe von 50 mm und eine Reißlänge 
von 3500 m. Ueher die Herstellung gebe ich brieflich 
Auskunft. R. Göhler, Einsiedel. 


Hochglanz der Trockenzylihder. 
Antwort auf Frage Nr. 3228 in Nr. 21, S, 658. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 741.) 

ll. Es ist wohl möglich, den Trockenzylinder in 
der Maschine abzuschleiien, indem Sie eine Stahl- 
walze mit größerer Geschwindigkeit unter Druck 
gegen den Zylinder arbeiten lassen. Aber ein tadel- 
loser Hochglanz läßt sich dadurch schwerlich erzielen 
und ich empfehle, das Abschleifen durch eine Spezial- 
firma besorgen zu lassen. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Anleitung bzw. Beschreibung und Skizze für 
die Selbstanfertigung einer Vorrichtung, mit welcher 
es möglich ist, Ihren großen Trockenzyiinder in etwa 
24 Stunden mit Hochglanz zu versehen, kann ich 
liefern. Den gleichen Zweck erreichen Sie jedoch 
auch, wenn Sie einer der Firmen, die sich seit Jahren 
im Wochenblatt für Papierfabrikation zum Schleifen 
und Polieren von Zylindern an Ort und Stelle, also 
ohne Demontage, empfehlen, den Auftrag zur Aus- 
führung dieser Arbeit geben. 

H. Posti. Biedermannsdorf b. Wien. 

IV. Im „Briefkasten“ sind erst kürzlich cine 
ganze Anzahl von Hausmitteln zum Polieren von 
Trockenzylindern bekanntgegeben worden. Ich emp- 
ſehle jedoch, diese Arbeit einer Spezialfirma zu über- 
tragen. Eine große Papierfabrik in Norddeutschland 
läft nun aber ihre Trockenzylinder nach dem Schoop- 
schen Verfahren vernickeln und erspart dadurch das 
oftmalige Autpolieren des Hochglanzes. Ich gebe 
brieflich weitere Auskunft. Ing. E. Belanı,. Villach. 

V. Mit einem einmaligen Polieren der Trocken- 
zylinder durch eine Spezialfirma wird Ihnen wenig 
gedient sein, da die Zylinder bald ihren Glanz ver- 
lieren. Um dauernden Glanz zu erhalten. müssen Sie 
zwei biwegliche Schaber einbauen und unter den 
ersten feines Scelunirgelleinen oder ein Stück altes 

unter den zweiten einen Manchon- 


Maschinensieh. 
streifen legen. Beide Unterlagen müssen von Zeit 
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zu Zeit gewechselt werden. Sie werden damit guten 
Glanz erhalten. Ing. E. Liebherr. 


j VI. Das Schleifen und Polieren des Zylinders 
jür einseitige Glätte überlassen Sie am besten einer 
Spezialfirma, denn nur eine solche Firma ist mit Ihren 
Spezialfachleuten in der Lage, den Zylinder ordnungs- 
mäßig herzurichten. Arbeitsdauer je nach Größe 
4—-smal 24 Stunden. Die Arbeit ist so heikel, daß 
der Mehrkostenpreis gegenüber dem Risiko bei Selbst- 
ausführung keine Rolle spielen darf. H. B. Z. W. T. 


VII. Man kann wohl Trockenzylinder selbst 
polieren, jedoch fährt man immer besser, diese Arbeit 
einer Spezialfirma zu übertragen. 

Prasch, Seebach. 


Ungenügende Leimiestigkelt von reinem Hadernpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3229 in Nr. 21, S. 658. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 741.) 

ll. Bei dieser Stoffzusammensetzung müssen 
Sie, wenn der Halbstoff gut ausgewaschen ist und 
keine Chlorrückstände enthält, der Harzleim gut und 
das Wasser einwandfrei ist, ein gut geleimtes Papier 
auch ohne Oberflächenleimung erhalten. Ob der 
von Ihnen angegebene Mahlungsgrad (50 Schopper- 
Riegler) die Leimung erschwert, lasse ich dahin- 
gestellt sein, aber die Leimfestigkeit muß trotzdem 
erreicht werden. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Waschtrommein. 

Antwort auf Frage Nr. 3230 in Nr. 21, S. 658. 
l. Ueberzugsiebe oder sogenannte Obersiebe wer- 
den am zweckmäßigsten stets noch aufgelötet. Wenn 
das Löten als zu zeitraubend erscheint, und wenn 
der Verbrauch an Zinn als zu kostspielig angesehen 
wird, so ist demgegenüber hervorzuheben, daB bei 
mangelhaft befestigten Obersieben, etwa durch Bän- 
der oder Blechstreifen, die nur an einigen wenigen 
Stellen geheftet werden, immer winzige Spalten 
und Oeffnungen am Zylinder entstehen, durch die mit 
der Zeit eine ganz erhebliche Menge Stoff mit dem 
Waschwasser verlorengeht. Dieser Stoffverlust aber 
ist bestimmt weitaus höher als die Aufwendung für 

Zeit und Lötzinn. P. 
II. Ueberzugsiebe auf Bleichholländer-Wasch- 
trommeln werden am einfachsten und sichersten in 
der Querrichtung durch eine etwa 4 cm breite Bronze- 
schiene und mit Schrauben auf der Trommel befestigt. 
An den beiden Längsseiten wird das Sieb durch ent— 
sprechend breite Spannringe aus Metal! an die Trom- 

mel angepreßt. p 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 
III. Heute zieht man die Ueberzüge auf die mit 
dem Untersieb bespannte Waschtrommel, analog den 
Rundsieben der Pappenmaschinen oder den Egoutteu- 
ren der Papiermaschinen mittelst einer kleinen 

Spezialeinrichtung. Ing. E. Belani, Villach. 
IV. Das zeitraubende Auflöten der Siebe auf 
Waschtrommeln und Entwässerungszylinder fällt 


— e 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., makler, 


Büro: } in Wien . 
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durch einen Aufziehapparat fort. In Ermangelung 
dieses Apparates habe ich die beiden Enden des 
Metalltuches in zwei Winkeleisen gespannt, was auch 
sehr wenig Zeit beansprucht. Ad. 
V. Das Befestigen der Ueberzugsiebe geschicht 
am besten durch Spannringe, welche mittels Flügel- 
mutterschrauben angezogen werden. Das ist aller- 
dings nur bei runden und nicht bei eckigen Trommeln 
möglich. Ing.-Chem. O. Kück. 


Aufschluß von Stroh auf kaltem Wege. 

Antwort auf Frage Nr. 3231 in Nr. 21, S, 658. 
I. Einbringen von Langstroh in Gruben und 
lagenweises Bedecken mit Kalk ergibt schönes, halt- 
bares Strohpapier mit erheblich besseren Festigkeits- 
eigenschaften, als auf gewöhnliche Weise gekochtes 
Stroh. Die Anwendung dieser Arbeitsweise im 
Großbetrieb und zur Massenherstellung bietet natur- 
gemäß einige Schwierigkeiten und erfordert, um die 
Belastung mit einer hohen Lohnsumme zu vermeiden, 
eine gut durchdache Aufbereitungsanlage. In neuerer 
Zeit werden Strohzerkleinerungsmaschinen auf den 
Markt gebracht, welche das Stroh nicht schneiden, 
sondern der Länge nach spalten. Neben anderen 
Vcrteilen, Abkürzung der Kochdauer und Ersparung 
an Kalk, ergibt diese Arbeitsweise ein festes, kräf- 
tiges Strohpapier, welches dem auf kaltem Wege 

hergestellten an Qualität nicht nachsteht. L. 


II. Es war früher allgemein gebräuchlich, das 
Stroh in Gruben zu füllen, mit Brettern und Steinen 
zu beschweren, eine aus frischgelöschtem Kalk (etwa 
10% des’ Strohgewichts) bereitete Lauge darüber zu 
schütten und das Ganze 8—14 Tage ruhen zu lassen. 
Fabriken in verschiedenen Gegenden arbeiten noch 
heute nach diesem Verfahren und erzielen Papiere 


und Pappen, die nicht nur in der Farbe bedeutend 


schöner als Erzeugnisse aus gekochtem Stroh, son- 
dern auch wesentlich fester und klangvoller als diese 
sind. Die AufschlieBung des Strohes auf kaltem 
Wege wird sehr erleichtert, wenn dasselbe vor dem 
Einfüllen in das Laugenbad zwischen zwei schweren, 
gerieften Walzen gequetscht, also die röhrenartigen 
Halme gespalten und die Knoten zerdrückt werden. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 
HI. Streh läßt sich auch auf kaltem Wege zu 
Gelbstrohstoff verarbeiten, indem das Stroh in 
Gruben mit Wasser oder mit Kalkmilch behandelt 
wird. eine Erwärmung tritt von selbst ein, doch kann 
der Einweichprezeß durch Zuführen von Dampf er- 
heblich gefördert werden. Die Ausbeute an Stoff 
bei diesem Verfahren ist bedeutend größer als bei 
dem Kochverfahren. Ing.-Chem. O. Kück. 
IV. Das Stroh läßt sich ohne Kochprozeß in der 
gleichen Weise wie Holz auf Schleifsteinen zer- 
fasern und der daraus gewonnene Strohschliff liefert 
ein festes Papier mit schönem Ansehen. Das Stroh- 
schleifverfahren und der Stetigschleifer hierzu sind 
zum Patent angemeldet. 
Zivilingenieur Max Böttger, Dresden. 


Papierholz 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 


in Prag für die Tschechoslowakei 


— ab 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die schwedische Holz-, Holzmasse- und Paplerindu- 
strie. Von Prof. Dr. Sven Helander, 
Kiel. Ostseeschriften, Heft 4. Herausgegeben 
von der Nordischen Gesellschaft. Lübeck. Preis 
1 Mark. 


Angesichts der außerordentlichen Bedeutung. 
welche die schwedische Holz-, Holzmasse- und Pa- 
pierindustrie für die entsprechenden Industriezweige 
in Deutschland hat, darf die neueste kleine Schrift 
von Sven Helander, des besten Kenners der schwe- 
dischen Holzwirtschaft, im Kreise unserer Leser dem 
größten Interesse begegnen. Die klaren Ausführungen 
des Verfassers beschäftigen sich in erster Linie mit 
der Organisation der schwedischen Holz- und Pa- 
pierindustrie, der Art der hergestellten Produkte, 
der Verteilung ihres Absatzes und der wahrschein- 
lichen weiteren Entwicklung in der nächsten Zukunft. 
Das Heft zeigt eine ausgezeichnete Ausstattung und 
sei allen Interessenten wärmstens empfohlen. Es 
wird am besten direkt von der Nordischen Gesell- 
schaft, Lübeck, Breitestraße 12, bezogen. j 


Terminwesen und Produktion im Fabrikbetriebe. 
Plan, Vorbereitung und Durchführung der Pro- 
duktion. Von Dr. oec. publ. Josef Dür- 
heim, Volkswirt R.D.V. Mit 22 Formularen. 
Muth’sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
M 2.20. 


Die Einhaltung der Liefertermine stößt in der 
Praxis oftmals auf Schwierigkeiten. Sei es, daß die 
vorhandenen Maschinen oder die Arbeitskräfte nicht 
ausreichen, um den übernommenen Verpflichtungen 
zur rechten Zeit nachkommen zu können, oder daß 
die Lieferung der dazu benötigten Rohmaterialien und 
Halbfabrikate in Verzug geraten ist. Meist liegt 
diesen Verzögerungen eine ungenügende Disposition 
für die Herstellung der Fabrikate zugrunde. Das neue 
Dürheimsche Buch zeigt in eingehender Darstellung, 
welche Maßnahmen zu treffen sind, um Gleichmäßig- 
keit in der Produktionsmenge und Einhaltung der 
Liefertermine zu gewährleisten. 


Finanz-Selbsthilfe durch die industriellen Verbände. 
Von Johann Rudolf Winkler, Zürich, 
Schweizerisches Mitglied der Fram Aktien- 
gesellschaft für Revision und Treuhand- 
geschäfte. Leipzig-Hamburg-Berlin. Sonder- 
abdruck aus der Schweizerischen Arbeitgeber- 
zeitung. 


Die kleine Schrift, die eine der brennendsten 
Fragen der Jetztzeit erörtert. wird Interessenten 
von der Fram A.-G., Leipzig, Dittrichring 21, kosten- 
los abgegeben. 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lielern 


Krause-Werkzeuge zum Schnelden, Rillen, Ritzen und 
Nuten. Krauseheft 15. 

Die bekannte Maschinenfabrik Karl Krause, 
Leipzig, hat getreu dem Grundsatze: „Gutes 
Werkzeug — halbe Arbeit!“ besondere Sorgfalt auf 
die Ausbildung der Werkzeuge zum Schneiden, Ril- 
len, Ritzen und Nuten, wie sie bei ihren Maschinen 
der Papier- und Pappeverarbeitung Anwendung finden, 
verwendet. Das vorliegende neue Krauscheft be- 
schreibt diese Werkzeuge und ihre verschiedenen 
Anwendungsarten. 


Naphtol AS, Anwendungsvorschriiten. Das von der 
Verkaufsgesellschaft Agta-Gries- 
heim (Berlin-Frankfurt a. M.) m. b. H. und den 
Farbenfabrikenvorm. Fr. Bayer & Co, 
Leverkusen b. Köln a. Rh.. gemeinsam herausgege- 
bene Buch in rot gefärbtem Kaliko betrifft das Färben 
ınit Naphtol AS. Diese Farbstoffe sind unlösliche 
Azofarbstoffe, die durch Kombination von Naphtol 
und Base auf der Faser erzeugt werden. Alle vege- 
tabilischen Fasern, wie Baumwolle, Leinen, Jute, 
Hanf und auch Kunstseide, können mit Naphtol AS 
gefärbt werden. Die Färbungen sind hervorragend 
wasch-, chlor-, alkali- und säureecht, auch lichtecht. 
Für das Färben des Papierstoffs im Holländer kommen 
diese Farbstoffe nicht in Frage. 


Färbungen auf Seldenpapier. Musterbuch der Far- 
benfabriken vorm. Friedr. Bayer 
& Co., Leverkusen bei Köln a. Rhein. 


Die 161 Muster sind im Wege der Tauchfärbung 
auf ungefärbtem Seidenpapier hergestellt. Sie zeigen 
alle Farbtöne von gelb über orange, rot, violett, blau, 
grün bis wieder gelb, außerdem auch braune, graue 
und schwarze Seidenpapiere. 


Die Entwicklung und der heutige Stand der Selbst- 
Anschiuß-Fernsprech-Technik in Deutschland. 
Mitteilung der Aktiengesellschaft 
Mix & Genest, Berlin-Schöneberg. 


Rechen-Resultate. 


Tabellen zum Ablesen der Resultate von Multi- 
plikationen und Divisionen bis 100 X 1000 = 100 000 
in Bruchteilen und ganzen Zahlen. Zum praktischen 
Gebrauch für Stückzahl-, Lohn- und Prozentberech- 
nungen. Rechenhilfsmittel für alle Arten des Rechnens 
mit Zahlen jeder Größe (Radizieren — Wurzelsuchen) 
nach vereinfachtem Verfahren. Herausgegeben von 
F. Triebel, technischer Oberinspektor der Reichs- 
druckerei. Dritte unveränderte Auflage. Preis 5 &. 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


. vom 
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Geschäftsberichte. 


Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang 
A.-G., Oberschmitten. Dieses 1913 mit Mark 650 000 
in die Form der Aktien-Gesellschaft (Familien- 
gründung) gebrachte Unternehmen schließt 1924 nach 
RM 31 996 mit RM 48 504 Reingewinn, woraus 4 pCt. 
Dividende auf das auf RM 650 000 umgestellte Aktien- 
Kapital verteilt werden. Neben dem Aktien-Kapital 
stehen RM 400000 Hypotheken- und RM 250 000 
Obligationsschulden. Der Reservefonds erscheint 
mit RM 239 294, ferner betragen Kreditoren RM 77581 
gegenüber RM 732 257 Debitoren und RM 258 296 
Vorräte. Unter RM 1.68 Millionen Gesamtaktiven 
stehen die gesamten Anlagen, Einrichtungen usw. 
mit zusammen RM 662 514 zu Buch. Die Gesellschaft 
wurde Anfang 1918 verpachtet und ist mit Wirkung 
1. Januar 1924 wieder von der eigenen Ver- 
waltung in Betrieb genommen worden. Sie sei mit 
dem Absatz ihrer Fabrikate hauptsächlich aufs Aus- 
land angewiesen, dessen Zollerhöhungen der Bericht 
besonders beklagt, weshalb er für eine niedrige Be- 
messung der deutschen Einfuhrzölle eintritt. 

(Fftr. Ztg.) 


Die Karl Ernst & Co. A., G. in Berlin (Papier- 
bearbeitung) plant Liquidation. Die Verwaltung teilt 
mit, daB das Geschäft nur unter den größten Schwie- 
rigkeiten fortgesetzt werden könne. Das Auslands- 
geschäft sei infolge der Zollerschwerungen, sowie 
der billigeren Herstellungskosten des Auslandes 
unmöglich geworden. Auch das Inlandsgeschäft 
biete angesichts der hohen Steuern und sozialen 
Lasten sowie bei der beengten Lage der Gesellschaft 
keinerlei Gewinn möglichkeiten. Unter diesen Um- 
ständen habe die Verwaltung sich entschließen 
müssen, der Generalvertretung die Liquidation der 
Gesellschaft vorzuschlagen. (Fitr. Ztg.) 


Wissen. 


sein. 


Unerwartet starb nach kurzer Krankheit am 5. Juni 1925 der Mitge- 
sellschafter und Generalbevollmächtigte unserer Werke 


wicklung unseres Unternehmens gearbeitet. 
Sein Pflichtbewußtsein, mit dem er ohne Rücksicht auf seine Person 
bis zuletzt für uns tätig war, wird uns ein dauerndes leuchtendes Vorbild 


Generalver sammlungen. 


Natronzellstofl- und Papierfabriken Aktiengesell- 
schalt, am Freitag. den 26. Juni 1925. mittags 12 
Uhr, in den Geschäftsräumen, Berlin SW 19, Jerusa- 
lemer Straße 65/66. 


Schlesische Cellulose- und Papler-Fabriken Ak- 
tlengesellschait. Außerordentliche Generalversamm- 
lung am Montag den 29. Juni 1925, vormittags 11 Uhr, 
in Hirschberg i. Schles. im Sitzungssaal der Nieder- 
schlesischen Industrie-Zentrale (Preußischer Hof), 
Promenade 12a. Auf der Tagesordnung steht dic 
Beschlußfassung über Aufnahme einer Obligations- 
anleihe. (Siehe Nr. 24, S. 739.) 


Zeilstoffwerke Regensburg Aktiengesellschaft in 
Liquidation, am Dienstag, den .30. Juni 1925, vor- 
mittags 11 Uhr, in Regensburg auf dem Werk. 


` Aktiengesellschaft für Zellstofl- und Papieriabri- 
kation Memel in Memel, am Dienstag, den 30. Juni 
1925, mittags 12 Uhr, in Memel, im Sitzungssaale der 
Handelskammer Memel (Börse). 


St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel, 
Aktiengesellschait, St. Andreasberg-Waldhaus (Ober- 
harz), am Dienstag, den 30. Juni 1925, nachmittags 
3 Uhr, in den Geschäftsräumen der Gewerbebank 
A.-G., Hannover, Theodorstraße. 


Simonlus’sche Cellulosefabriken Aktiengeselischaft, 
am Mittwoch, den 1. Juli 1925, vormittags 11 Uhr, 
in den Räumen der Süddeutschen Disconto-Gesell- 
schaft A.-G., Mannheim. 


Zellstoffabrik Waldhof, am Mittwoch, den 1. Juli 
1925, mittags 12 Uhr, im Hause der Süddeutschen 
Disconto-Gesellschaft A.-G., Mannheim D 3, 15. 


Herr Bergrat und Kommerzienrat 


Dr.-Ing.e.h. Alired Wiede, 


Ritter pp. 


Wir betrauern in dem Verblichenen eine außergewöhnliche Persönlichkeit, 
hervorragend durch gerechten Sinn, zielbewußte Tatkraft und ingeniöses 
Mit weitem Blick und unermüdlicher Sorge hat er für die Ent- 
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Wir werden in dankbarer Erinnerung in seinem Geiste weiterarbeiten. 


Die Direktion von Wiedes Papierfabrik G. 1m. b. H., 
Rosenthal- Reuß. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Verband Deutscher Rohpappenfabriken G. m. b. H. 
Die Hauptgeschäftsstelle dieses Verbandes be- 
findet sich in Berlin NW 7, Am Weidendamm la. 
Leiter ist Herr Dr. Böttcher. In Düsseldorf ist eine 
Zweigniederlassung errichtet worden, deren Ge- 
schäftsstelle sich Düsseldorf 74 im Hause 
„Barmer Bankverein“, Eingang Benrather Straße, 
befindet. Leiter der Zweigstelle Düsseldorf ist als 
stellvertretender Geschäftsführer Herr Schlingloff. 


Die Paplerfabrik Unterkochen G. m. b. H. in Un- 
terkochen (Württ.) hat Herrn Direktor Th. Giese in 
Köln-Rodenklrchen die Vertretung des Konzerns 
Unterkochen für Rheinland und Westfalen übertragen. 
Herr Giese war 17% Jahre kaufmännischer Direktor 
der Papierfabrik Unterkochen. 


Kraft & Knust, Aktlengesellschait, Berlin. Der 
langjährige Mitarbeiter und Prokurist Herr Walter 
Ehlert ist in den Vorstand der Gesellschaft eingetreten. 
Dem Fräulein Elisabeth Hoffmann ist dergestalt Voll- 
macht erteilt. daß sie in allen Kassenangelegenheiten 
die Firma rechtsverbindlich zeichnen kann. 


Der Bau der Papierfabrik in Sanok am San (Po- 
len) ist infolge Geldmangel für einige Zeit einge- 
stellt worden. 


25 jähriges Dienstjubiläum. Herr 
Paui Kahnt, Direktor der Ammendorfer Papierfabrik 
in Ammendorf bei Halle a. S., kann am 28. Juni auf 
eine 25 jährige Tätigkeit bei dieser Firma zurück- 
blicken. Am 28. Juni 1900 folgte er einem Rufe des 
Herrn Generaldirektor Holz nach Ammendorf, und 
im Jahre 1900 wurde er als kaufmännischer Direktor 
in den Vorstand der Gesellschaft berufen. 


Treue Mitarbeit. Am 1. Juli vollendet 
Herr Prokurist Johannes Müller, Kassierer, bei der 
Thode’schen Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg sein 
25. Dienstjahr. Am 7. Juli kann Herr Andreas Büttner, 
Platzmeister auf ununterbrochene 50 Jahre Dienst- 
zeit bei dieser Firma zurückblicken. 


Handelsregister-Eintragungen. 
Pappen werke Aktlengesellschaft in Gönningen, 
Württemberg. Der Vorstand Karl Leuthe ist 
zurückgetreten. Der Aufsichtsrat hat den Kaufmann 
Fritz Schmager in Schwenningen a. N. zum 
alleinigen Vorstand der Gesellschaft bestellt. 


Niederrheinische Papier- und Pappeniabrik Ak- 
tiengesellschaft in Neuß. Die Prokura des Fritz 
Knecht zu Düsseldorf-Oberkassel ist erloschen. 


Sonder-Festnummer 1995. 


Die anläßlich der Papierertage in Hamburg herausgegebene Sonder- 
nummer des Wochenblattes für Papierfabrikation (Nr. 24 A) ist allen Beziehern 
zusammen mit Nr. 24 zugegangen. 


Sie ist 305 Seiten stark,. und enthält 99 Seiten redaktionellen Text mit 
technischen, wirtschaftlichen und geschichtlichen Beiträgen erster Fachleute 


und 64 Seiten Selbstdarstellungen. 


Wir geben weitere Exemplare dieser reichhaltigen Sondernummer an 
Bezieher des Wochenblattes in Deutschland und Oesterreich zum billigen 
Preise von & 2.— portofrei ab (Zahlungen auf Postscheckkonto Stuttgart 
Nr. 10562 erbeten), und empfehlen den Herrn Chefs die Anschaffung für die 


Fabrikbibliotheken und die Mitarbeiter. 


Nach dem Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung & 3.—. 


Mit der Nr. 24 ist gleichzeitig die Sonderfestnummer dieses Jahres als Nr. 24 A 


an alle Bezieher des Wochenblatts versandt worden. 


Infolge der damit verbundenen 


großen Arbeit ist die Nummer 24 zu einem großen Teil ein oder zwei Tage verspätet 


in die Hände der Leser gelangt. 


Wir bitten, die Verzögerung zu entschuldigen. 


Treibriemen * 
Balata- Transportbänder bestbewährte Qualen 


lietert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oegründet 1868. — 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
Treibriemen jeder Art. 
Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


| Vereinigte 
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Marktberichte. 
Papiermarkt in Kanada. ist jetzt direkt zum Stillstand gekommen. Auch der 


Der kanadische Papiermarkt tendierte auch im 
Mai fest. Der Zeitungsdruckpapierver- 
brauch zeigt kein Nachlassen. Die Ausfuhr von 
Zeitungspapier war die höchste, die je erzielt worden 
ist, mit 144 411 tons bewegt sie sich 16 828 tons über 
der vorherigen Rekordziffer, die im März 1924 er- 
reicht worden ist, Die Ausfuhr im ersten Vierteljahr 
1925 übersteigt die vorjährige um etwa 10%. Eine 
noch weitergehende Besserung der Lage ist mii 
Sicherheit bei dem inkrafttreten des australisch- 
kanadischen Handelsabkommens zu erwarten. Fein- 
und Seidenpapier sind leidlich gut gefragt, 
doch sind die Fabriken nicht bis zur Höchstleistung 
beschäftigt. Umschlagpapier hat eine leichte 
Steigerung in der Ausfuhr zu verzeichnen. Im ersten 
Quartal des laufenden Jahres wurden 4% mehr aus- 
geführt als in der gleichen Zeit des Voriahres. 


Internationaler Holzmassemarkt. 

Das englische Geschäft nach den Pfingstifeier- 
tagen bewegte sich etwa in gleichem Rahmen wie 
Ende des Vormonats. Sulfitzellstoff war etwas ver- 
nachlässigt, die Preise dafür schwächer. Leicht- 
bleichbarer Sulfitzellstoff und Natronzellstoff haben 
feste Position zu hohen Preisen. Sehr schwach ist 
Holzschliffi, der auch an den skandindvischen Märkten 
eine recht unsichere Lage hat. Norwegen berichtet 
Geschäftsstille am Holzschliffmarkt, aus Schweden 
wird ein Verkauf von 15000 tons nach Frankreich, 
Lieferung innerhalb der nächsten drei Jahre, gemeldet 
zum Preise von K 55 fob, netto Kasse, Dieser Preis 
ist so niedrig gehalten, daß von vornherein verein- 
bart wurde, im Falle einer zukünftigen Steigerung 
des Marktniveaus, den gebesserten Preis zu berech- 
nen. Etwas besser sieht es am schwedischen Markte 
in trockenem Holzschliff aus. Die Fabriken sind im 
Besitz grölerer Aufträge zu K 112.50—120 fob, strikte 
Nettohedingungen. 


—— 


Finnischer Papier- und Zellstoſſmarkt. 


Die Marktlage ist für die 
sehr unsicher. 


meisten Papiersorten 
Zeitungsdruckpapier ist noch fest, die 
Verkäufe hielten sich in den letzten Wochen auf 
ihrer regulären Höhe. Für die nächsten Wochen 
rechnet man mit einer Abschwächung des Handels. 
Feinpapier ist noch so flau gestimmt wie den ganzen 
Vormonat hindurch. Am Umschlagpapiermarkt bildet 
die Nachfrage aus Uebersee ein belebendes Moment. 
Der ferne Osten wird regelmäßig beliefert. Die 
Nachfrage von England wird immer schwächer und 


europäische Kontinent ist kaum Käufer. Die Preise 
sind uneinheitlich, Gewöhnliches braunes Umschlag- 
papier hat sich jüngst im Preise erholt, Kraft-Um— 
schlagpapier tendiert nach unten. Die April-Papier- 
ausfuhr der Fabriken, die zur finnischen Papierfabri- 
kantenvereinigung gehören, beläuft sich auf 12 938 
tons, während die Kymmene A.-B. 5553 tons expor- 
tierte. — 

Der Zellstoffmarkt 
pessimistisch gestimmt. Trotz einigermaßen befrie- 
digender Nachfrage sind die Preise auf ihrem 
niedrigen Niveau geblieben. Seitens Amerika liegt 
sogar mehr Interesse vor als Anfang des Jahres. 
Die amerikanischen Käufer suchen bei ihren Abschlüs- 
sen für nächstjährige Lieferung weiterhin die Preise 
zu drücken, die jetzt schon kaum gewinnbringend 
sind. Unter diesen Umstände haben die Verkäufe für 
nächstes Jahr auch in den letzten Wochen keine 
weiteren Fortschritte gemacht Z: 


ist nach wie vor 


Norwegischer Holzmassemarkt. 


0s1:0; 12, 6: 1925, 

Den norwegischen Zellstoffmarkt kennzeichnet 
gegenwärtig eine gewisse Unsicherheit, Zellstoff liegt 
im allgemeinen sehr still. Die verhältnismäßig gerin- 
gen Umsätze in Sulfitzellstoff kommen auf folgender 
Preisbasis zustande : gebleichte Qualität 570 Kronen, 
leichtbleichbare 400 Kronen und starke Qualität 
375 Kronen, alles per Tonne fob. Dagegen herrscht 
in leichtbleichbarem Sulfatzellstoff ein reger Handel 
mit der Folge, daß der gegenwärtige Preis, 
420 Kronen per Tonne fob. verhältnismäßig hoch ist. 
Kraftzellstcffi andererseits liegt in Uebereinstimmung 
mit dem internationalen Markt schwächer und notiert 
gegenwärtig 380 Kronen. 

Der Markt für Holzschliff verkehrt in lustloser 
Haltung, wofür man die Konkurrenz der Staaten am 
baltischen Meer verantwortlich machen zu müssen 
glaubt. Auch der Wechselkurs hindert nach wie vor 
eine befriedigende Marktentwicklung. Angesichts der 
gesunden statistischen Positiog der Produkte sind die 
Produzenten jedoch nicht geneigt, Verkäufe zu sor- 
cieren. Für Kiefernholzschliff, feucht, zahlt man zur- 
zeit 90 Kronen und für trockenen Stoff 200 Kronen 
per Tonne fob, 


fertigt als Öpecialität 
Hermann Bulnheim, Bautzen.10. 


Metalltuch-F 


abriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock - Her. 870 - Reutlingen (Wiri) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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Amerikanischer Marktbericht. 


Vom New Yorker Markt wird in den letzten 
Maiwochen eine scharfe Preisreduktion in Pappe 
gemeldet. Die Notierungen gaben bis zu 10 Doll. pro 
Tonne nach. Für Strohkarton akzeptieren die mei- 
sten Fabriken jetzt 40. Doll. pro Tonne gegen 50 bis 
52.50 Doll. in den Vorwochen. Zeitungspappe notiert 
jetzt rund 45 Doll., einige Spezialsorten stellen sich 
2% Doll. höher. 

Die Lage am Zeitungsdruckpapier- 
markt ist beständig geblieben, da wenig sofort 
greifbare Ware vorhanden ist. Preisreduzierungen 
dürften daher auch für die nächsten Monate ausge- 
schlossen sein. Feinpapier läßt sich nicht mehr 
so glatt absetzen wie im Vormonat. Die Fabrikanten 
arbeiten nur noch zu 80% ihrer Leistungsfähigkeit. 
Die Nachfrage geht immer mehr auf die niedrigeren 


Grade von Wertzeichen- und Kontobuchpapier zurück. 


Die besten Qualitäten sind im Verhältnis zu teuer 
und man nimmt an, daß die vor mehreren Wochen 
gemeldeten Erhöhungen nicht aufrechterhaiten wer- 
den können. 


Am Papierstoffmarkt herrscht ein be- 


ständiger Unterton für Holzschliff. Die Zeitungsdruck- | 


und Pappenfabrikanten kaufen laufend ge- 
nügend Mengen. Holzschliff stellt sich auf 30 Doll. 
die Tonne fob. Bevorzugt ist allerdings die kana- 
dische Holzmasse, die in der gleichen Qualität zu 
28 Doll. gehandelt wird. 


papier- 


Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Das forstliche Angebot 
war zuletzt nicht bedeutend, wenn auch vereinzelt 
noch umfangreichere Posten an den Markt kamen, 
die durchweg schlanken Absatz fanden. ein Beweis 
dafür. daß der Markt noch immer aufnahmefähig ist. 
In der Hauptsache treten die Fabriken als Käufer auf, 
die auch für schwaches Nadelstammholz stets leb- 
haftes Interesse zeigten. Der Handel dagegen be- 
teiligte sich am forstlichen Verkaufsgeschäft weniger; 
die Preise, die ihm die Verbraucher bieten, lassen 
eine Betätigung in dieser Richtung kaum noch zu. 
Die letzten Erlösmitteilungen zeigen, daß in Ober- 
bayern (u a. ein feeihändiger Verkauf von rund 
5000 Ster 1.—3. Kl.) und Schwaben durchschnitt- 
lich 131—137,5% der Grundpreise von 12, 10 und 8 A 
je Ster 1.—3. KI. ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 A 
je Ster ebenso mit Rinde ab Wald bei Fuhrlöhnen 
von 2½— M je Ster erzielt werden konnten, wäh- 
rend die badische Staatsforstverwaltung für zu- 
sammen etwa 700 Ster 138 (teure Abfuhr) bis 150% 
dieser Sätze erlöste. Aus den württembergi- 
schen Staatsforsten kamen etwa 650 Ster gerep- 
pelter Ware an den Markt, die mit ähnlichen Preisen 
wie in Baden bezahlt wurde, In württ. Privatwal- 
dungen konnten je nach Verhältnissen etwa 130 bis 
145% der Taxen erzielt werden, vereinzelt auch 
mehr. Seitens mitteldeutscher Fabriken wurden etwa 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 25 1925 


23—25 A je Ster ohne Rinde frei Fabrikhoi geboten: 
mit Rücksicht auf die hohen Frachen (ab Bayer.‘ 
Wald 8 & je Ster!) kauft man jedoch lieber in 
Böhmen. Ab Bayer.-Wald-Station wurden etwa 13 
bis 154% M je Ster geboten bzw. erzielt. 

Die Forderungen der Tschechoslowakei pendelten 
etwa zwischen 135 und 150 Kc je Ster ausfuhrfrei 
deutscher Grenze unverzollt; das Angebot wurde 
zum Teil als reichlich bezeichnet. Auch von Holland 
und der Schweiz fand sich Anfrage ein, doch wird 
das Geschäft in dieser Richtung seitens der zweiten 
Hand als ruhig bezeichnet; die geringen Gebote und 
die mit dem Export stets verbundenen Schwierigkeiten 
reizen nur wenig zur Betätigung. 


Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Lü B im Reg.-Bez. Lüne- 
burg (5. 6.) 185 rm Fichtenpapierholz, für Scheiter 
und Knüppel A 12; Oberförsterei Schmiede- 
berg im Reg.-Bez. Liegnitz (9. 6.) 208 rm Fichten- 
papierholz gemischt & 12.80. 


Ein- und Ausfuhr von Papierholz im April 1925. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat April 
belief sich auf 99 725 t = 169532 fm gegen 93 023 t 
= 158140 fm im März 1925, Die Hauptmenge kam 
aus der Tschechoslowakei mit 114 366 fm, dann folgen 
Polen mit 36998 fm, Finnland mit 60698 fm und 
Litauen mit 4150 fm. Die Einfuhr aus diesen Ländern 
hat beträchtlich zugenommen, während die Einfuhr 
aus Rußland und Memel in Wegiall gekommen ist. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist gegenüber 
dem März zurückgegangen von 1684 t == 2863 fm auf 
1054 t =- 1792 fm. Der Hauptteil, nämlich 1544 fm, 
ging nach der Schweiz. 


Vom Harzmarkt. . 

Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 12. Juni 1925. 
Nach einer steifen Befestigung 
zu Anfang der Woche ist der Markt in Amerika 
wieder etwas ruhiger. Savannah notierte gestern 
925/ cents. Die Märkte in Spanien und Frankreich 
sind unverändert. 

Harz. Während der flaueren Tendenz waren 
keine größeren Kaufaufträge im Markt, wie es wohl 
stets der Fall ist. Nachdem dann der Markt zwei 
Tage unverändert geblieben war, ist in Amerika 


Terpentinöl. 


scheinbar alle Zufuhr der letzten Tage durch starke 


Hände aus dem Markt genommen worden und die 
Folge hiervon ist, daß der Markt wieder aufs neue 
seine steigende Tendenz verfolgt. Ueber den wei- 
teren Gang ist natürlich nichts Zuverlässiges zu 
melden. Ich nehme an, daß die Befestigung vorläufig 
anhalten wird. 

In Spanien und Frankreich ist der Markt stetig 
ohne größere Veränderungen; französisches F/G-Harz 
ist etwa & 2.50 teurer einstehend als amerikanisches. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 % u. 17/18 


technisch eisenirel 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Prankfurtmain. 


Gebrüder Guthro 2 Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code 5th Ed. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820. 9744. 
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Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Hamburg, 13. Juni 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist IB 
8 Perlf»rm 2. — 
Chlorkalk 110015 % 18.50 
Chlorzink 98 100% techn. 54.— 
Formaldehyd 30 Gew. %, 74.— 
es 40 Vol. “lo 100.— 
Glaubersalz crist. 2.90 
* calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2 % 19.50 
„ 30/2", lom 
Soda calc. 96/8 13.50 
w Crist: 8.30 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
5 17/8 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Tendenz: ruhig. 
Knochenleim RA 87.— 
Lederleim 107. 
Flockenlederleim 107.— 
Harz amerik. FGH. $ 9.60 
WG. $11.85 WW. $ 13.50 
Leinöl, prompt RA 102.— 
„ firnis 8 108 
Rizinusöl I. Press. loko £ 60.— 
* 1 „ 59.— 
Abdeckcreifett ED TI 
Terpentinöl amerik. $ 40.— 
Talg südamerik. A £ 46.— bis 48.— 
Hammeltalg techn. 4 9.> 


Der Markt war ruhig aber fest. 


Wir kaufen Nr, 2/1925 zurück. 
Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Rig). 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 


Regensburg, Klarenanger 21. 
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Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und IL 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen Æ 3. 


Chemische Technologie des Papiers 


von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis M 5. 


Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 
von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis .# 2.50. 
Pappenverarbeitung und Papiermache 


Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben vor 
Walter Heß. Broschiert Preis A 16. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis «# 3. 
Aus'm Papiermacherstüberl. 


Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil ven 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis & 3. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Riß). 


ee eee u 
Lichibilder, Zeugnisabschrillen 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be 
werber ist nicht mehr in der Lage, sich neue Bilder 
usw. zu beschaffen. Eine schnelle Rückgabe macht 
Reklamationen unnötig und erspart auch uns Zeit 
und Unkosten. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
= 


"Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 

Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Wochenblatt tür Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoſi- Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufs vereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff- Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi- Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen -, Zellstoff - und 
Holzstoff-Industrie „ Verein Deutscher Zellstoff- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten z 


Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie © Papiermacher- 

Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 

Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. 
EEE En, GRE 


Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 
Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 
verlange Angebot. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Versammlungsberichte von der Hamburger 
Papiermachertagung. 


i 


Gemeinsame Tagung des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten 
und des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten in Hamburg. 


lm Interesse der Einheitlichkeit der Ver- 
anstaltungen und um allzu große Zersplitte- 
rung der Sitzungen zu vermeiden, hatten sich 
die beiden Vereine wieder entschlossen, eine 
gemeinsame Tagung in Verbindung mit der 
Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten abzuhalten. 


Die Veranstaltungen begannen mit einem 
Bierabend im Restaurant „Jalant“, zu dem 


bereits am 16. Juni, abends, so viel Mitglieder 
beider Vereine erschienen, daß der bereit- 
gestellte Raum nicht ausreichte, um alle 
Gäste aufzunehmen. 

Der nächste Tag war der Arbeit gewid- 
met. Am Morgen um 9 Uhr fand die 


Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Pappenfabrikanten 


im Hotel „Vier Jahreszeiten“ statt. Der Vor- 
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sitzende begrüßte die Erschienenen und gab 
seiner Freude darüber Ausdruck, daß die 
Sitzung zahlreicher als im vorhergehenden 
Jahre besucht sei. 


Es wurden dann die notwendigen Neu- 
undErsatzwahlen vorgenommen. Die 
satzungsgemäß aus dem Vorstand ausschei- 
denden Herren Berger, Fröhlich und 
Dr. Zacharias wurden wiedergewählt. 
Für zwei ausgeschiedene Herren wurden die 
Herren Direktor Lest, Muskau, und Direk- 
tor Kolbe, Grünstädtel, neu in den Vor- 
stand gewählt. Es folgte dann noch Ersatz- 
wahl für den Zentralausschuß der Papier-, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
und für den Vorstand der Fachgruppe Papier 
beim Reichsverband der Deutschen Industrie. 
An Stelle des in den Vorstand gewählten 
Herrn Direktor Lest, Muskau, wurde Herr 
Direktor Müller, Hohenwarte, zum Kas- 
senprüfer des Vereins gewählt. 

Der Geschäftsführer erstattete Bericht 
über die Kassenangelegenheiten. 
Die Kassenführung war von den Kassen- 
prüfern in Ordnung befunden worden. Dem 
Geschäftsführer wurde Entlastung erteilt. 


Es folgte darauf ein Wirtschafts- 
bericht des Geschäftsführers, 
der die Ausführungen im vorliegenden 
Jahresbericht ergänzte. Im besonderen be- 
richtete er über die augenblicklich schweben- 
den Handelsvertragsverhandlungen mit Frank- 
reich und ging des näheren auf die wirt- 
schaftliche Lage der Pappenindustrie ein. Er 
wies weiter darauf hin, daß die Zahl der 
Mitglieder des Vereins noch nicht der Be- 
deutung der Industrie entspräche und bat 
die anwesenden Mitglieder, ihn bei’ seiner 
Werbetätigkeit für den Verein mit allen Mit- 
teln zu unterstützen. Die Schwierigkeiten, 
die die Pappenindustrie in der nächsten Zu- 
kunft zu überstehen haben werde, würden 
so große sein, daß nur ein Zusammenhalten 
aller Aussicht auf ihre erfolgreiche Ueber- 
windung bieten könne. 

Im Anschluß an den Wirtschaftsbericht 
entspann sich eine Diskussion über die 
sozialpolitische Belastung der 
Industrie. Die Versammlung nahm 
Kenntnis von den Beschlüssen erster Lesung 
zum Gesetzentwurf über die Unfallversiche— 
rung, der zurzeit dem sozialpolitischen Aus— 
schuß des Reichstags vorliegt. Bei deren 
Annahme würde sich die jetzige Rentenlast 
etwa um das ll4fache vermehren. Einstim— 
mig wurde festgestellt, daß die Industrie un- 
möglich in der Lage sei, dies zu tragen mit 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 26 1925 


Rücksicht auf die Sonderlasten, die sie im 
Zusammenhang mit der Ausführung des 
Dawesplanes außerdem habe übernehmen 
müssen. Die Versammlung forderte unbe- 
dingte Revision der Beschlüsse im Sinne der 
Sachverständigenvorschläge der Berufsgenos- 
senschaften. 


Nach Beendigung des geschäftlichen Teils 
der Tagung des Vereins Deutscher Pappen- 
fabrikanten folgten 2 Vorträge, die in einer 
gemeinsamen Sitzung der beiden Vereine ge- 
halten wurden. 

Herr Direktor Herdey der Eisen- 
gießerei und Maschinenfabrik Aktiengesell- 
schaft Bautzen i. Sa. sprach über: 


Abwasserprüfung und Stoffwiedergewinnung. 


Er führte unter Zuhilfenahme von Licht- 
bildern etwa folgendes aus: 

Die Anregungen des Vereins Deutscher 
Holzstofi-Fabrikanten sind auf fruchtbaren 
Boden gefallen. Die diesbezüglichen For- 
schungsarbeiten haben brauchbare Formen 
angenommen. Die Ergebnisse sind recht be- 
friedigend, so daß heute erfreulicherweise 
gesagt werden kann: 

„Man ist in der Abwasserfrage ein gutes 
Stück vorwärts gekommen“. Dies zu be- 
weisen, soll die Aufgabe meiner Ausführungen 
sein. 

Zur vollkommenen Lösung der Abwasser- 
frage gehört die unbedingte Erfüllungs- 
möglichkeit folgender Forderungen: 

„Prüfung der Abwässer während des 
Arbeitsprozesses und vor dem Verlassen der 
Fabrikanlage. Dadurch sichtbarer Maßstab 
für die gewinnbringende Zurückführung der 
Fasern in den Fabrikationsgang und die 
verlustbringende Ableitung der Fasern in 
Vorflut.“ Die gewerbliche Abwasserwirt- 
schaft benötigt daher: ` 

l. Mittel zur Prüfung der Fabrikations- 
wässer auf ihren Fasergehalt; 

2. Mittel zur Zurückführung der in den 
Abwässern enthaltenen Stoffteile in dem 
Fabrikationsgang ; 

3. Mittel zur Klärung der abfließenden, 
also nicht verbrauchbaren Abwasserreste. 


Jeder Abschnitt ist gleich wichtig und’ 


muß gewissenhaft zur Durchführung ge- 
langen, um einen Erfolg im gesamten zu 
erzielen. 


l. Mittel zur Prüfung der Ab- 
wässeraufihren Fasergehalt. 
Hierbei kommt es darauf an, ob man ein 
nur augenscheinliches oder ein genau zahlen- 
mäßiges Ergebnis haben will. | 
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Für die einfache augenscheinliche Kon- 
trolle zur überschlagsmäßigen Feststellung 
der Fasermengen in den Abwässern, wie sie 
im allgemeinen in den Schleifereien aus- 
reichend sein wird, genügt durchaus der 
von Dr. Fickert verbesserte Kolkwitzsche 
Absiebapparat. Die Anschaffung dieses Appa- 
rates kann nur dringend empfohlen werden. 

Für eine sorgfältige Abwässerbetriebs- 
statistik sind jedoch genaue Zahlenwerte 
notwendig, die bei allen vorgenommenen 
Messungen eine gewisse Beständigkeit aut- 
weisen müssen. Solche sind durch Absetzen 
der mit dem Fickertschen Apparat abgesieb- 
ten Stoffasern in einer Mensur nicht zu er— 
reichen, weil sich die Fasern wohl zu Boden 
setzen, aber kein geschlossenes Ganzes bilden, 
da der schwimmende Charakter der Fasern 
erhalten bleibt, der zu sehr von der Eigen- 
schaft und der Abstammung der Fasern 
selbst abhängig ist. Bei jeder Veränderung 
der Stoffzusammensetzung werden sich ver— 
schiedene Absatzhöhen ergeben, trotzdem 
der prozentuale Faserverlust derselbe ist. 
Auch sind zum vollkommenen Absetzen der 
Fasern viele Stunden erforderlich, die ein 
Ablesen des Versuchsergebnisses sehr ver— 
zögern. Genaue Zahlen bringen dann auch 
nur Trockengehaltsproben. Die Erfüllung 
dieser Vorschrift ist jedoch zu zeitraubend 
und erschwert den Vorgang bis zur Er— 
langung sicherer Größen. 


Die Betriebskontrolle der Abwässer er- 
hält erst dann praktischen Wert, wenn die 
Untersuchung in wenigen Minuten Resultate 
zeigt, deren Gegenüberstellung sofort zuver- 
lässigen Aufschluß über die prozentuale Ver- 
änderung des Fasergehaltes schafft. 


Langwierige Versuche brachten mich auf 
den Gedanken, die Abwässer in geschlosse- 
nen Gefäßen der Wirkung der Zentrifugal- 
kraft zu unterwerfen. Der Erfolg blieb nicht 
aus. Alle körperlichen Bestandteile des Ab- 
wassers setzten sich innerhalb einer Minute 
zu Boden und ganz klares Wasser blieb über 
dem Bodensatz zurück. Der Bodensatz selbst 
hat einen derartigen festen Zusammenhang, 
daß er nach Behandlung während einiger 
weiterer Minuten in der Absatzhöhe keine 
Veränderung mehr erfährt. Das geklärte 
Wasser kann allein abgegossen werden, die 
Bestimmung einiger Trockenproben stellt 
<ie Beständigkeit der Stoffdichte des Boden- 
satzes fest. Eine hierfür speziell ausgearbei- 
tete Tabelle gibt die sofortige Ablesung des 
prozentualen Stoffgehaltes. Wird die Mes- 
sung noch mit dem flüssigen Stoff, der dem 
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Stoffzulauf vor dem Entwässerungsapparat 
(Siebzylinder der Pappen- oder Siebpartie der 
Papiermaschine) zu entnehmen ist, in Ein- 
klang gebracht, so erhält man sofort den An- 
teil der Stoffverluste und Stoffrückgewinnung 
in Prozenten. Gleichzeitig kann dadurch ein 
Maßstab für die richtige Stoffverdünnung 


einer einwandfreien Papierblattbildung auf 


dem Siebzylinder oder der Siebpartie unter 
weitgehendster Berücksichtigung geringster 
Faserverluste geschaffen werden. Es ist so- 
mit das Hilfsmittel zur zahlenmäßigen Be- 
stimmung der Fasergehalte gefunden, das 
allen Anforderungen entspricht. 


Der Apparat besteht aus einem Armkreuz 
mit 4 Gehängen, die zur Aufnahme von koni- 
schen und graduierten Mensuren mit 15 ccm 
Inhalt dienen. Das Armkreuz wird auf eine 
senkrecht stehende Welle aufgestreckt, die 
entweder mittels Handkurbel und Räderüber- 
selzung oder besser, des gleichmäßigen 
Maßergebnisses halber, mit einem Elektro- 
motor direkt angetrieben wird. Der Mensur- 
boden muß eine Umfangsgeschwindigkeit 
von ca. 30 m pro Sekunde erhalten, was einer 
Umdrehungszahl von ca. 2000 Umdrehungen 
pro Minute entspricht. Die Mensuren werden 
mit Stoffwasser gefüllt, der Zentrifugalkraft 
unterworfen, und innerhalb einer Minute 
setzen sich alle Stoffteile zu Boden. Die 
Zentrifuge wird stillgesetzt, die Mensuren 
aus den Gehängen herausgenommen und der 
Bodensatz in cem abgelesen. Aus der Trok- 
kengehaltstabelle, die auf Grund mehrerer 
Trockengehaltsproben des Bodensatzes bear- 
beitet worden ist, kann der prozentuelle An- 
teil an Faserstoffen sofort bestimmt werden. 
Da die Laufzeit durch einen elektrischen 
Zeitschalter immer genau und unabhängig 
vom Bedienungspersonal eingehalten werden 
kann, und so das Abschleudern der Stoffteile 
restlos vor sich geht, ist das Versuchsergeb- 
nis einwandfrei und sicher. i 

Besonderen Wert erhält die Prüfungs- 
methode mittels Zentrifugieren für die Stoff- 
wässer der Papierfabrikation, weil die Be- 
schwerungsmittel, die durch feinstmaschigste 
Siebe nicht zurückgehalten werden können, 
ebenfalls restlos zum Niederschlag gebracht 
werden. 

Für den Versuch schlage ich folgenden 
Arbeitsgang vor: 

a) Zentrifugieren von 60 ccm (4 Mensuren 
a 15 ccm) Stoffwasser vor der Entwässerungs- 


»Die Zentrifuge ist für Hand- und elektrischen 
Betrieb bei der Firma Hugo Keyl. Dresden-A. 1, 
Marienstraße 24, käuflich, 
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einrichtung  (Pappenmaschinen, Siebpartie 
der Papiermaschinen), Ablesen des Trocken- 
gewichtes aus der Trockengewichtstabelle, 
Wert „A“ (Stoffverdünnung) 

b) Zentrifugieren von 60 ccm Abwasser 
vor der Kläranlage. Ablesen wie unter a), 
Wert „B“ 

c) Zentrifugieren von 60 cem geklärten 
Abwassers. Ablesen wie unter a), Wert „C“ 

Es herrschen dann folgende Bezeich- 
nungen: 
Stoffverdünnung: 

1000 60 
an 
Stoffrückgewinnung durch Stoffänger 
y = u (B—C) in /, 
Stoffverlust 2 Abwässer 
2 = . C in % 

r welches das Abwasser 
nach dem Entwässerungsprozeß verdünnt, 
bleibt konstant und ist bei der Aufstellung 
der Tabelle zu berücksichtigen. Dagegen 
kann der Wassergehalt, der in der Papier- 
masse bleibt und verdunstet werden muß, 
weil nicht ausschlaggebend, vernachlässigt 
werden. 

Werden die so ermittelten Werte statistisch 
gesammelt, so erhält man ununterbrochen 
ein vollständig klares Bild über die Stoffent- 
wässerungssarbeit, den wichtigen Prozeß 
der Papierfabrikation. Ersparnisse an Zeit, 
Geld und Aerger treten bald ein und die 
Rentabilität der Anlage wird dadurch sicht- 
lich gehoben. 


2. Mittelzur Zurückführung der 

in den Abwässern enthaltenen 

Stoffteile in den Fabrikations- 
gang. 

Das Wasser wird unmittelbar zu Ver- 
dünnungszwecken allen Stofivorbereitungs- 
maschinen zugeführt und nur der Rest wird 
einem ununterbrochenen Klärprozeß unter- 
worfen und die Stoffteile im eingedickten 
Zustande wieder verwendet. 

Dabei ist streng zu unterscheiden, ob die 
Stoffmasse Beschwerungsmittel enthält oder 
von solchen frei ist. Abwasser be- 
schwerter Stofimassen lassen sich leich- 
ter klären und genügen hierfür die meist 
üblichen gebräuchlichen Stoffängerarten 
(Schmidt'scher Filter, Antoine - Ensival 
Trichter, Geiger'sche Schwebefilter, Rollfof 
von Heerbrandt, Raguhn, pneumatische Filter, 
Fangstoffanlagen von Voith, Faust, Schneider, 
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Lehman und andere mehr), wenn sie ge- 
nügend groß und hoch sind, einen ruhigen 
Einlauf, besser einen solchen mit Faser-Ent- 
lüftungsmöglichkeit haben und sauber und 
in Ordnung gehalten werden. Eine Erklärung 
hierfür findet man in der Annahme, daß die 
einzelnen Fasern einen feinen Füllstoffüber- 
zug erhalten, der ihr spezifisches Gewicht 
bestimmt über 1 bringt und dadurch ein 
ununterbrochenes Sinken im Wasser hervor- 
ruft. 

Viel schwieriger gestaltet fich das Klären 
von Abwässern unbeschwerter Stoff- 
massen, ganz besonders aus solchen Roh- 
stoffen, deren spezifisches Gewicht unter 1 
liegt. Unter diese Gruppe fallen die Ab- 
wässer der Holzstoff- und der Kartonfabri- 
kation. 

Diese Abwässer gliedern sich wieder in 
2 Schwierigkeitsstufen und zwar: 

a) Abwässer von Holzschliff aus unge- 
kochten Hölzern, 

b) Abwässer von Holzschliff aus ge- 
kochten und gedämpften Hölzern. 


Besonders sind es die Fasern gekochter 
Hölzer, die sich gegen das Absetzen äußerst 
sträuben, viel Betriebsunannehmlichkeiten 
erregen und in großer Abhängigkeit von der 
Holzqualität stehen. 


Versuche haben ergeben, daß bei Braun- 
schliffabwässern, insbesondere schäumender 
Stoffe, die meistens Fasern an die Oberfläche 
steigen, sich dort 2—24 Stunden aufhalten 
und nachher zu Boden sinken, vielfach erst 
dann, wenn sie durch eine kleine Erschüt- 
terung daran erinnert werden. Deshalb sind 
flache Absetzteiche für diese Zwecke un- 
brauchbar. Hohe, großräumige Behälter mit 
mehreren schrägen Zwischenwänden können 
dem Uebelstand Abhilfe schaffen. Besser ist 
es, mit 2 getrennten Apparaten zu arbeiten, 
wovon abwechselnd einer in Tätigkeit ist, 
der andere im ausgeschalteten Zustande das 
Absetzen der schwimmenden Fasern tätigt. 
Somit ist zu untersuchen, ob die vorhandenen 
Kläreinrichtungen obige prinzipiellen Erfor- 
dernisse erfüllen oder nicht. Schon genügend 
tiefe Gruben (mindestens 3 m), die alle 
schwimmenden Stoffteile im freien Ablauf 
preisgeben, haben durch Einbau geschilderter 
Stauwände Erleichterungen und bei direkter 
Verarbeitung der abgesetzten Stoffe voll- 
ständige Befreiung von allen Uebelständen 
gebracht. 

Hat man jedoch zum Klären der Ab— 
Wässer die Zentrifugalkraft zur Ver- 
fügung, dann ist die Frage ohne Schwierig- 
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keiten zu lösen. Ein Probeapparat hat diese 
Tatsache bewiesen. 

Die Aufgabe der Betriebsleitung muß sein, 
die Hauptmengen der Abwässer noch vor der 
Klärung in die Fabrikation zurückzuführen, 
damit nur der Rest der Abwässer dem Ab- 
satzprozeß entsprechend langsam übergehen 
und die Anschaffung von genügend großen 
Kläranlagen möglich wird. 

In der Handelsholzstoffindustrie ist der 
unmittelbaren Wiedergewinnung von Lager- 
stoff ein Riegel vorgeschoben, da der Holz- 
stofischleim als Nährboden der Spaltpilze ein 
rascheres Verderben des lagernden Holz- 
stoffes hervorruft. Es ist dann ratsamer, den 
Holzstofischleim in Absetzvorrichtungen, wel- 
che für einen endgültigen Erfolg sehr reich- 
lich dimensioniert sein müssen oder mittels 
der Abwasserklärmaschine (Zentrifuge) zur 
Ausscheidung zu bringen und den Faser- 
verlust in Kauf zu nehmen, als die Vorrats- 
menge infolge baldiger Minderwertigkeit 
billig abstoßen zu müssen. 

Das Trocknen des Holzstoffes vernichtet 
die Nährfähigkeit des Holzstofischleimes für 
die Spaltpilze, bei Erzeugung trockenen 
Holzschliffes kann der Faserrückgewinn aus 
der Abwasserkläreinrichtung unmittelbar ver- 
braucht werden. 

Sind die Holzschleifereien für die Auf- 
bewahrung des Lagerstofies aus der großen 
Wasserzeit so eingerichtet, daß die Lagerung 
in Breiform unterhalb einer Wasserdecke 
(also ohne Luftzukömmlichkeit) geschehen 
kann, dann scheidet auch der Holzstoffschleim 
als gefährliches Element für das Verderben 
des Holzstoffes aus und es können die Ab- 
wässer der Produktion zugeführt werden. 
Diese einfache Art der Holzstofflagerung 
bildet das Ideal der Holzstoffkonservierung 
und eine gefahrlose monatelange Aufbewah- 
rung wird möglich. Außerdem verringern 
sich die spezifischen Arbeitslöhne für 100 kg 
lufttr. Holzstoff noch dadurch, daß in Voll- 
wasserzeiten die Belegschaft der Kleinwasser- 
periode ausreicht, weil die Entwässerung 
und der Transport des Holzstofies nur teil- 
weise vorgenommen wird. In Kleinwasser— 
tagen kann flüssiger Lagerstoff zugesetzt 
werden, die Belegschaft ist voll ausgenützt 
und die durchschnittliche Tagesproduktion an 
frischem Stoff erhält ziemlich gleichbleibende 
Größe. 


3. Mittel zur Klärung der ab- 
fließenden, also nicht ver- 
brauchbaren Abwasserreste. 
Die Abwasserreste, welche die Klär- 
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anlagen abgeben, enthalten allerfeinste Trüb- 
stoffe und gelöste Produkte, die bis jetzt kein 
Filtersystem zurückhalten konnte und die als 
efektive Stoffverluste in den Verfluter ge- 
langen. Versuche mit der Abwasserzentrifuge 
haben ergeben, daß sich auch solche Ab- 
wässer vollständig klären lassen und ist 
somit auch dieses Problem der vollkom- 
menen Lösung zugeführt. 

Ein Apparat zur Klärung von 500 Sek.- 
Liter wird bald bei der Eisengießerei und 
Maschinenbau A.-G. Bautzen zur Verfügung 
stehen. 

Die Hilfe aller ist nötig, um die Frage zu 
vollkommener Lösung zu bringen. 

Herr Pott dankt dem Redner für seinen 
interessanten Vortrag und seine wertvollen 
Arbeiten im Interesse des Faches und erteilt 
darauf Herrn Lehnert, einem Vertreter 
des Herrn Nikolaus Arts, der leider nicht 
persönlich erscheinen konnte, das Wort zu 
dem Vortrage über 


Verkehrsfragen. 

Herr Lehnert, Prokurist der Arpa. 
Seefrachten G. m. b. H., führt kurz an inter- 
essanten Beispielen die Vorteile der cif- 
Lieferung gegenüber der fob-Lieferung vor 
Augen und empfiehlt, die Umstellung schnell- 
möglichst zu bewirken. Die im Verlage der 
Arpa erscheinende Zeitschrift „Der Schiffs- 
frachtendienst“ bietet für die cif-Kalkulation 
eine gute Grundlage. | 

Mit einem Dank auch an diesen Redner 
schließt Herr Pott diesen Teil der Sitzung. 


Um 1 Uhr vereinigte ein gemein- 
sames Frühstück die Mitglieder und 
ihre Damen, die während der Sitzung Hagen- 
becks Tierpark in Stellingen einen Besuch 
abgestattet hatten. Der Vorsitzende des 
Vereins Deutscher Pappenfabrikanten, Herr 
Pott, konnte die stattliche Anzahl von 
80 Erschienenen begrüßen. Nach einer hu- 
mervollen Damenrede hielt Herr Obenauf 
eine mit großem Beifall aufgenommene pa- 
triotische Rede, die in das gemeinsam ge- 
sungene Deutschlandlied ausklang. 

Den Mitglieder des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten wurde es angesichts 
der aufgekommenen fröhlichen Stimmung 
nicht ganz leicht, dem Rufe ihres Geschäfts- 


führers zum Beginn des geschäftlichen Teils 


um ½3 Uhr nachmittags Folge zu leisten. 
Das Pflichtgefühl siegte aber über die Freude 
am gemütlichen Beisammensein und mit 
wenig Verspätung begann die zahlreich be- 
suchte 
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Hauptversammlung des Vereins Deutscher 
Holzstoff-Fabrikanten. 


Um 3 Uhr eröffnet Herr Schaal, der 
stellvertretende Vorsitzende des Vereins, in 
Vertretung des leider durch einen Sportunfall 
am Erscheinen verhinderten Vorsitzenden, 
Herrn Kommerzienrat Bretschneider, 
die Sitzung. Es gelangt ein Begrüßungs- 
telegramm des Herrn Kommerzienrat Bret- 
schneider zur Verlesung. Dessen Erwiderung 
und die Uebermittlung bester Wünsche wird 
beschlossen. Herr Schaal begrüßt sodann 
die anwesenden Ehrenmitglieder, Kommer- 
zienrat Güntter und Freiherr von 
Tröltzsch, und einige Gäste. Er widmet 
sodann den im letzten Jahr verstorbenen 
Mitgliedern des Vereins einen Nachruf. Es 
sind dies die Herren: A. Meihsner, 
Kommerzienrat Schinkel, Heise, A. 
Kraemer, Ottomar Eickhoff, Weiß- 
flog, Hofrat Riecke und Kommerzienrat 
Naucke. 

Der Geschäftsführer des Vereins, Heir 
Syndikus Dr. Schuchhart, ergänzt den 
gedruckt vorliegenden Geschäftsbericht in 
einigen wichtigen Punkten. Darnach bereitet 
die Holzfrage für die Zukunft ständige 
Sorge. Holzüberschuß ist in der Welt nicht 
‘vorhanden. Dagegen müssen von der deut- 
schen Industrie rechtzeitig Maßnahmen er- 
griffen werden. Der Erhöhung des einheimi- 
schen Holzeinschlages muß alle Aufmerksam- 
keit zugewendet werden und dem Verbrauch 
von Holz zu Hausbrandzwecken durch Auf- 
klärung entgegengewirkt werden. Zum 
Kapitel Frachtfragen ist zu sagen, daß 
es leider immer noch nicht gelungen ist, den 
so wichtigen Seehäfen-Ausnahmetarif durch- 
zusetzen. Am Verhalten der Reichsbahn in 
Fragen der Frachtstundung muß schäriste 
Kritik geübt werden. Die Gründung der 
Verkehrskreditbank war überflüssig und 
wirkt verteuernd. Die Besteuerung 
der Wasserkräfte ist dank des allge- 
meinen Protestes der Interessenten für 1924 
abgelehnt worden. In dr Abwasser- 
frage droht ein Abwässer-Reichsgesetz, 
welches über den betreffenden Landesgesetzen 
stehen soll und recht unerfreuliche Erschwe- 
rungen bringen kann. 

Herr Dr. Schuchhart gedenkt weiter der 
Arbeiten des technischen Ausschus- 
ses unter dem Vorsitz des Herrn Direktor 
Herdey, deren Ergebnisse auf dem Ge- 
biete der Abwasserklärung in dem Vortrage 
des Herrn Herdey, den wir weiter unten 
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bringen, niedergelegt sind. Zurzeit arbeitet 
der technische Ausschuß an einer Norma- 
lisierung der Schleifer und 
Schleifsteine, von denen es in 
Deutschland allein 250 Formate gibt. Zur 
Verringerung des Kraftverbrauchs wurden 
die diesbezüglichen Einflüsse der Steinart 
und Steinkörnung wissenschaftlich unter- 
sucht. Es gilt den Vorsprung, den das Aus- 
land infolge des Krieges erlangt hat, trotz 
unserer Verarmung einzuholen, wenn wir 
leben wollen. 

HerrSchaaldankt Herrn Dr.Schuch- 
hart für den sorgfältig ausgearbeiteten ge- 
druckten und den soeben erstatteten Bericht 
sowie für seine tatkräftige Arbeit im Inter- 
esse des Vereins. 

Der Kassenbericht liegt gedruckt 
vor und wird, da die Kassenprüfer seine 
Richtigkeit und die ordnungsmäßige Führung 
der Kassengeschäfte bestätigen, genehmigt. 
Die beantragte Entlastung wird erteilt. Der 
Voranschlag und der Beitrag für das zweite 
Halbjahr 1925 wird nach dem Vorschlage 
des Vorstandes genehmigt. 


Der Vorstand wird wieder- 
gewählt, mit Ausnahme des Herrn 
Heubel, der gesundheitshalber zurücktritt. 
An seiner Stelle tritt Herr Eickhoff in den 
Vorstand ein. Herr Schaal tritt an Stelle 
des Herrn Heubel in den handelspolitischen 
Ausschuß ein. Als stellvertretendes Aus- 
schußmitglied wird Herr Dr. Bühlmann 
gewählt. Kassenprüfer bleiben Herr Ar- 
nold und Herr Beyer. 


Der Geschäftsführer erhält nun noch das 
Wort zu dem Thema Zollfragen und 
Handelspolitik. Infolge vorgeschrit- 
tener Zeit muß er leider das Thema sehr kurz 
behandeln. Er ist der Meinung, daß die 
Holzstoffindustrie mit dem Vorgehen der Re- 
gierung nicht zufrieden sein darf und die 
geübte Mäßigung gegenüber den unmäßigen 
Kontrahenten falsch ist. 

Für die bisherigen Handelsvertragsver- 
handlungen war das Interesse der Holzstoff- 
industrie naturgemäß gering, die für sie 
wichtigsten Verhandlungen stehen noch 
bevor. 

In einem Schlußwort wies Herr Schaal 
noch darauf hin, daß Herr Dr. Schuchhart 
leider recht habe, wenn er in seinem Bericht 
die Zukunft als sehr ernst betrachtet, jedoch 
sei die Lage nicht hofinungslos, wenn wir 
uns auf uns selbst besinnen und rastlos 
arbeiten und vorwärts streben. 
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Empfang durch den Senat. 


Der nachmittags 5 Uhr stattgefundene 
Empfang der Vereine Deutscher Papierfabri- 
kanten, Deutscher Pappenfabrikanten und 
Deutscher Holzstoffabrikanten durch den 
Senat in den prachtvollen Räumen des Rat- 
hauses gestaltete sich zu einer machtvollen 
Kundgebung der Papierindustrie. Im Namen 


des Senats begrüßte der Bürgermeister, Herr 


Dr. Schramm, die Gäste mit folgenden 
Worten: 


„Ich habe die Ehre, den Verein Deutscher 
Papierfabrikanten anläßlich seiner hambur- 
gischen Tagung herzlich in den Räumen des 
Rathauses willkommen zu heißen. Vor 21 
Jahren, am 18. Juni 1904, hat Ihr Verein 
bereits einmal in Hamburg unter Geheimrat 
Niethammer getagt. Ich freue mich, den 
Sohn Ihres damaligen Vorsitzenden heute 
wieder an hervorragendster Stelle Ihres Ver- 
bandes begrüßen zu können. Die deutsche 
Papierindustrie, die mit 5,2% des deutschen 
Gesamtexportes an sechster Stelle der expor- 
tierenden Industrie steht, hat heute wiederum 
eine Produktion zu verzeichnen, die ihre 
Friedenser zeugung sogar noch übertrifft. 
230 000 deutsche Arbeiter werden durch die 
Papierer zeugung und Papierverarbeitung be- 
schäftigt. Das ist eine Leistung, die größer 
ist als die Papierindustrie der anderen 
europäischen Völker. Welche Energie, wel- 
cher deutsche Wille zur Arbeit spricht aus 
solchen Zahlen zu uns. Ich beglückwünsche 
Sie zu diesem Geist und zu diesen Erfolgen! 


Es ist sicherlich kein Zufall, daß Sie ge- 
rade in dieser Zeit des neuen Werdens und 
des Aufbaues als Tagungsort Hamburg 
gewählt haben. Möchten Sie erkennen, daß 
die alte deutsche Hansestadt, die von den 
Folgen des Krieges so schwer heimgesucht 
worden ist, in alter deutscher Zähigkeit un- 
verdrossen am Werk ist, in der Welt für 
deutsche Arbeit zu schaffen und zu wirken. 
Wir wissen, daß Hamburg nichts ist, als ein 
Organ der deutschen Wirtschaft, daß wir das 
Vertrauen von Industrie und Handel recht- 
fertigen müssen, und daß es darum unsere 
Pflicht ist, unsere Mission 
Wirtschaftsprozeß nach besten Kräften zu er- 
füllen. Nehmen Sie das Vertrauen mit in Ihre 
Heimat, daß Hamburg seine Ehre darin sieht, 
dies zu tun,“ das Vertrauen, daß die alte 
Hansestadt an der Elbe ein festes Bollwerk 
freien deutschen Geistes ist und für alle Zei- 
ten bleiben wird! In diesem Sinne noch 
einmal: Herzlich willkommen in Hamburg!“ 


in deutschen 


Für die Gäste dankte der stellvertretende 
Vorsitzende des V. D. P., Herr Geheimrat 
Niethammer, mit folgenden Worten: 

„Ew. Magnifizenz! 

Für die freundlichen Worte, mit denen 
Sie uns soeben bewillkommnet haben, danke 
ich Ihnen im Namen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten aufs herzlichste. Wir 
haben schon einmal unsere Jahresversamm- 
lung in Hamburg abgehalten. Es war im 
Jahre 1004. Und die damals besonders wohl- 
gelungene Tagung lebt noch heute in un— 
serer Erinnerung frt. Inzwischen hat der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten das Fest 
seines 50jährigen Bestehens gefeiert und sich 
zu einer beinahe lückenlosen Vertretung der 
deutschen Papierindustrie ausgebaut. Seine 
Aufgaben haben sich dadurch und in dem- 
selben Verhältnis, wie unser ganzes Wirt— 
schaftsleben durch den Krieg schwieriger 
geworden ist, vertieft und vergrößert. Ins- 
besondere gilt es, den Vorsprung einzuholen, 
den andere Länder, vor allem die Vereinigten 
Staaten, Kanada, Skandinavien, in den 
Jahren des Krieges und der Revolution ge- 
wonnen haben. Und wenn man bedenkt, wie 
gerade in der Papierindustrie der Siegeslauf 
der Technik rasch und unaufhaltsam vor- 
wärtsschreitet, wenn man sich ferner ver- 
gegenwärtigt, daß wir von 1914 ab wenig- 
stens 6 Jahre lang zum technischen Still- 
stande verurteilt waren, so ermißt man die 
Schwere der uns gestellten Aufgabe: das 
wieder einzuholen und die geachtete Stellung, 
die Deutschland von je im Kreise der Papier 
erzeugenden Länder eingenommen hat, wie- 
der zu erobern. 

Wir sind uns darüber klar, daß das nur 
unter Anspannung aller Kräfte geschehen 
kann. Aber wir sind auch dazu entschlossen 
und zweifeln nicht daran, daß wir das Ziel 
erreichen.. 

In diesem Zusammenhange könne es be- 
fremdlich erscheinen, daß wir Zeit und Lust 
zu einer Jahresversammlung haben, die wie 
die heutige neben den unbedingt nötigen 
geschäftlichen Erledigungen Vergnügen und 
Genuß zu Worte kommen läßt. Indessen: 
Schon Walther von der Vogelweide sagt: 
„Niemand taugt ohne Freude“, und so mag 
denjenigen unter uns, die das Jahr über in 
harter Arbeit und Sorge stehen, eine würdige 
Freude einer solchen Tagung und eine Be- 
reicherung durch die gebotenen Eindrücke 
zu gönnen sein und ihnen den Mut zu freu- 
diger Weiterarbeit beleben. 
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Was mir aber ganz besonders am Herzen 
liegt, und was ich deshalb nicht ungesagt 
sein lassen möchte, das ist die Betonung des 
außerhalb rein geschäftlicher Darstellung 
rangierenden ethischen Momentes: daß der 
Aufenthalt in unserer herrlichen Freien 
Reichsstadt Hamburg wie kaum ein anderer 
die Voraussetzungen für das soeben erwähnte 
Streben bietet. 

Ihre alte, wundervolle Stadt mit ihrer 
Geschichte aus früherer und jüngster Zeit, 
sie ist der Boden, wo der Deutsche sich 
gleichsam wieder fühlt im Banne seiner 
großen Vergangenheit, und wo er aus der 
Vergegenwärtigung dessen, was wir waren, 
erneut das leider so oft versagende Bewußt- 
sein gewinnt für das, was wir sind. 
Ihre alte, trotzig-stolze Hansestadt, die all- 
zeit mutige Hochburg germanischen Herren- 
und Freiheitssinnes, sie ist, wenn eine dazu 
angetan, dem Mutigen und Kraftvollen seine 
eigene Sphäre zu bieten, den Kleingläubigen 
aber zu besiegen. 

In diesem Sinne grüßen wir in Ehrfurcht 
Hamburgs wundervolles Steinbild des deut- 
schen Roland, dessen eichenumrauschte Ruhe- 
statt wir im nahen Sachsenwalde wissen. 

In diesem Sinne darf ich Ihnen nochmals 
namens meiner Industrie meinen herzlichen 
Dank für die uns bereitete Bewillkommnung 
aussprechen und damit die Versicherung ver- 
binden, daß eine Industrie von der Bedeutung 
und dem Ansehen unserer deutschen Papier- 
industrie es als ganz besondere Freude ver- 
bucht, daß die diesjährige Tagung sie in 
engere Fühlung mit einer Stadt von der 
Weltbedeutung Hamburgs bringt, mit der 
Freien Reichstadt, auf die jeder Deutsche 
stolz ist, und in der er eine herrschende, sich 
in berechtigtem Selbstbewußtsein behaup- 
tende Repräsentantin deutscher Art und 
Macht erblickt.“ 

Darauf bewirtete der Senat seine Gäste 
mit einem Tee, der gleichzeitig jedem Ge— 
legenheit bot, die von altem Hanseatengeist 
und Reichtum zeugenden Räume des Rat— 
hauses, welche Kunstschätze von hohem 
Wert bergen, in Ruhe zu besichtigen. 


Abends um 7 Uhr vereinigten sich die 
Mitglieder der in Hamburg tagenden vier 
Vereine zu einem 


Begrüßungsabend im Uhlenhorster Fährhaus. 
Leider gestattete das Wetter den Aufenthalt 


im schön gelegenen Garten an der Alster 
nicht. Die großen Räume vermochten die 
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Menge der Erschienenen kaum zu fassen. Es 
war eine Wiedersehensfeier großen Aus- 
maßes. Herr Geheimrat Niethammer 
begrüßte die Erschienenen und wünschte 
einen guten Verlauf der Tagung. Er betonte, 
daß auch wir, die wir unter Zukunftssorgen 
schwer arbeiten, ein Recht auf Freude haben. 
Ein schönes Feuerwerk auf der Alster be- 
schloß diesen wohlgelungenen Begrüßungs- 
abend. In verschiedenen Hamburger Lokalen 
feierte man noch im internen Kreise weiter. 


Während der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten am 
Donnerstag, den 18. Juni, war für die Mit- 
glieder ds Vereins Deutscher Pap- 
penfabrikanten und des Vereins 
Deutscher Holzstoff-Fabrikan- 
ten 

eine Hafenrundfahrt 


vorgesehen. Trotz des schlechten Wetters 
fanden sich die Mitglieder auf dem bereitge- 
stellten Dampfer „Librador“ der Elb Schit- 
fahrtsgesellschaft ein. Eine ausgedehnte 
Fahrt durch die Hafenanlagen gab den Teil- 
nehmern ein anschauliches Bild von der dort 
herrschenden regen Tätigkeit. Im Laufe der 
Fahrt wurde zweimal an Land gegangen, um 
Lagerschuppen zu besichtigen, insbesondere 
einen neuen der Elb-Dampfschiffahrtsgesell- 
schaft, der so eingerichtet ist, daß die zu be- 
ladenden Schiffe unter den Schuppen her- 
fahren können und unmittelbar vom Lager- 
raum im Schuppen beladen werden. Infolge 
der ungünstigen Witterung wurde die Hafen- 
rundfahrt frühzeitig abgebrochen und ihre 
Fortsetzung auf den nächsten Tag ver- 
schoben. 


Besuch ın Friedrichsruhe. 


Am Nachmittag fand sich eine große 
Anzahl der Mitglieder der Vereine 
Deutscher Holzstoff-Fabrikan- 
tenund DeutscherPappen-Fabri- 
kanten am Bahnhof ein, um die Ruhe- 
stätte unseres Altreichskanzlers zu besuchen. 
Trotzdem der Wettergott zeitweise ein un- 
freundliches Gesicht machte, war diese Wall- 
fahrt genußreich und erhebend. In feier- 
licher Weise legten Herr Pott für den 
Verein Deutscher Pappenfabrikanten, Herr 
Schaal für den Verein Deutscher Holzstoff— 
Fabrikanten je einen prächtigen Eichenkranz 


mit  schwarz-weiß-roter Schleife an Bis- 
marcks Ruhestätte nieder. Es war das Ge- 
löbnis, in treudeutscher Arbeit immerdar 


seiner würdig zu sein. 
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Hauptversammlung des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. , 


Am 18. Juni, vormittags 101, Uhr, 
eröffnete Herr Geheimrat Niethammer, 
erster stellvertretender Vorsitzender des 
V.D.P., den geschäftlichen Teil der Haupt- 
versammlung. Mit seiner Freude über den 

zahlreichen Besuch der Versammlung brachte 

er sein Bedauern zum Ausdruck, daß der 
allverehrte erste Vorsitzende des Vereins, 
Herr Dr. e. h. Ebart, aus gesundheitlichen 
Gründen verhindert war, die Leitung der 
Versammlung in gewohnter Weise zu führen. 
Er wünschte der Tagung. nachhaltigsten 
Erfolg zum Wohle unseres Faches. 

Der langen Reihe der verstorbenen Mit- 
glieder des Vereins, der sich nach Abschluß 
des Jahresberichtes noch leider folgende 
Namen besten Klanges, wie Füllner, 
Bausch und Riecke, anschlossen, wid- 
mete er einen die Verdienste dieser Männer 
würdigenden Nachruf. o 

Er nahm dann Gelegenheit, Herrn Kom- 
merzienrat Dr. Dr.e. h. Scheufelen, Herrn 
Dr. e h. Schacht und Herrn Prof. Dr. 
Klemm namens des Vereins zu den Aus- 
zeichnungen zu beglückwünschen, welche 
diesen Herren in Anerkennung ihrer Mit- 
arbeit am Deutschen Museum zuteil wurden. 
Er schlug weiter unter allgemeinem Beifall 
die Absendung eines Telegramms an Herrn 
Dr. e. h. Ebart vor, in welchem demselben 
die herzlichsten Wünsche der Versammlung 
für seine baldige Wiederherstellung ausge- 
sprochen werden und ihm die vom Vorstand 
einstimmig beschlossene Wahl zum Ehren- 
vorsitzenden bekanntgemacht wurde Nur 
dem allgemeinen Drängen nachgebend, hatte 
Herr Dr. Ebart sich voriges Jalır bereit- 
finden lassen, den Vorsitz des Vereins. noch 
ein weiteres Jahr zu führen. Seinem Wun- 
sche, nunmehr den Vorsitz niederzulegen, 
konnte deshalb nicht widersprochen werden. 
Weiter hat Herr Robert Hoesch aus 
Gesundheitsgründen sein Amt im Vorstand 
niedergelegt. Auch hier beschließt die Ver- 
sammlung, dem Vorschlag des Vorstands, 
Herrn Hoesch in Anerkennung seiner Ver- 
dienste um den Verein zum Ehrenmitglied 
zu ernennen, beizutreten. 

Zu Punkt 1 der Tagesordnung: Der Vor- 
stand hat nach ernsten und eingehenden 
Beratungen beschlossen, Herrn Kling- 
Spohr, M. d. R., i. Fa. Jakob Oechelhaeu- 
ser, Papierfabrik G. m. b. II. in Siegen, der 
Versammlung für das Amt des Vorsitzenden 
zu empfehlen. Die Versammlung beschloß 
darauf einstimmig seine Wahl. Weiter hatte 
der Vorstand die Wiederwahl der satzungs- 


i 


sitzende, 


gemäß ausscheidenden Herren Pott, Runk, 
Schoeller, Staffel, Bayer, Koeh— 
ler, Clemm, Niethammmer, ferner 
die Neuwahl der Herren Ilgner, Gott- 
stein, Schulze-Jena, Tugendhat, 
Proelß, Günt-her-Greiz, Dietrich- 
Weißenfels, Alfred Schoeller vorge- 
schlagen. Die obengenannten Herren wurden 
sämtlich in den Vorstand gewählt. Die 
Rechnungsprüfer wurden wiedergewählt. 
Der Rechnungsprüfer, Herr Steidl, 
erstattet den Kassenbericht und beantragt die 
Entlastung -des Vorstandes und Kassen- 
führers. Dieselbe wurde einstimmig erteilt. 
Nachdem Herr v. Wussow über die 
Höhe der Mitgliedsbeiträge des laufenden 
Jahres berichtet hat, ergreift der neue Vor- 
Herr Fabrikant Klingspohr, 
das Wort. Er dankt für das große Vertrauen, 
welches ihm der Verein durch seine Berufung 
zum Vorsitzenden entgegengebracht hat. 
Er schildert die schweren Bedenken, welche 
er gehabt hat, dieses verantwortungsvolle 
Amt, besonders nach einem so hervorragen- 
den Vorgänger, wie es Herr Dr. Ebart war, 
zu übernehmen. Er habe sich zu diesem 
Amte nicht gedrängt, habe aber geglaubt, 
sich der Berufung im Interesse des Faches 
nicht entziehen zu dürfen, nachdem alle in 
Betracht kommenden Herren aus schwer- 
wiegenden Gründen eine Annahme des | 
Amtes ablehnen mußten. Er bat Herrn 
Geheimrat Niethammer, die Leitung dieser 
Tagung noch zu Ende zu führen und im 
kommenden Jahre mit ihm Geduld zu haben. 
Er verspreche, mit aller Energie und Liebe 
sich in sein neues Amt einzuarbeiten, um 
seiner vorzüglichen Vorgänger würdig zu 
werden und das Steuer des Vereins in den 
kommenden schweren Zeiten mit Erfolg 
führen zu können. Er bitte um die absolut 
notwendige vertrauensvolle Mitarbeit aller, 
besonders aber um diejenige seiner schon im 
Sturm und Notzeit bewährten Vorgänger. 
Zu Punkt 4 der Tagesordnung spricht 
der Geschäftsführer des Vereins, Herr v. 
Wussow, und erläutert die Vorschläge 
des Vorstandes zu den Aenderungen des 82 
Absatz 4 und § 22 der Satzungen. Hierbei 
entwickelt sich eine längere Debatte über 
verschiedene Sonderwünsche der örtlichen 
Vereinigungen der Papierfabrikanten. Schließ- 
lich greift Herr Rechtsanwalt Lammers in 
die Debatte ein und weist die Unmöglichkeit 
dieser von den Vorschlägen des Vorstandes 
abweichenden Anträge nach. Da eine voll- 
ständige Neubearbeitung der Satzungen bis 


786 


zur nächsten Hauptversammlung unumgäng- 
lich ist, einigt man sich auf ein Provisorium 
nach dem Vorschlag des Herrn Kommerzien- 
rat Haindl. 


Damit schließt der geschäftliche Teil und 
man tritt um ½2 Uhr nach einem gemein- 
samen kurzen Frühstück in den allgemeinen 
Teil der Tagesordnung ein. 


Herr Geheimrat Niethammer begrüßt 
zunächst die Vertreter der Regierung und 
Behörden, unter anderen von der Reichs- 
regierung und Reichswirtschaftsministerium 
Herrn Ministerialrat Dr. Feßler und Herrn 
Regierungsrat Dr. Traub, vom Zentral- 
ausschuß Herrn Direktor Otto Clemm, 
vom Arbeitgeberverband Herrn General- 
direktor Lehmann, von der Technischen 
Hochschule Darmstadt Herrn Professor 
Jonas, die Vertreter der Vereine Deutscher 
Holzstoff- und Deutscher Pappenfabrikanten, 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemi- 
ker und -Ingenieure, der Deutschen Harz- 
gesellschaft und diejenigen der Fachpresse. 
Letzteren dankt er noch besonders für die 
Widmung der vortrefflich ausgestatteten Fest- 
und Sondernummern ihrer Zeitschriften. 
Herr Geheimrat Niethammer weist auf 
die Schwere der Zeit und die wirtschaftliche 
Krisis, in die wir hineingehen, hin; er fordert 
den straffen Zusammenhalt aller Fach- 
genossen, freien Meinungsaustausch, der sich 
auch in der Offenheit bei Bekanntgebung 
von Fabrikationsergebnissen zu statistischen 
Zwecken zeigen muß. Unterordnung des 
einzelnen sei heute mehr denn je erforderlich. 

Herr Dr. Feßler begrüßt im Namen 
seiner Behörde den Verein und nimmt zu 
einigen wirtschaftlichen Problemen Stellung. 

Herr Professor Jonas dankt für die 
freundliche Aufnahme und überbringt Grüße 
von der Papiertechnischen Abteilung der 
Technischen Hochschule in Darmstadt, be- 
sonders diejenigen des Herrn Geheimrat 
Professor Müller. Er verspricht, der Indu- 
strie bei der Lösung schwieriger Fabrika- 
tionsfragen wissenschaftlich mit Rat und Tat 
zur Seite zu stehen, und hofft, mit Hilfe der 
Industrie und der Regierung das Darmstädter 
institut für Cellulosechemie nach und nach 
so auszubauen, daß es seinen Aufgaben völlig 
gewachsen ist. 

Hierauf gibt Herr v. Wussow zum Ge- 
schäftsbericht einige Ergänzungen. Er freut 
sich, berichten zu können, daß die Arbeit der 
Geschäftsführung nicht nur in der Abwen- 
dung von Gefahren bestand, sondern auch 
positive Erfolge aufzuweisen hatte. Die Zu- 
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sammenarbeit mit den Fachgruppen und der 
Verkehr mit den Mitgliedern war durchweg 
erfreulich. Die Frachtfragen sind Gegenstand 
ständiger Aufmerksamkeit und Bemühungen. 
Im neuen Geschäftsjahr stehen die Zoll- und 
Handelsvertragsfragen im Vordergrund des 
Interesses. Trotz mancherlei geringer Er- 
leichterungen auf steuerlichem Gebiet ist der 
Steuerdruck nach wie vor so drückend, daß 
die Wettbewerbsfähigkeit der Industrie auf 
dem Weltmarkt nicht gewährleistet ist. Wei— 
tere steuerliche Belastungen sind zu erwar- 
ten, wenn die Zahlungen nach dem Dawes— 
plan eintreten. Ein nicht mißzuverstehendes 
Menetekel ist die bedrohlich passive Handels- 
bilanz. Zwar befindet sich die Erzeugung 
der Papierindustrie noch in der Zunahme, 
die Ausfuhr ist dagegen leider zurückgegan- 
gen. Da der Inlandmarkt diese Produktion 
auf die Dauer nicht aufnehmen kann, so ist 
mit einem Rückgang der Beschäftigung der 
Papierindustrie mit all seinen Folgen zu rech- 
nen. Unsere Handelspolitik muß die freie 
Wirtschaft erstreben und in der Umgebung 
zollgeschützter Länder mit gemäßigtem 
Schutzzoll auszukommen trachten. Ein Erfolg 
der Verbände ist die Zolltarifrevision, welche 
die Wünsche der Papierindustrie ziemlich 
berücksichtigt. Die deutsche Wirtschaft ist 
seit 10. Januar 1925 von den drückendsten 
und unwürdigsten Fesseln des Versailler Ver- 
trags befreit. Sie hat diese Freiheit noch nicht 
nutzen können, da die Handelsvertragsver- 
handlungen mangels eines gültigen Zolltarifs 
nicht vorwärtskommen konnten. Ausfuhr- 
beschränkungen für Altpapier und Lumpen 
scien im Interesse der deutschen Papierindu- 
strie erforderlich. Es sei kein Zufall, daß man 
Hamburg als Tagungsort gewählt habe; 
denn unsere Zeit müsse unter dem Motto 
stehen: „Exportare necesse est“. Als der 
Verein vor 21 Jahren ebenfalls in Hamburg 
tapte, befand man sich ebenfalls in Handels- 
vertragsverhandlungen. Aus dem Aufenthalt 
in Hamburg möchten die Mitglieder neue 
Anregungen zum Export mit nach Hause 
nehmen. 


Namens der Geschäftsführung dankte 
llerr v. Wussow Herrn Dr. Ebart für 
seine verständnisvolle und stets vornehme 
Leitung der Geschäfte. 


Der Vertreter der Reichsregierung sprach 
über die Gründe, welche die Regierung ver- 
anlaßten, einem Lumpenausfuhrverbot nicht 
näherzutreten und den zollfreien Veredlungs- 
verkehr in Zukunft mehr und mehr zu be- 
schränken. Auch für die Regierung müsse 


Nr. 26 1925 


das Wort „Exportare necesse est“ Richt- 
linie sein. 

In bekannter formvollendeter Weise sprach 
darauf Herr Rechtsanwalt Lammers zur 
wirtschaftlichen Lage. Er bestätigte die vor- 
züglichen Ausführungen des Herrn v. Wus- 
sow und legte in gerechter Weise die 
Bedeutung und Berechtigung der Agrarzölle 
dar. Weiter berührte er die Bedeutung straff 
organisierter Kartelle, welche berufen seien, 
die Fehler der Nur-Politiker, welche die 
Völker mit unübersteigbaren Schutzzoll- 
mauern umgeben möchten, wieder gutzu- 
machen. Die Kartellpolotik der Regierung, 
welche die Kartelle zerstöre und sie im Aus- 
lande verhandlungsunfähig mache, sei auf 
das heftigste zu bekämpfen. Im eigenen 
Interesse könnten die Kartelle eine normale 
Bindung ihrer Mitglieder nicht überschreiten 
und im Interesse der Konkurrenzfähigkeit 
könne ihre Preispolitik nur auf gerechter 
kalkulatorischer Grundlage ruhen. In den 
kommenden krisenhaftén Zeiten könnten sich 
nur die Tüchtigsten halten. Herr Rechts- 
anwalt Lammers warnte eindringlich vor der 
Aufnahme von Auslandkrediten, welche bei 
der Höhe ihres Zinsfußes sehr gefährlich 
seien. Erfreulich sei es, daß das Verantwor- 
tungsgefühl in allen Kreisen der Wirtschafts- 
führer wieder mehr denn je vorhanden sei. 
Mit großem Beifall dankte die Versammlung 
Herrn Rechtsanwalt Lammers für seine inter- 
essanten Ausführungen. 


Anschließend hieran wurde Herrn Dr. 
Mirus das Wort zu seinem Vortrag: „Ge- 
stehungskostenberechnung und Statistik in 
der Papierindustrie“ erteilt. Wir hoffen, die- 
sen interessanten Vortrag unseren Mitgliedern 
demnächst im Original bieten zu können. 
Herr Dr. Mirus schloß seinen Vortrag mit 
einem Aufruf zur Mithilfe an alle abseits- 
stehenden Firmen; denn die Statistik sei ein 
gutes Werkzeug zur Hebung der Rentabilität 
und kein vernünftiger Mensch lasse ein gutes 
Werkzeug achtlos beiseite liegen. Wie in 
vielem, seien uns auch hierin die Amerikaner 
wie auch andere deutsche Industrien weit 
voraus. Durch Herausgabe und Austausch 
von Zahlen habe keiner einen Schaden, aber 
jeder Nutzen. Herr Direktor Jost, ein 
besonders eifriger Förderer der Statistik, 
dankte Herrn Mirus für die von ihm ge- 
leistete mühevolle, aber auch überaus wert- 
volle Arbeit, welche, wenn auch noch nicht 
vollkommen, doch einen großen Nutzen für 
das Fach habe und einen Schritt vorwärts 
bedeute. Er unterstreicht nochmals eindrucks- 
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voll den Aufruf des Herrn Dr. Mirus zur 
Mitarbeit und weist darauf hin, daß doch 
gerade in der dunklen und ungewissen Zu- 
kunft niemand, der ans Ziel gelangen möchte, 
ohne Weg, Führung und Gesellschaft sein 
dürfe und wolle. N 

Unter Punkt „Verschiedenes“ spricht 
Herr Geheimrat Niethammer über die 
Dresdener ständige Gewerbeschau. : In zwei 
Jahren sei die Papierindustrie und Verarbei- 
tung an der Reihe, diese Gewerbeschau zu 
beschicken. Er frage im Auftrage dieser Ge- 
werbeschau an, ob der V.D.P. bereit sei, 
seine Abnehmer bei der Ausstellung zu 
unterstützen. Herr Rechtsanwalt Dr. Lam- 
mers bittet den V.D.P. diesbezüglich keine 
Entschließung zu fassen, bevor er sich mit 
dem Ausstellungs-Meßamt des Reichsverbands 
der Deutschen Industrie beraten habe. Hier- 
auf schließt Herr Geheimrat Niethammer die 
außerordentlich anregend verlaufene Ver- 
sammlung mit einem Dank an die Vortra- 
genden. 


Um 6 Uhr nachmittags fanden sich die 
Mitglieder des Vereins mit ihren Damen im 
großen Saal des Hotels „Atlantik“ zu einem 
gemeinsamen Essen ein. Herr Geheimrat 
Niethammer begrüßte die überaus zahl- 
reich Erschienenen (etwa 350 Personen) und 
gab seiner Freude darüber Ausdruck, daß 
trotz der unverkennbaren Schwere der wirt- 
schaftlichen Lage unseres Vaterlandes doch 
eine Wendung zum Besseren eingetreten sei. 
Der Gedanke, einen Mann wie Hindenburg, 
welcher die Verkörperung deutscher Treue 
und Schlichtheit sei, an der Spitze des Reiches 
zu wissen, erfülle uns mit Vertrauen zur 
Zukunft. Unter allgemeinem Beifall schlug 
er die Absendung eines Huldigungs-Tele- 
gramms an den Reichspräsidenten vor. Mit 
einem Hoch auf Deutschland und dem Gesang 
des Deutschlandliedes schloß diese eindrucks- 
volle Ansprache. 

Herr Direktor Otto Clemm sprach für 
den Reichsverband der Deutschen Indu- 
strie, den Zentralausschuß und den Verein 
Deutscher Zellstofi-Fabrikanten. Er dankte 
dem V.D.P. besonders, daß er einen Mann 
vom Ansehen und der Wertschätzung des 
Herrn Rechtsanwalt Lammers in den Reichs- 
verband entsendet habe. 

Herr Direktor Jost begrüßte in bekann- 
ter formvollendeter und feinsinniger Art die 
Damen. 

Der neue Vorsitzende, Herr Kling- 
spohr, nahm Gelegenheit, sich in ein- 


788 


drucksvoller Rede vorzustellen. Er erbat 
nochmals die Unterstützung aller und auch 
wo nötig ein offenes Wort der Kritik. Er 
dankte Herrn Geheimrat Niethammer, Herrn 
Di. Ebart und Herrn Kommerzienrat Dr. 
Scueufelen für ihre unermüdliche Arbeit zur 
Ilebung des Ansehens des Vereins und bat 
uni ihre fernere Mitarbeit. Herr Dr. Mü l- 
ler jr. hielt alsdann eine mit großem 
Beifall aufgenommene humoristische Rede. 

Nach Beendigung des Essens kam auch 
die Jugend und die Damenwelt in einem 
ausgiebigen Tänzchen zu ihrem Recht. Eine 
fröhliche und anregende Geselligkeit hielt 
die Teilnehmer bis in die frühen Morgen— 
stunden zusammen. 

Nachdem der Wettergott am Donnerstag 
ein recht griesgrämiges Gesicht gemacht 
hatte, lachte am Freitag morgen die Sonne 
den Papiermachern in die Betten. So kam 
es auch, daß sie sich trotz der Anstrengun— 
gen des vorangegangenen Tages vollzählig 
an Bord des Dampfers „Kehrwieder“ ein— 
fanden. Eine lh½stündige Rundfahrt im 
Hamburger Hafen bei frischer Brise gab ihnen 
so recht einen Einblick in den großartigen 
Weltverkehr, welcher sich hier abspielt. Fast 
zu bald erreicht man den Dampfer „Cap 
Polonio“ der Flamburg-Südamerikanischen 
Dampfschiffahrts- Gesellschaft. Hier konnten 
sich die aus dem Binnenland herbeigeeilten 
Fachgencssen in stundenlangem Marsche 
durch die fast ans Wunderbare grenzenden 
Einrichtungen eines solchen Ozeanriesen 
unterrichten. In dem großen Speisesaal, in 
welchem die 300 Gäste bequem Platz fanden, 
endete der Rundgang mit einem Frühstück. 
Den schuldigen und wohlverdienten Dank 
aller Teilnehmer für die überaus herzliche 
Aufnahme auf dem schönen Schiff an die 
Gesellschaft, den Kapitän und die Mannschaft 
des Schiffes sprach unter allgemeinem Bei— 
fall Herr Geheimrat Dr. Niethammer 
aus. Der Kapitän erwiderte in launigen 
Worten und forderte zu einer Erholungsfahrt 
auf seinem Dampfer auf. Erst gegen 2 Uhr 
nachmittags verliefen die Teilnehmer die 
vastliche Stätte voll Befriedigung daruber, 
daß es ihnen vereöant war, ein so hervor- 
ragendes Wahrzeichen deutscher Tüchtigkeit, 
wie es die „Cap Polenio“ darstellt, ein- 
chend zu bewundern. 
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Nach kurzer Rast im St. Pauli-Landungs- 
brücken- Restaurant erfolgte die Abfahrt auf 
einem Dampfer der Stinneslinie, welcher 
die zahlreiche Papiererschar als Gäste 
der Stinnes A. G. nach Blankenese zum 
Fährhaus „Sagebiel“ entführte. Es hieße 
Eulen nach Athen tragen, wollte der Chronist 
die Schönheit einer Wasserfahrt von Ham- 
burg nach Blankenese bei herrlichstem 
Sonnenschein beschreiben, so etwas muß 
man miterleben. Daß es bei „Sagebiel“ an 
nichts fehlte, und die Herren mit gefüllten 
Zigarrenetuis und die Damen mit einem 
Album schönster Hamburger Ansichten be- 
schenkt und erfreut wurden, sei nur nebenbei 
bemerkt. 


Den Dank an die Stinnes A.-G. brachte 
hier Herr Klingspohr zum Ausdruck. 
Er wünschte, daß der lachende Sonnenschein 
für uns schicksalsdeutend sei. Mit einem 
Hoch auf die weltumspannenden Stinnes- 
Linien als Verkörperung deutscher Leistungs- 
fähigkeit und Vorbedingung deutschen An- 
sehens in der Welt schloß er seine Rede. 
Begeistert wurde nochmals das Deutschland- 
lied angestimmt. Damit schloß diese wohl- 
gelungene Veranstaltung des Vereins Deut- 
scher Papierfabrikanten, die allen Teilnehmern 
immer im Gedächtnis bleiben wird. 


Bald war es Zeit zur Rückfahrt, und an 
den St. Pauli-Landungsbrücken trennte sich 
die Schar der Papierer, um wieder an ihre 
in allen Teilen Deutschlands gelegenen Ar- 
beitsstätten zu ernster Arbeit zurückzukehren. 


Die Tagung in Hamburg wird allen Teil- 
nchmern in bester Erinnerung bleiben. Außer 
der alljährlichen Rückschau und Ausschau 
über die Verhältnisse im eigenen Fach hat 
die Tagung gerade in Hamburg Gelegenheit 
geboten, den Eindruck von der Bedeutung 
dieser mächtigen deutschen Handelsstadt zu 
erhalten. Die Teilnehmer konnten sich davon 
überzeugen, mit welcher großen Tatkraft in 
Hamburg an dem Ziel gearbeitet wird, die 
deutsche Wirtschaft wieder zu früherer Blüte 
zu bringen. Wenn irgendeinem, so wird es 
der Freien und Hansestadt Hamburg 
lingen, dem deutschen Außenhandel wieder 
die alte Bedeutung zu erringen, entsprechend 
dem Wahlspruch der Hlamburg-Amerika Linie: 
„Mein Feld ist die Welt!“ 


8 
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Sommerversammlung des Vereins der Zellstofi- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure in Hamburg am 17. Juni 1925. 


In Vertretung des 1. Vorsitzenden, Herrn 
Kommerzienrat Dr. Clemm, der sich noch 
auf der Rückreise von seiner Amerikafahrt 
befindet, eröffnet Herr Direktor Rinder- 
Knecht um 10.15 Uhr die Versammlung im 
Sitzungssaal des Hotels Atlantik. Er widmet 
warme Worte ehrenden Gedenkens dem durch 
einen so tragischen Tod verschiedenen 2. Vor- 
sitzenden, Kommerzienrat Paul Naucke, 
zu Ehren dessen die Versammlung sich von 
den Sitzen erhebt. 


Leider ließ der Besuch der Versammlung 
durch die Vielheit der gleichzeitig stattfin- 
denden Versammlungen und Sitzungen be- 
sonders gegen Schluß etwas zu wünschen 
übrig, eine Tatsache, die insbesondere des- 
wegen zu bedauern ist, als dadurch die 
Diskussion der einzelnen Vorträge nicht im 
gewünschten Ausmaß stattfinden konnte. 


Als erster Vortragender berichtet Prof. 
Dr. C. G. Schwalbe über das Thema: 
Sulfitzellstoffkochungen mit magnesiahaltigen 
Frischlaugen. 


Der Vorschlag, magnesiahaltige Koch- 
laugen zum Zwecke des Aufschlusses von 
Holz usw. zu verwenden, liegt schon weit 
zurück. Im Anschluß an die Versuche von 
Ekman sind derartige Laugen bisher vor 
allem zum Aufschluß harzhaltiger Hölzer, 
aber auch zur Erzeugung von Zellulose aus 
Stroh, Bambus usw. empfohlen worden. Der 
Vortragende stützt sich in seinen Ausführun— 
gen in der Hauptsache auf die mit Kurt 
Berndt unternommenen Versuche über 
die Herstellung von Magnesiakochlaugen und 
die Haltbarkeit derselben. Im Gegensatz zur 
Kalziumlauge scheint die Magnesialauge we— 
sentlich beständiger, was sich auch wiederum 
aus dem verschiedenartigen Verhalten der 
beiden Laugenarten bei der Druckerhitzung 
ergibt. Es hat sich gezeigt, daß reine Mag- 
nesialauge bei der Druckerhitzung keine 
Abscheidung des neutralen Sulfits erleidet, 
während bei gemischten Kalzium-Magnesia- 
laugen die Sulfitabscheidung immer noch 
wesentlich geringer bleibt wie bei reinen 
Kalziumlaugen. 


Die Verwendung der Magnesiakochlauge 
bringt daher eine wesentliche Erhöhung der 
Betriebssicherheit mit sich. Es hat sich ge- 
zeigt, daß bei reinen Kalziumbisulfitkochun- 
gen die Zellstoffaser bis zu 44% des ver- 
fügbaren Kalkes adsorbiert hatte, während 


bei Mischlaugen die adsorbierte Menge auf 
22% zurückgegangen und bei reinen Mag- 
nesiumbisulfitlaugen die adsorbierte Menge 
völlig unbedeutend war. Während die Ab- 
nahme des Kalkes bei der normalen Sulfit- 
kochung anfänglich sehr rasch verläuft, um 
nach einiger Zeit zum Stillstand zu kommen 
und gegen Ende der Kochung erneut abzu- 
fallen, ist die Abnahme der Magnesiabase 
bei magnesiumhaltigen Kochlaugen nur gegen 
Mitte der Kochung leicht bemerkbar, wäh- 
rend gegen Ende der Kochung annähernd die 
anfängliche Konzentration wieder erreicht 
wird. 

Es hat sich als schwierig ergeben, den 
Endpunkt der Kochung mit den allgemein 
üblichen Bestimmungsmethoden auch bei 
Magnesiakochlaugen scharf zu präzisieren. 
Nach einer Kochzeit von 17 Stunden war 
die Kochlauge von hellgelber Farbe, zeigte 
einen starken Geruch nach SO und enthielt 
noch 0,9% MgO. Reine Mg-Kochungen mit 
sehr viel MgO erfordern entsprechend mehr 
Zeit. Die SO.»-Konzentration der Kochlauge 
betrug 0,5—0,9% beim Abbruch der Kochung. 
Im Gesamtverbrauch der schwefligen Säure 
zeigten sich gegenüber der normalen Sulfit- 
kochung mit Kalk als Base keine merklichen 
Unterschiede. 


Die Ausbeute an Zellstoff betrug bei 
Kalzium- und kombinierten Kalzium-Mag- 
nesiakochlaugen 44—45% , während bei 
Laugen mit sehr viel Mg-Gehalt die Ausbeute 
bis auf 52 % anstieg. 

Die analytische Untersuchung der so ge- 
wonnenen Zellstoffe gab merkwürdigerweise 
keine wesentlichen Unterschiede gegenüber 
den normalen Sulfitzellstoffen. Die Kupfer- 
zahlen schwankten zwischen 2,3 und 2,8%, 
die Zahlen für die Barytresistenz zwischen 
84 und 87%. Die Werte für Pentosan lagen 
bei den mit Mghaltiger Kochlauge gewon- 
nenen Zellstoffen bei 6,3%, während die 
normalen Sulfitzellstoffe etwa 4,6 % Pentosan 
enthielten. Es scheint demnach, daß die Mg- 
Kochlauge das Pentosan weniger stark aus- 
zulösen vermag als die normalen Sulfit- 
laugen. 

Die Bleichbarkeit der Zellstoffe war eine 
gute. Es wurden 13—14% Chlorkalk zum 
Bleichen benötigt. Der Aschegehalt betrug 
bei Kalklaugen 4,3%, bei Mg-Laugen 0,9%, 
wodurch bewiesen ist, daß die Mg-Salze sich 
wesentlich leichter auswaschen lassen. 
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Es wurde auch das Sedimentvolumen be- 
stimmt, und zwar betrug dieses bei Kalk- 
laugen 176, während bei den gemischten 
Kochlaugen mit weniger Mg ein Wert von 
191, bei solchen mit viel Mg ein solcher von 
274 gefunden wurde. Es zeigt sich, daß Mg- 
Zellstoffe ein größeres Füllvermögen be- 
saßen als die Kalkzellstoffe. Worauf diese 
Tatsache zurückzuführen ist, bleibt vorläufig 
dahingestellt. Werden die beiden Zellstoff- 
sorten einer gleichen Mahlung unterworfen, 
so bleibt der Mg-Zellstoff hinter dem Ca- 
Zellstoff im Mahlgrad stets etwas zurück. 

Die Vorteile der Verwendung Mg-haltiger 
Kochlaugen beruhen vor allem in einer 
größeren Betriebssicherheit und in der Mög- 
lichkeit, die Basenkonzentration der Koch- 
lauge weitgehend zu variieren. 


Im Anschluß hieran berichtet Prof. Dr. 
Hägglund, Abo, über neue Wege der 
Alkaliregeneration aus Schwarzlaugen. 


Während trotz eifriger Bemühungen das 
Problem der restlosen ökonomischen Ver- 
wendung und Aufarbeitung der Sulfitablau- 
gen bis heute noch nicht als gelöst betrachtet 
werden kann, ist auf dem Gebiet der Schwarz- 
laugenregeneration in der Zwischenzeit sehr 
viel Erfolgversprechendes geleistet worden. 
Der Vortragende streift in kurzen Zügen die 
wissenschaftlich und technisch äußerst wert- 
vollen Vorschläge von Higgin und Rin- 
man, die sich aber wärmewirtschaftlich zu 
ungünstig gestalten und auch apparativ sehr 
erhebliche Anforderungen und Belastungen 
an den Betrieb der Natronfabriken stellen. 
Er berichtet sodann über seine Versuche 
über die Druckerhitzung von Schwarzlaugen. 
Durch die Erhitzung der Schwarzlauge 
unter hohen Drucken und bei Gegenwart 
bestimmter Alkalimengen gelingt es, aus der 
Ablauge erhebliche Mengen Teer und kohlige 
Substanzen abzuscheiden. Der Teer ist bei 
100° flüssig und kann von der Lauge leicht 
getrennt werden. Er besitzt einen sehr er- 
heblichen Heizwert. Das Verfahren gestattet 
außerdem, erhebliche Mengen an Methyl- 
alkohol und Essigsäure zu gewinnen. Die 
Ausbeute an Methylalkohol beträgt etwa 
13 kg auf die Tonne Holz und ist bei 350° 
Zersetzungstemperatur am größten. Sie ist 
ferner abhängig von der Alkalität der Ab- 
lauge, und es ist möglich, daß ein Teil des 
Methylalkohols zu Ameisensäure oxydiert 
wird, welch letztere in der Hauptsache einen 
Zerfall in gasförmige Produkte erleidet. 

Die Ausbeute an Essigsäure ist von der 
Temperatur und Alkalität nahezu unabhängig 
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und beträgt 6—7% auf das Holzgewicht, 
während sich Ameisensäure etwa in einer 
Menge von 1,7%, auf das Holzgewicht be- 
rechnet, bildet, jedoch, wie schon gesagt, 
größtenteils einen weiteren Zerfall erleidet. 

Die Menge der bei der Entkohlung und 
Zersetzung gebildeten Gase nimmt mit stei- 
gender Aetznatronkonzentration sehr erheb- 
lich zu. 

Das Verfahren, das nach den Angaben 
des Vortragenden ohne Schwierigkeiten auch 
im kontinuierlichen Betrieb ausgeführt wer- 
den kann, befindet sich derzeit im Versuchs- 
stadium. Es wird jedoch nur für reine Na- 
tronablaugen in Frage kommen, während die 
Ablaugen der Sulfatzellstoffabriken vorläufig 
nach diesem Verfahren nicht bearbeitet wer- 
den sollen. 


Im Anschluß hieran berichtete Prof. Dr. 
C.G.Schwalbe über die Bestimmung der 
Alpha-Cellulose. Im Verfolg des Beschlusses 
der Hauptversammlung des Vereins der Zell- 
stoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure 
im März 1925 wurden von einer Anzahl 
Industrie- und Forschungslaboratorien zahl- 
reiche Bestimmungen der Alpha-Cellulose 
nach drei verschiedenen Methoden ausge- 
führt. Die zu untersuchenden Zellstoffproben 
waren einheitlich an die Untersucher ohne 
nähere Bezeichnung versandt worden und 
für die Analyse die Methode von Jentgen 
und Waentig vorgeschrieben. Es wurde 
außerdem eine sogenannte Kommis- 
sionsmethod'e mitgeteilt und deren An- 
wendung vorgeschrieben, die sich auf zahl- 
reiche Beobachtungen über die Mängel und 
Fehlerquellen der beiden vorgenannten 
Methoden stützte und infolgedessen zur Er- 
zielung einwandfreier Resultate besonders 
geeignet sein sollte. 

Die von den untersuchenden Laboratorien 
eingehenden Resultate wurden von Herrn 
Prof. Schwalbe gesammelt und verglichen, 
und es ergab sich, daß der durchschnittliche 
Fehler zwischen zwei Einzelanalysen in er- 
heblichen Grenzen schwankte und betrug: 


durchschnitt]. Alpha-Cellulose 


Fehler 
Jentgen 0,64 % 87,2 89,6 % 
Waentig 10 % 84,3— 88,0 % 
Kommission 1,77% 85,3— 88,0 % 


Die Ergebnisse zeigen, daß die Jent- 
gensche Methode unstreitbar die einheit- 
lichsten Resultate zeitigte, während sowohl 
die Methoden nach Waentig, wie auch 
die sehr viel umständlichere Kommissions- 
methode (also eine empirische Verbesserung 
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gegenüber der von Jentgen vorgeschriebe- 
nen Analysenform) keine Vorteile aufweisen. 

Zur endgültigen Entscheidung über die 
Brauchbarkeit der einen oder anderen Me- 
thode sollen nunmehr noch drei Bestim- 
mungsarten, wie sie in verschiedenen Fabriks- 
laboratorien geübt werden, in den Kreis der 
Betrachtung gezogen werden. Es ist zu 
hoffen, daß, wenn auch diese Zahlen vor- 
liegen, man sich endgültig auf eine einheit- 
liche Methode einigen kann. Zur Bearbeitung 
dieser noch ausstehenden drei Analysen- 
methoden haben sich dieselben Laboratorien 
wiederum bereit erklärt. 


Der Vorstand des Cellulosechemischen 
Institutes der Technischen Hochschule Darm- 
stadt, Prof. Dr. Jonas, berichtet sodann 
über die Ziele des Cellulosechemischen Insti- 
tutes. Er betont die Notwendigkeit einer 
intensiven Zusammenarbeit zwischen Indu- 
strie und Institut und begrüßt es dankbar, 
daß der Vorstand des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten zur Förderung der For- 
schungsarbeiten des Institutes Geldmittel zur 
Verfügung stellen will. Der Vortragende 
warnt vor einer einseitigen Betonung des 
Spezialistentums und vor einer engbegrenz- 
ten, rein fachlichen Ausbildung. 

Der Lehrplan in Darmstadt soll für die 
nahe Zukunft insofern eine Umgestaltung 
erfahren, als nach bestandenem Vorexamen 
eine T c.lung des Studiums in einen rein chemi- 
schen Teil, also eine spezielle Ausbildung für 
Zellulosechemiker, und in einen maschinen- 
technischen Teil, also eine spezielle Ausbil- 
dung als Papieringenieure, stattfinden soll. 
Mehr wie bisher müsse das Studium der or- 
ganischen Chemie gepflegt werden, dem sich 
ein Studium der Chemie der Kohlehydrate 
zugesellen wird. Demgegenüber kann die 
analytische Chemie eine Einschränkung er- 
fahren und in den späteren Semestern auf die 
praktischen Uebungen beschränkt werden. 
Der Vortragende empfiehlt ferner die eifrige 
Beobachtung der Literatur und die Sammlung 
statistischen Materials über das Gesamt- 
gebiet der Holzforschung. 
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Um die weitgesteckten Ziele des Instituts 
erreichen zu können, sei jedoch zunächst eine 
Vervollkommnung der apparativen Einrich- 
tungen erforderlich. Das Studium der Fer- 
mente erfordere auch biochemische Arbeits- 
einrichtungen, die bislang nicht vorhanden 
seien. Endlich müsse die Bibliothek weiterhin 
vervollständigt und ergänzt werden, 


Prof. Dr. P. Klemm verliest sodann 
zwei Entschließungen über die Technik der 
Trocknung von Papierstoffproben zur Trok- 
kengehaltsprüfung. Diese lauten: 


Entschließung 1. 


Es ist zwar anzuerkennen, daß die Trock- 
nung mit Wassermanteltrocknern die ein- 
fachste und sicherste Temperaturregelung auf 
100° C gestattet. Nach den vom Verein der 
Zellstoff- und Papier-Chemiker und-Ingenieure 
veranlaßten Untersuchungen des Material- 
prüfungsamtes (Hauptversammlungsbericht 
1909, S. 141) liegt aber kein Grund zu Be- 
denken gegen die Trocknung bei höheren, 
100° C innerhalb gewisser Grenzen (105°) 
überschreitenden Temperaturen vor; sie hat 
den Vorteil, wesentliche Beschleunigung der 
Gewichtsbeständigkeit zu ermöglichen. 


Entschließung 2. 

Es ist gewiß, daß die Vereinigung von 
Wage und Trockner, trotzdem ein ständiger 
Fehler mit ihr verknüpft ist, genauere und 
raschere Erkennung der Gewichtsbeständig- 
keit gewährleistet, als die mit Herausnehmen 
des Trockengutes verknüpfte Wägung außer- 
halb des Trockners, die mit nicht ausschalt- 
baren und wechselnden sachlichen und per- 
sönlcihen Fehlerquellen behaftet ist. 


Der Vortragende begründet die beiden 
Entschließungen und schlägt der Versamm- 
lung vor, zur Förderung dieser Fragen in 
eine Diskussion derselben einzutreten. Die 
Versammlung erklärt sich mit der Annahme 
der beiden Entschließungen einverstanden. 


Die Sitzung endet um 1.15 Uhr. 
Dr. W. 


———— ERDE 


Zusammenschluß amerikanischer Kunstseidenfabriken. 

Eine Anzahl von amerikanischen Kunstseiden- 
fabriken haben sich zu einer neuen Gesellschaft unter 
dem Namen „American Rayon Products 
Corporation“ zusammengeschlossen, und zwar 
handelt es sich dabei um die folgenden in New York, 
New Jersey und Pennsylvanien belegenen Firmen: 
Knitted Textiles Corporation, Banner Silk Knitting 
Mills, Vary Knit Company, Elitex Knitting Mills, 
Atlas Knitting Mills, Artsilk Knitting Mills und Crystal 
Mills. Der Aufsichtsrat der neuen Gesellschaft setzt 


sich aus Beamten der verschiedenen Fabriken zu- 
sammen. Zum Zwecke der Kapitalisierung werden 
100 000 Aktien ausgegeben, deren Wert auf je 28 Doll. 
berechnet wird. Die Aktiva der Firma werden mit 
mehr als 3 Millionen Doll. bewertet. Im Jahre 1924 
betrugen die Nettoeinnahmen der jetzt vereinigten 
Gesellschaften 433 129 Doll., im Durchschnitt der 
letzten drei Jahre 400539 Doll. Von der „Viscose 
Company“ ist kürlich eine Denkschrift „The Story 
of Rayon“ herausgegeben, die manche sachdienliche 
Auskunft gibt. 
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Geschäjtsberichte. 


Simonlus'sche Celluloseiabriken Aktiengesellschaft 


in Wangen im Allgäu. 1924. 
Mit dem das Geschäftsjahr 1924 umfassenden 
Bericht ist es uns seit Kriegsausbruch zum ersten 


Male wieder möglich, in Goldmark zu bilanzieren. 
Wir sind hierbei von den in der auberordentlichen 
Generalversammlung vom 19. Dezember 1924 fest- 
gesetzten Werten ausgegangen. 

Unsere auf die Stabilisierung der Mark gesetzten 
Erwartungen einer allgemeinen Besserung sind nicht 
eingetroffen; die Lage unserer Industrie lieb im Be- 
richtsjahre zum Teil sehr zu wünschen übrig. 

Der Generalversanimlung steht ein Reinüber- 
schuß von % 23088 zur Verfügung, und wir beantra- 
gen, diesen auf neue Rechnung vorzutragen. 


Papierfabrik Perlen in Perlen bei Luzern. Die 
Generalversammlung genehmigte die Jahresrechnung 
und beschloß auf Antrag des Verwaltungsrates die 
Ausrichtung einer Dividende von 6% (im Vorjahre 
5%). Nach vorgenommenen Abschreibungen in der 
Höhe von 177 000 Fr. stellt sich das Anlagekonto auf 
2733000 Fr. Der Geschäftsbericht konstatiert für 
das abgelaufene Jahr eine geringe Zunahme des 
Papierabsatzes im Inlande bei allerdings stetig fal- 
lenden Preisen. Er verweist auf den stark vermehrten 


Papierimport aus den nordischen Staaten und auf die 
Gefahr, die aus dem Wegfall der Einfuhrbeschrän- 
kungen droht, wenn sich in der Papierindustrie der 
Nachbarländer die gegenwärtigen schwierigen Ver- 
hältnisse gebessert haben werden. In der Versamm- 
lung wurde mitgeteilt, daß vor kurzem die Mitglieder 
der Verkaufsstelle Schweizerischer Papierfabriken, 
welcher auch die Gesellschaft angehört. sich für eine 
lange Reihe von Jahren neuerdings gebunden haben, 
und es wurde der Erwartung Ausdruck gegeben, das 
Weiterbestehen dieser Zentrale werde auf die 
schweizerische Papierindustrie eine fördernde und 
ihre Ueberproduktion heilsam regulierende Wirkung 
haben. Zum jüngsthin stattgefundenen Brand der 
Sügerei wurde festgestellt, daß dadurch die Fabri- 
kation keinerlei Einschränkung erleide. 
Generalversammlungen. 

Nettingsdorier Papleriabrik Aktiengesellschaft, am 
Montag., den 29. Juni 1925. vormittags 210 Uhr, in 
Linz, Platz des 12. Noveniber Nr. 21, 2. Stock. 

Papierfabrik Neumühle Aktiengesellschaft, Neu- 
mühle bei Miesbach, Oberbayern, am Freitag, den 
3. Juli 1925, vormittags 10.30 Uhr, im Sitzungssaal 
der Bayerischen Hypotheken- und Wechselbank. 
München, Theatinerstraße 11/1, 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Auszeichnung. Herrn Kommerzienrat Friedr. 
Haindil, Senior-Inhaber der Firma G. Haindl’sche 
Papierfabriken zu Augsburg, wurde der Titel Geh. 
Kommerzienrat verliehen. 

25 jähriges Dlenstjubiläum. Am 24. Juni d. J. 
waren es 25 Jahre als Herr Oberingenieur Keudel 
in die Dienste der Zellstoffabrik Waldhof 


eintrat. Fast 23 Jahre seiner Tätigkeit widmete er 
dem Stammwerk in Mannheim. Anfang März 1923 
wurde er als Oberingemieur und Prokurist zum 


Tochterwerk Zellstofffabrik Waldhof-Tilsit berufen. 

> Treue Mitarbeit. Herr Prokurist Ernst 
Ruppert kann am 1. Juli d. J. auf eine 25jährige 
Tätigkeit bei der Koholyt Aktiengesellschaft Abtei- 
lung Königsberger Zellstoff-Fabriken bzw. bei der 
früheren Königsberger Zellstoff-Fabrik Aktiengesell- 
schaft zurückblicken. 


Wie wir hören, ist Herr Direktor Süreth in Darm- 
stadt als Nachfolger des verstorbenen Kommerzien— 
rats Naucke zum Direktor der Firma A.-G. für 
Zellstoff- und Papierfabrikation 
Aschaffenburg berufen worden. 


Herr Heinrich Lund hat die Firma Heinrich 
Lund Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Kabel 
i Westf. mit allen Aktiven und Passiven ohne 
Liuuidation übernommen und führt sie als alleiniger 
Inhaber in unveränderter Weise unter der Firma 
Heinrich Lund weiter. 


Herr Ing. J. F. Silbiger in Bielsko (Bielitz). Polen. 
hat die Vertretung der Aktiengesellschaft 
der Oesterreichischen Fezfahriken 
vorm. A. Volpini & Söhne in Wien (Fa- 
briken in Gloggnitz. Niederösterreich, und Strako- 
witz, Tschechoslowakei) für Polen seit 1. Januar 
1925 übernommen. 


Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 


Freie fachwissenschaftliche Vereinigung. 

Wir gestatten uns, hierdurch unsere Ehrenmii- 
glieder, Ehrenrundner und Alte Herren nebst werten 
Angehörigen zu unserem am 18. Juli 1925 im Bürger- 
kasino, RoßBplan, stattfindenden Semesterver- 
gnügen höftlichst einzuladen. 

Zwecks Zimmerbesorgung bitten wir um recht- 
zeitige Zuschrift unter Adresse: Alfred Koll. 
stud. ing., Altenburg, Thür., Münsaer Str. 10%. 

Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 

Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg, Thür. 

gez.: H. Frenzel 


Anläßlich des am 25. Mai 1925 erfolgten Ablebens 
des Herrn Geh. Kommerzienrat Theodor Bausch, 
Neu-Kaliss, des Ehrenmitgliedes des Vereins Peut- 
scher Päapierfabrikanten E. V. hat der Zentral- 
verband des deutschen Rohproduk- 
tengewerbes E. V. dem Verein Deutscher 
Papierfabrikanten in einem Schreiben sein herzliches 
Beileid ausgesprochen. 


Deutsche Ostmessen 1926. 

14.-—17. Februar 1926: XII. Deutsche Ostmesse Kö- 
nigsberg (Allgemeine Mustermesse mit Techni- 
scher Messe und Baumesse). 

15. 18. August 1926: XIII. Deutsche Ostmesse Kä- 
nigsberg (Allgemeine Mustermesse mit Techni- 
scher Messe, Baumesse u. Landmaschinenschau). 


Beilagen-Hinweis. 

Der Gesamtauflage der heutigen Nummer lieg: 
eine Beilage der Firma Waggons und Maschi- 
nenbau Aktienge sellschaft, Görlitz, 
bei. — 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Rochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 24, S. 132) 


Zur Vervollständigung des Gesagten sind 
schließlich die beiden Schaubilder 55 
und 56 gezeichnet worden. Sie gestatten 
abzulesen, welche Wärmemengen von Fall 
zu Fall nach den beiden Verfahren gewinn- 
bar sind und ermöglichen, auch diese Be- 
träge unmittelbar für je 1 kg Zellstoff 
(90/100) zu entnehmen, sobald die Ausbeute 
an diesem aus 1 cbm bekannt ist. Wie er- 
Sichtlich, lauten die Angaben hier auf je 1° 
ursprünglich zwischen Ablauge und vorzu- 


h hus beute [tbm 


WE/hg Hof 


Abb. 55. 
und H. 


* * 


WE/Jcbm/r” 


u 
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Da die frische, zur Kochung kommende 
Lauge durch Anwärmung mit den übrigen 
Abfallwärmen kaum eine höhere Temperatur 
als 60° haben dürfte, kann ohne weiteres hier 
angenommen werden, daß theoretisch die 
Gesamtwärme, die in der Ablauge oberhalb 
90° enthalten ist, gewinnbar wird. Werden 
wiederum die bereits oben genannten Aus- 
trittstemperaturen der Lauge aus dem Kocher 
den Rechnungen zugrunde gelegt, so ergeben 
sich als ausnutzbare Temperaturgefälle beim: 


o 170 180 * 
abs. hock Holz Jcbm 


Durch Ausnutzung der Ablaugenwärme gewinnbare Wärmemengen bei Fall I 
Die Wärmemengen/chm für je 1° ursprünglicher Temperaturdifferenz zwischen 


Ablauge und neuer Lauge ist ablesbar, falls Holzfüllung und Stoffausbeute (90/100) je cbm 
bekannt sind. Durch Uebergang zur linken Seite lassen sich die so gefundenen Wärme- 


mengen auf 1 kg Stoff umrechnen. 


wärmender Frischlauge vorhandener Tempe- 
raturdifferenz. Um also die gesamte Wärme- 
menge zu erhalten, sind die den Schaubildern 
entnommenen Werte mit dieser Temperatur- 
differenz zu multiplizieren. 

Durch Angliederung von Spritfabriken an 
eine Reihe von Zellstoffwerken ist die Aus- 
nutzung dieser hier besprochenen Abfall- 
wärme bis zu einem gewissen Betrage be- 
schränkt worden. - Eine weitgehende Ab- 
kühlung der Ablauge würde hier bei der 
folgenden Neutralisation nachteilig empfun- 
den werden. Vermutlich wird man 90° beim 
Beginn der Neutralisation nicht wesentlich 
unterschritten sehen wollen. 


(Direktes Verfahren.) 


direkten Verfahren 73° und beim 
indirekten Verfahren 30°. 


Auch hier können wiederum in verhält- 
nismäßig einfacher Darstellung die Unter- 
suchungsergebnisse zusammengefaßt werden. 
Schaubild 57. Es ermöglicht, die 
Gesamtmenge der gewinnbaren WE und 
deren Betrag je 1 kg Stoff abzulesen. Diese 
Zahlen gelten streng nur für Kochholz mit 
30% Wassergehalt. Mit ihrer Hilfe ist es 
dann möglich, die Temperatursteigerung der 
zu der entsprechenden Ausbeute und Füllung 
gehörigen frischen Kochlauge zu ermitteln. 
Schaubild 58. 
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. Abb. 56. Die gleiche Darstellung wie Abb. 55 für das indirekte Verfahren. 


5. Gewinn durch Ausnutzung der Das beim indirekten Verfahren aus den 
arme im Kondensat des Koch- Heizschlangen austretende Kondensat führt 
dampfes bei Kochungen nach nicht unbeträchtliche Wärmemengen mit sich 
dem indirekten Verfahren. fort. Diese werden doch in weitem Ausmaße 


L 


TAERE, 


400 J 200 70 
WE SAG Sof 265. Irock. Holz / cbm ` 


Abb. 57. Aus den Ablaugen gewinnbare Wärmemengen, falls nachträgliche Spritgewin- 

nung vorhanden und die Lauge nicht unter 90° gekühlt werden soll. Die rechte Hälfte 

dient zur Ermittlung der WE/cbm bei bekannter Holzfüllung und Ausbeute an (90/100) 
Stoff cbm. Linke Hälfte zur Umrechnung dieser Wärme auf 1 kg Stoff. 
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lemperalursfeigerung der Lauge C° 
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Abb. 58. 
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Temperatursteigerung der frischen Lauge bei Ausnutzung der 


nach Abb. 57 gefundenen Wärmemengen. 
A gilt für gewöhnliche Kochungen, 
B gilt für Kochungen mit vorausgehender Dämpfung. 


schon jetzt nutzbar verwendet, und zwar 
vorzugsweise zur Vorwärmung von Kessel- 
Speisewasser. 

Die Wärme, die hier zur Verfügung steht, 
ist natürlich vor allem abhängig vom Dampf- 
verbrauch je 1 kg Zellstoff. Ferner sind von 
Einfluß die Beschaffenheit des ursprünglichen 
Dampfes und die Austrittstemperatur aus den 
Spiralen. 

Aus dem Schaubild 59 sind in Ab- 
hängigkeit vom Kochdampfverbrauch je 1 kg 
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ur Verfügung stehenden WE/RGSIO 
250 


5 Hochdempjverbrauch 7 Sf - 


Stoff (mit 90% Trockengehalt) für mittlere 
Verhältnisse die aus dieser Quelle stammen- 
den zur Verfügung stehenden Wärmemengen 
zu entnehmen. Als mittlerer Frischdampf- 
druck wurde hierbei 8 kg, Ueberdruck/cm? 
gewählt, und es sind Kochungen ohne 
Dämpfung vorausgesetzt worden. Falls 
solche vorkommt, muß man die dem Schau- 
bild entnommenen Werte mit rund 13% 
erhöhen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Abb. 59, Wärmemengen, die aus dem Kochdampfkondensat zur Verfügung 


stehen beim indirekten Verfahren. 


Die Darstellung gibt diese Wärme- 


mengen für je I cbm Nettovolumen und für je 1 kg Stoff (90/100) in Ab- 
hängigkeit vom Kochdampfverbrauch wieder. 
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Auslands-Rundschau. 


England. 
Papiereinfuhr nach England. 


The World’s Paper Trade Review, 12.6. 25. 

Ein interessanter Vergleich ist bei der 
Einfuhr von Pack-, Druck- und Schreibpapie- 
ren zwischen den Jahren 1913 und 1924 
gemacht worden. Die Einfuhr von Pack- 
papier betrug im Jahre 1913 204 461 tons, 
im Jahre 1924 211 334 tons. Die entspre- 
chenden Einfuhrwerte sind £ 2836574 im 
Jahr 1913 (Durchschnittspreis pro ton 
£ 13,87) und £ 5132495 in 1924 (Durch- 
schnittspreis £ 24,29 pro ton. Die Einfuhr 
hat also um 6873 tons zugenommen. Finn- 
land, Schweden und Deutschland vermehrten 
ihre Lieferungen an Packpapier um 7561, 
2 723 und 5259 tons. Hingegen hat die 
Einfuhr aus Norwegen um 19184 tons und 
die aus Belgien um 10274 tons abgenom- 
men. Die Gesamteinfuhr von Druck-und 
Schreibpapier betrug im Jahre 1913 
135 620 tons, Wert € 1 884 296 und im Jahre 
1924 202 994 tons, Wert £ 4073154. Der 
Durchschnittspreis pro Tonne war also im 
Jahr 1913 £ 13,89 und im Jahr 1924 £ 20,07. 
Die Einfuhr hat demnach, verglichen mit 
1913, um 67379 tons zugenommen, wovon 
auf Finnland 45930 tons kommen. Die 
Mehreinfuhr von Druck- und Schreibpapier 
aus Finnland und Schweden wird durch die 
verminderte Einfuhr aus Deutschland, Nor- 
wegen und Belgien wieder ausgeglichen, 
während der größere Teil des Überschusses 
der Einfuhr aus Neufundland zuzuschreiben 
ist. Bezüglich der Durchschnittspreise ergibt 
sich, daß dieser bei Packpapier sich um etwa 
£ 10.—.—, bei Druck- und Schreibpapieren 
nur um & 6.—.— pro ton erhöht hat. Die 
letztere Zahl indessen ist walırscheinlich dem 
Umstand zuzuschreiben, daß ein größerer 
Prozentsatz von Zeitungsdruckpapier einge- 
führt worden ist. 


Holland. 

Es verlautet, daß die Ilerren W. Wol- 
dering uud J. Nienoord die Wilhelmina- 
Strohpappefabrik in Oude Pe- 
kela gekauft haben. Diese Fabrik soll neu 
eingerichtet und für die Fabrikation von 
Pappe nach einem neuen Verfahren einge- 
richtet werden. Nach diesem Verfahren wird 
Stroh nur chemisch behandelt und nicht ge- 
kocht, wodurch angeblich ein zäheres und 


stärkeres Produkt erzielt wird, das Leder- 
pappe ähnlich ist. Dieser chemisch herge- 
stellte Rohstoff kann auch zur Produktion 
von weißem Papier Verwendung finden. Die 
jetzigen Besitzer der Wilhelmina-Fabrik ha- 
ben die Patente für Europa, Amerika und 


die englischen Kolonien erworben. S. 
Italien. 
° Das italienische Zollamt veröffentlichte 


kürzlich das Ergebnis des Auslandshandels 
in Papier und Pappe im Jahre 1924, welchem 
folgende Zahlen (in Zentnern) entnommen 
sind: 
Einfuhr Ausfuhr 
Zeitungsdruckpapier in 


Rollen 207 378 75821 
Zigarettenpapier . . — 27 313 
Weißes oder farbiges 

Papier, unliniert 52 504 21 146 
Echtes Pergamentpapier 517 3 946 
Holzmasse- Packpapier. 118392 1 244 
Gewöhnliche Pappe: 

Lederpappe 67 787 394 

andere Sorten 53 908 — 
Vulkanisierte Pappe 2400 1465 


— 


Schweden. 


Der Bericht der Stora Koppar- 
bergs Bergslags A.- B. für 1924, eines 
der größten Industrieunternehmen in Schwe- 
den, sagt, daß trotz vermehrter Produktion 
die Papier- und Papiermasseabteilungen we— 
niger gewinnbringend als im Jahre 1923 
Waren. Die Produktion von Sulfatzellstoff 
war 18 000 tons (1923 14 300 tons), von 
Sulfitzellstoff 25 000 tons (19 000 tons), Pa- 
pier 54 000 tons. 8. 


China. 


Infolge der Unruhen in Schanghai und 
anderen Teilen Chinas sind viele Arbeiter 
und Angestellte von Papierfabriken arbeits- 
los geworden. Zu den Fabriken im Zentrum 
der Unruhen zählt de Schanghai-Pa- 
pierfabrik Pootung, welche 3 Ma- 
schinen von 90 Zoll Breite hat und Seiden- 
papier, M.G. Cap- und Packpapier herstellt. 
Die Produktion ist 105 tons pro Woche, Es 
gibt noch verschiedene andere Fabriken um 
Schanghai, darunter die Imperial Pa- 
per-Mill 
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Aus Industrie und Praxis. 


Ein neues Metallisierungsverfahren. 


Auf Grund zahlreicher Erfahrungen, 
welche ihm sein bewährtes Metallisierungs- 
. verfahren lieferte, vor allem aber dank seines 
rastlosen erfinderischen Schaffens, ist Dr. 
h.c. M. U.Schoop, Zürich, kürzlich dazu 
gelangt, der Technik ein neues, ebenso wirk- 
sames wie einfaches Instrument zur Ver- 
fügung zu stellen. Man pflegt mit einigem 
Recht zu sagen, daß die großen Erfindungen 
sich durch Einfachheit auszeichnen, wobei 
man sich freilich bewußt sein sollte, daß diese 
Einfachheit, wo nicht gerade ein glücklicher 
Zufall mithalf, meist das Ergebnis zahlloser 
Versuche mit Irrungen und Wandlungen ist, 
die nur zähe Energie über die einzelnen Ent- 
wicklungsstufen hinweg zum guten Ende zu 
führen vermag. In dieser Beziehung ist es 
interessant, zunächst einen Blick auf die Vor- 
geschichte der vorliegenden Erfindung zu 
werfen. Ä 

Bekanntlich ist Schoop von der gelegent- 
lichen Beobachtung ausgegangen, daß Flo- 
bertkugeln, welche dicht nebeneinander auf- 
schlugen, einen ziemlich homogenen Blei- 
überzug über die Zielscheibe gebildet hatten. 
Die den Kugeln beim Schuß erteilte Be- 
wegungsenergie hatte sich beim Aufschlagen 
zum Teil in Wärme umgewandelt, so zwar, 
daß die aufgeschleuderten 
dünne und auf der Unterlage festhaftende 
Blättchen bildeten, welche sich unter sich 
innig verschweißten. Ins Technische über- 
tragen, ergab dies den ersten Schoopschen 
Metallspritzapparat, der im wesentlichen aus 
einer Düse bestand, durch welche Metall- 
staub vermittelst Druckluft mit großer Vehe- 
menz auf das zu metallisierende Objekt auf- 
geschleudert wurde. Bald erwies es sich 
wegen des relativ hohen Schmelzpunktes der 
gebräuchlichsten Metalle als zweckmäßig, 
dem Metallstaub von vornherein eine gewisse 
zusätzliche Wärmemenge zuzuführen, indem 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Bleistückchen 


Pap 


man den mit dem Metallpulver beladenen 
Preßluftstrahl vermittelst einer entsprechen- 
den Bohrung der Düse mit einem Flammen- 
mantel geeigneter, ebenfalls unter Druck 
stehender Brenngase umgab. Die so erhalte- 
nen Resultate waren praktisch bereits brauch- 
bar, wenn auch noch lange nicht ideal. 
Namentlich mußte man einen großen Verlust 
an Metallstaub mit in den Kauf nehmen, 
welcher der wirksamen Strahlzone entwich, 
und andererseits fielen häufige Verstopfungen 
der Düse lästig, eine Folge von Anlagerung 
der sich bildenden Metallnebel. 

In diesem Stadium wurde die bisher ver- 
folgte Entwicklungsrichtung ziemlich unver- 
mittelt und — wie sich heute zeigt — zu 
früh unterbrochen, weil eine andere Lösung 
dieser Schwierigkeiten in der Gestalt des 
Drahtspritzverfahrensin den 
Vordergrund trat, das dann auch in der Tat 
die neue Industrie zu der heutigen Höhe 
erhoben hat. Bei diesem Verfahren tritt in 
der Düse an die Stelle des Metallstaubstrahls 
der sich automatisch vorschiebende Schmelz- 
draht, dessen Spitze in dem ihn umgebenden 
Flammenkegel zum Schmelzen gebracht wird. 
Der außen konzentrisch angeordnete Druck- 
luftmantel zerstäubt gleichzeitig das verflüs- 
sigte Metall und erzeugt so einen intensiven 
und dichten Metallnebelstrahl. Der Vortrieb 
des Drahtes erfolgt durch Transporträder, 
welche mittelst eines Zwischengetriebes durch 
eine Miniaturturbine betätigt werden. Letz- 
tere selbst wird durch die Druckluft auf ihrem 
Wege zur Zerstäuberdüse angetrieben. Die 
ganze mechanische Einrichtung ist mitsamt 
Düse und Reguliervorrichtungen sehr ge- 
schickt in einer kleinen, handlichen „Pistole“ 
vereinigt, mit der man ebenso leicht operieren 
kann, wie der Maler mit dem Pinsel. 

Die „Metallisatorpistole“, welche den 
glücklichen Abschluß der Entwicklung zu 
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bedeuten schien, wird jetzt durch ein neues 
Verfahren und eine neue, weit einfachere Vor- 
richtung bedeutend überholt. Noch bei der 
Pistole spielt das ursprüngliche Prinzip, den 
Metallpartikeln eine hohe Bewegungsenergie 
zu erteilen und die Auftreffwärme auszu- 
nützen, eine wesentliche Rolle. Der metalli- 
sche Strahl ist trotz der hohen Temperatur 
in der Schmelzzone relativ kalt und ermög- 
licht daher das Metallisieren von Papier, 
Stoffen usw. ohne Schaden für die Unterlage, 
pflegte doch Schoop diese Eigenschaft gerne 
dadurch zu demonstrieren, daß er vor seinen 


erstaunten Besuchern die Hand in den „feuri— 
gen“ Strahl hielt. 

Auf diese praktisch wenig wertvollen 
Eifekte und auf das Prinzip überhaupt hat 
nun Schoop verzichtet. Dafür geht er darauf 
aus, das fein zerteilte Metall in flüssigem 
Zustand an die zu metallisierende Fläche 
heranzubringen und diese unter Erwärmung 
direkt zu überschmelzen. 

Bei der Erfindung fällt sofort ins Auge, 
daß als Ausgangsmaterial wieder fein zerteil- 
tes Metallpulver gewählt ist, dann aber 
vor allem die überaus einfache Apparatur. 
Wir haben in der Tat nicht mehr ein elegan- 
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tes, aber naturgemäß auch empfindliches 
Präzisionsinstrument vor uns; das Ganze 
reduziert sich auf einen robusten Düsen- 
kopf, der auf irgendeinen der bekann- 
ten Brenner für autogenes 
Schweißen und Schneiden aufmon- 
triert werden kann (siehe Abbildung). 


Das Metallpulver wird mittelst Druckluft 
in einen konzentrischen Kanal gefördert und 
infolge der leicht konischen Führung in die 
zentrale Flamme geschleudert. Zweckmäßig 
wird dabei durch spiralförmig angebrachte 
Rillen dafür gesorgt, daß das Luft-Metall- 
pulvergemisch beim Austritt aus der Düse 
eine Wirbel- oder rotierende Bewegung er- 
hält, so daß die Metallteilchen in eine mög- 
lichst innige Vermischung und Berührung 
mit der Flamme gelangen. Um die Zufuhr 
der Brenngase und des Metalls unabhängig 
von der Strömungsgeschwindigkeit der ge- 
schmolzenen Metallteilchen halten zu können, 
bzw. zur Korrektur und Verstärkung der 
letzteren dient Preßluft, welche ebenfalls 
konzentrisch zugeführt wird. 


Es ist leicht ersichtlich, daß bei der vor- 
liegenden Anordnung der Kanäle, wo die 
mantelförmige Zone, die das an sich schon 
fein zerteilte Metall mit sich führt, dem sich 
kreuzenden Angriff hochgespannter Gase 
(Brenngase) von innen und dem der Preßluft 
von außen ausgesetzt ist, die Zerstäubung 
des Metalles weit intensiver sein muß als bei 
der Drahtpistole, wo sich der massive Draht 
zentral vorschiebt und das abschmelzende 
Metall nur von außen durch den Gasstrom 
erfaßt wird. Gleichzeitig wird das Zurück- 
schlagen des Metallnebels und damit die 
Verstopfung der Kanäle vermieden. Unter- 
sucht man den Strahl, so findet man zu innerst 
den Flammenkegel, eingeschlossen durch den 
konzentrischen metallführenden Ring und zu 
äußerst um diesen die reine Druckluftzone. 

Zweckmäßig arbeitet man mit redu- 
zierender Flamme, da die im Handel 
befindlichen Metallpulver meist oxydiert sind, 
und zwar um so mehr, je unedler das be- 
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treffende Metall ist. Bei richtiger Regulierung 
des Brenngasgemisches gelingt es z. B., aus 
dunklem, stark oxydiertem Kupferstaubschöne 
dichte Ueberzüge zu erstellen mit dem nor- 
malen typischen Lachsrot des gesunden 
Kupfers. 

Die vollkommenere Zerstäubung des 
Metalles in Verbindung mit der gesteigerten 
Temperatur des Strahlkegels bewirkt aber 
im Vergleich mit dem Drahtspritzverfahren 
nicht allein eine vollkommenere Desoxy- 
dierung, sie erzeugt auch auf dem zu 
metallisierenden Objekt feinere, infolge 

der Miterhitzung der Unterlage 
vollkommen festhaftende, außer- 
ordentlich dichte und von gal- 
vanischen Ueberzügen nicht zu 
unterscheidende Schichten von 
gleichmäßiger metallischer 
Kontinuität und den normalen 
technologischen Konstanten 
des betreffenden Metalles. Sie 
bedürfen daher, was sehr wichtig ist, 
keiner Nachbehandlung (Schleifen, 
Polieren), welche manchmal so kostspielig 
war wie der Metallisierungsprozeß an und 
für sich. Ebenso entfällt die eigentliche Vor- 
bearbeitung: das Dekapieren oder Reini- 
gen mit dem Sandstrahlgebläse 
istniehtmehrerforderlich, sofern 
nur die zu behandelnden Flächen entfettet 
sind. — 

Die beigefügten Abbildungen stellen 
lediglich ein Ausführungsbeispiel dar. Selbst- 
verständlich kann das Prinzip der neuen Er- 
findung den verschiedensten Brennerkon- 
struktionen angepaßt und mannigfach variiert 
werden. So kann etwa die Düsenmündung 
schlitzförmig gestaltet und der Apparat für 
die Verarbeitung besonders großer Metall- 
mengen eingerichtet werden, was bei der 
Drahtpistole nur in engsten Grenzen möglich 
ist. Oder es wird z. B. bei hochschmelzenden 
Metallen, wie Nickel, Silber, Platin, oder 
anderen Materialien, wie Email usw., an 
Stelle der Druckluft eine Brennstoffkompo- 
nente, 2. B. Sauerstoff, zum Metalltransport 
verwendet, so daß der Stickstoffballast der 
Druckluft wegfällt und die sonst von ihm 
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absorbierte Wärmemenge hinzugenommen 
wird. Endlich kann auch ein leicht ver- 
dampfender flüssiger Brennstoff benutzt wer- 
den, der den Metalltransport übernimmt und 
in seiner Flamme die Metallteilchen schmilzt. 


Diese Vielgestaltigkeit und die größere 
Anpassungsfähigkeit an die verschiedensten 
Zwecke, gepaart mit konstruktiver Einfach- 
heit, ist ein weiteres Kennzeichen und ein 
Vorzug der neuen Erfindung gegenüber der 
Drahtpistole, auch” von der wirtschaft- 
lichen Seite, denn es ist klar, daß ein 
Instrument, das keine feinen, beweglichen 
Teile, keine Transportturbine, Kugellager usf. 
aufweist, wesentlich billiger hergestellt wer- 
den kann, sicherer arbeitet und nicht beson- 
dere Liebe und Sorgfalt beim Gebrauche 
verlangt. Dazu kommt die größere qualita- 
tive und quantitative Leistung und der Fort- 
fall der Vor- und Nachbearbeitung der 
behandelten Objekte. Aber auch mit Bezug 
auf das Ausgangsmaterial stellt sich die 
Rechnung für das neue Verfahren günstiger. 
Nachdem es sich erwiesen, daß gewisse Zu- 
sätze zu diesem, wie geringe Mengen 
Glyzerin, Fett, Kohlenstaub u. a., den Effekt 
verbessern, war es gegeben, vorzugsweise zu 
den durch Stampfen gewonnenen sogenann- 
ten Metallbronzen zu greifen, welche in jeder 
beliebigen Feinheit und“ zu billigen Preisen 
auf dem Markt erhältlich sind. Ein Vorzug 
dieser Bronzen ist auch darin zu erblicken, 
daß so ziemlich alle Metalle in Flitterform 
in den Handel gelangen, was für andere 
Arten von Metallpulvern und namentlich für 
die Metalldrähte nicht zutrifft. 


Wenn man alle diese Faktoren erwägt, ist 
es wohl kaum vermessen, von der Erfindung 
eine Popularisierung der Schoopschen Me- 
tallisierung zu erwarten und vorauszusehen, 
daß sozusagen jeder Betrieb der Metall- 
branche, jeder Schlosser, Spengler, Kupfer- 
schmied usf. sich künftig des neuen Verfah- 
rens bedienen wird, so wie er heute schon 
allgemein den autogenen Schweiß- und 
Schneidbrenner gebraucht, den er ja nur zu 
ergänzen hat. 


1 E. Belani, Villach. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Gewinnung von Sulfitzellstofl. 


Firma Köln-RottweilAkt.-Ges. und 
Dr. Erich Opfermann in Berlin. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 411 304. 


Die Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines reinen Sulfitzell- 
stoffes, der in physikalischer und chemischer 
Beziehung den höchsten Anforderungen 
entspricht. Dieser Sulfitzellstoff ist unter 
Wahrung seines Charakters weitestgehend 
von Inkrusten befreit und stellt ein gleich- 
mäßig aufgeschlossenes Produkt dar mit 
einer unter 2 liegenden Kupferzahl. _ 

Das Verfahren besteht darin, daß man den 
ersimalig hell abgekochten Sulfitzellstoff einer 
zweiten und gegebenenfalls einer dritten 
Kochung mit Kalzium- oder Magnesium- 
bisulfitlauge unterwirft. Ueberraschender- 
weise wird durch diese Behandlung die 
Ausbeute gegenüber der für gut bleichfähigen 
Ritter-Kellner-Stoff kaum vermindert, da 
durch die Nachbehandlung zwar die letzten 
Mengen von Inkrusten herausgelöst werden, 
der Zellstoff selbst aber nicht angegriffen 
wird. 

Das neue Verfahren kann sowohl in einem 
und demselben Kocher wie auch in einem 
weiteren, z. B. in einem ausgemauerten Dreh- 
kocher, ausgeführt werden; im letzteren Falle 
mit dem bereits aufgeschlagenen und durch 
die Separation geführten Material. Das auf 
diese Weise erhaltene Produkt hat sich als 
chemisch sehr reaktionsfähig erwiesen. 

Patent-An sprüche: 1, Veriahren zur Ge- 
winnung von Sulfitzellstoff, dadurch gekennzeichnet, 
daB man den hell abgekochten Zellstoff noch einer 
zweiten. gegebenenfalls weiteren Kochungen mit 
frischer Kalzium- oder Magnesiumbisulfitlauge oder 
Gemischen derselben unterwirft. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Nachkochung nicht in dem- 
selben Kocher, in dem die erste Kochung stattge- 
funden hat. sondern ir einem zweiten, z. B. in einem 
aus gemauerten Sulfitdrehkocher, mit dem bereits auf- 
geschlagenen und durch die Separation geführten 
Material vorgenommen wird. 


Deuts: ts-Iıland. 


Tschechoslowakei. 


Papierhölzer 


Palent-Anmeldungen. 

Kl. 55f, 7. G. 61 001. Felix Günther, Greiz. Ver- 
jahren zur Herstellung von Mebrfachpapieren, bei 
denen die einzelnen Schichten aus wasserdicht ge- 
machtem Pergamin bestehen. 24. 3. 24. 

Kl. 55f, 16. P. 46 325. Maschinenbauanstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 
Pappen aus Faserstoffen aller Art, 2. 6. 23. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 2. 415061. Koholyt Akt.-Ges., Berlin. 
Verfahren zur Kochung von Holz zur Darstellung 
von Zellstoff unter Verwendung der üblichen Koch- 
laugen. 11. 5. 22. K. 84 930. 

Kl. 55b, 4. 415062, Dr. Paul Bourcef und Henry 
Regnault. Paris. Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und 
Dipl.-Ing. E. Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW II. 
Verfahren zum Entfernen von Druckerschwärze aus 
Altpapier. 2. 7. 24. B. 114 718. Frankreich 19. 7. 23. 

Kl. 55d, 16. 415 340. Josef Boltersdorf, Brohl 
a. Rh., und Dr.-Ing. Ch. Seybold, Düren, Rhid. Inner- 
halb des Metallsiebes liegende Saugwalze für Lang- 
diehpapiermaschinen. 21. 7. 23 . B. 110 503. 

Kl. 55d. 20. 415606. F. H. Banning & Seybold, 
Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. & Co., Düren, 
Rlıld. Naßpresse für Papiermaschinen. 12. 3. 24. 
B. 113 218. 

Kl. 55f. 415556. H. H. Robertson Company, 
Pittsburgh, Penns.; Vertr.: P. Müller, Pat.-Anw., 
Berlin SW II. Vorrichtung zum doppelseitigen Be- 
kleben von Blechtafeln mit Papier. 21. 8. 21. R. 
53 705. V. St. Amerika 23. 2. 18. 

Kl. 55f, 11. 415 557. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M., 
Bogxenstraße 24. Verfahren zur Herstellung von nah- 
festen Papieren. 14. 10. 22. 

Kl. 55f, 16. 415 464. Jacob Samuel, Bonn. Lenné- 
straße 23. Verfahren zur Herstellung von Papier aus 
den bei der Lederverarbeitung abfallenden Haut- 
spalten. 15. 4. 23. S. 62 650. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 909 792. Anton D. 
benwerda. Spiralwalze mit Gummispiralen für Halb- 
stoff- und Papiermaschinen. 17. 4. 25. K. 102 317. 

Kl. 55d. 912 258. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M. 
Vorrichtung zum  gewichtsgenauen Schöpfen von 
Papieren. 5. 5. 25. F. 50 112. 

Kl. 55f. 909496. Chemische Fabrik „Fi-Fi“ 
G. m. b. H. & Co. Komm.-Ges., Wieke, Bez. Halle 
a. d. S. Karbonisiertes Papier in Rollen, für Schreib- 
und Rechenmaschinen, Registrierkassen. Kontroll- 
und Wiegcapparate. 16. 4. 25. C. 17 772. 

Kl. 55f. 911466. Leipziger Wellpapierfabrik 
J. Moll, Lucka, Kr. Altenburg. Behälter zur Feucht- 
erhaltung von Umdruckpapieren. 22. 4. 25. L. 50 612. 


Oesterreich. 


“Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meiner & Hohmann G. m. B. H. Holzhandlung, 


Triplis i. Thir. 


J. Kuhn, Bad Lic“ 
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! Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht‘ 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3241. Holzschlifi aus Klefernholz. 
Von mehreren Seiten ist die Behauptung aufzestellt 
worden, daß Kiefernholz in neuerer Zeit immer mehr 
zur Erzeugung von Weißschliff zur Herstellung von 
Druckpapieren herangezogen wird. Infolge des immer 
mehr eintretenden Mangels an Fichten- und Tannen- 
holz haben wir das größte Interesse daran, zu cr- 
fahren, wieweit diese Behauptung gerechtfertigt 
werden kann. Kann Kiefernholz ohne weitere Vor- 
bereitung zu Weißschliff verarbeitet werden? Be- 
jahendenfalls, welche Erfahrungen sind damit gemacht 
worden? Ist es ratsam, dieses Holz im Mischver- 
hältnis mit Fichten- und Tannenholz zu verschleifen? 
Welche Patente gibt es für die Erzeugung von Weib- 
Schliff aus Kiefernholz? H. 


Frage Nr. 3242. Kochen von Zelistoff mit 
niedrigem Druck nach dem Ritter-Kellner-Verfahren. 
Wir kochen bisher nach dem System Mitscherlich, 
und es stehen uns Kocher mit 3,8 at. Kocherdruck 
zur Verfügung. PS besteht die Absicht. auf direkte 
Kochung überzugehen. Ist es möglich, mit diesem 
Kocherdruck nach dem Ritter-Kellner-Verfahren ein- 
wandfrei bleichfähige und feste Zellstoffqualitäten 
herzustellen, und welche ungefähren Kochzeiten wür- 
den hierzu nötig sein? C. 


Frage Nr. 3243. Registrierapparat für Ganz- 
zcugholländer, Welche Registrierapparate, um Mahl- 
zeit und Druck bzw. Senkung der Mahlwalze anzu- 
zeigen, sind die vollkommensten? R. 


Frage Nr. 3244. Kalkhaltiges Fabrikations- 
wasser. Unser Fabrikationswasser ist stark kalk- 
haltig. Hat der Kalkgehalt irgendwelche nachteilige 
Folgen auf die Glätte des Abnahmezylinders einer 
Selbstabnahmepapiermaschine, indem sich die Kalk- 
ablagerungen, begünstigt durch die Erhitzung des 
Zylinders, vielleicht auf diesem ansetzen und dadurch 
die Glätte des Papieres beeinträchtigen? Wies kann 
man eventuell diesem Uebelstande abhelf:n? C. 

Alaunzusatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3232 in Nr. 21, S. 658. 

l. Alaun oder richtiger schwefelsaure Tonerde 
zur Papierleimung wurde bisher in den allermeisten 
und besonders in Feinpapierfabriken aufgelöst, gc- 
siebt und in flüssiger Forn nach dem Leimen dem 
Papierstoff zugesetzt. Die hochentwickelte chemische 
Industrie liefert aber heute ein technisch reines Pro- 
dukt, welches in Pulver- oder auch in kristallinischer 
Form unbedenklich direkt wie von der Fabrik ge- 
liefert in den Holländer eingetragen werden kann. 
Aus hölzernen Vorratsbehältern über den Holländern 
läßt man in einer geschlossenen Holzrinne immer den 
Tagesbedarf nach dem Holländersaal schütten. Hier 
wird das genaue Quantum für jeden Holländer ab- 
gewogen und nach dem Leimen eingetragen. Es ist 
ohne Belang, ob dieses Verfahren bei stark geleimten 
oder nur schwach geleimten Papieren angewendet 
wird. Bewährt hat es sich überall in bester Weise. 
Die offenbaren Vorteile dieser Methode bestehen in 
erster Linie darin, daB die ganze kostspielige Auflöse- 
apparatur, wie ausgebleite oder ausgeplättelte Be- 
hälter, Dampfzuleitung, Verteilungsrohrleitung usw. 
fortfällt. Ferner kann die hiermit beschäftigte Ar- 
beitskraft zu anderen Zwecken verwendet werden. 


Und schließlich ist die Kontrolle der genauen Ver- 
wendung rascher und einfacher. Man nimmt in fester 
Form eingetragen auch für ?/ı geleimte Papiere, also 
bei etwa 3--3%5% Harz, nur 2% schwefelsaure Ton- 
erde. Die hochkonzentrierte Qualität wird bei diesem 
relativ niedrigen Prozentsatz deutlich saure Reaktion 
des Siebwassers ergeben, so daß sämtliches Harz 
ausgefällt ist und der Stoff nicht schäumt. 


II. Alaun in Pulverform kann man ohne Beden- 
ken in den Hölländer eintragen, sowohl bei schwach 
wie bei stark geleimten Papieren. Die Hauptsache 
ist, den Alaun zuzusetzen, wenn der Holländer fertig 
eingetragen ist und schon Leim hat. Der Vorteil bei 
der ganzen Sache ist der, daß man die Vorrichtungen 
zum Auflösen nicht mehr braucht. Wesentliche Vor- 
oder Nachteile haben Sie sonst keine. Ist der pul- 
verisierte Alaun nicht teurer? H. B. Z. W.T. 


III. Ich habe vielfach den Alaun trocken in den 
Holländer gegeben, wodurch das Auflösen des Alauns 
erspart wird, außerdem ist ja auch das Eintragen 
des trockenen Alauns einfacher als das Einfüllen des 
aufgelösten Alauns. Das Eintragen des trockenen 
Alauns muß frühzeitig geschehen, damit er aufgelöst 
ist, ehe der Harzleim zugesetzt wird. Für feinere 


Elektrische Entstaubung 


Gasreinigung 
nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 
Beier und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen» und Laugereiabgase 
und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 


LURGI 


Apparatebau-Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Papiere kann ich allerdings dieses Verfahren weniger 
empfehlen, da etwaige Unreinheiten, die der Alaun 
enthält, mit in den Holländer gelangen. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


IV. Mit dem Zusatz von Alaun in Pulverform 
haben wir schlechte Erfahrungen gemacht. Erstens 
war er teurer als in Plattenform und zweitens hatte 
er einen bedeutend geringeren Gehalt an schwefel- 
saurer Tonerde als der übliche. Beim Eintrag direkt 
in den Holländer hatten wir mit großen Unregel- 
mäßigkeiten in der Leimung zu kämpfen. 

R. Göhler, Einsiedel. 


V. Wenn man Leimschwierigkeiten hat, so greift 
man zu allem möglichen, darunter auch zum Ein- 
tragen von trockenem Alaun. Ich habe dieses Ver- 
fahren auch versucht, bin aber davon auf Grund der 
Untersuchungen von Dr. Lorenz upd anderen 
wieder abgekommen, denn die' von manchen angege- 
benen Vorteile des Trockeneintrages sind proble- 
matisch und halten einer wissenschaftlichen Durch- 
forschung nicht stand. Der sofort ins Auge sprin- 
gende Nachteil besteht im Materialverlust, 
den man beim Trockeneintragen erleidet, und an den 
Leimschwierigkeiten ist der Alaunzusatz in Lösung 
in den allermeisten Fällen vollkommen unschuldig. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Giätten dünner Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3233 in Nr. 21, S. 658. 

J. Luftgefeuchtete Pappen müssen unbedingt gce- 
feuchtet und darnach in Stapeln gelagert werden, 
um das Verdrücken im Satinierwerk zu vermeiden. 
Die primitivste Art der Feuchtung ist die mit der 
Hand, wobei jede einzelne Pappe mit einem Wedel 
beiderseits bespritzt wird, eine Arbeitsweise, die 
heute allgemein durch Maschinenarbeit ersetzt ist. 
Diese ist gleichmäßiger und billiger, kann auch mchr 
nach dem verlangten Feuchtigkeitsgrad eingestellt 
werden. Ob diese Feuchtung durch Bürstenwalze, 
Spritzrohr oder Düse erfolgt, ist bei Pappen gleich- 
gültig, da es hierbei nicht so genau, wie bei der 
Papierfeuchtung, auf feinste Verteilung des Wassers 
ankommt. 

Die gefeuchteten Pappen sind dann in Stapel zu 
legen, mit Platten zu bedecken, mit Gewichten zu 
beschweren und einige Tage oder über Nacht, je 
nach Temperatur und Verhältnissen, lagern zu las- 
sen. Sie können dann dem Satinierwerk vorgelegt 
und ohne Schwierigkeiten satiniert werden. Meistens 
wird auf dieses Verfahren, sehr zum Schaden der 


Colups 


Qualität, viel zu wenig Wert gelegt, obwohl es für- 
die Höhe des Ausschusses bei der Satinierung maß- 
gebend ist. 0 

Die beste Feuchtung wird wohl durch die 
Kammernfeucktung erreicht, die leicht regulierbar in 
solcher Vollkommenheit selbst von den Maschinen 
nicht erzielt werden kann. Sie erfordert allerdings 
erhöhte Kosten, die jedoch durch geringere Ausschuß- 
ziffern mehr als ausgeglichen werden. 

Merkur. 


ll. Wenn Sie die Pappen nach dem Trocknen 
gut feuchten und einige Tage im angefeuchteten Zu- 
stande aufgestapelt unter Beschwerung stehen lassen, 
wird das Glätten ohne Anstände und ohne Falten- 
bildung vor sich gehen. Das Feuchten geschieht am 
besten auf einer Feuchtmaschine mittels Bürsten- 
feuchter. Steht eine solche Feuchtmaschine nicht zur 
Verfügung, so stapeln Sie die getrockneten Pappen 
auf und legen Sie zwischen die einzelnen Schichten 
je einen feuchten Pappbogen, wie er von der Pappen- 
maschine kommt, also etwa 3—4 trockene Pappen, 
dann einen nassen Pappbogen, hierauf wieder trockene 
Pappen usw. Die Stöße müssen gut beschwert wer- 
den und einige Tage stehen. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Um Falten bei der Satinage zu vermeiden, 
empfehle ich, die Pappen nach der Trocknung ganz 
leicht anzufeuchten, sie dann etwa_8 Tage aufzu- 
stapeln, bis sich die Feuchtigkeit gleichmäßig verteilt 
hat, und dann erst zu satinieren. Auf diese Weise 
lassen sich Preßfalten zum allergrößten Teil ver- 
hüten. Willy Spahr. 


IV. Das Glätten dünner Pappen geschieht am 
besten, indem man etwa 0,5 mm starke, glatte Stahl- 
bleche, abwechselnd ein Blech und eine Pappe, auf- 
einanderlegt. Hat man etwa 10 Pappen auf diesc 
Weise aufeinandergelegt, so werden sie gemeinsam 
durch die Walzen laufen gelassen. Man erhält somit 
gleich 10 glatte Pappen auf einmal und hat eine 
schöne, vollständig faltenfreie, glatte Ware. Man 
kann auf diese Weise auch etwas zu hart gewordene 
Pappen ohne weitere Vorbearbeitung glätten. Ich 
gebe auf Wunsch nähere Anweisung. 

| Fachmann. 

V. Luftgetrocknete, dünne Pappen sollen sich 
vorerst im Stapel auslegen, und werden dann mittels 
Einlagen von Zinkblechen oder auch harten Pappen 
durch das Glättwerk geführt. Mancherorts werden 
auch Einführfilze verwendet. 

Prasch, Sechach. 


hochwertige 
Fette 


Calypsol G.m.b.H. 
Düsseldorf. 
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ü 00 Siehleder er hervorragende 


Qualitäten 
Schopper Schnell-Papierprüfer 


Um Schläuche schmidt e Bräsel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


a Maschinenbau, a. Fils 
LBI | „ Gegr. 1916. Eislingen d ter.) 
Sp.: Montagen, Umstellung alter Anlagen, 
Abdrehen u. Schleifen von Trocken- 
zylindern in d. Papiermaschine. 39 jähr. 
Praxis. la. Referenzen v. In- u. Auslande. 


Wertvoll für alle, welche $$ 
Papier herstellen, liefern 
£ oder verbrauchen. 3> 


Normal-Festigkeitsprüler 2 Trockengehaltsprüfer 


wle an das Staatl. Materlalprülungsamt Berlin-Lichterielde gellefert, 
sowle alle übrigen Präzisionsapparate f. papier- u. textiltechnische Prüfungen 


Louis Schopper, Leipzig 3, d Airmaisirate 27 


Fabrik für Materlalprülungsmaschinen, wissenschaftiiche und techn. Apparate. 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Bredenbruch i. Westf. 
Forusprecher: Amt Iserlohn Hr. 389. 


Radkämme kämme 


(seit 1874 Spezialität 


=, 


A 
N 


er garant. trock. Weißbuchen, nach Zeichn. 
d. Muster. sauber gearbeitet, liefert billigst 


2e. H, Emil Warmbach, nest 


Uckersdori, Dillkreis (Nassau). 


Sa Ledermanschetten 


für höchste Beanspruchung fabriziert seit 1885 als 


Spezialität 


W. Ewald Haas, 


Elberfeld 5. l. 


nur für Verbraucher und Maschinenfabriken. 


in Jeder Art und Größe‘ 


Hunnen Lehmann & Voss 


L i j h i Rh |. en 
| p Ur, ü wigs Meli. ° Hamburg 


Export Import 


gegründet 1833. 
„ Fernsprecher Nr. 2100-2106... 


Calicum carbonicum, 
Casein 
Be R ao li m E Magnesia `carbonica, 


ik. 
| für alle Verwendungszwecke. ey 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentaprıx, Düren. 
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Marktberichte. 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, Mitte Juni 1925. 


Zellstoff. In den letzten 14 Tagen hat der 
Verkauf von Zellstoff befriedigende Fortschritte ge- 
macht. Es dürften in dieser Zeit 25 000 bis 30 000 
tons, lieferbar im laufenden Jahr. verkauft worden 
sein. Dagegen scheinen die Abschlüsse für 1926 nicht 
so bedeutend zu sein. Nach einer authentischen 
Schätzung sind bereits über 80% der Jahresproduk- 
tion 1925 von gebleichtem Sulfitzellstoff und 85% 
von ungebleichtem Sulfit- und Sulfatzellstoff verkauft. 
Es sind daher die noch verfügbaren Mengen so be- 
schränkt, daB mit einer Knappheit der in diesem Jahr 
lieferbaren Zellstoffmengen bereits im Spätsommer 
oder Herbst zu rechnen ist. 


Der Umsatz in gebleichtem Sulfitzell- 
stoff war in der letzten Zeit nicht von Bedeutung. 
Der Preis ist fest zu Doll. 4 ex Dock U.S.A, und 
K 32.50— 33.50 pro 100 kg cif Rouen/Antwerpen. 


Leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
war stark gesucht und eine weitere Menge von 
6000 tons ist verkauft worden. Der Tagespreis kann 
zu £ 14.2.6 cif engl. Ostküstehäfen für gute Marken 
angegeben werden. Die im Kontinent erzielten Preise 
sind K 24—24.50 pro 100 kg cif Rouen. Die Ameri- 
kaner kauften zu Doll. 3.15—3.20 ex Dock. 


Starkfaseriger Sulfitzellstoff ver- 
kauft sich zu £ 12.—.— bis 12.5.— cif engl. Ostküste- 
häfen. Die amerikanischen Käufer haben in den letzten 
Tagen Abschlüsse von je 250—500 tons lieferbar im 
letzten offenen Wasser zum Preise von Doll. 2.85 ex 
Dock gemacht. Auf dem europäischen Festland 
schwankt der Preis je nach Qualität zwischen K 21.50 
und 22 pro 100 kg cif Rouen. 


Holzstoff. Trockener Holzstoff stand in den 
letzten 14 Tagen in lebhafter Nachfrage. Der Netto- 
preis fob Gothenburg ist unverändert K 130—134. 
Die Holzschleifereien der schwedischen Ostküste, 
welche bezüglich der Preise in den ersten drei 
Wochen des Monats Mai sehr entgegenkommend wa- 
ren, offenbar um einen Teil ihrer Produktion so rasch 
als möglich loszuschlagen, sind nun zurückhaltender 
geworden. wodurch die Preise sich gebessert haben. 
Die Verkäufe von nassem Holzstoff für Lieferung in 
diesem Jahr waren nicht sehr bedeutend. Der Preis 
war K 66.50 cif Rouen und £ 3.10.— cif engl. 
Ostküstehäfen. Für Lieferung im nächsten Jahr wird 
von einem Abschluß von 10 000 tons zu € 3.—.—, bei 
einem Monat Ziel, fob schwed. Ostküstehäfen bc- 
richtet. S. 


Der norwegische Zellstoffmarkt. 

Der Verkauf von gebleichtem Sulfit zell- 
stoff ist anhaltend sehr lebhaft und dürfte während 
der letzten 14 Tage 5000—6000 tons betragen haben. 
Der Preis ist £ 14.—.— bis 14.2.6 drei Monate Ziel 
und £ 13.17.6 bis 13.18.9 netto Kasse. Gebleichter 
Sulfatzellstoff scheint ebenfalls günstig zu 
liegen. was aus der Tatsache hervorgeht, daß 
€ 14.15.— netto Kasse cif englische Häfen für ziem- 
lich große Abschlüsse gezahlt worden ist. Gebleichter 
Sulfitzellstoff erzielte £ 18.5.— bis 19.5.— cif, je 
nach der Marke. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 10. Juni 1925. 


‘Papier. Während der letzten Hitzeperiode ist 
der Geschäftsgang auf dem Papiermarkt wieder 
ruhiger geworden, und diese ruhige Marktlage dürfte 
sich auch vor dem Herbst kaum ändern. Die ein- 
gehenden Aufträge sind zwar zahlreich, aber unbe- 
deutend. Einzelne Fabriken schränken bereits ihre 
Produktion ein, da sie mit einem geringeren Absatz 
im Sommer rechnen. Wieder andere lassen den Be- 
trieb ein oder zwei Tage ruhen und richten ihre 
Produktion nach den Aufträgen ein. Die Preise sind 
mit wenigen Ausnahmen unverändert geblieben. Die 
Fabrikanten zeigen auch keine Lust, bei dem geringen 
Nutzen, den sie haben, weiter im Preise nachzugeben. 
Die Preise für Zeitungsdruckpapier sind weiterhin 
fest, die Nachfrage ist nur wenig zurückgegangen, 
immerhin rechnet man mit Beginn des Sommers mit 
einem Nachlassen des bisherigen riesigen Bedarfs der 
Zeitungen. Der Umsatz in besseren Papieren ist 
scheinbar groß, aber die einlaufenden Aufträge sind 
geringfügig. Die Preise sind fest. Die Nachfrage 
nach Packpapier ist befriedigend. Das Geschäft in 
Bücherpapier ist auffallend gut, es ist jedoch ungleich 
verteilt. Die Lage der Pappenfabriken ist nicht sehr 
ermutigend, das Geschäft flaut ab; die Fabriken im - 
Osten scheinen sich indessen besser zu stellen als 
die im Westen. 

Holzstoff. Es ist hier keine Veränderung zu 
verzeichnen. Die Nachfrage ist stetig, allerdings 
handelt es sich in der Hauptsache um Abschlüsse. 
Die Verhältnisse sind so, daB die Fabrikation befric- 
digend genannt werden kann. Die Preise sind fest. 


Zellstoff. Der Markt ist unverändert bei 
gleichbleibenden Preisen. Das Geschäft ist nicht be- 
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sonders lebhaft, was insbesondere dem Umstand 
zuzuschreiben ist, daß die Verbraucher jetzt ihre 
Lieferungen vom Ausland erhalten. 


Lumpen. Die Hauptnachfrage richtet sich auf 
geringere Sorten. Die Preise sind fest, und es ist 
eher mit einem Anziehen in gewissen Sorten zu 
rechnen. 


Altpapier, Das Geschäft ist ziemlich ruhig, 
die Preise werden dementsprechend gedrückt. S. 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Schon seit längerer Zeit schrumpft das Angebot 
zusehends zusammen, während die Nachfrage kon- 
stant bleibt, so daß sich die anhaltende Festigkeit des 
Marktes nicht durch größeren Bedarf, sondern durch 
geringer werdende Vorräte erklärt. Die kleine 
Haussewelle, welche vor einigen Wochen das schon 
stabilisierte Preisniveau wieder etwas nach oben ver- 
schob, scheint zu Ende zu sein, und ihr Resultat ist 
eine durchschnittliche Erhöhung der Exportpreise um 
Kc 5 pro rm. Trotzdem ist es nicht ausgeschlossen, 
daß in Bälde wieder mit einer kleinen, nach oben 
gerichteten Bewegung zu rechnen sein wird, denn die 
Sommerzeit dürfte aus Durchforstungsmaterial nur 
geringere Posten an den Markt bringen, während der 
Inlandkonsum und die Exportnachfrage kaum wesent- 
lich nachlassen dürften. Die gegenwärtigen wenigen 
Schlüsse laufen auf der Basis von Kc 150 ausfuhrfrei 
Eger und Kc 145 ausfuhrfrei Tetschen. Mitunter ge- 
lang es, einige Kronen mehr herauszuschlagen, wäh- 
rend die Lieferanten, der Warenknappheit des Marktes 
eingedenk, durchwegs hohe Forderungen von Kc 155 
bis 165 ausfiuhrfrei böhmisch-sächsischer Grenze stel- 
len. Preiswertere, doch qualitativ nicht immer ein- 
wandfreie Posten waren in der Slowakei frei Oderberg 
oder süddeutsch-österreichischer Grenze erhältlich. 
Viel angeboten war auch Material minderer Güte, 
welches aus anderen Sortimenten zu Papierholz um- 
getauft wurde, 80 cm lange Roller offerierte man zu 
Kc 130 ausfuhrfrei Tetschen. Von einigen polnischen 
Offerten auf große Quantitäten scheint trotz des ver- 
hältnismäßig billigeren Preises nicht Gebrauch 
gemacht worden zu sein. Die inländischen Ver- 


braucher klagen fortgesetzt über Schwierigkeiten In 
der Materialbeschaffiung und die Geschäftsberichte 
der Aktiengesellschaften weisen auf die durch die 
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Verteuerung des Rohmaterials bedingte Verengung 

des Verdienstrahmens hin. Die Geschäftstätigkeit mit 

Deutschland hat hingegen Zweifellos nachgelassen. 
W. W. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 


Die Preise für Papiermacherlumpen sind im: all- 
gemeinen unverändert. Der Absatz hat sich ge- 
bessert. Die Pappehadern, welche durch etwa sechs 
Wochen’ vernachlässigt gelegen haben, finden heute 
auch im Inlande flotten Absatz. 

In besseren Baumwollsorten genügt das Inland- 
aufkommen nicht, speziell aus Deutschösterreich und 
teilweise aus Deutschland werden diese Sorten wieder 
stark eingeführt. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 19. Juni 1925. 


Der Terpentinölmarkt zeigt keine wesent- 
lichen Veränderungen. Savannah notierte vorgestern 
92 cents, während gestern keine Notierung herauskam. 


Der Harzmarkt dagegen hat wieder einen 
Preisrückgang erfahren. Wie ich höre, hat man die 
vorige Abschwächung künstlich in Amerika hervor- 
gerufen, um dann plötzlich sämtliche an den Markt 
gebrachten Zufuhren aufzukaufen und die letzte 
Hausse hervorzurufen. Auf welchen Gründen die 
augenblickliche Abschwächung beruht, kann ich zur- 
zeit noch nicht beurteilen. Immerhin muß man mit 
der Möglichkeit rechnen, daB ähnliche Kräfte 
wie das vorige Mal am Werke sind, 

Aus Frankreich kommt die Meldung, daß die 
hellen Typen, insbesondere WW, so gut wie gar 
nicht mehr aufzutreiben sind. Demnach werden sich 
die Preise auch für das helle französische Harz wohl 
demnächst denen für amerikanisches anpassen. Das 
dunkle französische Harz ist jetzt schon wesentlich 
teurer als amerikanisches. 


Ingenieurbüro Dr. Woljf & „Cöln 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessei 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 
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Wochenblatt tür Papierkabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoffi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft Sekt. VI, Hagen i. W., oststr. 10. 


Einladung zur ordentlichen Sektious- Versammlung auf Sonnabend, den 18. Juli 1925, 
mittags 1 Uhr nach Detmold, Hotel Stadt Frankfurt. ' 


Tagesordnung: 


1. Erstattung des Verwaltungsberichtes für 1924. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrechnung für 1924. 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1926. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses für 1925. 

5. Bericht über das Gesetz, betr. Änderungen in der Unfallversicherung. 

6. Laufende Verwaltungsangelegenheiten und Anträge aus der Mitte der Versammlung. 


Zu der vorstehenden, ordentlichen Sektionsversammlung werden sämtliche Mitglieder 
der Sektion Vl gemäß 88 23 ff der Satzung ergebenst eingeladen. Mit Rücksicht auf die Be- 
sprechung zu Punkt 5 ist möglichst zahlreiches Erscheinen besonders erwünscht. 

Jedes Mitglied kann sich durch ein anderes stimmberechtigtes Mitglied oder einen 
bevollmächtigten l.eiter seines Betriebes vertreten lassen. Die Ausübung des Stimmrechts 
geschieht gemäß SS der Satzung. 

Der Sektionsvorstand: 
Dr. Kumpfmiller, Vorsitzender. | 
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Holzstofſpreis für Juli und August 1925. 


Der bisherige Richtpreis von / 18.— für 100 kg normalen Handels-Holzstoft, 
lufttr. gedacht ab Schleifereistation bleibt auch für die Monate Juli und August in Geltung. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Vereinsmitteilungen. 


In der Vorstandssitzung am 
17. Juni 1925 in Hamburg erstattete der Ge- 
schäftsführer Prof. Dr. Heuser Bericht 
über die Tätigkeit des Vereins im bisher 
abgelaufenen Teil des Vereinsjahres 1925. 
Der Hauptversammlungsbericht 
1924 kommt in diesen Tagen zur Versen- 
dung an die Mitglieder; die Zettelreferate 
sind bereits an die Besteller verschickt wor- 
den. Man hofft, die noch fehlenden Perioden 
der Zeitelreferate bald nachliefern zù kön- 
nen, so daß diese in der Folge möglichst 
zusammen mit den Heften herauskommen 
werden. 

Von den auf der letzten Hauptversamm- 
lung erwähnten Preisarbeiten wird als 
erste die über die Verwertung der Sulfit- 
ablauge von A. Schrohe erscheinen. Die 
Herausgabe der übrigen wird so sehr wie 
möglich gefördert. Der Vorstand beschloß 


ferner, Herrn Direktor WalterSembritzki 
mit der Zusammenstellung der Arbeiten des 
verstorbenen Prof. Dr. Harpf zu betrauen, 
um diese dann als Schrift des Vereins her- 
auszugeben. 


Der einstimmige Antrag des Unteraus- 
schusses für Kraft- und Wärmewirtschaft, die 
beiden letzten Arbeiten von v. Laß berg 
durch Preise auszuzeichnen, wurde einstim- 
mig angenommen, und dem Genannten 
wurde eine Preis von A 500 zugesprochen. 


Der Antrag des Geschäftsführers, den 
dufch Nauckes Tod freiwerdenden Sitz 
im Vorstand mit E. Opfermann zu be- 
setzen, fand einmütige Zustimmung. Ueber 
die Besetzung des von Naucke bekleideten 
Amtes des 1. stellvertretenden Vorsitzenden 
durch eines der Vorstandsmitglieder sollen 
erst später Vorschläge gemacht werden. 


—— FREE — 


Handelspolitik. 


Deutsch-polnische Handelsvertrags- 

verhandlungen. 

Die Befürchtungen, die man bezüglich 
eines schlechten Ausgangs der deutsch-polni- 
schen Handelsvertragsverhandlungen hegte, 
sind leider Tatsache geworden. Das Ver- 
halten der polnischen Regierung deutet in 
immer steigenden Maße auf eine absicht- 
liche Erschwerung des deutschen Exports 
hin. Die polnische Delegation nalım in allen 
wichtigen Fragen während der Handelsver— 
vertragsverhandlungen einen für Deutschland 
unannehmbaren Standpunkt ein. 

ES wurde bald klar, daß bis zum 15. Juni 
1925, dem Tage an dem die zollfreien pol- 
nisch- oberschlesischen Kontingente abliefen, 


ein Hlandelsvertrag nicht zustande kommen 
konnte. 

Unter diesen Umständen wurde zwischen 
den Delegationen die Frage eines Provisori- 
ums erörtert. Polen erklärte sich bereit, für 
ein derartiges Provisorium die zolltarifari- 
sche Meistbegünstigung zu gewähren. Die- 
ses Zugeständnis Polens konnte jedoch bei 
der sprunghaften polnischen Zoll- und Ein- 
fuhrverbotspolitik, in deren Verfolg man jeder- 
zeit mit willkürlichen Zollerhöhungen rech- 
nen muß, für Deutschland nur dann von Wert 
sein, wenn Polen bestimmte Bindungen be— 
züglich seiner Zoll- und Einfuhrverbotspolitik 
einging. Das hat Polen aber nicht getan. 
Ja sogar in der Frage der Behandlung deut- 
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scher Staatsangehöriger, Kaufleute, Reisen- 
den im polnischen Gebiet hat Polen keinerlei 
Zugeständnisse gemacht. Dafür hat es aber 
seinerseits nicht nur von Deutschland die 
volle uneingeschränkte Meistbegünstigung 
gefordert, sondern auch die Beibehaltung 
bezw. Verlängerung der zollfreien oberschle- 
sischen Kontingente. Daß Deutschland sich 
hierauf nicht einlassen konnte, liegt auf der 
Hand. . 
Die deutsche Regierung hat der polni- 
schen Delegation unter dem 19. Juni einen 
entgegenkommenden deutschen Vorschlag 
für ein Provisorium übermittelt. Die polni- 
sche Regierung hat hierauf noch nicht ge- 
antwortet, vielmehr durch eine Verordnung 
vom 20. Juni 1925 ein Einfuhrverbot für eine 
große Anzahl von Waren erlassen, die aus 
Ländern stammen, in denen noch Einfuhr- 
verbote bestehen und die mit Polen keinen 
Handelsvertrag geschlossen haben. Da Polen 
mit den meisten Ländern Handelsverträge 
abgeschlossen hat und die übrigen Läncer 
das System der Einfuhrverbote nicht kennen, 
richtet sich die polnische Verordnung prak- 
tisch ausschließlich gegen Deutschland. Po- 
len hat sich allerdings vorbehalten, in Einzel- 
fällen Einfuhrbewilligungen zu erteilen und 
gegebenenfalls Kontingente zu bewilligen. 
Man kann jedoch nicht damit rechnen, daß 
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die deutschen Interessen dabei berücksichtigt 
werden. Die Einfuhrverbote treten mit Wir- 
kung vom 27. Juni 1925 in Kraft. Für Waren, 
die bis zum 19. Juni 1925 abgesandt waren 
oder sich an diesem Tage bereits in polni- 
schen Zollägern befanden, wird bis zum 12. 
Juli 1925 Einfuhrfreiheit gewährt. 


Die Waren der papiererzeu- 
geendenIndustriewerdenvon 
den Einfuhrverboten nicht be- 
troffen. Ueberhaupt hat Polen naturge- 
mäß Waren, auf deren Bezug aus Deutsch- 
land es angewiesen ist, nicht auf die Einfuhr- 
verbotsliste gesetzt. 


Es liegt auf der Hand, daß die polnische 
Verordnung der Eröffnung des Wirtschafts- 
krieges gegen Deutschland gleichkommt. 
Deutschland kann natürlich nicht unter dem 
Druck derartiger Gewaltmaßnahmen ver- 
handeln. Man muß unter diesen Umständen 
damit rechnen, daß die Handelsvertragsver- 
handlungen abgebrochen werden, wenn nicht 
Polen sich im allerletzten Augenblick zum 
Einlenken entschließt, womit man jedoch 
nicht rechnen kann. Deutschland wird ange- 
sichts der Herausforderung, die in der Be- 
handlung durch Polen während der Han- 
delsvertragsverhandlungen liegt, auch seiner- 
seits Maßnahmen ergreifen müssen. v. F. 


— . — 


Papiermaschinenstatistik. 
Von Dr. Mirus, Berlin. 


Wiederholt ist der Wunsch ausgesprochen 
worden, die Zahl der Papiermaschinen und 
ihre Arbeitsbreiten festzustellen, um ein Bild 
von den Papiermaschinen verhältnissen in 
Deutschland zu bekommen. Das unlängst im 
Verlag von Güntter-Staib. in Biberach-Riß 
(Württemberg) herausgegebene Adreßbuch 
der Papier-, Pappen- und Papierstofi-Fabriken 
Deutschlands 1925 ermöglicht, eine solche 
Statistik aufzustellen, da die Zahl und Breite 
der Papiermaschinen der meisten Fabriken 
darin angegeben ist. Wir wollen auf die Er- 
gebnisse der Zählung, die seitens einer mittel- 
deutschen Papierfabrik vorgenommen und 
von dieser zur Verfügung gestellt worden ist, 
näher eingehen. | 

Zum Verständnis der Zahlen sei vorweg 
bemerkt, daß nur Langsiebpapiermaschinen 
gezählt wurden. Die wenigen Langsieb- 
pappenmaschinen,Mehrzylinder-Kartonmaschi- 
nen und Entwässerungsmaschinen der Zell- 
stoffindustrie sind, weil sie nicht zur Papier- 
erzeugung gebraucht werden, ausgelassen 


worden. Soweit bei einzelnen Firmen in dem 
genannten Adreßbuch nicht angegeben ist, 
wieviele Maschinen vorhanden sind, wurden 
diese nach Zahl und’ Breite geschätzt. Diese 
Schätzungsarbeit war aber nur bei einem 
kleinen Teil der Betriebe erforderlich. 

Die Papiermaschinen sind dann weiter 
noch nach zwei großen Gruppen eingeteilt 
worden, und zwar in Maschinen, die Druck- 
und Schreibpapiere im weitesten Sinne, also 
z. B. einschließlich Löschpapier, herstellen. 
und in Maschinen, die Hüllpapiere arbeiten. 
Unterlagen für diese Einteilung boten die An- 
gaben im Adreßbuch über die Erzeugnisse 
der einzelnen Fabriken. Diese Einteilung ist 
natürlich roh, da ja die Grenze zwischen den 
Erzeugnissen der einen und anderen Papier- 
art sehr flüssig ist und von den einzelnen 
Fabriken je nach der Marktlage auch weit 
verschoben wird. 

Danach sind in 356 Firmenbetrieben Ende 
1924 792 Papiermaschinen vorhanden ge- 
wesen. Die Gesamtarbeitsbreite derselben 
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beträgt 1459 m. Man würde also eiwa eine 
gute Viertelstunde brauchen, um die Front 
dieser 792 Papiermaschinen abzuschreiten. 

Die Durchschnittsbreite für eine Papier- 
maschine beträgt 1,85 m. Die Durchschnitts- 
arbeitsbreite für die Firma macht 4,10 m aus. 

Fabrikbetriebe mit nur einer einzigen 
Maschine unter 2 m Arbeitsbreite befinden 
sich 112 oder 31% in Deutschland. .Man 
sieht hieraus, daß die Zahl der Kleinbetriebe 
in der Papierindustrie doch immerhin noch 
ziemlich beträchtlich ist. 

Teilt man die Maschinen in solche bis 
2,20 m und in solche über 2,20 m Breite ein, 
so zeigt sich, daß 613 Maschinen oder 77% 
der Gesamtmaschinenzahl unter 2,20 m breit 
sind und 179 Maschinen oder 23% über 
2,20 m Arbeitsbreite haben. Die Zahl der 
schmalen älteren Maschinen ist mithin recht 
erheblich. 

Die folgende Zusammenstellung gibt einen 
weiteren Einblick in das Vorhandensein der 
verschiedenen Breiten, getrennt nach Maschi- 
nen, die Schreib- und Druckpapiere fertigen, 
und in solche, die Hüllpapiere arbeiten. 


Gruppierung der Papiermaschinen nach der 


Breite. 
Maschinen Maschinen 
Bieite far Schreib- für 
und Druckpaeiere Hullpapiere 

100—119 3 10 
120—1290 4 6 

130—139 6 
140—149 14 8 
150—159 47 70 
160—169 . 53 74 
170—179 20 25 
180—189 53 28 
190—199 23 10 
200—209 38 19 
210—219 50 39 
220—229 31 32 
230— 239 11 11 
240—249 6 6 
250—259 7 1 
200 — 200 19 7 
270—279 5 1 
280 — 289 4 l 
290—299 3 = 
300—309 — 6 
310—319 2 3 
320—3290 8 8 
330—330 ] — 
340—349 — 1 
350—359 2 — 
300 und mehr 3 — 


In einer weiteren Zusammenstellung soll 
gezeigt werden, wie sich, prozentual ausge- 
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drückt, die Gesamtarbeitsbreite von 1459 m 
auf die einzelnen preußischen Provinzen und 
Freistaaten Deutschlands verteilt. 

Anteil der deutschen Freistaaten an der 


Gesamtarbeitsbreite der Papiermaschinen. 
Preußen: 


Rheinland 12,3% 
Schlesien . 10,0%, 
Westfalen 6,4% 
Pommern oo a ao dok Ar 
Hannover . . 2.2... 4I% 
Provinz Sachsen 3,8% 
Brandenburg 2,0% 
Hessen-Nassau 1,4% 
Ostpreußen „ 550% 
Schleswig-Holstein . . . 0, 3% 
zus. 46,0% 

Sachsen 21,8% 
Bayern 8,2% 
Baden j 7,9% 
Württemberg 9,37, 
Thüringen ee 207 
©- Pfalz wen ur we he 2A 
Hessen 2,0% 
Braunschweig 1.37, 
Anhalt. 13% 
Mecklenburg 0,9% 
Waldeck 0,2% 
Lippe 0,1% 


Deutsches Reich: 100,0% 

Was die Leistung der Papiermaschinen 
betrifft, so sind im Laufe der Zeit gewaltige 
Fortschritte gemacht worden. Dem An- 
zeigenteil der Sondernummer 1925 des 
Wochenblattes für Papierfabrikation entneh— 
men hierüber folgendes: 

War die Leistung einer Papiermaschine zu 
Anfang des 19. Jahrhunderts etwa 0,5 (/ 24 
Stunden, so sind bereits 1924 Leistungen von 
107 t/24 Stunden erreicht worden und Ma- 
schinen für Leistungen bis zu 120—140 t/24 
Stunden sind im Bau. 

Erreicht wurde diese Erhöhung der Lei- 
stung der Papiermaschinen sowohl durch 
Vergrößerung der Breite wie durch Erhöhung 
der Papiergeschwindigkeit. Betrug die Pa- 
piergeschwindigkeit zu Anfang des 19. Jahr- 
hunderts etwa 10--15 m/min., so stieg sie 
bis 1850 auf etwa 20 m/min., bis 1880 auf 
etwa 50 m/min., bis 1895 auf etwa 100 m/min. 
und Papiergeschwindigkeiten von 300 m/min, 
ım Dauerbetrieb wurden bereits 1922 erreicht. 

Wir hoffen, daß durch vorstehende Zahlen 
das Bild über die Papierimaschinenverhältnisse 
in Deutschland klarer als bisher hervortritt. 
Für die Industrie läßt sich manche praktische 
Folgerung daraus herleiten. 


— 
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Zum 20jährigen Bestehen des Lehrstuhls für Papierfabrikation 
an der Technischen Hochschule, Darmstadt. 


Der. Fachausschuß der Papier-Ingenieure 
der Technischen Hochschule Darmstadt hatte 
zu seinem alljährlich stattfindenden Sommer- 
fest am 27. Juni seine Professoren, alten 
Herren und Kommilitonen auf die Ludwigs- 
höhe bei Darmstadt eingeladen. 


Es war eine stattliche Schar, welche der 
Vorsitzende, des Fachausschusses, Herr 
cand. rer. pap. Günther, begrüßen konnte. 
Er sagte: 

Wie alljährlich so veranstalten auch die- 
ses Jahr die Papier-Ingenieure der Techni- 
schen Hochschule Darmstadt ihr Sommerfest. 
Es soll dies nicht nur ein Zeichen des Froh- 
sinns sein, sondern es soll auch dazu bei- 
tragen, das Gemeinschaftsgefühl zu wecken 
und zu pflegen. Doch noch ein anderer 
besonderer Anlaß soll dieses Jahr Grund zu 
unserem Feste sein. Sind doch gerade 
20 Jahre verflossen, seit die Papier-Ingenieur- 
Abteilung eingerichtet wurde. 
tHlerrn Kommerzienrat Euler sen. gibt uns 
Kunde davon, wie schwierig es war, die dies- 
bezüglichen Verhandlungen mit dem Mini- 
sterium zu befriedigendem Abschluß zu 
bringen. Den Grundstein zu unserer Ab- 
teilung und ihrer heutigen Bedeutung legte 
Herr Geheimrat Pfarr, dem die Bedürfnisse 
der Papierindustrie von seiner Tätigkeit bei 
I. M. Voith in Heidenheim bekannt waren. 
Wir schulden allen diesen weitblickenden 
Männern auch heute noch Dank und hohe 
Anerkennung. Das Werk des Geheimrat 
Pfarr wird seit 1919 in vorbildlicher Weise 
von unserem allverehrten, zu unserer 
Freude heute in unserer Mitte weilenden 
Lehrer, Herrn Geheimrat Müller, fortgeführt 
und ausgebaut. Auch seiner Werbetätigkeit ver- 
danken wir es, neben Herrn Prof. Dr. Fleuser 
in erster Linie, daß wir nicht nur in maschi- 
nentechnischer Hinsicht eine gründliche Aus- 
bildung genießen, sondern auch auf dem Ge- 
biete der Chemie in dem Cellulose-Institut 
eine Einrichtung besitzen, die jetzt unter 
Führung des Herrn Professor Jonas Ausbil- 
dungsmöglichkeiten nach allen Seiten hin 
bietet. Für beide Herren war es nicht leicht, 
die Mittel zusammenzubringen, welche das 
Zustandekommen des Cellulose-Instituts er- 
möglichten. Ihnen und auch allen Spendern 
gebührt an dieser Stelle unser Dank. 

Wir sind dieses Jahr zum erstenmal mit 
unserer Veranstaltung an die Oeffentlichkeit 
getreten, um dadurch weitere Fachkreise auf 


Ein Brief des» 


uns aufmerksam zu machen. Es eilt alle 
alten Darmstädter zu sammein. Ob das ohne 
eine festere Organisation möglich sein wird, 
bleibe noch dahingestellt. Auf alle Fälle be- 
weisen heute schon die vielen Zuschriften 
von Herren aus der Praxis, daß ein Interesse 
für diese Bestrebungen vorhanden ist. Ich 
hoffe, daß auch spätere Semester die alte 


Papiermachertradition, den Zusammenhalt zu 


pflegen, aufrecht erhalten werden und möchte 
mit den Worten schließen: „Die Abteilung 
tür Papier-Ingenieurwesen der Technischen 
Hochschule Darmstadt vivat crescat floriat“. 


Als zweiter Redner dankte Herr Professor 
Eberle im Namen des Rektors für die Ein- 
ladung des Fachausschusses. Er selbst habe 
der freundlichen Aufforderung gerne ent- 
sprochen, denn es freue ihn stets, mit Ver- 
tretern der Industrie zusammenzukommen, 
weiche seinem Spezialfach der Wärmetechnik 
von jeher die größte Aufmerksamkeit ent- 
gegengebracht hätten. Er sei über die Be- 
deutung und Größe der Papierindustrie stets 
voller Bewunderung. Die Steigerung der 
Leistungen der Industrie sei in den letzten 
Jahren weiter fortgeschritten, und er sei der 
Ueberzeugung, daß die Anforderungen an den 
einzelnen hohe seien. Dem entspreche das 
starke Pflichtbewußtsein, welches er immer 
in den Kreisen der Papiermacher gefunden 
habe. Er meine, es müsse die Papierherstel- 
lung ein Hochgefühl erzeugen, da das Pa- 
pier gewissermaßen das geistige Band der 
Menschheit darstellt. Es sei auch ein ästheti- 
scher Genuß, aus so unansehnlichen Roh- 
stoflen ein so edles Produkt, wie es z. B. ein 
Feinpapier sei, herzustellen. Das Papier möge 
als Träger der Aufklärung dazu beitragen, 
Deutschland sein Ansehen in der Welt wie- 
der zu gewinnen. In ein Hoch auf die Papier- 
und Zelluloseindustrie klang die mit großem 
Beifall aufgenommene Rede aus. 

An dritter Stelle sprach Herr Geheimrat 
Prof. Müller: Ihr zahlreiches Erscheinen 
bezeugt das große Interesse, welches der 
Abteilung für Papieringenieurwesen entgegen- 
gebracht wird, und danke ich als Senior 
dieser Abteilung für diese Wertschätzung. 

Zwanzig Jahre sind vergangen seit der 
Gründung der Sonderabteilung für Papier- 
ingenieurwesen an der Technischen Hoch- 
schule in Darmstadt. Eine große Spanne 
Zeit, welche wohl erlaubt, einen kurzen Rück- 
blick auf das Geschehene zu werten und 
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einige Schlüsse aus den gemachten Erfahrun- 
gen zu ziehen. 

Der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
hatte frühzeitig erkannt, daß eine wissen- 
schaftliche Ausbildung der heranwachsenden 
Jugend sehr zur Förderung der Papierindu- 
strie dienen würde. Man war seinerzeit sehr 
überrascht,” daß von allen Hochschulen 
Deutschlands im Jahre 1904/05 sich nur die 
Darmstädter entschloß, einen Lehrstuhl für 
Papierfabrikation einzurichten. Im Gegensatz 
dazu sieht man anderwärts heute den ge: 
machten Fehler ein, und es, droht eine Zer- 
splitterung einzutreten durch Neugründung 
von Lehrstühlen gleicher Art. 


Trotz aller Schwierig- 
keiten und mit großen 
Unkosten hat nun die 
Hochschule in Darm- 
stadt seinerzeit die Ab- 
teilung für Papieringe- 
nieurwesen ins Leben 
gerufen und bis heute 


durchgeführt. 
Drei Lehrstühle sor- 
gen mit ihren Vor- 


lesungen und Laborato- 
rien für die Ausbildung: 
I. Papierfabrikation und 
deren Maschinen, Il. Pa- 
pierprüfung, Ill. Institut 
für Cellulosechemie. Er- 
gänzt wird das Studium 
durch die zahlreichen 
übrigen Vorträge der 
Hochschule. 

Der Verein Deutscher 
Papierfabrikanten und 
die gesamte Industrie 
sprangen stets, wo es not 
tat, in die Bresche und 
halfen redlich mit. Dafür wurde dem V.D.P. 
häufig der Dank ausgesprochen und insbe- 
sondere bestätigt durch die Ehrung verdienst- 
voller Männer unserer Industrie, indem man 
ihnen die größte Auszeichnung gab, welche 
nur eine Hochschule zuerkennen kann, die 
Würde eines „Dr.-Ing. ehrenhalber“. 

Die Zeit lehrte, daß hier beide Teile an 
einem Unternehmen gewonnen haben, wenn 
auch nur in ideeller Hinsicht. 


Heute erkennt man mehr und mehr die 
Bedeutung einer großen Industrie, welche 
ihre Rohstoffe zum größten Teile den Schät- 
zen des eigenen Landes entnimmt und durch 
deren Veredlung große Werte schafft. 

Mit einigen Hinweisen versuche ich, Ihnen 


Professor Dipl.-Ing. Friedrich Müller, l 
langjähriger Vorstand des Instituts für Papierfabrikation. 


die Wichtigkeit der deutschen Papierindustrie 
zu beleuchten: Etwa 2 Millionen Tonnen 
Papier werden normalerweise im Jahr her- 
gestellt mit einem heutigen ungefähren Wert 
von etwa 800 Millionen Mark. Es arbeiten 
rund 1100 Betriebe mit etwa 107000 ver- 
sicherungspflichtigen Personen, welche etwa 
130 Millionen Mark an Löhnen verdienen. 
Auf einen Arbeiter entfällt dabei ein Jahres- 
umsatz von 7—8000 Mark. Eine Tonne Roh- 
holz im Werte von 40—45 Mark wird in eine 
Zellstoffmenge mit einem Wert von 140—160 
Mark umgewandelt, d. h. zu einem etwa 3,5- 
bis 4fachen Wert durch Veredlung gesteigert! 
Diese Wertsteigerung nimmt noch erheblich 
zu bei der Umwandlung 
zu Papier und ganz 
außerordentlich bei der 
Herstellung von Kunst- 
seide. | 

In normalen Zeiten 
werden in Deutschland 
jährlich etwa 5 Millionen 
Festmeter Holz von der 
Zellstoff- und Holzstoff- 
industrie verarbeitet. Ein 
einziger Groh betrieb 
verbraucht an einer Ar— 
beitsstätte etwa 2000 rm 
Holz in 24 Stunden! 
Welch große Bedeutung 
dieser Verbrauch für un- 
sere Forstwirtschaft hat, 
brauche ich nicht be— 
sonders zu betonen. 


Die Verteilung der 
Flerstellungskosten von 
Papier und Zellstoff 
setzen sich ihrem inneren 
Werte nach anteilig un- 
gefähr zusammen aus: 

l. Zellstoff II. Papier 
1. Rohstoffkosten (wie Holz, 

Schwefel, Altpapier 46% 60% 
2. Betriebskosten, Vertriebs- 


kosten, Verwaltungskosten 40% 21% 
3. Löhne 9% 8% 
4. Kohlen kosten . 5% 5% 


100% 100% 

Diese Zahlen geben den Sachverständigen 
den Hinweis, wo der Schwerpunkt bei den 
Herstellungskosten liegt. Aus den gegebenen 
Werten geht zur Genüge die Wichtigkeit 
unserer Papierindustrie für unsere Volks- 
wirtschaft hervor, und weil sie ihre Bausteine 
zur Fabrikation zum größten Teil aus dem 
eigenen Land und Volk entnimmt, ist sie nicht 
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an letzter Stelle berufen, das durch den Krieg 
mit seinen Folgen zusammengebrochene 
Wirtschaftsleben wieder aufzurichten. 


Daß dieser Aufbau durch eine wissen- 
schaftliche Schulung nur gefördert werden 
kann, war vielen bewußt, und kann es sich 
Darmstadt zur hohen Ehre anrechnen, die 
erste vollakademische Ausbildung von Papier- 
ingenieuren in die Hand genommen zu haben. 
Ist auch unsere Darmstädter Hochschule in 
vielen Beziehungen bahnbrechend gewesen, 
ich verweise nur auf die Elektrotechnik, das 
Flugwesen und die Lederchemie, so kann sie 
doch mit besonderer Befriedigung auf die 
Entwicklung der Abteilung der Papieringe- 
nieure zurückblicken. 

1906 begann das Studium mit zwei Stu— 
dierenden. In den letzten Semestern hatten 
wir zeitweise 110 Studierende. Von 1905 bis 
1925, also in 40 Semestern, waren insgesamt 
1617 Herren immatrikuliert, und zwar 1905 
bis 1913 im Mittel 29 Studierende pro Se- 
mester. 1913 bis 1925 48 und 1919 bis 1925 


02. 15 Herren erwarben sich die Würde des- 


Dr.-Ing. und weitaus die größte Zahl der 
Studierenden den Grad eines Dipl.-Ing. 

Viele verantwortliche Stellen in großen 
Fabrikbetrieben werden von ehemaligen Stu- 
dierenden unserer Abteilung eingenommen, 
und die wissenschaftliche literarische Betäti- 
gung einzelner Herren legt ein beredtes 
Zeugnis davon ab, daß die Samenkörner, 
welche wir als Lehrer ausstreuen, auf frucht- 
baren Boden gefallen sind. 

Ohne Papier ist heute ein Kulturvolk nicht 
mehr denkbar, und man sollte die Erfindung 
der Papiermaschine zum mindesten gleich- 
stellen mit der Buchdruckerkunst. 

Wenn meine Worte dargetan haben, daß 
wir wohlbefriedigt sein können mit dem 
bisherigen Erfolg, so wollen wir dabei 
aber nicht stehen bleiben: „Rast’ ich, so rost’ 
ich!“ soll unser Wahlspruch sein, und immer 
zu Höherem wollen wir streben. 

Die Abteilung für Papieringenieurwesen 
und mit ihr die Technische Hochschule in 
Darmstadt soll leben, wachsen und blühen 
immerdar! Dies ist mein Wunsch! 


In einer weiteren Rede sagte Herr Pro- 
fessor Dr. Jonas, der Vorstand des Instituts 
tür Cellulosechemie, daß bei aller schuldigen 
Anerkennung derjenigen, welche, wie Herr 
Geheimrat Müller und die Gesellschaft der 
Freunde der Hochschule, die Gründung des 
Instituts für Cellulosechemie ermöglichten, 
doch nicht übersehen werden dürfe, daß 
dieses Institut noch alle Mängel einer In- 


flationsgründung aufweise. Die aufgewende- 
ten Summen in Goldmark, selbst nach der 
damaligen Kaufkraft umgerechnet, seien sehr 
gering. Auch der heutige Staatszuschuß von 
jährlich 15000 Mark reiche. nicht aus, wenn 
er auch gestatte, vieles zu bessern. Die 
Initiative der Industrie, welcher letzten En- 
des die Schaffung des Instituts zu danken sei, 
werde auch hier helfend eingreifen. Den 
erfreulichsten Eindruck, den er auf der Ham- 
burger Tagung der deutschen Papiermacher 
erhalten habe, sei der, daß man in allen 
Kreisen der Industrie restlos zu der Erkennt- 
nis gelangt sei, daß die Zusammenarbeit von 
Wissenschaft und Technik zu den Voraus- 
setzungen des Wiederaufbaus gehöre. Viele 
Aufgaben harrten noch der wissenschaftlichen 
Lösung, so z. B. die Veredlung der Zellulose 
zum vollständigen Ersatz der Baumwolle für 
Bekleidungszwecke, der Aufschluß des Kie- 
fernholzes, welches zwei Drittel unseres 
gesamten Holzvorkommens bilde, zu Zellu- 
lose unter Einschluß einer rationellen Harz- 
gewinnung, das Ablaugenproblem, die Gerb- 
stoffgewinnung aus Ablauge und viele andere 
Fragen. Die Erkenntnis, daß Reparationen 
nur aus den Ueberschüssen des Exports be- 
zahlt werden können, mache zur gebieteri- 
schen Pflicht, den Import möglichst weit 
einzuschränken, was wiederum durch Lösung 
der vorstehend aufgeführten Fragen ermög- 
licht werde. 


Inflationserscheinungen, welche sich noch 
in einer übermäßigen Aufblähung des 
Verwaltungsapparats zeigen, müßten über- 
wurden werden. Das Wohl des Ganzen 
müsse dem Einzelnen vorangestellt wer- 
den. Der Lebensstandard eines jeden 
müsse gesenkt werden. Gewiß gehe es 
uns in Deutschland nicht gut, aber auch 
das ehemals feindliche Ausland spüre immer 
stärker am eigenen Leibe die verfehlte Nach- 
kriegspolitik. Die wirtschaftlichen Notwen- 
digkeiten würden auch die Gegenseite be- 
lehren und zur Verständigung zwingen. Es 
sei nicht möglich, ein 60-Millionen-Volk wie 
das deutsche aus der Weltwirtschaft auszu- 
schalten. Deutsche Tüchtigkeit müsse uns 
aus der heutigen kritischen Lage heraus- 
führen und uns den Platz an der Sonne 
sichern helfen, auf den wir Anspruch haben. 
Mit einem Hoch auf das geliebte Vaterland 
und dem Deutschlandlied schloß diese ein- 
drucksvolle Ansprache. 

Herr Fabrikant Günther, Greiz, dankte 
im Namen der Gäste und im Namen des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten für die 
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Einladung zu diesem Feste. Er bedauerte, 
daß die Unterstützung der Papierabteilung 
der Hochschule durch den V. D. P. nicht noch 
größer sein könne. Es sei dies bedingt durch 
die Anforderungen, welche die beiden ande- 
ren Fachschulen an den Verein stellten. 
Industrie und Ilochschule gehöre zusammen. 
Sie brauche tüchtige Beamte und die Tloch- 
schule für ihre Jünger gute Stellungen. Er 
wünschte auch ferner ein gutes Verhältnis 
zwischen Hochschule und Industrie. 

Herr Dr. Eckelmann weist auf die enge 
Verbindung der Papierindustrie mit dem 
Wasserkraftmaschinen- und Pumpenbau hin, 
die besonders ersichtlich sei aus der Persön- 
lichkeit des Herrn Geheimrat Pfarr als 
Gründer der Abteilung für Papieringenieur— 
wesen an der Hochschule. Er hofft, daß das 
hier ersichtliche Zusammenarbeiten aller lu— 
dustriezweige auch stets an der Hochschule 
eine Pflegestätte finde. Mit einem Hoch auf 
die Papierabteilung schloß Herr Dr. Eckel- 
mann. 

Herr Dipl.-Ing. Oetter, der inzwischen 
das Präsidium übernommen hatte, dankte 


nochmals den Lehrern, Herrn Geheimrat 
Müller, llerrn Professor Jonas und Herrn 
Professor Eberle, welche in selbstlosester 


Weise ihr reiches Wissen den Studierenden 
zur Verfügung stellten und selbst so recht 
das Wort beherzigten: „Wer rastet, der 
rostet!“ Nach ernster Arbeit dürfe aber 
auch Jueendlust und Frohsinn zu ihrem 
Rechte kommen und deshalb wünschte er 
einen frohen Verlauf des Abends. 


In vorgeschrittener Stunde übernahm 
Herr Professor Jonas das Präsidium der Fi- 
delitas und unter seiner verständnisvollen 
und meisterhaften Leitung entwickelte sich 
ein echtes, feuchtfröhliches studentische; 
Treiben. 

Dieses Sommerfest zeigte so recht, daf 
der Fachausschuß mit seinen Absichten auf 
dem rechten Wege ist. Die Darmstädter 
Papiermacher haben Gemeinschaftsgefühl und 
zu einem festen Zusammenschluß bedarf es 
nur noch der Organisation. Wir wünschen 
diesem Unternehmen einen vollen Erfolg. 


Ki. 
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Die chemischen Konstanten des Flachsstrohs. 
Die Aufschließung des Bastes nach verschiedenen Verfaliren. 
Von Sidney D. Wells und Earl Schafer. 
(Originalreferat nach „Paper Trade Journal“, vgl. auch W. f. P. Nr. 10/1925, S. 301.) 


Diese: Untersuchungen zeigen, daß die 
Komponenten, welche die Stengel der Flachs- 
pllanzen zusammensetzen und welche die 
Textil- und verwandte Industrie als Bast und 
Schäben kennt, in ihrer chemischen Zusam- 


mensetzung weitgehende Unterschiede aut- 
weisen. 
Der Bast scheint sehr viel reine Cel- 


` 
lulose zu enthalten, an die wiederum zall- 


reiche Kohlehydrate, welche in heißem Was- 
ser oder schwachem Alkali löslich sind, durch 
Adsorption gekettet sind. Im Gegensatz 
hierzu bestehen die Schäben aus Cellulose in 
enger Verbindung mit Pentosan und Lignin. 
Eine große Anzahl von Verfahren, die Schä— 
ben olıne eine merkliche Beeinträchtigung 
der Festigkeit der Bastfaser auftzuschließen, 
schlugen vollkommen fehl. 

Die Untersuchungen, die das „Forest- 
Products-Laboratory“ während der 
letzten drei Jahre in der Absicht durchge- 
ſührt hat, ein Ökonomisches Verfahren zur 
Verwertung der Flachsabfälle als Rohstoff 
für die Zellstoff- und Papierindustrie zu fin— 
den, hatten zum Ergebnis, daß keine der 
bekannten chemischen  Aufschlußmethoden 


imstande war, die verbolzte Materie auizu- 
schliefen und gleichzeitig die Pastfaser in 
völlig intaktem Zustande zu erhalten. Es 
wurden daher chemische Untersuchungen 
über die Zusammensetzung des Bastes und 
der Schäben und beider zusammen so, wie 
sie im Flachsstroh vorkommen, ausgeführt 
und ſeinerhin der Einfluß der verschiedenen 
chemischen Behandlungsweisen auf die Bast- 
taser studiert. 

Die chemische Untersuchung erfolgte nach 
folgenden zwei Richtlinien: 

l. Die empirische chemische Untersuchung 
über die Natur und Zusammensetzung des 
Fasermatertals und 

2. die Untersuchung über die Festigkeits- 
abnalıme von ungebleichtem Leinen, welches 
den einzelnen Flachskochungen beigegeben 
und imolgedessen derselben chemischen Be- 
handlung unterworfen wurde. 

Die chemischen Analysen wurden ausge- 
luhrt, nachdem Bast und Schäben (verholzte 
Substanzen), so gut dies möglich ist war, 


von land getrennt waren. Die Schäben 
waren selbstverständlich immer noch mit 


kurzen Bastiasern durchsetzt, weil es prak- 
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tisch unmöglich war, sie voneinander restlos 
zu trennen. Stroh und Schäben wurden sodann 
durch ein 60-Maschinensieb sortiert und der 
Bast mit der Schere in kurze Stücke zer- 
schnitten. Die chemischen Analysen finden 
sich in der nachstehenden Aufstellung gleich- 
zeitig mit einer Angabe über die Methodik 
der Analysen: 

1.Alkohol-Benzol-Eytrak- 
tion. Es wurde 6 Stunden im Soxhlet- 
Lxtraktionsapparat mit einer Lösung von 67% 
Alkohol und 33% Benzol extrahiert. 

2. NaOfl-Löslichkeit. 2 g des 
Materials wurden 1 Stunde in 100 ccm einer 
1 igen Natronlauge gekocht. 

3. Löslichkeit in heißem Was- 
ser. Das Material wird 4 Stunden in Wasser 
gekocht. : 

4. Pentosan. Methode nach Schorger. 

5. Cellulose. Methode Cross und 
Bevan in der Ausführungsform von Schorger. 

6. Lignin. Methode von Ost und Wil- 
kening. 

Die Resultate der Analysen sind in der 
Tabelle Į übersichtlich zusammengestellt. Die 
Reihenfolge der Analysen ergibt sich aus 
ihrer vertikalen Anordnung. Das Material 
tür jede Analyse war der Rückstand der vor- 
hergehenden Analyse. Alle Resultate sind in 
Prozent auf das ursprüngliche Ausgangs- 
material berechnet (Tabelle J). 

Die Zusammensetzung des Ma- 
terials. ES wird hier nur die Analyse des 
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Bastes und der Schäben getrennt betrachtet, 
weil es gerade die charakteristischen Merk- 
male der beiden getrennten Komponenten 
sind, die die Eigenschaften des ursprüng- 
lichen Flachsstrohes ausmachen. Die Resul- 
tate der Analysen des ursprünglichen Flachs- 
strohes widersprechen sich daher etwas, eine 
Tatsache, die man immer dann beobachtet, 
wenn kleine Proben eines sehr verschieden- 
artigen Materials analytisch untersucht 
werden. 

Fette und Wachse scheinen in den 
Schäben in größeren Mengen vorzukommen 
als im Bast, wodurch sich die schwierige 
Netzung der Schaben bei milder Behandlungs- 
weise (Kochung) ohne weiteres erklären läßt. 
Auf der anderen Seite enthält der Bast mehr 
als zweimal soviel wasserlösliche Substanz 
wie die Schäben. Unter den Kohlehydraten 
finden sich im Rohstoff zahlreiche Pektine, 
die größtenteils aus Pektosen durch Fermen- 
tation entstanden sind. Ein großer Prozent- 
satz an alkalilöslichem und wasserunlöslichem 
Material im Bast würde Pektosen anzeigen, 
die noch nicht durch Fermentation abgebaut 
sind. 

Leicht hydrolysierbare Cellulose und Pen- 
tosan finden sich im Bast nur in beschränkter 
Menge, während die Schäben einen großen 
Prozentsatz an Pentosan enthalten. Dasselbe 
trifit zu für das Pentosan, welches in Alkali 
unlöslich ist, aber nach erfolgter Chlorierung 
löslich wird, ebenso für das Pentosan, wel- 


Tabelle L 
Analytische Ergebnisse in Prozenten auf Ausgangs material berechnet. 


Bast | Schäben * Boh 


. Alkohol-Benzol-Extrakt , i 2,3 | 6,5 | 3,7 
Heißwasser-Extrakt nach Alkohol-Benzol-Extraktion H 11.1 5,1 | 9,9 
Extraktion mit I prozentiger NaOH-Alkohol-Benzol-Extraktion 29,2 | 24,2 32,1 

- 25 š „  (Heißwasser-Extrakt abgezogen) | 18,1 | 19,1 22.2 
Zellulose 71,9 Ä 57.0 51.3 
Pentosan in der Zellulose 2.4 | 11,4 8,2 
Pentosan im extrahierten Ausgangsmaterial | 6,0 | 25,6 19,4 
Lignin à. k 8 ; | 101 27,9 | 24.2 
Asche im un vorbehandelten Ausgangsmaterial | 4,7 | 3,5 Ä 6,0 
Jellulose nach Extraktion mit Alkohol-Benzol und I prozentiger NaOH 67,2 | 47,1 | 48,5 
Pentosan . £ 8 š f Z E » 2.8 18.3 | 12,3 
Lignin £ 8 5 a 8 ös = = 2,9 5 24,1 15,8 
Pentosan in der mit Alkoho'-Benzol und I prozentiger NaOH extra- | Ä 

hierten Zel.ulose . ; . Í : ; | 2,1 | | 8.5 
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Tabelle II. 
Der Einfluß des Aetznatrons auf die Faseriestigkeit der Leineniaser bei den verschiedenen Versuchs- 
bedingungen. 
E 7 Art = m * i 3 D a ER * * 
RN 455 Kochzeit Ka. 
ung An unter beute Bemerkungen 
Koch. Druck! % 8 
A 174,10 Stoff hart. 
Schäben unbleichbar 
A 166,14 80.0 - . . 


A 166,5 alt [Were] 13,3 20,0 
A 166,7 alt Wergl 13,3 20,01 
A 173,10 neu [Stroh 17,6 42.3 


A 166,6 alt [Were 13,3 | 20,0 e = . 

A 166,8 alt Were 13,3 20.0 PR ° . 

A 169,5 | neu — 15,0 10,0 Behandlung gemäß 
k analyt. Vorschrift 

A 166,S | alt — 115,0 | 100 mit 1% iger NaOH 


Stoff bart. 
Schäben unbleichbar 


Sıoff leicht gelblich 


Ucberkocht leicht 
bleichfähig 


A 166,10] alt Werz] 13,3 20.0 
A 166,9 alt Werz] 13,3 20,0 
A 166,11] alt Werg] 20,0 39,0 


A 173.4 neu Stroh] 22,0 52.8 


ches sowohl gegen Alkali, wie auch gegen kussion, so sind die chemischen Unterschiede 
Chlor beständig ist, fernerhin für das Lignin. zwischen Bast und Schäben fast ebenso groß 
Die widerstandsfähige Cellulose macht im wie die physikalischen. Es scheint, daß wir 
Bast einen ziemlich konstanten Betrag aus, es beim Bast mit einer relativ reinen Cellu— 
während in den Schäben der Prozentsatz an lose zu tun haben, neben der oder auf welcher 
widerstandsfähiger Cellulose geringer ist als adsorbiert sich zahlreiche Substanzen vor- 
die Summe der gegen Chlor und Alkali wider- finden, die durch organische Lösungsmittel 
standsfähigen Pentosane und des Lignins. oder verdünnte alkalische Laugen leicht weg— 

Betrachtet man die vorangehende Dis- gelöst werden können. Was die Cellulose in 


Tabelle ill, 
Einfluß verschiedener Laugen kombinationen (NaOH und NasPO,) auf die Festigkeit der Leineniaser bei 
Gegenwart von Flachsstroh. 
Kochzeit: 2 Stunden bis 160° C, 8 Stunden bei 160° C, 


Farbe 


Chemisches-Agens 2 
Chlor-| des Festig- 


Kochung * kalk 99 verlust Bemerkungen 
Ltr. Weiß in % 
A 173,6 — -= 40,0 | 96,0 7.5 | Stoff unaufgeschlossen, unbleichbar 
A 173,7 4,0 96 40.0 96,0 50.5 25 27 18,8 è - - 
A 173,8 80 | 19,2 40,0 96,0 61,5 25 25 21,3 u ò e 
A 173,12 13,0 42,3 40,0 96,0 46,7 25 32 36,2 . = - 
A 173.1 176 | 423 | 400 96,0 | 41,8 | 25 38 51,3 [Stoff hart, Schäben schwer bleichfähig 
A 173,9 19,3 | 46,3 6,8 | 16,3 | 38,5 į 20 60 38,8 Stofi gut aufgeschlossen 
A 173,1 22.0 82.8 1.3 3.1 39,1 15 46 46,3 Stoff überkocht. 
A 173,5 22,0 52,8 3,0 1,2 52,4 12,5 65 56,3 — — 
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Tabelle IV. 
Der EintlußB verschiedener Laugenkombinationen (NaOH und Na:SOs) auf die Festigkeit der Leineniaser 
in Gegenwart von Flachswerg. 
Kochzeit: 2% Stunden bis 166° C, 2% Stunden bei 106° C. 


| beute | kalk 
_% imja 
8 

A 174,6 | 11,0 | 22,0 | 9,0 | 18,0 | 55.0 | 25 
1175 | 90 180 | 150 30.0 | 575 | 25 
A 174,7 6,0 Ä 12,0 | 24.0 | 4830 | 577 | 25 
A 174.8 3,0 | 6,0 33.0 | 66,0 | 60,0 | 25 
A 174,9 > — | 420 | 840 | 581 | 25 
A 174,4 6,7 13,4 | 215 43.0 | 61.0 25 
A 174,11 | 9,0 ' 18.0 21,5 ; 43,0 | 531 | 25 
A 174,12 | 11,0 | 22,0 | 21.5 43.0 | 533 | 25 
A 174,13 | 14,0 | 28.0 | 215 : 430 | ans | 25 
A 174,14 | 17,0 | 34,0 | 215 43.0 | 416 | 25 
A 174,15 | — | — 22.5 | 439 | 556 | 25 


den Schäben betrifit, so findet sie sich hier in 
enger Gemeinschaft mit Lignin und Pentosan, 
von ungefähr in demselben Mengenverhältnis 
wie bei manchen Dicotyledonen, z. B. Zucker- 
ahorn. Die Schwierigkeit des ganzen Pro- 
blems, die Schäben durch chemischen Auf- 
schluß in Einzelfasern aufzulösen, ergeben 
sich daraus, daß die Cellulose des Bastes 
infolge ihres geringen Gehaltes an Lignin 
und Pentosan von Anbeginn der Kochung 
dem Einfluß des chemischen Agens in hohem 
Maße ausgesetzt ist. Im Gegensatz hierzu 
müssen erhebliche chemische Einflüsse auf- 


Aus- IChlor- 


Bemerkungen 


Stoff hart, unble.chbar 


41 8.8 o ” * 

55 8. 8 š x K 

54 15.0 | Stoff hellfarbig, aber unaufgeschlossen 
und schmierig 

46 12,5 Stoff har‘, unbleichbar 

37 12,5 8 z 5 

36 12,5 s a = 

42 25.0 ` 5 x 

60 32,5 Bici hbar zu hellem gelb 

57 8.5 hell gefärbt, unaufgeschlossen 


und schini.rıg 


gewandt werden, um die stark mit Lignin 
und Pentosanen inkrustierten Schäben so weit 
aufzuschließen, daß der erhaltene Stoff bleich- 
bar wird. ~ 


Der Eınfluß der Kochverfah- 
ren auf die Festigkeitseigen- 
schaften von ungebleichtem 
Leinen. 

Nachdem die chemische Zusammen- 
setzung der einzelnen Bestandteile des 
Flachsstrohes besprochen worden ist, inter- 
essiert der Einfluß der verschiedenen 


Tabelle V. 
Der Einfluß verschiedener Laugenkombinationen (NaOH, NazsOs, Na:S) auf die Festigkeitseigenschaften 
der Leinentaser. 


È Chemisches-Agens u 


Koch- | NaOH Na SO; | Max 

ung . Lemp An- 
A 174,3 50 100 21,5 00 33 6.60 166 l 2¾ 
A 174,2 a 5,4 | 21,5! 43.0 8.0 16.00 166 | 2¼ 
B172 2a 7,221.5 70 8.0 21.3] 166 | Zh 
A 173,3 [17.6 42.3 — | — 4.10.6 160 | 2 
A 166.12 13.3 20.0 — | — į 53 80| 155 | 2 


4174.1 


B 171 ae | = e 166 2% 
| | , 


Kochzeit 


nt | 21,5 43.0 133 25,6 166 2% 
1 | 


A... Farbe [R, 
Aus- Chlor-] des jFestig- 
beute] kalk [Stoffes keits- | Bemerkungen 


unter in % Verlust 
C koch. Beuel % % | wegl ia % 
5 Fb 


2 / | 61.3 25 35 3.6 ] hart, unbleichbar 


2 | 658 | 25 22 751» - 
2) [— Iscnieal — 11.3 ; 

41,8 20 65 26,3 Igutaufgeschlussen 
6 — 35 — 513 |.» » 
2° | 63,8 25 24 — hart, unbleichbar 
25, u ver- 13,9 ` s 


| schied 
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Tabelle VL 
Der Einfluß verschiedener Laugenkombinationen auf die Festigkeitseigenschaften der Leinceniaser. 


Farbe,. 
Chemisches-Agens Aus- Chlor- des 1 
Kochung or D. An- unter Br nu 1 verlust Bemerkungen 
Art e Ltr. koch. Druck % % Weiß | in 
(Na- CO) S 
A 177a (Na SOD 2.0 5,7 unaufgeschlossen 
NaCO 10.25 20,3 
A 176 (Na:50») | 8.0 10.0 : k 
7 Ca(OH) | 20.0 40.0 
A 177b | NaSO) 38.4 70.8 ° . 
A 177c Ca(OH), i 20,0 40,0 nochmal nach A 
(Na2S0,) | 33,4 | 76,8 E 
A 166.13| Ca (0). 50 12,0 a 
A175 [Ca St.). 150 300 a. 
A 166.2 nO — E= 2 
A 166.3 | H,O | =. => | = 
A 166.4 | H O — — | 170 | = 


Kochungsarten auf die Festigkeitseigenschaf- 
ten des Bastes. Die Tabellen II, III, IV. V 
‚und VI zeigen den Rückgang der Reißfestig- 
keit von ungebleichtem Leinen, das den ein- 
zelnen Flachskochungen beigegeben worden 
ist. Die zur Anwendung gebrachten Chemi- 
kalien und die Bedingungen, unter denen dic 
Kochung ausgeführt wurde, sind angegeben. 
Der Rückgang der Reißfestigkeit des Bastes 
kann aus dem Rückgang der Festigkeit des 
ungebleichten Leinens direkt abgelesen wer- 
den. Der Grad der Kochung ergibt sich aus 
der Ausbeute an Zellstoff und aus dem pro- 
zentualen \Veißgehalt der mit Chlorkalk ge- 
bleichten Proben. Die Weißmessungen er- 
folgten mit dem ließ-Ives-Tint-Photometer. 
Die Betrachtung der Tabellen ergibt folgende 
Resultate: 

l. Die Behandlung mit Wasser bei Tem- 
peraturen bis zu 155° C ergibt keine Schwä— 
chung der Bastfaser (Tabelle VI). 

2. Eine ebensolche Behandlung bei 170° C 
schwächt die Faser um 25 %%. 

3. Behandlung mit Aetznatron bedingt 
eine merkbare Schwächung der Faser (Ka— 
belle 1). 

4. Der Rückgang der Festigkeitscigen- 
schaften steigt mit erhöhter Temperatur und 
wechselnder Konzentration. 

5. Verlängertes Kochen bei konstanter 
Temperatur, nachdem das wirksame Alkali 
verbraucht war, brachte keine weitere Schwä— 
chung der Faser mit sich. 

6. Eine Kochung mit verschiedenen Zu- 


summensetzungen der Lauge an Aetznatron 
und Natriumphosphat bewirkt eine wesent— 
liche Schwächung der Faser, wenn bis zur 
Aufschließung der Schäben gekocht wird 
(Tabelle III). 

7. Dasselbe gilt für Laugenkombinationen 
aus Aetznatron, Natriumsulfit und Natrium— 
sulfid (Tabelle IV und V). 

8. Dasselbe gilt für alle aus der Tabelle VI 
ersichtlichen Kombinationen an Chemikalien 
und der Kochungsbedingungen. 

9. Eine Kochung mit Kalk unter den in 
den Papierfabriken üblichen Bedingungen 
erzielte keinen Aufschluß der Schäben. 


Zusammenfassung. Die chemische 
Uneinheitlichkeit zwischen Bast und Schäben, 
so wie diese im Flachsstroh vorliegen, ist so 
weitgehend, daß chemische Aufschließungs- 
verfahren für die gleichzeitige Aufschließung 
der Schäben ohne merkliche Schwächung der 
Bastfaser nicht geeignet erscheinen. 

Chemische Methoden, die es gestatten, die 
Schäben aufzuschließen, olıne die Bastfasern 
nennenswert zu schwächen, sind den Autoren 
zurzeit nicht bekannt. 

Es ist schr wahrscheinlich, daß nur durch 
eine Kombination eines äußerst milden che- 
mischen Aufschlusses mit einer mechanischen 
Separation das Problem gelöst werden kann. 

In allen Fällen ist die Schwächung der 
Bastfaser über 1555 C merklich größer, wie 
bei tiefer liegenden Temperaturen. 

Dr. W. 
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Buchenholz fals Papierrohstoff. 


Zu der Notiz in den Geschäfts- und Per- 
sonalnachrichten in Nr. 23, S. 711, „Großes 
Papierfabriksprojekt in der Tschechoslowakei“ 
möchte ich folgendes bemerken: 


„Die Herstellung von Buchenholzzellulose 
und Buchenholzschliff ist schon sehr alt. 
Buchenholzzellstoff bietet einen guten Ersatz 
für Aspenzellstoff und der Buchenholzschliff 
hat auch ähnliche Eigenschaften wie der 
Aspenschliff. 


Es ist meines Erachtens nicht notwendig, 
für die Erzeugung von Buchenholzzellstofi 
besondere Verfahren zu wählen. Buchenholz 
läßt sich unter Einhaltung von bestimmten 
Bedingungen sowohl im Sulfitprozeß als auch 


im Natronprozeß gut aufschließen. Wenn 
der Kochprozeß richtig geleitet wird, so 
bleicht sich der Buchenholzzellstoff sehr gut 
und läßt sich vor allen Dingen zu Werk- 
druckpapieren bestens verarbeiten. 

Zu Papieren, wo wesentlicher Wert auf 
Festigkeit gelegt wird, ist der Buchenholz- 
zellstoff nicht zu gebrauchen, da er wegen 
seiner kurzen Faser dem Papier nur sehr 
geringe Festigkeit gibt. Da die Verwendungs- 
möglichkeit von Buchenholz sehr gering ist, 
so sind alle die bisher laufenden Projekte 
wieder beiseite gelegt worden, und es wurde 
der Buchenholzzellstoff und -Schliff nur von 
einzelnen Werken zu Spezialpapieren weiter- 
verarbeitet. Frohberg. 


— ee — E 


Verarbeitung von Sägeabfällen zu Zellulose. 
Von Betriebsdirektor E. Lie beherr, Vevce, SHS. 


Die Sägeabfälle, die bei der Verarbeitung . 


des Holzes zu Schnittmaterial vom Voll- 
gatter, Venetianergatter und Besäumsäge in 
Gestalt von Schwarten und Spreißeln ent- 
fallen, haben zur Verarbeitung auf Zellulose 
bisher wenig Verwendung gefunden. Man 
hatte für diese Abfälle kein Interesse und 
benutzte sie ausschließlich als Brennmaterial. 
Der große Holzverbrauch der Zellulose- und 
Papierfabriken und der hohe Preis, den man 
für die Hölzer heute bezahlen muß, steht in 
einem ungünstigen Verhältnis zur Fertigware. 

Für die Verwendung von Sägeabfällen 


sollte man sich gerade in den Ländern inter- 


essieren, in denen die Sägeindustrie am 
meisten vertreten ist, z. B. in Finnland, 
Oesterreich, Tschechoslowakei und Slowe- 
nien. — 

Die Spreißeln werden fertig in Bündel, 
die Schwarten lose nach Gewicht gekauft. 
Der Preis der ersteren beträgt zurzeit in 
Slowenien für 100 kg franko Fabrik 24 Dinar.* 
Rechnet man 1 fm —- 600 kg lufttr., so ist der 
Preis für 1 fm 144 Dinar. Schwarten erhält 
man zum Preise von 162 Dinar für 1 fm. 
Die Rundholzpreise schwanken zwischen 
240 und 280 Dinar für 1 fm franko Fabrik. 
Aus diesen Zahlen ist zu ersehen, daß die 
Verwendung von Sägeabfällen sehr lohnend 
ist, was auch in anderen Ländern der Fall 
sein dürfte. 

Die Verarbeitung dieses Materials erfolgt 


* 1 Dinar ist zurzeit etwa 7,1 Pfennig. 


mit den gleichen Hackmaschinen wie für 
Rundholz, und zwar unter Verwendung 
eines besonderen Hackbockes. Letzterer steht 
nicht schräg zur Messerscheibe, wie bei der 
Verarbeitung von Rundholz, sondern in 
einem rechten Winkel. Der Bock besitzt eine 
Einrichtung, bestehend aus zwei Stachel- 
walzen, von denen die obere Walze beweglich 
ist und durch einen Hebel auf und nieder 
bewegt werden kann. 

Die Spreißeln und Schwarten werden 
zwischen diesen Walzen der Messerscheibe 
zugeführt, wobei die sich drehenden Stachel- 
walzen das Holz gleichmäßig zur Scheibe 
schieben, die es in 20 mm kleine Schnitzel 
zerkleinert. 

Das zerkleinerte Holz muß reichlich groß 
bemessene Holzsortierer passieren, und es 
eignen sich hierfür am besten die alten 
Sortiertrommeln, die leider allmählich von 
der Bildfläche verschwinden, obwohl sie 
gerade für die Herstellung von reiner Zellu- 
lose sehr gute. Dienste leisten. 

Da die Spreißeln und Schwarten Abfälle 
von prima Sägehölzern sind, so geben die 
Abfälle eine sehr gute und feste la, Ha und 
IIla Zellulose. 

In der von mir geleiteten Zellulosefabrik 
werden monatlich etwa 600000 kg von 
diesem Abfallholz zu Zellulose verarbeitet, 
und zwar in einem Drehkocher von 3200 kg 
lufttr. Ausbeute bei einer Laugenstärke von 
5—5,4% ges. SO: und einer totalen Kochzeit 
von 5½ Stunden. 
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Das Hadernsammelgewerbe. 
Von II. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


So grundverschieden das Gewerbe der 
Fladernsammler von dem der Papiermacher 
auch ist, waren beide lange Zeit hindurch 
doch im höchsten Maße voneinander ab- 
hängig. Das Hadernsammelgewerbe blühte, 
als das Papiermachergewerbe sich entwickelte, 
und ging zurück, als sich der Papierindustrie 
eine neue Rohstoffquelle im Holze erschloß. 
Solange Papier ohne Hadern nicht erzeugt 
werden konnte, standen letztere in hohen 
Ehren und zeitweise sogar unter gesetzlichem 
Schutz. Auch ohne diesen wäre es einer 
Hausfrau der guten alten Zeit wohl nicht 
eingefallen, wie ihrer Schwester von heute, 
skrupellos Hadern zur Aufmunterung des 
träge brennenden Feuers in den Ofen zu 
werfen. Weit weniger noch hätte sich dazu 
der dienende Geist des Hauses, die Magd, 
wie sie noch nach biblischem Muster benannt 
wurde, dazu verstanden. Für sie war der für 
die gesammelten Hadern und die Knochen 
erlöste Betrag ein nicht zu unterschätzender 
Teil ihres Einkommens. Ihr Bareinkommen 
War ja, weil die Konkurrenz in ihrem Fache 
so groß war, daß man um ein Unterkommen 
in dem bescheidensten Haushalt froh sein 
ınußte, so gering, der Preis für Hadern und 
Knochen aber verhältnismäßig höher als 
heute. Was Wunder, daß da die „Magd“ wie 
ein Habicht auf jedes abgefallene Stoff- 
schnitzelchen, zerschlissene Kleidungsstück 
usw. stürzte, um es ihrem Hadernschatz ein- 
zuverleiben. Noch erpichter freilich war sie 
auf Knochen, die im Preise nicht viel niedri- 
ger waren, im Gewicht aber bedeutend höher 
sind. Kein Schweifwedeln und Bitten des 
Haushundes bewog sie, ihm einen einzigen 
Knochen aus ihrer im Keller so sorgsam ver- 
wahrten Sammlung zu geben. Mochte er 
schnuppernd, winselnd und heulend vor dem 
so kräftig duftenden Knochenlager liegen, es 
ward ihm nichts zuteil, denn das was ihm 
nur als Knochen begehrenswert war, war der 
Magd Geldeswert. Kam dann der Hadern- 
sammler gezogen, so ging es an ein Han- 
deln um den höchstmöglichen Preis der 
während langer Zeit erlisteten und ergatter- 
ten Iladern- und Knochenschätze und an ein 
Feilschen um den Preis der Gegenstände, 
die man gegen diese Schätze eintauschen 
wollte. 

Der Hadernsammler kam in gleichmäßigen 
Zeitabständen pünktlich in die Häuser seines 
Bezirks. Je nach dem Grad der Wohlhaben- 
heit ka mit Roß und Wagen, einer plane- 


überzogenen Karre, einem ausgedienten 
Kinderwagen oder mit dem Sack auf den 
gebeugten Rücken. Den guten Durchschnit: 
bildete der Hadernsammler mit der Karre. 
An diese spannte er sich mit seinem Weib, 
in ihr lagen die zusammengebündelten Ha- 
dern, die Säcke mit Knochen, der allen 
hygienischen Grundsätzen zum Trotz rci- 
und pausbäckige Nachwuchs des Paar:s und 
die Tauschgegenstände für die erstandenen 
Altwaren. Da waren Schürzen- und Kleider- 
stoffe, Strümpfe, Strumpfbänder, so bunt man 
sie haben wollte, Strick- und Nähgarn, die 
dazugehörigen Nadeln, Kopf- und Halstücher, 
Ringe, Ketten, Schnupftabaksdosen und an— 
deres für den Herzallerliebsten, Lebkuchen- 
herzen, Zuckerzeug usw. War man sich über 
den Preis der Hadern und Knochen erst 
einig geworden, kam das viel Schwerere fur 
das Mädel, das Wählen des dem Erlös ent- 
sprechenden Gegenstandes. Der Betrag war 
nie groß, der Wünsche aber waren so viele. 
Nur ein Bruchteil konnte Erfüllung finden, 
alles übrige mußte warten bis zum nächsten. 
dem zweiten, dem dritten Mal usf. Und der 
Hadernsammler kam wieder oder sein Nach- 
folger, kam immer noch, als längst schon das 
Holzstoffpapier dem Hadernpapier den Rang 
abgelaufen, es allerdings durchaus nicht ganz 
vom Markt verdrängt hatte. Die breite Masse 
in der Gattung „Papier“ war das aus Holz- 
stoff gefertigte geworden, die Elite, gewisser- 
maßen die Aristokratie unter den Papieren 
blieb das Hadernpapier. Der Bedarf darin 
war stets noch groß genug, um alles, was 
an Hadern aufgebracht werden konnte, für 
diesen Zweck zu verwenden. Das Aufbringen 
der Hadern allerdings gestaltete sich mit der 
Zeit immer ungünstiger. Die, welche das 
meiste Interesse daran gehabt hatten, Hadern 
für den Sammler aufzubewahren, die Dienst- 
mädchen, verschwanden mehr und mehr aus 
den Haushaltungen. Hatte in alter Zeit jeder 
gutsituierte Haushalt zwei oder mehr Dienst- 
mädchen, jeder, auch der mittelmäßigste 
Haushalt zumindest eines, mit der fort— 
schreitenden Entwicklung der Industrie mußte 
jeder Haushalt sich in dieser Hinsicht ein- 
schränken, mit der Zeit so sehr einschränken, 
daß sich nur wenige, ganz gut Situierte noch 
den Luxus eines Dienstmädchens oder später 
Hausgehilfin leisten konnten. Die Hausfrau 
hat kein bedeutendes Interesse daran, Hadern 
und Knochen aufzubewahren, bis endlich ein 
Sammler sie holt und wenig mehr dafür be- 
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zahlt, als der Brennwert beträgt. Der Krieg 
vollends und die durch ihn verursachte Not 
an allen zur Bekleidung gehörigen Materia- 
lien haben die Möglichkeit zum Hadernsam- 
meln für die einzelnen und die Händler weiter 
vermindert. Wer hätte sich damals getraut, 
ein Wäsche- oder Kleidungsstück, mochte es 
auch vielmals schlechter sein, als man je eines 
getragen hatte, unter die Hadern zu werfen? 
Wo sollte man einen Ersatz dafür herbekom- 
men? Nein, war auch nur ein guter Faden 
daran, es wurde gewendet, geflickt, gestopft, 
und war noch um vieles besser als ein aus 
Papiergewebe hergestelltes. Zu solchen 
konnten wir uns alle nicht verstehen: Mochte 
Papiergewebe für Bekleidungszwecke auch 
über den Schellenkönig gelobt werden, aus 
Patriotismus und zur Anerkennung der An- 
nehmlichkeit und Brauchbarkeit trug keiner 
Papiergewebesachen. 

Damals ist das Hadernsammlergewerbe 
zurückgegangen, so weit zurück, daß höch- 
stens noch ein oder das andere im Gewerbe 
grau gewordene Ehegespons eines vorkriegs- 
zeitlichen Hadernsammlers gewohnheitsmäßig 
die alten Kunden heimgesucht hat. Manche 
von ihnen hat auch im Krieg durchgehalten 
und führt ihr Geschäft weiter. Männgr ma- 
chen ihr darin wenig Konkurrenz mehr, die 
Sache ist zu unlohnend geworden, wohl aber 
andere Frauen, die nicht eigentlich vom 
Fache sind. Immerhin sind sie schon versiert 
genug, um in ihrem Aeußeren und in ihrem 
Ausruf deutlich die Zugehörigkeit zum Fache 
kundzutun. In den Höfen der Mietskasernen 
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Wiens, in den Straßen anderer österreichi- 
scher Städte und den Gassen der Dörfer 
kann man heute oft genug diese Ueberreste 
des einst blühenden Haderngewerbes treffen. 
Alte Weiblein, junge Frauen und blutjunge 
Mädels sind dabei. Zerrissen und zerlumpt 
gehen sie alle, als wollten sie ihr Gewerbe 
illustrieren. Vom Kopftuch bis herunter zu 
den Schuhen ist alles entzwei und was viel- 
leicht noch ganz ist, sind höchstens die un- 
gezählten Flicken, die, unzweifelhaft den ge- 
sammelten Hadern oder Fetzen, wie sie der 
Oesterreicher nennt, entnommen, mehr oder 
minder ungeschickt den unordentlichen Klei- 
dern aufgenäht sind. Die österreichische 
Hausfrau vom alten Schlage, der noch immer 
das Aufbewahren der „Fetzen“ im Blute 
liegt, kennt das „Fetzenweib“ an seinem 
typischen Aufzug so gut wie an seinem, dem 
Uneingeweihten ganz unverständlichen, zur 
Ablieferung des Sammelgutes einladenden 
Ausruf: „'s Fe-e-tzn-Ba-anaweib is do-o-O!“ 
Jedenfalls gehört schon eine gute Kenntnis 
des österreichischen Dialektes dazu, um zu 
wissen, daß es eine Aufforderung bedeutet, 
Hadern und Knochen abzuliefern. Für ein 
Kilogramm „Fetzen“ bieten sie „einen Fet- 
zen“ (so nennt der österreichische Volksmund 
auch die Eintausendkronennote). Verlockend 
ist das Gebot nicht, vielleicht aber gelingt es 
doch der Werbetätigkeit des „Fetzenweibes“, 
daß Hadern wieder sorgfältiger aufbewahrt 
und von Zeit zu Zeit den Änfragenden aus- 
gehändigt werden. Als Brennstoff, als Ratten- 
und Mäusefraß sind sie ja doch zu schade. 


— a a a — 


Geschichte des Papiers. 


Der gleichnamige Artikel in Nr. 21/1925 
veranlaßte mich, in meiner Wasserzeichen- 
sammlung nachzuforschen, welche Wasser- 
zeichen unter „Königstein“ vorhanden 
seien. Ich fand keines, bei denen der Sieb- 
macher den Buchstaben „o“ in der Druck- 
oder Schreibschrift vergessen hätte; wohl 
aber waren Wasserzeichen da, bei denen in 
ungefügen lateinischen Schriftzeichen kaum 
die Buchstaben „e“ zu erkennen waren, so 
daß man leichter „Kanigstin“ buchstabieren 
konnte. Das Wasserzeichen mag um 1786 
entstanden sein und zeigt über der Schrift 
das sächsische Wappen mit dem Kurhute. 
Sollte der Einsender des obengenannten Ar- 
tikels dieses Wasserzeichen meinen? 


J. G. F. ist der Papiermacher, Erb- und 
Eigentumsbesitzer Johann Gottfried Fischer. 

Vielfach kommt es vor, daß dem Sieb- 
macher beim Auflöten der Schriftzeichen- 
drähte Fehler unterlaufen sind; ähnlich wie 
heute dem Drucker der Druckfehlerteufel 
manch spaß- oder ernsthaftes Versehen ver- 
übt. Bei letzterem entschuldigt diese Irr- 
tümer der Mangel an Zeit; bei den alten 
Handwerksmeistern der Siebmacherkunst ge- 
schahen die Fehler wohl meist aus Un- 
kenntnis infolge mangelhafter Schulung. 
Insbesondere mögen Fehler durch Sprach- 
eigentümlichkeiten (Dialekt) häufig entstanden 
sein. Hierzu rechne ich z. B. das Wasser- 
zeichen „Kongstein“ aus dem Ende des 
16. Jahrhunderts. Humulus. 
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Auslands. Rundschau. 
England. Konzessionen gebracht werden. Ebenso 


The World's Paper Trade Review, 12. 6. 25. 
Am 8. Juni fand in England der Stapel- 
lauf des zweiten Dampfer („Corner Brook, 
8600 tons) statt, die für die Newfound- 
land Power and Paper Co. zum 
Transport von Papier bestimmt sind. Die 
betreffende Fabrikanlage wird in Bälde fertig- 
gestellt sein. Die vier Zeitungsdruckpapier- 
maschinen sollen je 100 tons täglich liefern, 
das Neue an denselben ist, daß sie nicht nur 
sehr breit (234 Zoll) sind, sondern auch die 
große Schnelligkeit von 900 Fuß besitzen, 
die bis auf 1200 Fuß pro Minute gesteigert 
werden kann. Mit anderen Unternehmungen, 
die im Gange sind, soll die tägliche Produk- 
tion von Zeitungspapier in Newfoundland in 
zwei Jahren auf 1100 tons kommen. S. 


Rußland. 

Es sind Vorbereitungen getroffen worden, 
um die Papierfabrik in der Ukraine (die 
frühere Furmanoff-Fabrik) in Amur- 
Nijnedneprovske wieder in Gang zu 
bringen. Die Fabrik lag seit 1921 still, soli 
aber im August wieder in Betrieb genommen 
werden. : 

Von Kaluka im Ural wird berichten 
daß die Erzeugung der Govardowsk- 
Fabrik, welche Schreibpapier herstellt, 
in diesem Jahr um 20% gegenüber dem 
Jahr 1923/24 sich erhöht hat. Die monatliche 
Produktion beträgt jetzt 1600 tons. Das 
Akkordsystem ist eingeführt worden. Die 
Leistungsfähigkeit der Arbeiter hat sich um 
25% gegenüber dem letzten Jahr erhöht 
und beträgt jetzt 85% von der aus der Vor- 
kriegszeit. Der Betrieb der Fabrik, welche 
die zweitgrößte in der Republik ist, ergab ım 
Jahre 1923/24 keinen Verlust. 

In Balachna, in der Provinz Nischni- 
Nowgorod, ist ein Platz für eine neue 
Papierfabrik, in welcher jährlich 
750 000 Pud Karton erzeugt werden sollen, 
ausgewählt worden. Der Staatsbeitrag von 
1 Million Rubel für diese neue Anlage soll 
nur dann gegeben werden, wenn die Pro- 
duktionskosten nicht höher kommen als ın 
ausländischen Fabriken. S. 


Das Präsidium des Obersten Wirtschafts- 
rats ist zu dem Entschluß gekommen, daß 
es wünschenswert sei, die Ausbeutung der 
sibirischen Wälder an Ausländer zu vergeben. 
Die Frage soll vor den Obersten Rat für 


sprach sich das Präsidium für eine Hlerab- 
setzung der Frachtsätze für Holz auf den 
sibirischen Eisenbahnen und Wasserwegen 
aus, | S. 


Aegypten. 
Die Einfuhr von Papier und Papierwaren 
nach Aegypten war im Jahre 1924 folgende: 
(die Zahlen in Klammern beziehen sich auf 


das Vorjahr): Packpapier 11 204 (13155; 
Pappe 7005 (6501); Druckpapier 6318 
(5476); Schreibpapier und Briefhüllen 1507 
(1466 Tonnen. S: 


Vereinigte Staaten. 

Nach der „American Paper and Pulp 
Association“ hat die Papierproduk- 
tion der Vereinigten Staaten im 
Monat März gegenüber derjenigen des 
vorausgegangenen Monats eine achtprozen- 
tige Zunahme aufzuweisen, nachdem die 
Produktion im Februar um 8% hinter der 
im Januar zurückgestanden ist. Die Zu- 
nahme _der Produktion erstreckt sich auf 
sämtliche Papiersorten, und die Produktion 
im einzelnen betrug: Zeitungspapier 127624 
tons, Pappe 118271 tons, Buchpapier 94 719 
tons, Packpapier 49986 tons, Feinpapier 
31 552 tons, Seidenpapier 12534 tons, Bag 
(Packpapier) 11 173 tons, Tapeten 4225 tons, 
übrige Sorten 37 288 tons. 


Anfang Juni fand in Niagara- Falls, New 
Vork, eine Zusammenkunft des Vereins ame- 
rikanischer Papierfabrikdirektoren statt, an 
der etwa 300 Mitglieder teilnahmen. Die 
Versammlung dauerte drei Tage. Am ersten 
Tage sprach ein Universitätsprofessor über: 
„Lehrlingsausbildung und Erziehungsfragen“. 
Dieses Referat gab von allen Vorträgen, die 
gehalten wurden, am meisten Veranlassung 
zur Debatte. Die Ansicht ging im allgemeinen 
dahin, daß Persönlichkeiten in leitender Stel- 
lung aus dem Betriebe selbst hervorgehen 
sollten, und daß Theoretiker mit Hlochschul— 
bildung nicht sehr erwünscht sind. Weitere 
Vorträge, die am ersten Tage gehalten wur- 
den, beschäftigten sich mit: „Gepulvertem 
Heizmaterial* von Ileckerofh, „Zukunft der 
Industrie und Forstwirtschaft“ von Dr. Ba- 
ker, „Stroh und die Fabrikation von grobem 
Papier“ von Funsett usw. Am folgenden 
Tage kamen Referate folgenden Inhalts: „Der 
kontinuirliche Schleifer“ von American Voith 
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Contact Company, „Registriereinrichtungen“, 
von Tom Harvey, „Papieriabrikationsprob- 
leme“ von H. Latimer, „Asbesttrockenfilze“ 
von H. N. Hill Company, „Zeitungsdruck- 
papier in Nordamerika“ von R. S. Kellogg, 
Sekretär des Newsprint Service Bureau: „Ge— 
schäft und Wirtschaft“ von Simonds, „Holz- 
schliff““ von Adolf F. Mayer, „Die Ausbeute 
pro Cord verschiedener Holzarten beim Sul- 
fitverfahren“ von Armbruster. Herr Kellogg 
machte interessante Mitteilungen über die 
großartige Entwicklung der Zeitungsdruck- 
papierindustrie in Nordamerika. In den 
ersten vier Monaten dieses Jahres wurde 
mehr als 1 Million tons Zeitungsdruckpapier 
hergestellt, so daß die Gesamtproduktion 
im Jahr 1925 möglicherweise auf drei Milli- 
onen tons kommen wird. Die Tagesleistung 
der nordamerikanischen Industrie ist nun 
11000 tons Zeitungsdruckpapier, und neue 
Maschinen mit einer Gesamtproduktion von 
1500 tons pro Tag sind im Bau begriffen, 
dies besagt, daß die Leistungsfähigkeit der 
Zeitungsdruckpapierindustrie sich innerhalb 
S Jahren nahezu verdoppelt hat. Die Produk- 
tionsmenge der Vereinigten Staaten ist an- 
nähernd diesselbe geblieben wie im Jahre 
1920, aber die kanadische Erzeugung hat 
sich gegenüber 1920 um 70% gesteigert, und 
im Jahre 1925 tritt auch Neu- Fundland als 
wichliger Faktor auf. Zwei Fabriken dort 
haben zusammen eine Tagesproduktion von 
nahezu 700 tons. Die Produktion in Mexiko 
beläuft sich ohne merkliche Veränderungen 
schon seit Jahren auf 40 tons täglich. Es 
kommen heute in den Vereinigten Staaten 
etwa 50 engl. Pfund Zeitungsdruckpapier 
auf den Kopf der Bevölkerung. Der Export 
von Zeitungsdruckpapier aus den Vereinigten 
Staaten hat so gut wie aufgehört. Auch von 
Kanada wird nicht viel nach Uebersee ge- 
sandt und der Export von Kanada nach den 
Vereinigten Staaten zeigt etwa dieselbe 
Menge wie der Verbrauch In Kanada selbst. 
8. 


Ein neuer Papierrohstoff. 


Wie aus New York gemeldet wird, hat 
die „Union Bag Paper Company“ 
das Eigentum an einer neuen, patentierten 
Erfindung für die Herstellung von chemi- 
scher Holzmasse aus Hartholzsorten, 
wie Eschen- und Buchenholz, erworben. 
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Durch diese neue Erfindung sollen, wie be- 
richtet wird, die Produktionskosten um 25% 
herabgesetzt werden können. (? Die Red.). 


Kanada. 

Die Ausfuhr im April hat nach den 
Zusammenstellungen der kanadischen Papier- 
und Zellstoffabrikanten vereinigung mit ihrem 
Gesamtwert von 9 723 830 Doll. eine Ab- 
nahme gegen den Vormonat erfahren, ist aber 
andererseits um 379 938 Doll. höher im Werte 
als im April des Vorjahres. Von der April- 


Ausfuhr entfällt auf Zellstoff 2 570 270 Doll. 


und auf Papier und Pappe 9 153 560 Doll. 
Die einzelnen Posten stellen sich im Ver- 
gleich zum Vorjahr wie folgt (der Menge 
nach): Holzschliff 11 222 tons (Vorjahr 12 139 
tons), Sulfatzellstoff 10 531 tons (10 207 tons), 
gebleichter Sulfitzellstoff 12 101 tons (12 386 
tons), ungebleichter Sulfitzellstoff 13 361 tons 
(14 221 tons), Zeitungsdruckpapier 93 882 
tons (80 872 tons), Buchpapier 5776 tons 
(281 tons), Schreibpapier 276 tons (041 tons) 
und Umschlagpapier 1007 tons (1528 tons). 
| Z. 


Der kanadische Gesamtexportvon 


Holzmasse und Papier repräsentiert 


für das erste Quartal des laufenden 
Jahres einen Wert von insgesamt 38 583 154 


Dollar im Vergleich mit 36 567 472 Dollar in 


demselben Zeitraum des vorhergehenden 
Jahres, eine Zunahme somit um. 2 015 682 
Dollar. Der Wert des Papierexportes inner- 
halb der Berichtsperiode beläuft sich auf 
27 050 540 Dollar gegen 26 366 136 Dollar 
im ersten Quartal des Vorjahres und der- 
jenige des Holzmasseexports auf 11 523 605 
Dollar gegen 10 201 336 im ersten Vierteljahr 
1924. ; 

Die Papierausfuhr innerhalb des ersten 
Quartals stellt sich wie folgt: 


1925 1924 
Tonnen Dollar Tonnen Dollar 


Zeitungspapier 352 922 25 022 545 320 912 24 204 932 


Packpapier. 5 331 753 256 5 123 771 401 
Buch papier. 6 182 59 437 6452 49286 
Schreibpapier. 3 964 35 919 4362 46 648 
Uebrige Sorten „en 1 188 392 ee, 1 293 869 r 
Insgesamt — 27 050 549 — 26 366 136 


Die Holzmasseausfuhr verteilt sich wie folgt: 
Holzschliff . . 718609 2133062 50243 1784 320 
Sulfitzellstoff, gebl. 49 451 3605 226 44 798 3380 422 

ungebl. 64 998 3 476 598 50 237 2670 589 
Sulfatzellstoff m 37422 2 308 710 40 198 2 360 005 


Insgesamt 223 760 11 523 605 185 476 10 201 336 


— a p ——ñ—— 


824 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 27 1925 


Aus Industrie und Praxis. 


Die rationelle Kraftübertragung. 


Von Betriebsingenieur R. Kaethner. 


Um heute konkurrenzfähig zu bleiben, 
muß man seine Betriebskosten so weit als 
irgend möglich herunterdrücken. Nur dann 
wird man seine Stellung im industriellen 
Wettbewerb sicher behaupten. Selbst bei 
Neubauten und Neuanlagen werden die 


wirtschaftlichen Gesichtspunkte nicht immer 


berücksichtigt, wie verbesserungsbedürftig 
sind aber oft ältere Fabriken und Anlagen in 
dieser Hinsicht. Die eigentliche Kraftzentrale, 
das Herz jeder Fabrik, ist ja oft in bester 
Ordnung. Man sieht in Papier- und Zellstoff- 
fabriken Dampfmaschinen und Dampiturbi- 
nen, seltener Gasmaschinen und Rohölmoto- 
ren neben der althergebrachten Wasserkraft, 
wer das Glück hat, eine solche zur Ver- 
fügung zu haben. Dampf braucht man auch 
zum Heizen und Kochen, und da natürlich 
die Wärme des Brennmaterials so gut als 
möglich ausgenutzt werden soll, wird wohl 
auch die neue Hochdruckdampfmaschine in 
Papier- und Zellstoffabriken bald Eingang 
finden. 

Nehmen wir an, die vorhandene Kraft- 
anlage arbeite wirtschaftlich, aus dem Schorn- 
stein entweiche nicht zuviel unverbrannte 
Kohle, auch die Dampfökonomie, die Wärme- 
wirtschaft, über die viel zu sagen wäre, sei 
in bester Ordnung; damit komme ich auf die 
eigentlichen Kraftübertragungsmittel, die 
Antriebe, Transmissionen, Triebwerke, Rie- 
men. Diesen wird bei weitem nicht die Be- 
achtung zuteil, die sie verdienen. Bei der 
Weiterleitung der Energie von der Kraft- 
station zu den eigentlichen Arbeitsmaschinen 
werden bedeutende Energiemengen nutzlos 
vergeudet. Diese Verluste auf das kleinst- 
mögliche Maß herabzudrücken, ist heute eine 
gebieterische Pflicht. Man ahnt ja gar nicht, 
welche Summen hier gespart werden können. 
Es ist nicht nur Aufgabe des Konstrukteurs, 
bei Neukonstruktionen in dieser Hinsicht zu 
konstruieren, vielmehr ist es auch Aufgabe 
des Betriebsingenieurs, alle vorhandenen 
Kraftübertragungsmittel zu untersuchen und 
zu verbessern. Die Anforderungen, die an 
die vorhandenen Einrichtungen gestellt wer- 
den, wachsen dauernd. Nicht große Sum- 
men sollen dafür bereitgestellt werden, son- 
dern man kann auch mit Wenigem in die 
Augen springende Vorteile erzielen. 

Ob die Energie von der Kraftzentrale auf 


elektrischem Wege auf Motore übertragen 
werden soll, ob Gruppen- oder elektrische 
Einzelantriebe geschaffen werden sollen, kann 
nur von Fall zu Fall entschieden werden. 
Handelt es sich um große Betriebe, deren 
einzelne Werkstätten voneinander getrennt 
liegen und sich über einen großen Flächen- 
raum verteilen, so ist der elektrische Antrieb 
der gegebene, da dieser die bequemste Fort- 
leitung und Verteilung der Energie ermög- 
licht. Bei mittleren und kleineren Betrieben 
ist das nicht ohne weiteres der Fall. Hier 
ist der mechanische Antrieb oftmals der 
wirtschaftlichere. Denn die Verluste, die 
schon bei den Dynamomaschinen entstehen 
und von dort sich auf die Motore fortpflanzen, 
sind oft größer als bei rein mechanischem 
Antrieb. Oft ist auch der Gruppenantrieb, 
d. h. der Antrieb einer Anzahl von Maschinen 
mittelst Transmission von einem Motor aus 
vorteilhaft. 

Bei Transmissionen und Triebwerken sind 
es vor allem die Lager, die bei großer 
Reibung viel Kraft verzehren. Ein Element, 
das hier eingeschaltet werden kann, ist das 
Kugellager. Dieses erspart bis 50 % 
gegenüber dem Gleitlager. Bei der heutigen 
Vervollkommnung und Betriebssicherheit die- 
ser Lager muß man sich fragen, warum 
werden überhaupt noch andere Lager ver- 
wendet. Das ist meistens auf Unkenntnis 
zurückzuführen, denn wo die richtigen Kugel- 
lager eingebaut werden, ist eine große Er- 
sparnis zu erzielen. Alte Anlagen baue man 
um, die vorhandenen Lagerböcke und Kon- 
sole lassen sich verwenden. Selbst die längste 
Transmission auf Kugellagern läßt sich 
spielend mit der Hand drehen, Laufzeiten von 
8—10 Jahren sind keine Seltenheit. Eine 
Transmission mit Kugellagern macht. einen 
sauberen Eindruck. Die Oel- und Fetterspar- 
nis beträgt 80 % und mehr. 

Ich habe vor drei Jahren eine 15 m lange 
Transmission mit 75 mm Wellendurchmesser 
mit gut ausbalanzierten Riemscheiben ange- 
legt. Sie wird von einem 30-PS-Motor 
angetrieben und ist bei einer Umdrehungs- 
zahl von 300 voll belastet. Die Gehäuse um 
die Kugellager wurden bis etwa / ihres 
Raumes mit gutem Staufferfett gefüllt. Im 
ersten Jahre beobachtete ich die Lager in 
gewissen Zeitabständen, nach 12 Monaten 
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ließ ich die Lager öffnen. Da sich nicht der 
geringste Schaden zeigte, wurde nur etwas 
neues Fett zugefüllt. In dem ganzen Jahre 
ist auch nicht das Geringste an den Lagern 
getan worden. Darauf ordnete ich an, daß 
die Kugellagertransmissionen alle 
gründlich nachgesehen werden, wobei aber 
stets nur etwas Fett nachgefüllt wurde. 
Dieses zeigt deutlich‘ die überaus einfache 
und billige Wartung. 


Abb.A 


Sollen größere Kräfte übertragen werden, 
so eignen sich hierzu besonders die Rollen- 
lager. An Stelle der Kugeln verrichten 
hier Rollen, die in einem Käfig geführt wer- 
den, die Gleitarbeit. Die höchste Präzision 
im Maschinenbau wir hier geleistet. Die 
Firma Fischer, Kugellagerfabrik in Schwein- 
furt a. Main, baut für große Belastungen ein 
Rollenlager, das ihr unter dem Namen 
„Fischer-Tonnenlager“ patentiert ist. Die 
Rollen sind glashart, gewölbt und haben das 
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Aussehen einer Tonne a (siehe Abb. 1). Der 
Außenring b ist innen mit einer Wölbung 
versehen, sie hat ihren Mittelpunkt in der 
Achsenmitte. Dies ermöglicht dem Lager ein 
Pendeln, man hat hier ein Pendel-Rollenlager. 
Stoßweise Belastungen, Wellendurchbiegun- 
gen oder Unregelmäßigkeiten beim Einbau 
werden ausgeglichen. Das Lager stellt sich 
von selbst ein (Abb. 2). 


Damit ist ein Lager geschaffen, das allen 
Anforderungen, wohl selbst den stärksten, 
die in der Praxis vorkommen, gewachsen ist. 


Es gibt außer den sogenannten Radial- 
kugellagern auch noch Druckkugellager, die 
angewendet werden, sobald die Belastung 
nur achsial erfolgt. Mit der Ausarbeitung 
von Abänderungen, die den Einbau von 
Kugellagern bezwecken, betraue man nur 
einen Fachmann, der Erfahrungen hat, was 
vor Enttäuschungen bewahrt. Ich habe ge- 
funden, daß Firmen, die nicht die richtige 
Art und Stärke von Kugellagern für ihre 
Zwecke verwendeten und auch den Einbau 
nicht sachgemäß ausführten, ‚enttäuscht die 
Lager verwarien und auf Kugellager schalten. 
Nur falsche Ueberlegungen und Berechnun- 
gen können Kugel- und Rollenlager in Miß- 
kredit bringen. 


Wir verlassen nun die leicht laufende 
Transmission und betrachten als weiteres 
Kraftübertragungsmittel die Riemen. Im 
eigenen Betriebe kann man sich leicht über- 
zeugen, wieviel Kraft allein durch Riemen- 
schlupf verloren geht. Dieser Verlust soll nicht 
mehr als 1,5—2% betragen, d. h., die Riemen- 
scheibe darf bei 100 Umdrehungen höchstens 
2 Umdrehungen gegen den Riemen zurück- 
bleiben. Mit Kreidestrichen am Riemen und 


an der Scheibe oder mit einem Umdrehungen- 


zähler läßt sich das leicht feststellen. Das 
Resultat wird oft sein, daß die Gleitverluste 
10% und mehr betragen. In erster Linie 
wird dies am Riemen selber liegen. Auch 
hier ist das Beste gerade gut genug. Nach 
vielen Versuchen mit Stahlbändern, Baum- 
woll-, Kamelhaar-, Gummiriemen, Seiltrieben 
usw. ist die Ueberzeugung durchgedrungen, 
daß der Kernleder-Treibriemen das beste 
Kraftübertragungsmittel ist. Heute müssen 
alle Verluste, welche die Kraftübertragung 
mit sich bringt, vermieden werden, und 
darum lasse man ab von allen scheinbar 
billigen Ersatzstoffen. Auch Lederriemen 
kann man öfter verhältnismäßig billig kaufen. 
Der Betriebsingenieur muß den Einkäufer 
aufklären, denn ein guter Kernlederriemen ist 
immer der billigste, wenn auch die An- 
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schaffungskosten etwas höhere sind. Gute 
Riemen werden aus den Kerntafeln, soge- 
nannte Croupon, gesunder Ochsenhäute in 
Bahnen parallel zur Wirbelsäule geschnitten. 
Hals, Kopf und Flanken der Häute sind un- 
geeignet dazu. Die guten Hautbahnen 
werden durch verschiedene Gerbprozesse, 
die etwa 10 Monate beanspruchen, zu Leder 
von höchster Güte umgewandelt. Ausge- 
suchte Häute junger Ochsen sollen bei rich- 
tiger technischer Verarbeitung den besten 
Rıemen ergeben. 


Ein guter Kernlederriemen braucht nicht 
dick zu sein, seine äußeren Merkmale sind 
geringe Stärke und hohe Elastizität, die not- 
wendigen Abmessungen lassen sich sicher 
errechnen. Die Elastizität eines Riemens 
kann man gleichsam als seinen Lebensnerv 
bezeichnen, sie gleicht die Unregelmäßig- 
keiten aus, welche beim Gange jeder Ma- 
schine entstehen. Daß ein langer Riemen 
besser arbeitet als ein kurzer, hat eben 
seinen Grund darin, daß ersterer elastischer 
wirkt als letzterer. Es ist vollständig ver- 
kehrt, beim Einkauf einen dehnungsireien 
Riemen zu verlangen, denn diesem fehlt jeg- 
liche Lebenskraft, er ist tot. 


Ein weiteres Erfordernis ist, daß sich der 
Riemen der betreffenden Riemenscheibe gut 
anschmiegt, er muß eine gute Adhäsion 
besitzen. Vielfach wird der Fehler begangen, 
daß ein Riemen außerordentlich stramm ge- 
spannt wird, er wird, betriebsmäßig ausge- 
drückt, angeknallt. Dieses ist schädlich und 
zerstört die Elastizität des Riemens, auch ist 
mit großem Riemenverschleiß zu rechnen. 
Sollte der Riemen bei richtiger Scheibenaus- 
wahl schlüpfen, gleiten, so verwende man ein 
gules, harzfreies, nicht festes, sondern flüssi- 
ges Adhäsionsmittel. Viele der oft ange- 
priesenen Sachen gegen das Gleiten wirken 
geradezu schädlich, ebenso wie Kolopho- 
nium und Pech. 


Sollen die Riemen stoßfrei arbeiten, so 
dürfen die Verbindungsstellen die Riemen- 
stärke nicht überschreiten. Die beste Riemen- 
verbindung ist das Leimen. Es gibt heute 
guten Riemenleim, der selbst in der Nässe 
sich nicht verändert. Die beiden zu verbin- 
denden Enden werden mit einem scharfen 
Messer oder Hobel gleichmäßig lang abge- 
schärft und dann aufgerauht. Die so vor- 
bereiteten Flächen bestreicht man nun mit 
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warmem Riemenleim, legt sie gerade aufein- 
ander und preßt sie zusammen. Zum Pressen 
nehme man am besten zwei saubere, gerade 
eiserne Platten, die etwas angewärmt wer- 
den. Die Platten auf beiden Seiten des Riemens 
werden mit Schraubzwingen oder Schrauben 
fest zusammengeschraubt. In acht Stunden, 
im Notfall früher, entferne man die Platten 
und etwa hervorgequollenen Leim, der Rie- 
men ist jetzt betriebsfähig und kann aufgelegt 
werden. Am besten ist es, die Arbeit wird 
in einem Riemenspanner ausgeführt, dann 
ist der Riemen nach Entfernen der Presse 
gleich aufgelegt. Beim Auflegen ist größte 
Vorsicht am Platze, die scharfen Kanten der 
Riemenscheibe polstere man mit einem alten 
Sack oder einer Decke, damit der Riemen 
nicht eingeschnitten wird. Auch das Nähen 
mit dünnen, schweinsledernen Nähriemen gibt 
gute Verbindungsstellen. Da hierbei der 
Riemen leicht zerstochen wird, darf diese Ar- 
beit nur ein geübter Mann ausführen. 


Um nun den Riemen nicht nachspannen 
und kürzen zu müssen, empfehle ich den 
Einbau einer Spannrolle Die Wirt- 
schaftlichkeit erhöht sich dadurch weiter, 
namentlich bei ungünstigen Verhältnissen, 
wie kleinen Achsenabständen und großen 
Uebersetzungen. Diese Spannrollen werden 
in zweckmäßiger Konstruktion mit unbeding- 
ter Betriebssicherheit von der Peniger 
Maschinenfabrik hergestellt. Der Oel- und 
Fettverbrauch ist, da diese Rollen in Kugel- 
lagern laufen, ganz gering. Auch bei Rie- 
mentrieben, wo es für den ersten Augen- 
blick schwer erscheint, Spannrollen anzu- 
bringen, müssen Mittel und Wege gefunden 
werden, solche einzubauen. Durch die hier 
beschriebenen Riemen, vereint mit Spannrolle, 
ist es heute möglich, bis 6000 PS zu über- 
tragen. 


Bei den vielen Maschinen in der Papier- 
und Zellstoffindustrie, welche mittels Trans- 
mission und Riemen angetrieben werden, 
ergeben die vorstehend ausgeführten Dar- 
legungen, richtig angewendet, einen Wir- 
kungsgrad von 98 % und mehr. 


Wer sich einmal davon überzeugt hat, 
wird dann stets bei dem Antrieb der Arbeits- 
maschinen das Dreigestirn der wirtschaft- 
lichen Kraftübertragung: ‚das Kugellager, 
den guten Kernledertreibriemen, die Spann- 
rolle“ bevorzugen. 
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Ein neuer Schleuder- oder Zentrifugal-Sortierer. 
(Zu Nr. 25, S. 765.) 


Der neue Schleudersortierer System 
„Haug“, welcher von den Oesterreichischen 
Bamag Büttner Werken A. G., Linz. a. D., 
für Oesterreich gebaut wird, hat sich neben 
zwei Konkurrenzmodellen hervorragend und 
weitaus leistungsfähiger erwiesen. Ihn mit 
dem Sortierer von Amme, Giesecke & Kone- 
gen zu vergleichen, bot sich noch keine 
Möglichkeit und wurde auch nicht be— 
hauptet. Die Konkurrenzapparate namentlich 
anzuführen, erschien unangebracht. ö 

Im letzten Absatz schreibt die Amme, 
Giesecke & Konegen A.-G.: „. . . und die 


diesbezüglichen Angaben nicht dem prakti- 
schen Betriebe entnommen sind... Es 
ist nicht klar zu entnehmen, was damit ge- 
meint ist, denn der neue Apparat ist seit 
Monaten im Betrieb und die gemachten 
Erfahrungen wurden nicht nur von der Er- 
bauerin, sondern auch von nichtinteressierten 
Fachleuten kontrolliert und bestätigt. 
Allgemeinen Einwendungen und Angriffen 
ist schwer zu entgegnen, sachliche Einwen- 
dungen bezüglich der Konstruktion und 
Arbeitsweise werden vom Schreiber dieses 
objektiv behandelt werden. E-E: 


Die Bespannung der Papiermaschine. 


Wir erhielten folgende Zuschrift: 

Wir lesen in Ihrem Blatte Nr. 25 Ihren 
interessanten Aufsatz über die Bespannung der 
Papiermaschinen, sehen uns aber leider durch 
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eine Notiz in dem Manchons betreffenden 
Abschnitt genötigt, Sie um folgende Richtig- 
stellung zu ersuchen: 

Die einzigen gewalkten Manchons mit 
gewebter Unterlage sind die Patent- 
Manchons „ADOF“ der Aktiengesell- 
schaft der Fezfabriken, die nach einem gesetz- 
lich geschützten Verfahren in einer Ausfüh- 
rung hergestellt werden, die allein alle Vor- 
teile gewebter und gefilzter Manchons in 
sich vereinigt. Die von Ihnen genannten 
Löwen-Manchons sind wohl auch gewalkt, 
haben jedoch bloß eine Fadeneinlage, nicht 
aber, wie Sie schreiben, eine gewebte Innen- 
seite mit gewalkter Oberfläclie. 

Die nebenstehende Abbildung veranschau- 
licht die Machart unserer Patent-Manchons. 
Aktiengesellschaft der öster- 
reichischen Fezfabriken, 
Wien VI, Getreidemarkt 1. 


Die Fabrikation von Papier Sonnenschirmen in China. 


Die in der ganzen Welt bekannten chinesischen 
Fapiersonnenschirme kommen zum größten Teil aus 
Fooc how, dem Zentrum dieser Industrie. Der Fa- 
brikationsprozeß zeigt folgende Stadien: 

Stock und Gerüst des Sonnenschirms werden aus 
Bambus hergestellt. Die einzelnen Teile des Gestells 
werden mit Baumwollgarn oder Menschenhaar mit— 
einander verbunden, worauf es mit Seidenpapier in 
mehreren Schichten übereinander überzogen wird, 
welches gleichzeitig mit Tungöl bestrichen wird. Das 
Seidenpapier an sich ist nicht widerstandsfähig, durch 
Bestreichen mit Tungöl wird es jedoch sonnen- und 
wasserdicht. Der letzte FabrikationsprozeB besteht 
im Färben und Bemalen des Modelles. 

Ist der Papierschirm fertig hergestellt, so wird 
er in aufgespanntem Zustande an einem trockenen 


Orte aufgestellt, um die Verdunstung zu beschleu- 
nigen, welche ungefähr einen Monat dauert, bevor 
der Schirm zur Verpackung gelangen kann. 

Der Preis eines gewöhnlichen Papiersonnen- 
schirms stellt sich auf 30—50 cents. Ein Damenschirm 
feiner Qualität kostet gegenwärtig 60 cents, Die für 
den Export nach anderen chinesischen Häfen bestimm- 
ten Sonnenschirme werden gewöhnlich in große Kisten 
à 400 Stück verpackt, während die für die Ausfuhr 
nach Amerika, England und den Kontinent bestimmten 
Schirme in kleineren Kisten à 150--200 Stück unter- 
gebracht werden. 

Die ausländische Nachfrage nach diesen Schirmen 
hat in den letzten Jahren bedeutend zugenommen, 
namentlich hat der Export nach Amerika in letzter 
Zeit eine starke Zunahme crfahren, Ipu. 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zum Aufschließen von Holz in 
Form von Spänen mit Salpetersäure. 
Dr. Paul Krais in Dresden. 

Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 395 192. 
Zusatz zum Patent 391 713. 

Versuche, mit den in dem Patent 391 713 
und dem Zusatzpatent 395 191 beschriebenen 
Verfahren Holz in Form von Hobelspänen, 
Holzwolle oder Hackspänen aufzuschließen, 
sind nicht gelungen, sondern es war nur 
möglich, aus Stroh, Schilf und Holzschliff 
holzfreien Zellstoff zu erhalten. Vor der 
festeren Struktur des Holzes machen diese 
Verfahren halt; man erhält schließlich nur 
krümelige, braune, unscheinbare Massen, die 
keinen Fasercharakter mehr haben. 

Weitere Versuche haben nun gezeigt, daß 
man auch Holz aufschließen kann, wenn man 
dieses z.B. in Form von Hobel- oder Hack- 
spänen vorher mit verdünnten Alkalien oder 
Erdalkalien erhitzt; es geht dann eine tief- 
braune Brühe herunter. Bei der nachherigen 
Erhitzung mit verdünnter Salpetersäure wird 
der Stoff goldgelb, und nach dem endlichen 
Behandeln mit heißer Sodalösung oder Kalk- 
milch erhält man einen vollständig aufge- 
schlossenen hellgelblichen Zellstoff, der sich 
leicht weiß bleichen läßt, z. B. mit Chlorkalk. 
Der besondere Vorteil dieses Verfahrens ist, 
daß es sich ganz in offenen Gefäßen durch- 
führen läßt, und daß es nur etwa 6—7 Stun- 
den dauert. | 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
schlieBung von Holz in Form von Spänen mit Sal- 
petersäure nach dem Verfahren gemäß Patent 391 713, 
dadurch gekennzeichnet, daB man den Rohstoff in sehr 
verdünnter Alkalilauge oder Erdalkalimilch vorkocht, 
dann nahe der Kochtemperatur mit verdünnter Sal- 


petersäure behandelt und endlich mit verdünnter 
heißer Sodalösung oder Kalkmilch nachbehandelt. 


Verfahren zur Darstellung von Zellstoff aus 
Holz und verholzten Stoffen. 
Dr. Richard Wolffenstein 
in Berlin-Dahlem. 

Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 410 824. 

Durch das neue Verfahren sollen vorzugs- 
weise nur die inkrustierenden Substanzen 
aufgelöst werden, ohne daß der za 
selbst angegriffen wird. 

Es wird z. B. das Holz vor dem Alkali- 
aufschluß mit einer ½ %igen Aluminium- 
oder Zinksalzlösung während kurzer Zeit 
gekocht, was bei gewöhnlichem Atmosphä- 
rendruck geschehen kann. Die Lösungen 


werden dann abgegossen und der weitere 
Aufschluß des Holzes erfolgt wie gewöhnlich. 

Es kann aber auch das aufzuschließende 
Holz z. B. mit der vierfachen Menge einer 
15%, igen Natronlauge versetzt werden, die 
etwa 0,2%, Tonerde oder Zinkoxyd gelöst 
enthält. Auch hier geschieht der Holzauf- 
schluß dann weiter wie gewöhnlich. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Darstel- 
lung von Zellstoff aus Holz und verholzten Stoffen, 
dadurch gekennzeichnet, daß die AufschlieBung des 
Holzes mit Natronlauge in Gegenwart von Aluminium- 
oder Zinkverbindungen stattfindet. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e. 1. H. 96616. Heinz Hering, Braun- 
schweig, Pestalozzistr. 10. Vorrichtung zum mecha- 
nischen Verlegen von als Walzenbelag dienenden 
Bogen eine Papierstapels. 24. 3. 24. 

Kl. 55f, 16. C. 35017. Chemische Fabrik „Elek- 
tro“ G. m. b. H.. Flörsheim a. M. Verfahren zur 
Erhöhung der Haltbarkeit von Unterlag :stöcken. 
19. 6. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 550. 2. 415 675. Jakob Janser, Wien; Ver- 
treter: A. Pieper, Pat.-Anw., Essen a. d. Rulır. Ver- 
fahren zum Leimen von Papierzeug. 30. 11. 22. 
J. 23231. Oesterreich 7. 2. 22. 

Kl. 55d, 9. 416281. Willibald Fuhrmann, Tet- 
schen a. d. Elbe: Vertr.: H. Krebs, Dresden-Gruna, 
Schneebergstr. 33, Einrichtung zum Entfernen ab- 
gelagerter Teilchen von Geweben, Geflechten oder 
Filzen aus Textilgut oder Metall, insbesondere von 
Filzen und Metalltüchern für die Papierherstellung, 
mit Hilfe von Elektroosmose. 14. 3. 23. F. 53 632. 

Kl. 55e, 1. 416282. C. G. Haubold. Chemnitz. 
Ulmenstr. 77. Aus Stahl bestehende Kalanderwalze, 


insbesondere zum Glätten von Papier. S. 6. 21. 
H. 85 738. ` . 

KI. 55f. 9. 416 302. Martin Reinheimer, Breslau. 
Gabitzstr. 164. Verfahren zur Herstellung von Sicher- 
heitspapier. 13. 7. 23. R. 58 909, 

Kl. 55f. 15. 415 878. Firma Gebrüder Haake. 
Medingen, Post Hermsdorf b. Dresden. Verfahren 


zur Herstellung von weib oder buntfarbig gestriche- 
ncm Papier oder Pappe. 7. 1. 23. R. 57 589. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 550. 1. Sch. 62341. Verfahren zur 

behandlung von Zellstoffen zwecks 
Bleiche. 10. 9. 23. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

KI. 55d. 912608. H. G. Waldhelm, Wernigerode- 
Hasserode. Entwässerungsfilz für die Papierfabri- 
kation, 8. 5. 25. W. 70 334. 

Kl. 55e. 910277. Franz Kohl, Halle a. d. S.“ 
Trotha. Secbener Str. 158. Papierbahn-Führungseln- 
richtung aus Holzhülsen für Papierrollen. 20. 4. 25. 
K. 102 397. 

Kl. 55f. 
und E. 0. 
gelochtes. 
4. 25. L. 


Vor- 
nochfolgender 


912 443. P. Lanzenberger, Ziegelstr. 4. 
Lehmann, Planitzstr. 32, Chemnitz. Vor— 
registrierfähiges Durchschlagpapler. 21. 
56 545. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht’ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für dıe 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3245. Havana-Papier. Wer er- 
teilt Auskunft über die Herstellungsweise eines so- 
genannten Havana-Papiers oder Havana-Pergaments, 
eines satinierten, holzfreien Zellstoffpapiers im Ge- 
wicht von etwa 45 g/qm, welches ohne die Blasen- 
probe zu bestehen, vollkommen fettdicht ist und auch 
eine ziemlich gute Wasserdichtheit, aber keine Naß- 
festigkeit zeigt? C. 


Frage Nr. 3246. Imitlertes Büttenpapier. 
Vor Jahren wurde hier ein imitiertes Büttenpapier 
hergestellt, das auf drei Seiten imitierten Naturrand 
aufwies. Das Papier soll mit dem Egoutteur vorge- 
zeichnet und dann mit Holzmessern geschnitten 
worden sein. Leider sind heute weder Egoutteur, 
noch Holzmesser, noch eingearbeitete Leute vor- 
handen. Wie wird imitiertes Büttenpapier auf diese 
Weise hergestellt und wie müssen die Holzmesser, 
die dazu dienen sollen, beschaffen sein? 

Papelera. 


Frage Nr. 3247. Fllzpresse. Wir verwen- 
deten bislang in einer unserer Maschinen Naßfilze, 
die infelge ihrer guten Durchlässigkeit nur wenig 
gewaschen und ausgepreßt werden mußten. Für 
manche Spezialpapiere sind nun feine, nicht mar- 
kierende Filze nötig, die gut gewaschen und dem- 
entsprechend stärker ausgepreBt werden. Hierbei 
stoßen wir auf Schwierigkeiten: einerseits bläst der 
Filz stark, andererseits hängt beim Andrehen der 
Filzpresse der Filz in der Mitte durch, so stark, daß 
mitunter Falten entstehen. Die Filzpresse, die bei 
gröberen Filzen gut funktionierte, versagt nun voll- 
ständig. Die Presse besteht aus zwei Gummiwalzen, 
eigener Antrieb, das Wasser wird von beiden Seiten 
des Filzes mittels Spritzrohren zugeführt. Auf was 


ist das Uebel zurückzuführen und wie kann abge- 
holfen werden? Ro. 
Frage Nr. 3248. Unterer Manchon. Infolge 


Mangel an cinem unteren Manchon arbeitete die 
Gautsche mehrere Wochen ohne denselben, ein 
Nachteil war nicht festzustellen. Haben andere Her- 
ren ähnliche Erfahrungen gemacht? H. 


Frage Nr. 3249. Hartpapier-Wickelhülsen. 
Welches Papier eignet sich am besten zur Anferti- 
gung von steinhart gewickelten Papphülsen für Ver- 
sandrollen? Gibt es für diesen Zweck einen besser 
geeigneten Klebstoff wie Wasserglas? Wie vermeidet 
man das Ankleben der fertig gewickelten Hülse auf 
der Wickelwelle? G. 


Frage Nr. 3250, Apparat zur Prüfung der 
Glätte des Papiers. Im Wochenblatt für Papierfabri- 
kation oder in einem anderen Fachblatte war vor 
etwa einem Jahr ein amerikanischer Oberflächen- 
prüfer zur Feststellung der Glätte des Papiers ange- 
boten. Wo sind diese Apparate zu haben? A. 


Wasserverbrauch einer Sulfitzellstoftabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3234 in Nr. 21, S. 658. 
I. Der Verbrauch an einwandfrei reinem Fabri- 
kationswasser in einer Fabrik, in welcher Mitscher- 
lich-Zellstoff, zum vierten Teile ganz gebleicht, er- 
zeugt wird, beträgt einschlieBlich des Wassers zur 
Dampfgewinnung etwa das Hundertfache der täg- 
lichen Gesamtproduktion an trockener Zellulose. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Holzsortierung, 
Antwort auf Frage Nr. 3235 in Nr. 21, S. 658. 

J. Plattensortierung für die Sortierung des Zellu— 
losehelzes einzuführen, rate ich ab, da sie infolge des 
Kraftverbrauches und der höheren Reparaturkosten 
wesentlich teurer im Betrieb ist. Langsam rotierende 
Drehbewegung bewährt sich bei der großen und un- 
vermeidlichen Staubentwicklung während der Sor- 
tierung besser als schüttelnde Massenbewegung, zu- 
mal es sich um recht umfangreiche Siebe handelt. 
Die Trommelsortierung ist von den betreffenden 
Maschinenfabriken in höchster Vollkommenheit durch- 
konstruiert worden, so daß man si: als ideal be- 
zeichnen kann. 

Der Transport des dortigen Holzes richtet sich 
ganz und gar nach den örtlichen Verhältnissen, und 
es wäre grundfalsch, hierfür Ratschläge ohne Kennt- 
nis der Anlage zu geben. Prinzipiell sei nur folgendes 
gesagt: Wenn der Fragesteller mit Becherwerken, 
Gurten und Transportbändern auskommt, so ist es 
immer vorteilhafter, als die pneumatische Förderung 
durch kraftfressende Ventilatoren mit hohen Um- 
drehungszahlen und Rohrleitungen einzuführen. Im- 
ınerhin ist man in den Entfernungen beschränkt, und 
wenn es sich um Ueberleitungen über Höfe und 
Gebäude, winklige Räume usf. handelt, bei denen der 
Transportgurt oft auch Witterungseinflüssen ausge— 
setzt ist, so bleibt manchmal nur die pneumatische 
Förderung übrig. Beide Beförderungsarten haben 
ihre Vor- und Nachteile, die nur durch Studium der 
örtlichen Verhältnisse gegenseitig abgewogen werden 
können. Merkur. 


II. Rotierende Sortiertrommeln konnten zur 
Hackschnitzelsortiè rung nu als Notbehelf verwendet 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Büro: f in Wien 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., makler, 


\ in Prag für die Tschechoslowakei 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 
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werden, solange dafür keine besseren Maschinen vor- 
handen waren. Sie arbeiten durchaus unrationell, 
weil nur ein Teil der Siebfläche in Tätigkeit tritt und 
die Arbeitsweise gar nicht den beabsichtigten Effekt 
erzielen kann. Die Sortierung soll in der Hauptsache 
eriolgen, wenn die von dem rotierenden Zylinder 
auf der Auflaufseite in die Höhe gehobenen Hack- 
schnitzel wieder herunterfallen. Dabei finden aber 
sehr viele keine Gelegenheit, die ihrer Größe ent- 
sprechenden Sicbmaschen zu durchdringen. Andere 
keilen sich in den Maschen fest und verstopfen einen 
Teil der Siebfläche. Es wird indessen viel koch- 
fertige Ware mit in den Ausstoß der Aeste und 
Ecken kommen, oder aber bei recht weitmaschiger 
Bespannung werden Aeste in das Kochgut gelangen. 
Staub und Splitter werden in der Regel nicht gut 
ausgeschieden. Die mangelhafte Ausnützung der 
Siebfläche — der niedergehende Teil des Zylinders 
läuft ständig leer — macht groBe Ausdehnung der 
Trommel notwendig. Deshalb braucht sie sehr viel 
Platz, ist schwerfällig und erfordert viel Kraft. 

Auch die sogenannten Schüttelsiebe haben den 
Nachteil. daB das Hackgut in hüpfender Bewegung 
über die Siebe springt, wobei ähnlich wie bei der 
Trommel lange nicht alle Hackschnitzel den Weg 
durch die Siebmaschen finden und die Siebe sich 
leicht verstopfen. „ 

Eine gründliche Sortierung kann nur stattfinden, 
wenn das Gut in gleitender Bewegung über die 
Siebe geführt wird, ähnlich wie es bei einem Hand- 
sicb gemacht wird. Dabei finden alle Schnitzel einer 
bestimmten Gröfe Gelegenheit, durch das Sicb zu 
dringen. Ebenso werden dabei auch Splitter und 
Staub sorgfältig ausgeschieden, so daß eine reinliche 
Scheidung zwischen Aesten, normalem Kochgut und 
Abfällen stattfindet. Diese gründliche Sortierung cr- 
möglicht es, mit ganz geringem Raumbedarf auszu- 
kommen, 

Solche Sortiermaschinen mit schwingender Be- 
wegung sind die sogenannten Rollsichter (Erbauer 
Albert Bezner, Maschinenfabrik in Ravensburg, Würt- 
temberg). Sie sind auf dem gleichen Prinzip aufge- 
baut wie die früheren Schwingsortierer, die heut: 
noch in vielen Betrieben seit mehr als 12 Jahren 
anstandslos laufen und in hohem Maß befriedigen. 
In manchen Betrieben wurde jedoch heim Schwing- 
sortierer eine gewisse Empfindlichkeit beklagt gegen- 
über den unvermeidlichen Schwankungen in der 
Materialzufuhr oder gegenüber sonstigen Unregel— 
mäßigkeiten. Diese Empfindlichkeit fällt beim Roll- 
sichter vollständig weg, der in all den wesentlichen 
Teilen erheblich verstärkt und so vervollkommnet 
ist. daß ein störungsfreier, angenchmer Betrieb 
gewährleistet ist. A. B. R. 

III. a) Vom Standpunkt des Kraftbedarfes ist 
der Schwingsortierer der rotierenden Sortiertrommel 
vorzuzichen: der Unterschied mag etwa 50--70% 
betragen. Ferner spricht für den Schwingsorticrer 
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sein ruhiger Gang sowie sein bei der geschlossenen 
Bauweise nahezu staubfreies Arbeiten. Zur Sor- 
tierung des nassen Holzes ist er nicht geeignet, weil 
durch die Schüttelbewegung leicht ein Verstopfen 
der Siebe eintreten kann. Das Stauben der rotieren- 
den Sortiertrommeln ist ein nicht zu unterschätzender 
Nachteil, der feine Holzstaub ist gesundheitsschädlich 
und kann bei vernachlässigter Lüftung Anlaß zu 
Staubexplosionen geben. 

b) Der Transport des gehackten und sortierten 
Holzes von der Vorsortierung nach den Silos auf 
pneumatischem Wege ist zweifellos das einfachste. 
Die Exhaustoren arbeiten bei mittlerer und niedrig— 
ster Beanspruchung mit ihrem günstigen Wirkungs— 
grad; der Exhaustor ist also möglichst groB zu 
wählen, damit er auch bei stärkerer Spänezuführung 
betriebssicher, ist. Der Nachteil der pneumatischen 
Förderung gegenüber Gurttransport und Elevatoren 
ist der dauernd erheblich größere Kraftaufwand. 

Dipl.-Ing. S. Voigt. 

IV. a) Ich bevorzuge den Schwingsortie- 
rer wegen seiner energischeren Arbeitsweise, seiner 
höheren Leistung und der Qualität seiner Sortierung. 

b) Ich fand bei meinem Besuche allerneucster 
Zellstoffabriken in den nordischen Ländern überall 
die pneumatische Hochförderung des Holzes 
in Verwendung, und man war damit dort bestens 
zufrieden. Ing. E. Belani, Villach. 


V. a) Die älteste Sortiereinrichtung für Holzschnitze! 
ist wohl die rotierende Sortiertrommel, welche man 
heute noch in vielen alten Anlagen findet, die mit 
dieser Sortierung recht zufrieden sind. Dort, wo 
Platz vorhanden ist, sollte man unbedingt zur Sortier- 
trommel greifen. Sie lauft Jahre hindurch ohne Rce- 
paraturen, defekte Sicbe sind von außen sofort zu 
erkennen. 

Die Sortiertrommel, die mindestens 6 -8 m lang 
sein muß, hat eine große Sortierfläche, die Holz- 
schnitzel wälzen sich lange genug in dieser Trommel, 
das Holz wird infolgedessen gut gereingt. Die Fein- 
heit der Sortierung hängt von der Umdrehung und 
von der Konizität der Trommel sowie von der Größe 
der ersten Sortierzone ab. 

Die modernen Schwing- und Plattensortierer 
haben wohl auch Vorteile, doch leider werden diese 
Apparate für große Leistungen von den Maschinen- 
fabriken zu klein bemessen, da diese Fabriken von 
dem Gedanken ausgehen, mit kleinen Apparaten viel 
zu leisten, was natürlich auf Kosten der Reinheit 
geht. Wenn die Räumlichkeiten es gestatten, würde 
ich eine Sortiertrommel empfehlen. 

b) Dort wo die Holzputzerei direkt neben der 
Kocherei liegt. ist unbedingt ein Becherwerk am 
Platze, da dieses am wenigsten Kraft braucht,. — je 
nach Länge 10--15 PS. Bei ungünstigen örtlichen 
Verhältnissen findet man auch noch viel die pneuma- 
tische Förderung der Holzschnitzel in die Holzsilos 
über den Kochern, die man oft in sehr mangelhafter 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 
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Ausführung antrifft u. zw. so, daß das Druckrohr 
direkt in den Behälter mündet. Das dort bereits 
lagernde Holz wird von dem ankommenden Holze 
und dem Druckwind so fest geschichtet. daß beim 
Kocherfüllen Schwierigkeiten auftreten. Will man 
tine pneumatische Förderanlage mit Erfolg ver- 
wenden, so lasse man die fertig sortierten Holz- 
schnitzel direkt in den Saugstutzen des Exhaustors 
fallen, der das Holz durch die Druckleitung in einen 
sogenannten Isolator drückt, in dem die Luft oben 
entweicht, während die Schnitzel unten in den Vor- 
ratsbehälter fallen. 
Ing. E. Liebeherr. 

VI. a) Rotierenden Sortiertrommeln ist deshalb 
der Vorzug zu geben, weil dieselben gegenüber 
Hlachsortirern, sogenannten Schwingsortierern, eine 
größere Leistung aufweisen, der Verschleiß an Ma- 
terial durch die Umdrehungen und größere Bewegung 
gegenüber Schwingsortierern ist im Hinblick auf die 
Lager und sonstigen beweglichen Teile derselbe. Das 
Verhältnis ist ähnlich wie zwischen Plan- und Dreh- 
knotenfänger, wo man letztere zufolge ihrer größeren 
Leistung und besserer Reinhaltung ebenfalls immer 
den Vorzug gibt. wenn nicht ganz besondere Um- 
stände Plansortierung bedingen. 

b) Es kommt darauf an, wie groß die Entfernung 
von der Holzzerkleinerung bis zum Kocherboden ist, 
wenn diese groß ist, wählt man besser pneumatischen 
Transport unter möglichster Umgehung von vielen 
Knien und Windungen. B. H. 


VII. Die Schwing- (Platten-) Sortierung ist der 
Sortierung mittels rotierender Sortiertrommieln des- 
halb vorzuziehen, weil erstere viel leichter zum Rei- 
nigen und auch die Anschaffung wesentlich billiger 
ist. Der Holztransport über die Kocher geschicht 
nach meinen Erfahrungen besser pucumatisch als 
mittels Becherwerk. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Arbeiterzahl einer Pappentfabrik. 

Antwort auf Frage Nr. 3236 in Nr. 22. S. 688. 
I. In Pappenfabriken. die Jacquard- und Schuh- 
pappe herstellen, rechnet man eine Arbeitsperson 
für 10000 kg versandfertixe Pappe jährlich. Voraus- 
setzung ist, daß die Fahrik derart gebaut und ein- 
gerichtet ist, daß Transport- sowie Reinigungsanlage 
usw. alle Handarbeiten nach Möglichkeit ersetzen. 
Wenn Sie täglich 1350 kg Pappe erzeugen, ergibt 
dies eine Jahresproduktion von 1350X280 Arbeits- 
tage - rund 38 Waggons. Hierzu sind, einschließlich 
der Beamten. etwa 38 Leute, davon die Hälfte voll- 
wertige Männer, der Rest kräftige Frauen oder 

Jugndliche, und zwar starke Burschen, nötig. 
H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Für Ihre Pappenerzeugung (Jacquard- und 
Schuhpappe) benötigen Sie im Rahmen der eigent- 
lichen Pappenherstellung folgende Leute pro Schicht: 
Altpap’ersortierung je nach Oralität des A'tpapieres 
1—2 Frauen, Kollergang und Kol!ers’ofisortierun: j> 
I Mann, Kollerstefftransport maschinell, sonst 1 Frau, 
Holländer und Pappenmaschine je 1 Mann, wenn nur 
bei Tag gearbeitet wird, genügen hier auch 2 Frauen. 
Für Pappen-Wegsetzen. Einpressen. Transport. 
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Hängen. -Abnelımen, Schlichten, Putzen. -Aus- 
wiegen, Glätten. Sortieren Werden bei einer Er- 
zeugung von 1300-1400 kg in 24 Stunden 4 Frauen 
benötigt. weil der Packer bei den schweren Arbeiten 
des Pappenwegsetzens, des Einpressens und des 
Transportes der nassen Pakete mithelfen kann; für 
Packen 1 Mann. Ich mußte in Fabriken oftmals auch 
mit noch weniger Personal auskommen, aber dies 
ging dann immer auf Kosten der Qualität. 
Ing. E. Belani, Villach. 


HI. Zum Betriebe einer Pappenfabrik, die einem 
anderen Betriebe angegliedert ist, werden von der 
Altpapiersortierung an bis zum Verpacken der ferti- 
gen Pappen bei einer Tagesproduktion von etwa 
1400 kg in 24 Stunden gebraucht: Zum Sortieren 
der Altpapierabfälle 2 Frauen oder Mädchen, zum 
Transport des Altpapieres zum Kocher bzw. zum 
Kollergang 1 Mann als Stoffträger, für den Holländer- 
saal, auf dem 2 Holländer für die fragliche Erzeu- 
gungsmenge von je 200 kg tr. ged. Eintrag in Frage 
kommen, 1 Mann, ferner 1 Mann als Maschinenführer 
für die Einzylinder-Rundsiebmaschine, welcher gleich- 
zeitig zusammen mit dem Stoffträger von Zeit zu 
Zeit die Pappen in den Fangraum der Presse zu 
bringen und wieder herauszunehrmen hat. 

Das Abheben der Pappen von den Preßblechen 
besorgen 2 Frauen, welche die Pauschte, so wie sie 
aus der Presse kommen, am besten auf sogenannten 
Anhebewagen nach dem Trockenkanal fahren und in 
die Wagen einhängen. Diese 2 Frauen genügen zur 
Bedienung des Trockenkanals und auch zur Bedie- 
nung des Feuchtkanals, falls einer vorhanden Sein 
sollte. Zwischendurch können die Frauen noch mit 
der Sertierung des Altpapiers beschäftigt werden. 
Die beiden Frauen haben ferner Zeit, die trockenen 
Pappen nach dem Glättwerk zu befördern, wo 1 Mann 
nötig ist, dieselben zu säatinicren. Das hiernach 
folgende Zählen und Packen bzw. Schnüren der 
Pappen kann von 2 weiteren Frauen besorgt werden, 
besser von 1 Mann und 1 Frau. 

Hiernach würden in der Pappenfabrik nötig sein 
5 Männer und 5 Frauen. Je nach den örtlichen Ver- 
hältnissen und der inneren Einrichtung der Pappen- 
fabrik können, wenn alles gut beisammen liegt, noch 
l- 2 Arbeitskräfte gespart werden: ohne den Betrieb 
gesehen zu haben. ist es aus der Entfernung schwer, 
die genaue Anzahl Leute festzulegen, die gebraucht 
werden, jedenfalls sind im ungünstigsten Falle 9 
bis 10 Personen nötig. Ausgesprochene Arbeiten für 
Jugendliche sind in einer Pappenfabrik das Sortieren 
des Altpapieres und eventuell die Bedienung des 
Trockenkanals. an den Maschinen können nur erwach- 
sene Personen beschäftigt werden. B. T. 


Trocknen von Graupappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3237 in Nr. 24, S. 741. 
J. Ich empfehle Ihnen, einen Reform-Trocken- 
apparat einzurichten. Während der frostfreien 
Jahreszeit wäre es allerdings das billigste, die Pap- 
ben durch Auslegen auf einer Wiese oder Aufhängen 
in Freilufthütten zu trocknen und nur im Winter und 
bei nebeligem, feuchtem Wetter mittels künstlich 

erwärmter Luft zu trocknen. 
H. Posti. Biedermannsdorf h. Wien. 


Leistungslählgste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim; 


Telegramme: Fauthco 
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Geschäftsberichte. 


Zellstofifabrik Waldhof, Mannheim. 1924. 


Auch das Jahr 1924 kann noch nicht als ein 
normales Jahr betrachtet werden: Die Stabilisierung 
der Mark und die Umstellung auf die Goldmark 
brachten viele Störungen und Erschwerungen mit 
sich. Insbesondere hat die im Frühjahr 1924 plötzlich 
einsetzende Geldknappheit den Absatz beeinträchtigt, 
da die Kundschaft aus Mangel an flüssigen Mitteln 
und bei der Unmöglichkeit, sich die nötigen Kredite 
zu beschaffen, ihre Bezüge unvorhergesehen stark 
einschränken mußte. Hierdurch wurde die Nachfrage 
im Inland, die Anfang des Jahres sehr lebhaft war, 
ungünstig beeinflußt, und in den Sommermonaten trat 
sogar eine bedeutende Absatzstockung ein. Erst als 
sich die deutsche Wirtschaft im allgemeinen an die 
"neuen Verhältnisse gewöhnt hatte, änderte sich die 
Lage, und in den letzten Monaten des abgelaufenen 
Jahres setzte eine lebhafte Nachfrage ein, 


Die Erzeugung der Werke unseres Konzerns 
konnte weiter gesteigert und verbessert werden. Die 
Nohstoff versorgung kam allmählich wieder in ge- 
regelte Bahnen, wenn auch die Versorgung mit Holz 
immer noch schwierig ist und einen häufigen Wechsel 
der Bezugsquellen. je nach der Lage auf den in Frage 
kommenden Auslandmärkten nötig macht. Schr be- 
denklich ist, daß es nicht gelingen will, die Ge- 
stehungskosten trotz aller Anstrengungen wesentlich 
herabzudrücken, so daß die Konkurrenzfähigkeit der 
deutschen Industrie auf dem Weltinarkte immer mehr 
erschwert wird. Der Hauptgrund hierfür ist in der 
hohen Belastung durch Steuern, soziale Leistungen 
und Frachten zu suchen, die die deutsche Industrie 
zu tragen hat. Im Jahre 1924 beanspruchten die 
Steuern 30.3% des Ueberschusses gegenüber 5,6% im 
Jahre 1913. Der Anteil der Steuern an den Gesamt- 
unkosten betrug im Jahre 1924 44,2% gegenüber 
18.9% im Jahre 1913. 


Leider ist die Erkenntnis in Deutschland noch 
nicht genügend durchgedrungen, daß die Erhöhung 
der Arbeitsleistung, ohne welche Deutschlands Wirt- 
schaft nicht gedeihen kann, mit dem Grundsatze der 
achtstündigen Arbeitsschicht sich nicht vereinbaren 
läßt. Die Kriegsfolgen und die dadurch dem Deutschen 
Reiche aufgebürdeten Lasten eriordern eine Mehr- 
leistung, um auf dem Weltmarkte konkurrenzfähig zu 
bleiben und die übernommenen Verpflichtungen ab- 
tragen zu können. 


Durch die geschilderten Umstände ist es zu 
erklären, daB ein besseres Nettoergebnis nicht cer- 
zielt werden konnte. 


Veränderungen wesentlicher Art innerhalb un- 
seres Konzerns sind für das Berichtsjahr nicht zu 
verzeichnen. 


Im Jahre 1925 war die Beschäftigung bis jetzt 
andauernd lebhaft, die Nachfrage scheint anhalten zu 
wollen. und die Erträgnisse sind. soweit übersehbar, 
günstiger als im Jahre 1924. 


— — em a Kol or mmm 


Die Zellstofffabrik Ragnit  Aktiengeselltschaft. 
welche uns seit mehreren Jahren nahesteht, hat einen 
Fusionsvertrag mit uns abgeschlossen, welcher in der 
außerordentlichen Generalversammlung der Zellstoff- 
fabrik Ragnit Aktiengesellschaft vom 20. Mai 1925 
Genehmigung fand. Das Ragniter Werk arbeitet 
jetzt ebenialls zufriedenstellend. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung für das Jahr 
1924 schließt mit einem Saldo von R.-M. 2045 345 
ab. Wir schlugen vor, hiervon R.-M. 1202 794 für 
Abschreibungen zu verwenden, so daß ein Reingewinn 
von R.-M. 1442551 verbleibt, Hiervon beantragen 
wir 7% Dividende auf R.-M. 560 000 Vorzugsaktien 
Lit. A = R.-M. 39 200, 6% Dividende auf R.-M. 1.8 


Mill. Vorzugsaktien Lit. B = R.-M. 108 000. 6% 
Dividende auf R.-M. 20 Mill. Stammaktien — 
R.-M. 1 200 000 auszuschütten und den Rest von 


R.-M. 93 351 auf neu? Rechnung vorzutragen. 


A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Aschaf- 
fenburg. Die Generalversammlung genchmigte den 
Bericht für 1924 (6% Dividende) und erteilte Ent- 
lastung. Ein Vergleich mit den vor Abschluß der 
Bilanz verrechneten Unkosten ergibt folgendes Bild: 
An allgemeinen Stenern wurden laut Bericht aufge- 
wendet rund 1 650 000 Æ. Dazu treten Umsatzsteuern 
von 600 000 A, ergibt zusammen 2 250 000 «. was 
etwa 260% der Ausschüttung an die Aktionäre ent— 
spricht. Verglichen mit den Generalunkosten ohne 
Steuern, Zinsen und dergl., wofür rund 1628000 M 
eriorderlich gewesen sind, betragen diese Steuern 
138% der eben genannten Ausgaben. Neugewählt in 
den Aufsichtsrat wurde Kommerzienrat Alfons 
Christian (Bayerische Vereinsbank), München. 

(Fftr. Ztg.) 


Natronzelistoff und Paplerfabriken Aktiengeseil- 
schaft (Hartmann-Konzern). In der Gencralversamm- 
lung am 26. Juni wurde der Abschluß für das Ge- 
schäftsjahr 1924 genehmigt. In dem abgelaufenen 
Geschäftsjahr hatte die Gesellschaft einen Fahrikations- 
gewinn von R.-M. 435 316 und Effekten- und Kon- 
sortialerträge von R.-M. 832 228. Dagegen eriorderten 
Handlungsunkosten. Zinsen, Pacht usw. R.-M. 538 026 
und Steuern R.-M. 432 266. ferner Abschreibungen 
R.-M. 226 942, so daß ein Reingewinn von R.-M. 70 309 
verbleibt, der auf neue Rechnung vorgetragen wurde. 
In der Bilanz erscheinen bei R.-M. 5 500 000 Aktien- 
kapital Kreditoren mit R.-M. 3 894 692. Andererseits 
betragen Bestände R.-M. 1674 215, Beteiligungen und 
Wertpapiere R.-M. 2 698 036. Debitoren R.-M. 2536 054. 
Der verhältnismäßig geringe Reingewinn in dem 
abgelaufenen Geschäftsiahr hat seinen Grund in der 
allgemeinen Absatzstockung in der ersten Hälfte des 
Jahres 1924 und der außergewöhnlichen Steucrlast. 
Nach dem Geschäftsbericht ist für das laufende Ge- 
schäftsjahr mit Rücksicht auf den bisherigen Beschäi- 
tirungsgrad. falls keine außerordentlichen Verschlech- 
terungen der gegenwärtigen Verhältnisse eintreten, 
mit einem zufriedenstellenden Ergebnis zu rechnen. 
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Papierfabrik Krappitz Aktiengesellschaft (Hart- 
mann-Konzern). In der am 25. Juni stattgefundenen 
Generalversammlung wurde der Abschluß der Gesell- 
schaft für die Zeit vom 1. Januar bis 31, Dezember 
1924 genehmigt. Infolge der allgemeinen Absatz- 
stockung und Geldknappheit in der ersten Hälfte des 
abgelaufs:cn Geschäftsjahres sowie durch die außer- 
wewöhnlichen Steuer- und Zinsenlasten schließt die 
Bilanz für das Geschäftsjahr 1924 mit einem Verlust 
von Á 148 725 ab, der auf neue Rechnung vorge- 
tragen wurde.  Geschäftsunkosten, Steuern und 
Zinsen erforderten A 1 239 700, die Abschreibungen 
A 174533, während der Fabrikationsgewinn sich auf 
H 1263407 beziffert. In der Bilanz stehen unter 
anderem verzeichnet: Warenvorräte mit & 431 396, 
Debiteren mit «A 511458 und Kreditoren mit 
1 714 709. Nach dem Geschäftsbericht ist das Werk 
zurzeit voll beschäftigt, und es ist anzunehmen, daß, 
falls keine unerwarteten Störungen eintreten, das 
laufende Geschäftsjahr trotz des Verlustvortrages ein 
befriedigendes Ergebnis zeitigen wird. 


Gräfllich Henckel von Donnersmarck’sche Papier- 
fabrik Frantschach Aktiengesellschaft (Hartmann- 
Konzern). In der Goldmarkeröffnungsbilanz betragen 
die Aktiven G.-M. 2 092 351 und die Passiven G.-M. 
428 261. so daB sich ein Reinvermögen von G.-M. 
1664 010 ergibt. Die Gesellschaft hat beschlossen, 
den Nennbetrag der bisherigen 6000 Stück Aktien von 
je Papiermark 1000 auf je Goldmark 250 herab- 
zusetzen, so daß das Aktienkapital nach der Um- 
stellung G.-M. 1500000 beträgt. Von dem über- 
schießenden Betrag wurden G.-M. 154 000 als Rück- 
lage eingestellt und G.-M. 10090 auf Gewinn- und 
Verlustkonto vorgetragen. — 

In der am 27. Juni 1925 stattgefundenen 12. or- 
dentlichen Generalversammlung der Gesellschaft, in 
welcher das gesamte Aktienkapital vertreten war, 
wurde nach Erledigung der Regularien der Abschluß 
für das Geschäftsjahr 1924 genehmigt. Von dem in 
der Bilanz per 31. Dezember 1924 ausgewiesenen 
Reingewinn im Betrage von R.-M. 124 881 gelangen 
6% Dividende zur Ausschüttung. R.-M. 29 881 wur- 
den auf neue Rechnung vorgetragen. Die Bilanz 
weist unter anderem folgende Posten auf: Vorräte 
R.-M. 246 658. Debitoren R.-M. 430 895. Effekten 
R.-M. 358 007 und Kreditoren R.-M. 631 716. Bei der 
stattgefundenen Aufsichtsratswahl wurden die sat— 
zungsgemäß ausscheidenden Aufsichtsratsmitglieder 
Herr Hofrat Wilhelm Hartmann und Herr 
Generaldirektor Dr. Philibert Brand wieder- 
gewählt. 


Nettingsdorier Papierfabrik Aktiengesellschaft. 1924. 

Unser, Unternehmen war im Berichtsjahre, wie 
es auch im laufenden Jahre der Fall ist, andauernd 
gut beschäftigt. Die Papierpreise hielten zwar mit 
den stets steigenden Gestehungskosten nicht Schritt, 
wogegen wir jedoch durch die erhöhte Produktion 
einigermaßen einen Ausgleich schaffen konnten. 

Das Anwachsen der Kreditoren-Post ist zum 
größten Teil zurückzuführen auf die höheren Debi- 
toren, weil bei der herrschenden Geldknappheit die 
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Eingänge sehr langsam sind und Kredite an unsere 
Abnehmer nicht zu vermeiden waren. 

Die Bilanz per 31. Dezember 1924 weist nach 
Abzug aller Geschäftsauslagen und notwendigen Ab- 
schreibungen einen Gewinnsaldo von K 498 515 902 
aus, und es verbleibt nach Abzug des Vortrages aus 
dem Vorjahre von K 30 075 400 ein Reingewinn von 
K 468 440 502. 

Wir schlagen vor, diesen Betrag wie folgt zu 
verteilen: Als Dividende an die Akticnäre K 25 000 
für jede Aktie, demnach K 250 000 000, als statuten- 
gemäße Tantieme an den Aufsichtsrat K 46 824 102, 
an den selbständigen Unterstützungsfonds der "An- 
gestellten und Arbeiter K 60 000 000, an den Reserve- 
fonds K 100 000 000 und den Rest von K 41691 800 
auf neue Rechnung vorzutragen. 


Aktiengesellschaft für Zellstofi- und Paplerfabrika- 
tion Memel. 1924. 

Das am 31. Dezember 1924 abgelaufene fünfte 
Geschäftsjahr weist gegenüber dem Vorjahre ein ge- 
ringeres Erträgnis aus. 

Wenngleich es erstmalig gelungen ist, die Vor- 
kriegs-Produktion in Zellulose und Papier wieder zu 
überschreiten und auf dem Weltmarkte unterzu- 
bringen, so waren die Verkaufspreise doch nicht 
derartig günstig, um andere Faktoren. welche die 
Produktionskosten erhöhten, ausgleichen zu können. 
Dazu kommt, daß in unserem Lande infolge des all- 
gemeinen Geldmangels die Zinsen für geliehenes 
Geld sehr hoch waren, und daß die im Frühjahr 1924 
neu eingeführten Jitauischen Gewichts-Einfuhrzölle 
auf Maschinen und deren Ersatzteile, sowie auf 
andere, für uns unentbehrliche, im Lande nicht er- 
hältliche Artikel, uns erheblich belasteten. Diese 
Zölle werden auch einen weiteren Ausbau der An- 
lagen unmöglich machen, da es trotz unserer vielen 
Vorstellungen bisher noch nicht gelungen ist, Sie. 
insbesonders für Maschinen und deren Ersatzteile, 
zum Wegfalle zu bringen. Die Spiritusfabrik konnte 
infolge Absatzmangel auch nur sehr eingeschränkt 
arbeiten, blieb mit der Produktion zurück und von 
Rentabilität konnte nicht die Rede sein. ; 

Das Fehlen von Handelsverträgen brachte uns 
gegenüber unserer sehr leistungsfähigen, auslärtdi- 
schen Konkurrenz insofern ins Hintertreffen, als wir 
für unsere Zellulose überall die Maximal-Zölle, unsere 
Konkurrenz dagegen nur die Minimal- oder auch gar 
keine Zölle zu entrichten hat, Hoffentlich sind die 
Bemühungen der litauischen Regierung, mit den be- 
treffenden Ländern Handelsverträge, welche auf der 
Meistbeglinstigungsklausel zu basieren hätten, abzu- 
schließen, recht bald von Erfolg gekrönt. 

Die Aussichten für das laufende Geschäftsjahr 
sind wegen der allgemeinen unklaren Verhältnisse 
noch nicht zu beurteilen. z 

Dem Werkerhaltungs-Konto haben wir, als Er- 
satz die regulären Abschreibungen, wiederum Lit. 
925 000. zugeführt. 

Die Bilanz, sowie Gewinn- und Verlust-Rechnung, 
weist nach Abzug der vertraglichen Tantiemen und 
Gratifikationen einen Reingewinn aus von Lit. 


Schwefelsaure Tonerde 14/15 / u. / 18 0 


technisch elsenfrei 


Gebrüder Gutbrod 8H. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 
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1 181 220. Wir schlagen folgende Verteilung vor: 
für 6% Dividende an die Aktionäre 900 000,—, Ueber- 


weisung an den Wohlfahrtsfonds für Angestellte und 
Arbeiter 15000,—, Vortrag auf neue Rechnung 
266 219, —. 


Die Generalversammlung der Ostdeutschen Pa- 
pier- und Zellstoffwerke A.-G. in Frankenberg, Schle- 
sien, beschloß nach Abschreibungen von R.-M. 227 393 
und R.-M. 425000 Reservestellung eine Dividende 
von 5% auf R.-M. 3,7 Mill. Stammaktien. 


„Moldaumühl“, Brüder Porák A.-G., Kienberg 
i. Böhmen. Der Verwaltungsrat beantragt die Aus- 
zahlung einer Dividende von 8% = Ke 32. Die 
Generalversammlung findet am 8. Juli in Kienberg 
statt, 


Russische Zellstofifabrik Waldhof A.-G., Reval. 
Das ursprünglich 12 Mill. Rbi. betragende Kapital 
obiger, 1898 von der Zellstofffabrik Waldhof, Mann- 
heim, gegründeten Gesellschaft ist auf 12 Mill, esth- 
nische Mark (Kurs für 100 esthnische Mark 1.12 R.-M.) 
umgestellt worden. Die Wiedererrichtung der im 
Kriege zerstörten Fabrik wurde bereits Anfang April 
beschlossen. (Fitr. Ztg.) 
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Die N.V. Papierfabriek Gelderland in Nijmegen 
(Holland) verteilt auf das Aktienkapital von 5000% 
Gulden für das Geschäftsjahr 1924 eine Dividende 
von 20 %. 

Nürnberger Briefumschlag- und Papierausstat- 
tungsfabriken Carl Pflüger & Co. A.-G., Nürnberg. 
Der Abschluß für 1924 ergibt einen Ueberschuß von 
M 38419, wovon M 22517 zu Abschreibungen Ver- 
wendung finden und die restlichen «# 15 901 vorg®- 
tragen werden sollen. 


A.-G. für Papierverarbeitung J. Rung & Co., 
Göppingen. Die Generalversammlung beschloß, eine 
Dividende für 1924 nicht zu verteilen und den naca 
13041 M Abschreibungen verbleibenden Reinge inn 
von 9124 M vorzutragen. 


Die ordentliche Generalversammlung der Bust- 
und Luxuspapieriabrik Goldbach A.-G. in Goldbach 
bei Bischofswerda beschloß die Ausschüttung einer 
Dividende von 5%. Bisher sei der Geschäftszung 
befriedigend und der Auftragseingang gut gewesen. 


A.-G. der Maschinenfabriken Escher Wyß & Co.. 
Zürich. Die Ausgabe einer 6prozentigen Hypotheken- 
anleihe von- 10 000 000 Fr. hatte einen vollen Erfolg. 


— . — 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Juni 1925. 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
Ammendorfer Papierfabrik 


A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik : 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 
Feldmüble, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. 
Heidenauer Papierfabrik 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen 0 
Kostheimer Cellulose- und erlernen RM 
Natronag, Berlin 4 ; N 
Pinnau, Königsberg. . 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. . 
Reisholz, Papierfabrik . 
chlesische Cellulose- und e ce À. -G. 
Schlesische Papierfabrik. ME n 
Gironi sche Cellulosefabriken 
Stettiner Papier- und ee 
Varziner Papierfabrik . 8 8 
Ver. Bautzner Papierfabriken. 
Verein für Zellstoff- Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof r 
x 4 Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt. Wächtersbach A 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Winter'sche Papierfabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer Papierfabriken A.-G. 
Pavierfabrik Hegge 5 Pe u T 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel A 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn . 
Thodesche Papierfabrik WRP O 
Patentpapierfabrik zu Penig 
Vereinigte Strohstofi-Fabriken 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschle ma . 


pe — — 


o 6. | 
—- — -- 0.275 
40, — 37.— 36.— 3N.— 
132, — 124.— 124.25 124.30 
80.50 2 80.— 79.75 
13.50 13.25 12.50 12.25 
77.25 66.— IN, — 77,50 
73.25 = 68, — 68,50 
— 40,— 36, — 36,50 
55,50 54,5% 50,— 50,— 
46. — 33.25 * 33.78 
66,75 — 60,25 62, — 
1.75 1.50 48.— 47,50 
33.25 28. — 30.25 31.50 
16,80 15,90 16,50 16.50 
85,25 82.— 83.— 82.— 
0.375 0.30 — 0,35 
2,80 2,80 2.875 2,875 
63,50 58.— 88.— 56,75 
3.50 3.40 3.40 56,50 
60,75 50,50 53, 54,— 
10,12 9,625 9,90 10,375 
4,— 3,75 3,90 3,90 
> 
38,50 38.— — 38.— 
| 103, — | 106, — | 109, — 106 — 
a nn 3 0,2 
50.— 47.— 49,— 42,50 
81.— W= 79.— 77.10 
116.— 115.— 118.— 118.— 
5,8 5,9 90,— 86,— 
1.5 1,5 1,10 1,10 
7.— 7.— 8.80 =e 
0,275 0,28 0.25 0,29 
94.— 90,50 86.10 87.— 
100.— 100.— 97.— — 


Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 
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Geschäjts- und Personalnachrichten. 


~ Die Firma Alfred Meishner, Papierfabrik in Jü- 
lich, Rhid., hat sich an der Firma Papierfabrik Hed- 
wigsthal G. m. b. H. in Raubach, Westerwald, maB- 
geblich beteiligt. Die Fabrik wird Mitte Juli d. J. 
wieder in Betrieb genommen. Vorgesehen ist die 
Erzeugung von Zellstoffwatte, geprägt und ungeprägt, 
einseitigglatt Zellulose- sowie einseitigglatt Seiden- 
papieren, weiß und farbig. Die Geschäftsführer sind: 
Frau Alfred Meishner geb. Ida Prosinger, 
Fabrikbesitzerin zu Jülich Dr. H. W. Simons, 
Kaufmann zu Jülich. Die Prokuristen sind: Jacob 
Ferdinand Malecki, Direktor zu Jülich, 
Heinrich Kredel, Kaufmann, Jülich. 

Herr Heinz Berg, bisher Betriebsingenieur der 
G. Haindl'schen Papierfabriken. Werk Augsburg in 
Bayern, ist jetzt Direktor der Schlesischen 
Papierfabrik Aktien gesellschaft. 
Oberweistritz in Schlesien. 

Papierfabriken Landquart A.-G. in Landquart 
(Schweiz). Der Verwaltungsrat hat Herr Direktor 
Scherer zum Delegierten des Verwaltungsrates 
ernannt. Herr Scherer bleibt auch weiterhin Direktor. 
Ferner wurde Kollektivprokura erteilt an Herrn 
Rudolf Kögler, der befugt ist, mit den bisherigen 


Prokuristen, Herrn G. Wenger und Frl M. 
Henggeler, für die Firma rechtsverbindlich zu 
zeichnen. Handlungsvollmacht im Sinne von Art. 462 


O.R. wurde erteilt an die Herren Ferdinand Meyer 
und Alexander Bernhard. 

Herr Martin Büttner hat in Zittau, Fric- 
drichstraße 13, unter Anlehnung an das Stammhaus 
in Dresden-N. 6 unter der Firma Martin Büttner, 
Zittau, Inhaber M. Büttner und W. Nikutowski, eine 
Papiergroßhandlung und in der Rosexgerstraße 11 ein 
Papierfabriklager eröffnet. Als Teilhaber hat er den 


bisherigen Vertreter der Olbersdorfer Papierfabrik, 
Herrn Werner Nikutowski, Zittau, aufge- 
nommen. 


August Wegelin Aktiengesellschaft in Köln-Kal- 
scheuren. Infolge freundschaftlicher Vereinbarung ist 
Herr Gottfried Wegelin auf eigenen Wunsch 
aus dem Vorstand unserer Aktiengesellschaft aus- 
geschieden. Zu Vorstandsmitgliedern sind bestellt 
worden die langjährigen Prokuristen Herr Her- 
mann Habermann, Herr Ingenieur Jean 
Geilenkirchen, Herr Kar! Bösener, die 
zu zweien gemeinsam die Firma zeichnen. 

Neue Papierfabrik in Polen. Die in Malta bei 
Posen neuerrichtete Papierfabrik ist von der St. 
Adalbert Buchdruckerei und Verlagsanstalt in 
Posen gegründet und von Füllner-Warmbrunn ma- 
schinell eingerichtet worden. Es ist eine breitere 
Füllner-Maschine aufgestellt, auf welcher Druck- 
papiere usw., wahrscheinlich hauptsächlich für den 
eigenen Bedarf, erzeugt werden sollen. Sie ist aufs 
modernste eingerichtet. 


Herr Karl Oswald Geßner sen., Seniorchef der 
Firma Geßner & Kreuzig. Papierfabriken in Nie- 
derschlag, Sa., Ritter mehrerer Orden, ist im Alter 
von 87 Jahren gestorben. Er war der Gründer dieses 
Unternehmens. welches sein Lebenswerk war. — 


Schon wieder ist ein Papiermacher einem schwe- 
ren Verbrechen zum Opfer gefallen, Herr Hartwig 
Schoeller, der bewährte Leiter der Papierfabrik 
Hahnemühle G. m. b. H. in Hahnemühle bei Dassel, 
Hannover, im blühenden Alter von 29 Jahren. 
(Nachrufe siche nächste Seite.) 


Auszeichnung. Bei der Feier der akade- 
mischen Preisverteilung der Universität Jena er- 
nannte der Rektor im Namen des großen Senats 
Herrn Fabrikbesitzer Felix Günther in Greiz, Vor- 
standsmitglied des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, wegen seiner Verdienste um diese Landes- 
universität zu deren Ehrenbürger. 

Jubi9äum. Herr Theo Eicher, Handlungs- 
bevollmächtigter der Bad. Holzstofi- und 
Pappenfabrik in Obertsrot, feierte am 1. Juli 
d. J. sein 25jähriges Dienstjubiläum. 


Palm-Feier in Braunau. Der Börsen- 
verein der Deutschen Buchhändler zu Leipzig hat 
anläßlich seines 100jährigen Bestehens dem Nürn- 
berger Buchhändler Johann Philipp Palm in 
Braunau, Oberösterreich, an der Stelle seiner Er- 
schiebung durch Napoleon einen Gedenkstein cer- 
richtet. Die feierliche Einweihung des Ehrendenkmals 
fand kürzlich unter überaus großer Beteiligung der 
Bevölkerung statt. Der Vorstand des Börsenvereins 
war dabei durch mehrere Mitglieder vertreten; von 
dem Verein Palm jüngerer Buchhändler waren etwa 
30 Herren erschienen; ferner hatten die Münchener, 
Nürnberger, bayerischen und Österreichischen Buch- 
händlervereine zahlreiche Vertreter entstandt. Die 
Familie Palm war durch Herrn Papierfabrikbesitzer 
Otto Palm aus Neukochen vertreten, welcher im 
Namen der Nachfahren dem Börsenverein für die hohe 
Ehrung, die er dem Namen Palm durch Errichtung 
des Denkmals zuteil werden ließ, herzlichen Dank 
aussprach. — 

Fabrikiest. Die Papierfabrik Balenſurt 
hatte am 28. Juni ihre Arbeiter, Rentner und deren 
Angehörige zu einem Fabrikfest eingeladen. Der An- 
lab der Veranstaltung war das Jubiläum einer Reihe 
von Arbeitern, die seit 25, 35 und 50 Jahren in dem 
Werk tätig sind. Den beiden Jubilaren. die seit 
50 Jahren der Fabrik angehören. Herrn Karl 
Marschall, Kantinenführer und Alois Loch- 
müller, Leinikocher, wurden je eine Fhrenur- 
kunde und Geschenke überreicht. Auch das Diplom 
des Vereins Deutscher Päpierfabrikanten soll ihnen 
eine besondere Anerkennung und Ehrung sein. Die 
Arbeiter: Karl Pfeil, Servatius Pinater, 
Wilhelm Buffler und Christian Müller 
mit 35 jähriger Tätigkeit erhielten gleichfalls je ein 
Geschenk, außerdem wurden sie zur Könix-Karl- 
Medaille eingegeben. Die Arbeiter: Karl Eichel- 
mann, Georg Erhart, Josef Herzer. 
Joh. Bapt. Baier mit 25jähriger Tätigkeit 
wurden ebenfalls beschenkt und erhielten außerdem 
das Diplom des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 

Das Fest selbst nahm einen schönen Verlauf. 
Werksangehörige beteiligten sich durch Aufführung 
eines Theaterstücks, die Gesang- und Kraftsport- 
Vereine Baienfurt durch anerkennenswerte Dar- 
bietungen und die allgemeine Stimmung der Fabrik- 
gäste war eine selr freudige Den Schluß bildete 
ein Tänzchen, bei dem vor allem die jüngere Gene- 
ration zu ihrem Recht kam, bei dem aber auch die 
älteren Jahrgänge wieder jung wurden. Der Verlauf 
des Festes zeigte das schöne Verhältnis zwischen 
der Werksleitung und den Werksangehörigen. Wenn 
auch die Lage der Industrie im allgemeinen ernst 
genug ist, worauf auch in den verschiedenen An- 
sprachen hingewiesen wurde, so ist doch zu hoffen, 
daß das Fest in künftigen Jahren in jeder Hinsicht 
gleichartige Nachfolger haben möge! 
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Handelspolitischer Ausschuß des Reichstags. 

Der handelspolitische Ausschuß des Reichstags 
hat Herrn Dr. Lejeune-Jung, Geschäftsführer 
des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten, zum Be- 
richterstatter für Industriezölle gewählt. 


Vermögenssteuer. Die am 15. Mai 1925 fällige 
Vermögenssteuervorauszahlung ist 
nunmehr durch Gesetz vom 23. Juni 1925 bis zum 
15. August 1925 ausgesetzt worden. 


Die Frachtrate für Papier in Rollen, und Ballen 
ab Hamburg nach Grimsby und Hull ist mit sofortiger 
Wirkung ven sh 14/— auf sh 12— pro 1016 kg er- 
mäßigt worden. Zu dieser Rate kommt der übliche 
Landungszuschlag von sh / pro 1016 kg. 


Seniorchefs, des Herrn 


Wir erfüllen hiermit die schmerzliche Pflicht, Sie von dem Ableben unseres 


Bei dem gemeinsamen Essen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten am 
18. Juni 1925 im Hotel Atlantik bekam in dankens- 
werter Weise jeder Teilnehmer ein von der Firma 
H. & A. Gratenau in Hamburg zur Papiermacher- 
tagung gestiftetes Album mit schönen An- 
sichts karten aus dem Hamburger 
Hafen. 

Un veränderte Pappenpreise. Die Verkaufsvereini- 
zung Deutscher Pappenfabrikanten beschloß, die 
Preise bis 31. Juli unverändert zu lassen. 

Der Verband der Gelatinefolienfabriken, Stuttgart. 
Marienstraße 5, hat mit Wirkung ab 25. Juni 1925 
entsprechend den gesteigerten Unkosten seine sämt— 
lichen Preise erhöhen müssen. 


Karl Oswald Geßner sen. 


Ritter mehrerer Orden 
im gesegneten Alter von 87 Jahren in Kenntnis zu setzen. 


Ein Leben harter Arbeit, 


Schaffensfreudigkeit liegt hinter ihm. 
Er war der Gründer unseres Unternehmens, das sein Lebenswerk war. 
[7281 


Wir werden seiner stets in dankbarer Verehrung gedenken. 


zielbewußter Tatkraft und unermüdlicher, zäher 


Niederschlag, am 28. Juni 1925. 


Geßner & Kreuzig, Papierfabriken. 


Nachruf. 


Einem schweren Verbrechen fiel der bewährte Leiter der Papierfabrik 


Hahnemühle, 


Herr Hartwig Schoeller 


im blühenden Alter von 29 Jahren zum Opfer. 


Mit ihm ist ein Mann von 


lauterstem Charakter, vornehmster Gesinnung, größter Begabung und unermüd- 


lichem Fleiße dahingegangen. 


blühen der Fabrik sehr viel beigetragen hat. 


denken gesichert. 


Er war uns ein treuer Freund, der zum Empor- 


Es bleibt ihm ein dauerndes An- 


Im Namen der Gesellschaft 


Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. 


Hahnemühle, den 29. Juni 1925. 


Dr. Moldehnke. 
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Marktberichte. 


Die Lage der englischen Papierindustrie. 

Auch in den ersten beiden Juniwochen hielt die 
ruhige Geschäftslage der britischen Papierindustrie 
an. Nur der Handel in gewissen Umschlagpapier- 
sorten hat sich der wärmeren Wetterlage wegen 
belebt. Hier ist es aber fast ausschließlich impor- 
tiertes Papier, daB den Vorteil davon hat. Echtes 
Pergamentpapier kommt meist aus Belgien, Deutsch- 
land und Frankreich, da die einheimischen Fabriken 
nicht in der Lage sind, der Konkurrenz zu begegnen. 
Sogar fettdichtes Papier und dessen Imitation wird 
von den einheimischen Fabriken in sehr begrenzten 
Mengen hergestellt und muß zur Hauptsache impor- 
tiert werden. Außer diesen drei jetzt meistbegehrten 
Sorten wird aber auch Umschlagpapier jeder Art 
in stärkerem Maße in England eingeführt. In der 
ersten Viermonatsperiode dieses Jahres stieg die 
Gesamtumschlagpapier-Einfuhr um 300 000 cwts bzw. 
25% dem Vorjahre gegenüber, Der Verlust konnte 
nur teilweise durch die gestiegene Zeitungsdruck- 
papier-Einfuhr nach Australien wieder wettgemacht 
werden. Die Gesamteinfuhr von Papier und Pappe 
übersteigt die Ausfuhr in der genannten Zeit immer- 
hin noch um 145 766 cwt. 

Das Inlandsgeschäft bedeutete für die heimische 
Industrie in jedem Monat dieses Jahres eine schwere 
Enttäuschung. Zurzeit macht sich sogar für die 
Büttenpapier-Fabriken eine leichte Depression fühl- 
bar. Selbst hier ist die ausländische Konkurrenz 
wieder bemerkbar, denn verschiedene große Verlage 


— — 


patent LÄMOFI ANOIENIÄNGER 


Zylinder r Schutzmarke Rembo 


Auslands Ratenie 


mit geirästem 
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gaben ihre Bestellungen für ihre Luxusausgaben im 
Auslande auf. Buchhandelspapier wird jetzt von der 
beabsichtigten Einführung größerer Postkartenfor— 
mate bedroht. Die Fabriken könnten ihre Preise 
nicht mehr aufrechterhalten und man rechnet mit 
einem Rückgang des Verbrauchs. Die Industrie be— 
tont, daß die Mehrkosten für die Postkartenfabrika- 
tion unter keinen Umständen von ihr selbst getragen 
werden könnten, selbst wenn die Verbrauchsrate 
steigen würde. 


Internationaler Holzmassemarkt. 

Norwegen. Die Preise auf dem norwegischen 
Holzmassemarkt haben im Verlaufe der beiden letzten 
Wochen auf der ganzen Linie eine Abschwächung er- 
fahren, trotzdem die Nachfrage sich eher lebhafter 
gestaltet hat. Erst in den letzten Tagen ist die Preis- 
tendenz wieder fester geworden. Die Haltung des 
Zellstoffmarktes ist noch immer uneinheit- 
lich. Während Kraftzellstoff nach wie vor vernach- 
lässigt liegt, trotzdem der Preis desselben auf K 370 
fob pro Tonne netto Kasse zurückgegangen ist, be- 
gegnet gebleichter Sulfitzellstoff um so lebhafterem 
Interesse auf der gesunkenen Preisbasis von K 560. 
Auch leichtbleichbarer Sulfitzellstoff geht zum Preise 
von K 390 flott von der Hand. Leichtbleichbarer 
Sulfatzellstoff hat allein sein hohes Preisniveau von 
K 420 behaupten können. Starker Sulfitzellstoff no- 
tiert gegenwärtig K 365, gleichfalls pro Tonne fob 
netto Kasse. 


D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredit 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, wiri, 
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Dagegen hat der Markt für Holzschliff eine 
nicht unbeträchtliche Belebung erfahgen, ohne dab 
jedoch die Preise hiervon beeinflußt worden sind. 
Feuchter Holzschliff erzielt zurzeit K 90 pro Tonne 
fob, während für trockenen Stoff unverändert K 200 
gezahlt werden. 

Die für prompte Verschiffung zur Verfügung 
stehenden Mengen haben in letzter Zeit eine nicht 
unbedeutende Reduktion erfahren. Kennzeichnend 
für die gegenwärtige Situation ist, daB die Produ— 
zenten nicht geneigt sind, auf der gegenwärtigen 
Preisbasis lange Lieferungsgeschäfte abzuschließen. 
Kontrakte für das nächste Jahr kommen durchgehends 
auf einer höheren Preisbasis zustande. 

Schweden. Auf dem schwedischen Zellstoff- 
markt läßt die Besserung der Nachfrage noch immer 
auf sich warten mit der Folge, daß die Preise 
wiederum leicht abgebröckelt sind. Die Umsätze der 
beiden letzten Wochen werden auf einige 25 009 
Tonnen angegeben, welche Ziffer jedoch mit Rück- 
sicht auf die geringere Produktion dieses Jahres und 
die reduzierten Mengen, welche noch zur Verfügung 
stehen, als befriedigend anzusehen ist. Auf der gegen- 
wärtigen Basis wird die gesamte diesjährige schwe- 
dische Produktion am Ende des Jahres faktisch 
absorbiert sein. Großbritannien und die Vereinigten 
Staaten interessieren sich vornehmlich für leicht- 
bleichbaren Sulfitzellstoff zum Preise von K 225--230 
pro Tonne fob netto Kasse (wie auch die folgenden 
Preise). Der Kontinent fragt vornehmlich nach 
starkem Sulfitzellstoff, welcher zurzeit K 205--210 
nctiert.e In hochgebleichtem Sulfitzellstoff kommen 
regelmäßige, aber micht sehr umfangreiche Trans- 
aktionen zum Preise von K 280-290 zustande. 
Leichtbleichbarer Natronzellstoff notiert K 240—245 
und Kraftzellstoff K 205—210 bei ziemlich schwachem 
Geschäft. 

Dagegen steht der Markt für Holzschliif 
im Zeichen einer regen Tendenz. Unter Führung von 
Frankreich stellen die kontinentalen Staaten Jas 
Hauptkontingent der Käufer. 50% feuchter Holz- 
schliff wird zurzeit auf der Preisbasis K 57 -60 um- 
gesetzt. Sehr lebhaft gefragt wird gegenwärtig der 
trockene Stoff, welcher augenblicklich K 132 --135 
notiert. Bei Anhalten dieser Nachfrage ist eine 
Preiserhöhung mit Sicherheit anzunehmen, 


England. Da der englische Holzmassemarkt in 
der gegenwärtigen Zeit des Jahres in der Regel der 
Aktivität entbehrt. kann die augenblickliche Situation 
desselben als normal bezeichnet werden. Nur sehr 
geringe Umsätze kommen in leichtbleichbarem und 
starkem Sulfitzellstoff zustande; die gegen- 
wärtigen Notierungen dieser beiden Produkte lauten 
£ 13.15.— bis 14.5.— bzw. 12.5.— bis 13.—.—. Ge- 
bleichter Sulfitzellstoff notiert £ 18.5.— bis 20.10.—. 
alles fob pro Tonne cif englische Häfen. Unter dem 
EinfluB der gegenwärtigen Situation auf dem Pa- 
piermarkt beschränken die Konsumenten ihre An- 
käufe auf die Eindeckung ihres unmittelbaren Be- 
darfes, und da derselbe alles andere als groß ist, 
ist die Stimmung auf dem Holzmassemarkt fast in 
allen Abteilungen sehr flau. Nur Natronzellstoff liegt 
sehr fest; ungebleichter Stoff notiert zurzeit C 14.13.-— 
und starker £ 13.—.- - bis 13.10.—. 


Nicht minder ruhig ist der Holzschliff- 
markt. Die zukünftige Tendenz der Marktabteilung 
hängt von den Produktionsmöglichkeiten ab. und da 
diese dem Einfluß der Witterungsverhältnisse unter- 


liegen, sind die Aussichten unsicher. Die gegen- 
wärtige Preisbasis auf dem Holzschliffmarkt stellt 
sich wie folgt (fcb-Preise pro Tonne cif englische 
Häfen): Holzschliff, feucht, prompte Lieferung 
£ 35.— bis 3.10.—; Lieferung 1925 € 3.5.— bis 
3.10.—-: Lieferung 1926 € 3.15.—: trockener Holz- 


schliff, prompte Lieferung € 7.15.— bis S- .-- und 
Terminlieferung € 8.—. — bis 8.2.6. Ipu. 


Alle Sorten 


Papier- nnd 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Cari Bock - Gepr. 1870 - Reutlingen (Wir) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenbelt. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


| SIHI- „Pumpen 


Schopper Fesligkelisprüler 


wie an das Staatl. Materialprülungs- — — 
amt Berlin-Lichterielde geliefert. 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, irn 
Papiergarn und Papiergewebe | É 2 "eh 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. Sa u 
——— Trockengehaltsprüfer 


Dickenmesser, Veraschungsapparate 


z A 1. Rotierende ee 99.6% Vak. 
Präzisions-, Papier- und Pappenwagen | 2. Seibstansaugende Kreiselpumpen ° 


, erzeugt in anerkannt bester Ausführung die bei leerem Saugrohr ohne Fußventil 
3 kaltes Wasser aus 7 m Tiefe und Konden- 
e * 

n Louis Schopper, Leipzig 3 sat bei 70—80” aus 2—3 m Tiefe sicher an- 
= a — x saugen. — Betriebssicherste Pumpe für alle 
Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 Zwecke 

Fabrik für Materialprüfungsmaschinen Riemenantrieb. Die Sihi-Pumpen werden 
wissenschaitliche und technische Apparate. f; mit jedem passenden Motor gekuppelt. 
Siemen & Hinsch St. Margareihen-Holst. 36 


Zellulose + Holzsioll + Kao 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638, 


Aufzüge + Krane Hebezenge 


fertigen als langjährige Spezialität 


Maschinenfabrik nnd Eisengleßerel THIELE & MAIWALD 
Glatz i. Schlesien 8. 


Verlangen Sie Prospekt und Referenzen 


7 E eo : 
Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentarrix, Düren. 
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Papiermarkt in China. 


Der jallresbericht der deutschen Handels- 
kammer in Schanghai für 19245, veröffent- 
licht in der Zeitschrift „Asien Export“, äußert sich 
über den Absatz von Papier: Trotz der vorherr- 
schenden Stellung Skandinaviens für dünne Cap- und 
Druckpapiere, konnte sich auch die deutsche Papier- 
industrie in befriedigender Weise an diesem Geschäft 
beteiligen. Mehr liegen den deutschen Werken aller- 
dings die besseren Qualitäten, wie holzfreie Schreib- 
und Druckpapiere, ferner farbige Cappapiere, Bond- 
papiere, Algamynpapiere und die billigen Packpapiere, 
worin befriedigende Umsätze erzielt wurden. 


Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Die Lage des Marktes 
hat sich im allgemeinen nicht verändert; sie erfährt 
dadurch, daß einerseits das forstliche Angebot ent- 
sprechend der vorgeschrittenen Zeit knapp geworden 
ist und andererseits namentlich seitens des Ver- 
brauches fortdauernd lebhafte Kauflust gezeigt wird, 
eine beachtliche Festigung. Infolgedessen konnten sich 
auch die Preise auf der bisherigen Höhe halten. 


Das badische Forstamt Waldkirch verkaufte 
kürzlich etwa 2000 Ster freihändig, wofür es durch- 
schnittlich 144% der Grundpreise (von 12, 10 und 
8 A je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11, 9 
und 7 «M je Ster ebenso mit Rinde ab Wald) erlöste, 
während sonst in badischen Staatswaldungen für 
rund 600 Ster zusammen durchschnittlich 135%, meist 
aber 150—155% dieser Sätze erzielt wurden. In 
ungefähr gleichem Rahmen bewegen sich die letzten 
Erlöse aus württembergischen Staatsfor- 
sten. Auf einem badischen Gemeindeverkauf wurden 
letzthin für 450 Ster 1.—3. Kl. sogar 17.75 AM je 
Ster ineinander bezahlt! Aus Bayern sind staat- 
liche Verkaufsergebnisse nicht bekannt geworden. 
Käufer sind fast ausnahmslos die Fabriken, dem Han- 
del lassen die von jenen dem Waldbesitz bewilligten 
Preise keine Wettbewerbsmöglichkeit; für ihn ist 
die Nachfrage unbefriedigend, seine Angebote stoßen 
bei den Fabriken meist auf Ablehnung. Hölzer aus 
ostbayerischen Privatwaldungen wurden mit etwa 
14 «A je Ster ohne Rinde bezahlt, während im Weiter- 
verkauf etwa 15—16 / je Ster ohne Rinde frei 
Waggon bayerischer Waldstation als erzielbar ge- 
nannt wurden, 


Die Forderungen der Tschechoslowakei 
mit oft mehr als 150 Kc je Ster aufuhrfrei bayer. Grenz- 
station unverz. bzw. mit 17—18 «A je Ster ab Grenze 
Bodenbach kommen wohl nur für die in der Nähe der 
Grenze ansässigen Fabriken in Frage, während 


andererseits die Limite Hollands und der Schweiz 
für süddeutsche Verhältnisse als zu niedrig bezeich- 
So blicb das Geschäft sowohl 


net werden müssen. 


in der Einfuhr als auch in der Ausfuhr ziemlich be- 
langlos. 


Norddeutschland. Die Oberförsterei M u- 
row im Reg.-Bez. Oppeln erlöste bei einer Verstei- 
gerung (23. 6.) von 136 rm Fichtenpapierholz-Scheiter, 
entrindet «A 13.24. Ein Submissionsverkauf brachte 
der Oberförsterei Mackenzell im Reg.-Bez. 
Cassel (23. 6.) für 289 rm Fichtenpapierholz- Knüppel. 
entrindet & 14.40 pro rm. 


Der osteuropäische Paplerholzmarkt 


lag im Mai allgemein ruhig. Da die Papierholzkäufer 
ihren Bedarf voll eingedeckt zu haben scheinen, 
machte sich jetzt schon in verschiedenen Fällen ein 
größeres Angebot bisher noch unverkaufter Partien 
geltend, die nur zu etwas reduzierten Preisen anzu- 
bringen sind. Dies gilt besonders für den finnischen 
und lettländischen Markt, während in Polen unver- 
kaufte fertige Partien in nennenswertem Umfange 
nicht vorhanden zu sein scheinen. 


Marktbericht über Lumpen und Papierabfälle. 


Die starke amerikanische Nachfrage nach 
Ex p.ortlumpen hat wieder nachgelassen. Der 
Bedarf ist zwar unverändert, doch gestehen die 
amerikanischen Importeure keine weiteren Preis- 
erhöhungen zu. Das konnte nicht ohne Rückwirkung 
auf den Markt der unsortierten Lumpen blei- 
ben, deren Preise vorübergehend bis auf & 17 an- 
gezogen hatten. Es trat eine Rückbildung auf «A 15 
bis 16 ein, wozu der Bedarf der Sortieranstalten ohne 
Schwierigkeit gedeckt wird. England kauft regel- 
mäßig Leinen. Weißleinen nimmt dabei die bevor- 
zugte Stellung ein. Auch Holland zeigt wieder 
Interesse für Kattun- und Leinensorten. Polen ver- 
sucht cbenfalls in den Markt zu gehen. Die Be- 
schäftigung der Verbraucherkreise ist ungleichmäßig; 
die Papierindustrie klagt über schlechten Geschäfts- 
gang und stellt erst für August neue Aufträge in 
Aussicht. 

In Papierabfällen macht sich vorsichtige 
Nachfrage der Fabriken bei niedrigsten Preisen be- 
merkbar. Bei der großen Zurückhaltung der Ver- 
braucher in den verflossenen 6 Wochen haben sich 
die Vorräte verringert, die langsam aufgefüllt wer- 
den. Die Umsatztätigkeit ist gering, der Anfall ist 
aber auch klein, so daß die Marktverhältnisse im 
Ausland größere Bedeutung für die zukünftige Preis- 
gestaltung in Deutschland bekommen dürften. Der 
Einfuhrüberschuß betrug im März rund 3500000 kg, 
im April schon 4 400 000 kg. d. i. eine Zunahme von 
25% innerhalb 4 Wochen. (Fftr. Ztg.) 


— 


Sr 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckeberostraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 


INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Elektrische Kraftwerke für 


sparsame 
Wärme. 


inderZellstoff:u. 
Papierindustrie 


Kraftmaschinenmit Entnahme- 
und Gegendruck-Betrieb für 
Krafterzeugungu.gleichzeitige 
Koch-undHeiz-Dampflieferung. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 26. Juni 1925. 
Terpentinöl notierte gestern in Savannah 
924, cents. Das Geschäft in diesem Artikel bleibt 
recht lebhaft. Ueber den weıteren Gang des Marktes 
ist nichts Zuverlässiges zu melden, da derselbe zu 


sehr von der Spekulation in London und Amerika 
abhängt. 
Harz. Der Markt war in Amerika fest. Die 


Preise für FGH sind ungefähr die gleichen wie vor 
8 Tagen, während die Preise für die dunklen Sorten 
ziemlich viel höher liegen. 

In Frankreich und Spanien bleibt der Harzmarkt 
gleichfalls fest. Die dunkleren Typen FG sind unge- 
fähr einen Dollar teurer als amerikanisches Harz, 
dagegen ist französisches WW noch wesentlich billiger 
als amerikanisches WW, obgleich auch die Preise für 
diese Type stetig anziehen. 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 


Die Lage am Hadernmarkt ist ruhig. Der Ein- 
lauf an unsortiertem Material und vorsortiertem Ma- 
terial ist befriedigend, quantitativ anschwellend, 
nachdem ein Teil der Feldarbeiten bereits beendigt 
ist. Inlandbedarf ist derzeit hauptsächlich in Pappe- 
hadern und nach Farben sortierten Baumwollhadern. 
Nach ersteren sind auch lebhafte Amerikaaniragen 
vorhanden. Es bereisen einige amerikanische Ver- 
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treter das Land, machen von Fall zu Fall außer in 
Pappehiadern auch in Leinen- und Baumwollhadern 
Abschlüsse, doch scheinen diese Reisen vorderhand 
mehr informatorischen Charakter zu tragen. K. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berek. Band I und II. 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen A 3. 


Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis Æ 5. 


Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 


von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis 4 2.50. 


Statistik im Papierfabrikationsbetriebe 


von Otto Wiessener. Broschiert Preis A 1. 


Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 
„Elektrische Einzelantriebe für Papiermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 

„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papieriabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je MH 1. 

Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Rig). 
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garantieren 
größte 
Wirtschaftlichkeit 
sowie Raum- 
ersparnis 
und damit 
Herabminderung 
der Anschaffungs- 
und Betriebs- 
kosten, geringste 
Beanspruchung 


des Riemens. 


PENIGER MASCHINENFABRIK & EISENGIESSEREI A.-G. 
Sa. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstoff-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie:' 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Hoizstoff-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilisverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikei sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20: Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Rabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen sSchrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 

G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Vierteljahrs abschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 
r ee E ge en re 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie für den Monat Juni 1925. 


Das Betriebswasser war nach wie vor ungenügend. 

Der Geschäftsgang hat sich gegenüber den Vormonaten zum Teil etwas 
verschlechtert. Insbesondere hat die Packpapierindustrie einen Geschäftsrückgang 
zu verzeichnen, während für Schreib- und Druckpapier die Auftragseingänge noch 
lebhaft sind. 

Dagegen erfolgen die Zahlungen außerordentlich schleppend und der Wechsel- 
verkehr wächst in bedenklicher Weise weiter. 

Die Lohnerhöhungen der letzten Zeit werden ein leichtes Anziehen der August— 
preise für einige Papiersorten zur Folge haben. 


842 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 28 1925 


Papierpreiserhöhungen. | 
Der Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie hat am 25. Juni 


folgende Preiserhöhungen beschlossen: 


Gruppe 1 und la, holzhaltig um —.50 RM. 
Gruppe 2 bis 6 „ 1.— „ 
Gruppe 1, 2 und 3 holzfrei . 1 
Feinpapier Gruppe 1, Klasse 4 und 5 „„ 
Gruppe 6, Wertzeichenpapiere d und e 

Bücherpapiere d und e p a= y 
Gruppe 7, Lichtpausrohpapier durchweg 2.— 


Die genannten Papierpreise sind am 27. Juni in Kraft getreten und gelten 
Voraussichtlich bis Ende September, falls sich die Zellstofipreise inzwischen nicht 


ändern. 


Die Preise für die anderen Gruppen bleiben vorläufig unverändert. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Dje Rechtsabteilung. 


Betr. Depot- und Depositengeschäfte. 
| J. 

Die Depositenbanken, deren Verwaltung 
bisher gesetzlich geregelt war, erhalten durch 
ein neues Gesetz über Depot- und Depositen- 
geschäfte die ausschließliche Befugnis, ge- 
schäftsmäßig Depot- und Depositengeschäfte 
zu betreiben. Daß zu den Depositenbanken 
Bankunternehmungen, die bereits Depot- und 
Depositengeschäfte betrieben haben und be- 
treiben durften, gehören, nimmt nicht wunder. 
Neu ist die Zulassung von Aktiengesellschaf- 
ten, Kommanditgesellschaften auf Aktien, 
Gesellschaften mit beschränkter Haftung. 
Hier bedarf es einer besonderen Zulassung 
durch die oberste Landesbehörde im Einver- 
nehmen mit dem Reichswirtschaftsminister 
unter Anhörung der Reichsbank. Depot- und 
Depositengeschäfte dürfen ferner betreiben 
eingetragene Genossenschaften, die einem 
Revisionsverbande angeschlossen sind, sowie 
öffentliche Sparkassen und gleichstehende 
Kassen, denen die oberste Landesbehörde die 
Zulassung zum geschäftsmäßigen Betrieb 
von Depot- und Depositengeschäften erteilt. 
Das neue Gesetz spricht sich noch darüber 
aus, welche Pflichten ein Geschäftsbetrieb, 
der Depot- und Depositengeschäfte umfaßt, 
gegenüber der Aufsichtsbehörde hat und gibt 
Bestimmungen über das Erlöschen der Be- 
rechtigung zum geschäftsmäfiigen Betrieb 
von Depot- und Depositengeschäften und 
über die Entziehung dieser Berechtigung. 


II. 
Außerordentlich wichtig ist es, daß das 


Gesetz die Begriffe Depot- und Depositen- 


Charlottenburg, den 3. Juli 1925. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

geschäft einmal ganz klarstellt. Wir wollen 

ganz kurz darauf eingehen. 


l. Depotgeschäft. 
sind: 

a) die Verwahrung und Verwaltung von 
Wertpapieren (Effekten im Sinne des 
Verkehrs) für andere, 

b) die Ueberlassung von Schrankfächern 
an andere, 

c) die Verwahrung von verschlossenen 
Depots für andere. 


Beim Wertpapierverkauf und Ankauf läßt 
sich eine Deponierung der Wertpapiere 
natürlich nicht vermeiden. Wenn aber dabei 
die Wertpapiere nicht länger als 10 Tage im 
Besitze der beauftragten Bank sich befinden, 
so liegt kein Depotgeschäft vor und dann 
kann jede Bank diese Verkäufe und Ankäufe 
weiter tätigen. Dagegen ist die Gutschrift auf 
Stückekonto, rechtlich also der Anspruch auf 
Lieferung von Wertpapieren, ein Depot- 
geschäft dann, wenn zwei Wochen nach der 
Fälligkeit die Lieferung noch nicht ge— 
schehen ist. 


2. Depositen geschäfte. Deposi- 
tengeschäfte sind die Verwahrung und Ver- 
waltung von Geldbeträgen für andere, ins- 
besondere die Annahme von Geldbeträgen 
zur Verzinsung. 

Auch hier kann man wieder die Ausnahme 
machen, daß Geldbeträge zum Zwecke von 
Wertpapierankäufen und- Verkäufen oder zum 
Zwecke anderer Bankgeschäfte, zum Beispiel 
Wechselgeschäfte, von jeder Bank angenom- 
men werden können, wenn sie nicht länger 
als 10 Tage gutgeschrieben werden. 


Depotgeschäfte 


— . .. . ⏑⏑ — 
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r Handelspolitik. 


1. Deutschland. 


Die sogenannte „Kleine Zolltarifrevision“, 
über die in Nr. 22 berichtet wurde, ist nun- 
mehr über den vorläufigen Reichswirtschafts- 
rat und den Reichsrat dem Reichstage zuge- 
gangen. Im Abschnitt XI, „Papier, Pappe 
und Waren daraus“, sind keine Aenderungen 
an dem Regierungsentwurf vorgenommen 
worden. Dagegen wurde auf Antrag des 
Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff-Industrie die Herab- 
setzung des autonomen Zollsatzes für Kasein 
(Position 373) von 10 A auf 6 A eingefügt. 

Ob und in welcher Fassung der Reichstag 
die Kleine Zofltarifrevision annehmen wird, 
muß sich im Laufe des Juli entscheiden. 


2. Griechenland. 


Das deutsch- griechische Handelsabkom- 
men vom 15. Mai, durch das Deutschland die 
allgemeine Meistbegünstigung auf zolltarifa- 
rischem Gebiet erhält, ist durch Verordnung 
der griechischen Regierung mit Wirkung vom 
12. Juni d. J. vorläufig in Kraft gesetzt 
worden. Alle deutschen Waren werden 
dadurch den Zollsätzen unterworfen, die 
Griechenland dritten Staaten einräumt. Fer- 
ner ist durch das Abkommen sichergestellt, 
daß nach Inkrafttreten des neuen griechischen 
Doppeltarifes, das vorläufig auf den 1. Juni 
1926 verschoben ist, alle deutschen ‚Waren 
den Minimaltarif sowie alle Ermäßigungen 
des Minimaltarifes erhalten werden, die 
griechischerseits durch den Tarifvertrag 
dritten Staaten gewährt werden. 


3, Türkei. 


In Angora haben die Verhandlungen über 
ein deutsch-türkisches Wirtschaftsabkommen 
auf der Grundlage gegenseitiger Meistbegün- 
stigung begonnen, nachdem die Türkei mit 
Wirkung vom 15. Mai 1925 von der Liste 
der deutscherseits meistbegünstigten Staaten 
gestrichen worden war, da die deutsche Ein- 
fuhr in der Türkei nicht die durch das 
Lausanner Abkommen anderen Mächten ein- 
geräumte Sondervergünstigung genießt. 

In den Nachrichten über die Türkei in 
Nr. 17 dieses Blattes ist ein Fehler unter- 
laufen. Nicht 1, sondern 100 Papierpiaster 
entsprechen etwa dem Wert von 1 türk. 
Pfund — 2,12 Reichsmark. 


4. Polen. 


Nachdem Polen durch die Verordnung 
vom 20. Juni d. J. bezüglich Einfuhrverbot 


der meisten deutschen Einfuhrerzeugnisse 
Deutschland, während die Verhandlungen 
über ein Provisorium noch schwebten, den 
Wirtschaftskrieg erklärt hatte, hat sich die 
deutsche Reichsregierung gezwungen ge- 
sehen, gegen diese, die deutschen Interessen 
schwer schädigende Herausforderung Polens 
Gegenmaßnahmen zu treffen, und zwar teils 
durch Erhöhung der Zollsätze, teils durch 
Einfuhrverbote gegenüber Waren polnischen 
Ursprungs. Diese Verordnung vom 2. Juli 
ist mit dem 6. Juli in Kraft getreten und be- 
trifft alle in Frage kommenden polnischen 
Waren, die an diesem Tage die deutsche 
Grenze nicht überschritten hatten. 

Die Maßnahme bezieht sich nicht auf 
Waren Danziger Ursprungs Für die 
Einfuhr dieser Waren tritt daher gegenüber 
dem bisherigen Zustande nur insofern“ eine 
Aenderung ein, als der Nachweis durch Vor- 
lage von Ursprungszeugnissen zu führen ist, 
die von der Handelskammer Danzig oder der 
Zollverwaltung der Freien Stadt Danzig aus- 
gestellt sind. T E 

Die deutschen Einfuhrverbote und Ver- 
geltungszölle gegenüber Polen betreffen 
keine Positionen des Papier- 
faches. 

Daß gerade Polen, das seine Wiederent- 
stehung in erster Linie Deutschland zu 
verdanken hat und dessen Ausfuhr mit mehr 
als 50% von Deutschland aufgenommen 
wird, während Deutschland nur 5% seines 
Exportes nach Polen ausführt, zu der sehr 
zweischneidigen Waffe des Wirtschaftskrieges 
greift, ist vom rein wirtschaftlichen Stand- 
punkt aus völlig unverständlich. Die Gründe 
hierfür sind auf anderem Gebiete zu suchen. 
Jedenfalls sind die Gegenmaßnahmen der 
Reichsregierung gerade mit Rücksicht auf die 
Erhaltung und Förderung der deutschen 
Ausfuhr auf das lebhafteste zu begrüßen, da 
das neu geschaffene Polenreich anscheinend 
erst durch Schaden klug werden wird. - 


5. Frankreich. 


Die seit Oktober vorigen Jahres schwe- 
benden deutsch-französischen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Paris stehen augen- 
blicklich wieder einmal auf des Messers 
Schneide. Die von Frankreich für das Pro- 
visorium von vorläufig neun Monaten ge— 
machten Angebote stehen in keinem Verhältnis 
zu den geforderten deutschen Zugeständnis- 
sen, so daß mit Abbruch oder Unterbrechung 
der Verhandlungen gerechnet werden muß, 
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falls nicht die französischen Unterhändler in 
letzter Stunde mehr Verständnis und Zugäng- 
lichkeit für die deutschen Minimalforderungen 
aufbringen können. Der deutsche Standpunkt, 
daß deutsche Waren nicht schlechter behan- 
delt werden sollen, als die anderer Länder, 
dürfte an sich schon eine Minimalforderung 
darstellen. Frankreich will dagegen, mit Aus- 
nahme weniger, für die Ausfuhr kaum in 
Frage kommender deutscher Waren die 
gesamten deutschen Ausfuhrerzeugnisse so 
stark disqualifizieren, daß tatsächlich ein fast 
völliger Abschluß vom französischen Markt 
erreicht wird. 

Auf telegraphischen Ruf der deutschen 
Delegation in Paris haben erneut Vertreter 
der deutschen Papierindustrie, und zwar die 
llerren Kommerzienrat Glatz, Direktor 
Hübner und v. Wussow, vom 21. bis 
23. Juni in Paris verhandelt und die vor— 
liegenden neuesten französischen Vorschläge 
für völlig unannehmbar erklären müssen. Es 
wurde dagegen erreicht, daß das gesamte 
Papier mit ganz geringen Ausnahmen von 
der deutschen Delegation auf die Liste der 
Waren gesetzt wurde, für welche die franzö— 
sische Meistbegünstigung für das Provisorium 
unbedingt verlangt wird. Eine französische 
Forderung auf Bindung des deutschen Zoll— 
satzes für Zigarettenpapier wurde abgelehnt. 
Wir möchten hoffen, daß die deutsche Dele— 
gation trotz der Länge der aufreibenden 
Verhandlungen mit Ruhe und Kaltblütigkeit 
weiter verhandelt und nicht etwa eines politi- 


schen Augenblickserfolges wegen Lebens- 
interessen der deutschen Wirtschaft auf 


unabsehbare Zeit hinaus opfert. Das Vorgehen 
Polens Deutschland gegenüber ist leider 
keine gute Vorbedeutung für ein baldiges 
Zustandekommen eines deutsch französischen 
Wirtschaftsabkommıens. 

Während der Drucklegung obiger Mit- 
teilung sind nunmehr die deutsch-französi- 
schen Wirtschaftsverhandlungen als zurzeit 
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aussichtslos bis zum Inkrafttreten der deut- 
schen Kleinen Zolltarifrevision und der 
französischen Zolltarifnovelle vertagt worden. 
Der gegenwärtig bestehende vertrags- 
lose Zustand wird also bis zum Früh- 
jahr 1926 oder noch länger fortbestehen, da 
anzunehmen ist, daß man sich auf einen 
wirtschaftlichen Waffenstillstand, d. h. eine 
gegenseitige Verpflichtung der Nichtanwen- 
dung zollkriegerischer Maßnahmen einigen 
wird. Unter den gegebenen Umständen 
scheint ein vertragsloser Zustand dem Ab- 
schluß eines untragbaren Wirtschaftsabkom- 
mens unbedingt vorzuziehen zu sein. 


6. Italien. 


Auch die deutsch- italieniscffen Handelsver- 
tragsverhandlungen in Rom gehen sehr lang- 
sam vorwärts, da besonders seitens der 
italienischen Industrie den deutschen Forde- 
rungen gegenüber die größten Schwierigkei- 
ten gemacht werden. Für das Papierfach 
werden noch viele Hindernisse zu überwinden 
sein, um zu einem erträglichen Abkommen 
zu gelangen. 

Der italienische Goldzollzuschlag ist 
gegenüber der Vorwoche für die Zeit vom 
6.—12. Juli von 410 v. H. auf 455 v. H. er- 
höht worden. Es sind also 555 Papierlire 
für 100 Goldlire zu zahlen. 


7. Niederlande. 


Der neue holländische Zolltarif, der im 
Auszuge in Nr. 9 des Wochenblattes für 
Papierfabrikation veröffentlicht wurde, ist mit 
dem 1. Juli 1925 nunmehr in Kraft getreten. 


8. Spanien. 

In Madrid haben Verhandlungen über 
Abänderungen des deutsch-spanischen Han- 
delsabkommens begonnen, das bekanntlich 
am 27. Mai d. J. vom Reichstage angenommen 
worden ist. Als Regierungsvertreter nimmt 
u. a. Herr Ministerialrat Dr. Feßler an 
diesen Verhandlungen teil. v. W. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 23. 


Im Mai betrug die finnländische Zelluloseausfuhr 
17 768 to gegenüber 22681 to im April d. J. und 


Finnlands Zelluloscausfuhr im Mai. 


28 200 to im Mai 1924. An Sulfat wurden 4914 to 
ausgeführt gegenüber 4715 to im April d. J. und 
7224 to im Mai 1924. In der Zeit Januar—Mai d. J. 
wurden 100 361 to, davon 78 165 to Sulfit und 22 196 to 


35431 to im Mai 1924. Die Sulfttausiulr betrug Sulfat ausgeführt, in derselben Zeit des Vorjahres 
12554 to gegenüber 17966 to im April d. J. und 99 180 to, davon 79 980 to Sulfit und 19 906 to Sulfat. 
En 


Postbezug für Juli. 


Das 
werden. 


Wochenblatt kann auch heute noch 
Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 


für Juli bei der Post bestellt 
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Gestehungskostenberechnung und Statistik in der Papierindustrie. 


Ueber dieses Thema hielt Herr Dr. Mi- 
rus in der Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten am 18. Juni in 
Hamburg einen Vortrag. Er führte aus, daß 
Kalkulation und Statistik, je für sich getrennt, 
schon wiederholt seitens der Verbände der 
Papierindustrie behandelt worden seien, in 
Verbindung miteinander bisher aber noch 
nicht erörtert wurden. Es liege deshalb die 
Frage nahe, was zwei an sich so verschieden 
geartete Dinge eigentlich miteinander ver- 
binde. Kalkulieren sei ein rechnerischer Vor- 
gang, Statistik sei Massenbeobachtung nach 
bestimmten fest umgrenzten Merkmalen; aus 
welchem Grund solle nun beides miteinander 
ein Bündnis eingehen ? 

Den Anlaß hierzu, so führte: der Vortra- 
gende aus, gebe die wirtschaftliche Notlage, 
in der wir uns in Deutschland befinden. 
Durch Krieg, Revolution und Inflation seien 
ein Jahrzehnt lang bei uns keine wesentlichen 
Fortschritte erzielt worden, während zu 
vleicher Zeit draußen in der Welt sich eine 
Art industrielle Erneuerung vollzogen habe. 
Insbesondere habe Amerika Deutschland 
gegenüber einen riesigen Vorsprung erhalten. 
Diesen gelte es möglichst wieder einzuholen. 
Man müsse dieserhalb nach entsprechenden 
Mitteln und Wegen Umschau halten. 

In Amerika habe man z. B., um den Fort- 
schritt zu fördern, seit einigen Jahren einen 
statistischen Nachrichtendienst eingeführt, 
indem man ziffernmäßige Vergleiche über die 
llerstellungskosten der einzelnen Fabriken 
bestimmter Industriezweige vornehme. So 
meldeten die Papierfabriken in den Vereinig- 
ten Staaten regelmäßig einer Zentralstelle, 
wie hoch ihre Durchschnittskosten pro Tonne 
Zeitungsdruckpapier an Arbeitslohn, Kohle, 
Dampf-, Holzstofi- und Zellstofiverbrauch 
sowie sonstigem Fasereintrag, Füllung, 
Alaun, Farben, Leim, Wasser, Siebe, Filze, 
Riemen, Schmieröl, Reparaturen, Versiche- 
rungen, Steuern, Verpackung u. a. m. sind. 
An Hand einer auf diesen Einzelangaben 
angefertigten Zusammenstellung sei der ame- 
rikanische Fabrikant in der Lage, seine Ge- 
stehungskosten mit denen anderer zu ver— 
gleichen und herauszufinden, ob bei ihm 
schwache Stellen vorhanden sind und wo sie 
liegen. Es ermögliche ihm eine solche 
„Selbstkostenstatistik“, Verluste zu vermei- 
den und seine Kosten zu verringern. 

Aus diesem Grunde, so führte Herr Dr. 
Mirus aus, rechtfertige sich, Gestehungs- 
kostenberechnung und Statistik in Verbindung 


miteinander zu behandeln. Ein gut durch- 
gearbeitetes Kalkulationssystem und eine zu- 
verlässige Betriebsstatistik haben also den 
Zweck, organisatorische Verbesserungen her- 
beizuführen, die Anwendung technischer 
Fortschritte zu veranlassen und geordnetere, 
gesundere Marktverhältnisse zu schaffen. 
Werde die Betriebsführung unserer Industrie 
nicht modernisiert, so würde es schwer hal- 
ten, aus der geschwächten deutschen Wirt— 
schaft die gewaltigen Summen herauszuholen, 
die auf Grund des Londoner Abkommens an 
die Entente in den kommenden Jahren zu 
zahlen sind. 

Auch die Papierindustrie müsse die- 
sen wichtigen Fragen ihre Aufmerksamkeit 
widmen und sie habe es bereits getan, indem 
sie anläßlich der Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten 1924 in 
Stuttgart beschloß, Erörterungen über ziffern- 
mäßige Vergleiche der Herstellungskosten der 
einzelnen Papierfabriken anzustellen. Es sei 
im Auftrage des Vereins Deutscher Papier- 
fabrikanten und des Gesamtausschusses der 
Fachgruppen der Papierindustrie seitens der 
Wirtschaftsstatistischen Abteilung der Papiers, 
Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
zunächst eine Abhandlung verfaßt worden, 
um eine einheitliche Grundlage für die 
Art und Weise der Selbstkostenberechnung 
zu schaffen. Diese Schrift, betitelt „Die Ge: 
stehungskostenberechnung in der Papierindu- 
strie“ sei kürzlich den Mitgliedern des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten zugegangen.“ 
Herr Dr. Mirus wies darauf hin, daß diese 
von ihm verfaßte Arbeit eine Anwendung 
des allgemeinen Grundplans der Selbstkosten- 
berechnung, den das Reichskuratorium für 
Wirtschaftlichkeit in Industrie und Handwerk 
ausgearbeitet habe, auf die besonderen Vers 
hältnisse der Papierindustrie sei, und daß 
hierbei 14 Papierfabriken mitgewirkt hätten, 
indem sie einen Einblick in ihr Berechnungs— 
system gewährten und Rat und Auskunft 
erteilten. 

An Hand einer Reihe graphischer, weithin 
sichtbarer Zeichnungen erläuterte Redner so- 
dann das Verfahren, welches in der Schrift 
„Die Gestehungskostenberechnung in der Pa- 
pierindustrie“ behandelt worden ist. Er 
betonte hierbei insbesondere die Notwendig— 
keit, daß jede Fabrik eigene Erfahrungsziffern 


* Weitere Exemplare können zum Preise von 2% 
pro Stück durch die Geschäftsstelle des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten. Charlottenburg, Neng 
Grolmanstraße 5 6, bezogen werden. 
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"über die verschiedensten Produktionsvorgänge 
sammeln müsse und an Hand derselben den 
Betrieb kontrollieren und entsprechend orga- 
nisieren sollte. Es komme darauf an, dieses 
Berechnungssystem den individuellen Ver- 
hältnissen der einzelnen Werke anzupassen 
und an einem monatlichen Austausch stati- 
stischer Uebersichten über die einzelnen Po- 
sitionen der Bestehungskosten heranzugehen. 

Es fehle nicht an Stimmen, welche die 
Notwendigkeit solcher Arbeiten erkannt ha- 
ben. So schreibe z. B. ein Papierfabrikant in 
Nr. 7 des Wochenblattes vom 14. Februar 
1925 folgendes: 

„Es ist sehr zu begrüßen, daß der 
Verein Deutscher Papierfabrikanten an der 
Arbeit ist, einzugreifen und eine Art Kal- 

= kulationszentrale zu schaffen, die Normen 
ausgibt und endlich von den Faustregeln 
freimacht. Vergessen wir nicht, daß z.B. 
Amerika wissenschaftlich auch in seinem 
Kostenwesen sehr voran ist und viel Wert 
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darauf legt. Wir dürfen nicht zurückbleiben 

und die Praxis- muß Material: an die Zen- 

trale bringen, soll diese Nutzen bringen 
für alle.“ Br 

Zum Schluß seiner Ausführungen warf 
der Vortragende noch die Frage auf, warum 
man der Statistik gegenüber denn eigentlich 
vielfach noch eine so unfreundliche Haltung 
einnehme. Sie sei doch weiter nichts als ein 
nützliches Werkzeug, als ein gutes Auf- 
klärungsinstrument, und ein solches zurück- 
zuweisen oder gar zu vernichten, sollte doch 
keinem wirtschaftlich denkenden Menschen 
einfallen. 

An Hand der Ergebnisse einer Statistik 
der Papiermaschinen wurde noch gezeigt, 
welche praktischen Schlußfolgerungen aus 
einer solchen Uebersicht sich ziehen lassen 
und der Wunsch ausgesprochen, daß dies 
zum Wohl der deutschen Papierindustrie in 
weitgehendem Maße in Zukunft geschehen 
möge. Dr. M. 


— . —— — 


Einkommensteuer vorauszahlungen der Lohn- und Gehalts- 
Emplänger. 


Die Durchführungsbestimmungen zu dem 
Steuerüberleitungsgesetz, welche die Voraus- 
zahlungen der freien Berufe, der Lohn- und 
Gehaltsbezieher, der Kapitalrentner usw. auf 

die Einkommensteuer regeln, sind noch nicht 

erschienen, wohl aber liegen die Voranmel- 
dungsvordrucke für die Vorauszahlungen 
dieser Klasse von Steuerpflichtigen vor. Es 
ist interessant, an Hand des Steuerüberlei— 
tungsgesetzes sich den Inhalt der Vordrucke 
einmal zu vergegenwärtigen. 

Der Vordruck beginnt mit dem Brutto- 
arbeitslohn, der im einzelnen anzu— 
geben ist. Es gehört hierher das Einkommen 
aus nicht selbständiger Arbeit. Anzugeben 
sind hier also Gehälter, aber auch Tantie- 
men, Gratifikationen einschließlich der steuer- 
pflichtigen Dienstaufwands-Entschädigung. 
Vom Arbeitslohn bleibt für den Arbeitnehmer 
ein Betrag von 80 R.-M. monatlich zur Ab- 
geltung der Werbungskosten vom Steuer- 
abzug frei. Der steuerfreie Lohnbetrag 
beträgt für das 2. Kalendervierteljahr 1925 
200 R.-M. und nach dem eben Gesagten für 
die folgenden Kalendervierteljahre 240 R.-M. 
Der Ueberschuß des Bruttoarbeitslohns über 
den steuerfreien Lohnbetrag gehört nun in 
die Steuervoranmeldung als Ergebnis der 
ersten Gruppe. | 

Die zweite Gruppe beschäftigt sich mit 
dem Bruttoeinkommen aus Ka- 


pitalvermögen, das dem Steuer- 
abzug vom Kapitalertrag unterliegt. 
Unrichtig ist es, wenn vielfach davon gespro- 
chen wird, daß erstmalig am 10. (17.) Juli 
eine Kapitalertragssteuerzahlung zu leisten 
sei. Diese Bestimmung hatten wir schon in 
der Zweiten Steuernotverordnung. Nach dem 
Steuerüberleitungsgesetz in Verbindung mit 
der Zweiten Steuernotverordnung gehören 
in diese Gruppe hinein inländische 
Kapitalerträge, zum Beispiel Anleihe- 
zinsen, Dividenden, sonstige Zinsen, Aus- 
beuten und Gewinne, die entfallen auf Aktien, 
Kuxe, Genußscheine, Anteile an der Reichs- 
bank, an Kolonialgesellschaften, an Genos- 
senschaften und an Gesellschaften mit be- 
schränkter Haftung. Bei den Anleihen handelt 
es sich um Anleihen aller Art, die wertbestän- 
dig sind, die in öffentliche Schuldbücher 
eingetragen sind oder über die Teilschuld- 
verschreibungen ausgegeben sind, und die 
zeitlich nach Einführung der Rentenmark 
liegen. Von dem Bruttoeinkommen 
aus Kapitalvermögen, das dem 
Steuerabzug vom Kapitalertrag unterliegt, 
sind nun abzuziehen alle Werbungs- 
kosten. Als Werbungskosten wären zu 
erwähnen zum Beispiel die Bankspesen. Der 
Steuerabzug vom Kapitalertrag, auf den wir 
später zu sprechen kommen werden, gehört 
hier nicht her. Der Ueberschuß des Brutto- 
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einkommens über die Werbungskosten bildet 
den zweiten Saldoposten dar Steuervoranmel- 
dung. 

Die dritte Gruppe bildet eine Zusammen- 
fassung mehrerer Einkommensquellen. 

Zunächst handelt es sich um das 
Bruttoeinkommen aus freiem 
Beruf und anderer selbständiger 
Arbeit. Hierhin gehört das Einkommen 
der Aerzte, Rechtsanwälte, Künstler, Archi- 
tekten, Vermögensverwalter, Testamentsvoll- 
strecker, Aufsichtsratsmitglieder. 
stehen gleich gewisse Erwerbsgruppen, die 
bezüglich der Vorauszahlungspflicht den 
freien Berufen gleichgestellt wurden, zum 
Beispiel Bücherrevisoren, Spediteure. 

Auch das EinkommenausGrund- 
besitz einschließlich des Einkommens aus 
der Vermietung und der Verpachtung von 
Grundstücken, Gebäuden und Gebäudeteilen 
wird der dritten Gruppe zugezählt. Der 
Mietwert der eigenen Wohnung wird dem 
Einkommen aus Grundbesitz hinzugerechnet. 
Es wird oft schwer sein, den Mietwert der 
eigenen Wohnung zu bestimmen. Unter 
Umständen muß man hier die Schätzung 
eines Sachverständigen in Betracht ziehen. 
Wir erwähnen nur nebenher, daß es sich beim 
Einkommen aus Grundbesitz niemals um ein 
gewerbliches oder landwirtschaftliches Ein- 
kommen handeln darf. Die Versteuerung der 
gewerblichen und. landwirtschaftlichen Be- 
triebe findet auf ganz anderer Basis statt. 

Das Bruttoeinkommenausson- 
stigen Einnahmen im Sinne des alten 
Einkommensteuergesetzes gehört gleichfalls 
zu der dritten Gruppe. Unter die sonstigen 
Einnahmen fallen solche Beträge, welche mit 
anderen ausdrücklich genannten Einnahme- 
quellen nichts zu tun haben. Man kann also 
diese sogenannten „sonstigen Einnahmen“ 


als einen Sammelbegriff aller Einnahmen be- 


zeichnen, die unter eine besondere Bestim- 
mung nicht zu bringen sind. Man rechnet 
üblicherweise hierher die Einzeleinnahmen, 
die jemandem zufallen. Wir denken an 
Lotteriegewinne, Renngewinne, Abfindungen 
für eine entgangene Einnahme, aber auch 
Leibrenten und Altenteile. 

Schließlich fügt das Steuerüberleitungs- 
gesetz der dritten Gruppe noch das Ein- 


kommen aus Kapitalvermögen ein, 


das dem Steuerabzug vom Kapitalertrag 
nicht unterliegt. Auch hier ist zu bemer- 
ken, daß es sich nur um Einkommen aus 
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Kapitalvermögen handeln darf, welches, we 
der den Vorauszahlungen für gewerbliches 
Einkommen, noch dem Steuerabzug vom 
Kapitalertrag unterworfen ist. Man muß sich 
also frei machen von dem Gedanken an das 
frühere Kapitalertragsteuergesetz, kann aber 
die dort aufgezählten Steuerobjekte hier viel- 
fach mit übernehmen. Anzugeben sind Zin- 
sen aus Darlehen, Zinsen aus Hypotheken 
und Grundschulden, Renten aus Renten- 
schulden, vererbliche Rentenbezüge, Dividen- 
den aus ausländischen Wertpapieren, 
Zinsen aus ausländischen Anleihen 
usw. — 


Das gesamte Bruttoeinkommen aus den 
eben ‚gekennzeichneten Einkommensquellen 
gestattet nun die weitgehende Be- 
rücksichtigung von Werbungs- 
kosten. Das ist zweifellos eine starke 
Besserstellung der freien Berufe und der 
Steuerpflichtigen mit Einnahmen aus Grund- 


besitz und Kapitalvermögen gegenüber dem 


Arbeitslohn, weil hier die Werbungskosten- 
bestimmungen des, früheren Einkommen- 
steuergesetzes nicht ohne weiteres Anwen- 
dung finden. Von den Bruttoeinkünften 
können die mit diesen Einkünften der dritten 
Gruppe in wirtschaftlichem Zusammenhang 
stehenden Werbungskosten abgezogen wer- 
den. Die übliche Begriffsbestimmung geht 
dahin, daß Werbungskosten Aufwendungen 
sind, die zur Erwerbung, Sicherung und 
Erhaltung der Einkünfte gemacht wurden. 
Man darf also hier heranziehen namentlich 
die Beiträge zur Versicherung, soweit sie zu 
den Geschäfts- und Verwaltungskosten zu 
rechnen sind, ebenso aber auch die Ertrags- 
steuern und die öffentlichen Abgaben. Der- 
artige Werbungskosten sind zum Beispiel 
die Grundsteuern, Landwirtschaftskammer- 
beiträge, Feuerversicherungs- und Glasver- 
sicherungsbeiträge. Schließlich können noch 
von dem Bruttoeinkommen abgezogen wer- 
den die wirtschaftlich damit zusammen- 
hängenden Schuldzinsen und sonstige laufende 
Lasten. Der Ueberschuß des Bruttoeinkom- 
mens über die eben genannten Werbungs- 
kosten bildet dann den dritten Posten der 
Steuervoranmeldung. 


Die Summe der drei Gruppen von Ein- 
kommen, errechnet lediglich nach dem Ueber- 
schuß, ergibt den Gesamtüberschuß, der nun 
der Berechnung der Vorauszahlung zugrunde 
zu legen ist. Dr. Schulze. 
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Berliner Bezirksgruppe des Vereins der Zellstoff- und 


Papier-Chemiker und Ingenieure. | 
- Bericht über die Sitzung am 26. Juni 1925 im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure. 


In der auf 7 Uhr abends angesetzten 
Sitzung des Vorstandes wurde auf Grund 
einer allseitig mit Beifall aufgenommenen 
Anregung von Herrn Dr. Klein noch ein- 
mal Herrn Professor Schwalbe für seine 
anläßlich der Zellulosewoche bewiesene un- 
ermüdliche und aufopfernde Tätigkeit, der in 
erster Linie das Gelingen dieser Veranstaltung 
zu verdanken war, sowie Hlerrn Professor 
lle, der in letzter Minute bei gleicher 
Gelegenheit für einen anderen Kollegen mit 
einem Vortrag einsprang, der Dank des Be- 
zirksvereins offiziell zum Ausdruck gebracht. 

Es folgte sodann eine eingehende Be- 
sprechung über die Organisation einer für 
das nächste Jahr in Aussicht genommenen 
zweiten Veranstaltung ähnlicher Art, wobei 
insbesondere die in diesem Jahre gemächten 
Erfahrungen und die teils mündlich, teils 
schriftlich geäußerten Wünsche und Vor- 
schläge der diesjährigen Teilnehmer und des 
Vorstandes weitgehendste Berücksichtigung 
finden sollen. Es wurde vereinbart, daß mit 
den Vorarbeiten bereits im Januar 1926 be- 
gonnen und das Programm möglichst schon 
Ende März herausgegeben werden soll. 


Bezüglich der Geschäftsordnung wurde 
beschlossen, dieselbe baldmöglichst heraus- 
zubringen. 


In der sich dann anschließenden allgemei- 
nen Sitzung sprach Herr Direktor Dr, 
Opfermann über seine gelegentlich einer 
Reise in Skandinavien und Finnland gesam- 


melten Erfahrungen in dortigen Sulfitzellstoff- 


fabriken. Vortragender betonte die Automa- 
tisierung der Holzzufuhr und Holzaufberei- 
tung und besprach die dort übliche Art der 
Stoffsortierung und hieran anschließend die 
neueren, für alle diese Zwecke besonders gut 
eingeführten Maschinen unter Vorlage ver- 
schiedener Prospekte und Abbildungen. In 
längeren Ausführungen wurden dann die 
Fragen der Laugenbereitung, der Kochver- 
fahren, der Bleicherei, der Stoffqualitäten und 
Ablaugenverwertung erörtert. 


An der sehr angeregten Diskussion be- 
teiligten sich die Herren Dr. Klein, Pro- 
fessor Heuser, Professor Schwalbe, 
Professor Heß und Herr Hjorth. 


Schluß der Sitzung 10 Uhr. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


> (Fortsetzung zu Nr. 26, S. 795.) 


Wärmetechnische Betrachtungen über den 
Kochprozeß in seiner Gesamtheit. Wärme- 
bilanzen. 


In den vorstehenden Kapiteln wurde teils 
der Kochprozeß wärmetechnisch analysiert, 
teils sein wärmetechnisches Verhalten unter 
verschiedenen Voraussetzungen besprochen 
und teils endlich über die in seinem Verlaufe 
anfallenden Abfallswärmen und ihre mög- 
lichen Ausnutzungen eine Reihe von Mittei- 
lungen gemacht. Im nachstehenden soll an 
Hand von der Praxis entlehnten Beispielen 
der Kochprozeß, so wie er zurzeit zumeist 


gehandhabt wird, in seiner Gesamtheit 
wärmetechnische Betrachtung finden. An- 


schließend soll dann mittelst zweier idealer 
Beispiele gezeigt werden, wie durch Nutz- 
barmachung verschiedener verbessernder Um- 
stände der Wärmebedarf verringert werden 
könnte. 


l. Direktes Verfahren. 

Im Papier Fabrikant 1921, S. 657, sind 
von li. Alfthan die Ergebnisse von in Mänttä 
(Finnland) ausgeführten Dampfmessungen bei 
der Erzeugung von starkem und bleichfähi- 
Lem Stoff mitgeteilt worden. Um eine kriti- 
sche Betrachtung dieser Beispiele zu ermög- 
lichen, war es notwendig, einige der an 
genannter Stelle gemachten Angaben zu 
ergänzen. Leider mußte nach Lage der Dinge 
in mehreren Punkten hierbei etwas willkür- 
lich verfahren werden. 

Nachstehend sollen zunächst die zu den 
Rechnungen notwendigen Voraussetzungen 
einschließlich der gemachten Ergänzungen 
Pilatz finden. 

Kocher: Größe: 164 cbm netto, ungefähr 

182 cbm brutto. Die Bruttogröße ist 

nicht genannt und sie wurde unter Zu- 

erundelegung früher gegebener Be- 
ziehungen ermittelt. 
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Isolation. Eine solche wurde vorausgesetzt, geben. Der Rechnung wurde 140° 
wenn hierüber auch in der Quelle nichts zugrunde gelegt. 
mitgeteilt worden ist. Da in den nörd- Entleerung: Als Entleerungsart wurde 
lichen Ländern die Kocher fast durch- Ausblasen vorausgesetzt. 
gehends isoliert sind, wird die Annahme Stoffausbeute: Rohausbeute: Beim 
zu Recht bestehen. | starken Stoff wurde sie mit 50 %, beim 

Kocherfüllung: Holz: Wassergehalt bleichbaren mit 47% veranschlagt. 

30 %, Temperatur 10°. Ueber beide Ausbeute/cbm: Die Angaben hierüber lau- 
Kennziffern findet man in der Arbeit ten beim starken Stoff auf 81,0 kg, beim 
keine Angaben. Die niedrige Holztem- bleichbaren Stoff auf 76,3 kg. Es dürfte 
peratur wurde mit Rücksicht darauf ge- sich beide Male um Stoff mit 90% 
wählt, daß die Messungen in den Winter. Trockengehalt handeln. 

monaten ausgeführt worden sind. Aus Eigenschaften des Dampfes: Den 
diesem Grunde wurde auch eine mittlere Mitteilungen gemäß besaß der ange- 
Holzfeuchtigkeit angenommen. wandte Dampf eine Spannung von 6—7 

Lauge: Als Anfangstemperatur der Koch- Atm. und die Temperatur schwankte 
lauge wird etwa 26" angegeben. Als innerhalb der Grenzen von 230—270°. 


Zusammenstellung 1i. 


en ——— 2 —— TEE WETTE „„ men” TR. Me tr re 


Bleichbarer 


Harter Zellstoff Zellstoff 


Kochergröße netto cbm 164 


Stoffausbeute per Kocher 90% iger Stoff 12500 
Ausbeute per cbm vw 76.2 
Rohaucbheute aus Holz abs trocken No 47 
Laugea-Anfungstemperatur i 26 
Holz-Anfangstemperatur 10° 
Kochungs-Endiemperatur 140° 
Kochdauer (gesamt) m Std. N 16; 
Wassergehalt vom Holz fu 30 
Holzmenee abs trocken in I cbm kr wa 152 
Wärmebedarf tür I cbm Nettovolumen 
Kocherfüllung WE 80750 W 80750 
Kocher WE 1430 W 1430 
Strahlung WE . 1800 W 2360 
Abgasen WE W 10700 10700 
Insgesamt WE M~O 103740 AO 104240 
Wärmebedarf tür I kg produktiv WE W 1177 
Zellstoff Total WE | NO 1367 
Mittlerer Wärmeinhatt des Dampfes WE N 709 
Davon ausgenutzt WE N 569 
Errechneter Dampfverbrauch per 1 kg Zellstoff ke W 2 40 
Dampfverbrauch gemäß Beobachtung kg W 2.43 
, Temperatur für die vom Turm kommende Für die Rechnung wurden folgende mitt- 
Frischlauge wurde im Hinblick auf die lere Zahlen gewählt: 
Jahreszeit 10" eingesetzt. Es wurde fer- Ueberdruck 6½ kg / en, 
ner vorausgesetzt, daß der Kocher bei Temperatur 258°. 
der Erzeugung beider Stofisorten voll- Hiermit ergibt sich der Gesamt- 
gelaugt wurde, und daß Ueberlaugen wärmeinhalt des Dampfes zu 709 WE. 


nicht vorkam. . In der gleichen Weise, wie früher mehr- 
Kochung: Dämpfen: Ein Dämpfen des fach gezeigt wurde, ist dann mit diesen Vor- 
Kochgutes ging dem Kochprozeß nicht aussetzungen der Wärme- bzw. Dampfver- 
voraus. brauch bei der Erzeugung der beiden Stoff- 
Kochzeit: Aus den gemachten Angaben sorten errechnet worden. Gegenüber jenen 
kann man folgende Gesamtkochzeiten er- Rechnungen besteht nur ein Unterschied. Es 


rechnen: wurde nämlich hier darauf Rücksicht genom- 
starker Stoff 13 Stunden, men, daß beim anfänglichen Abgasen voller 
bleichfähiger Stoff 161, Stunden. Kocher immer Flüssigkeit mitfolgt, wodurch 


Endtemperatur: Diese wird für die beiden cine Verminderung des Wasserwertes des 
Stoffsorten als um 140° liegend ange- Kocherinhaltes Platz greift. Die Menge dieser 
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Flüssigkeit wurde hier mit 55 I je 1 cbm 
Kochervolumen angenommen und ihre mitt- 
lere Temperatur zu 115°. 

Die Ergebnisse der Berechnungen zeigt 
die Zusammenstellung 11. Die Uebereinstim- 
mung mit den praktisch gefundenen Zahlen 
ist im Falle des Bleichstoffes fast vollkommen, 
bei dem starken Stoff weniger gut. Bei einer 
Beurteilung dieser rechnerisch gefundenen 
Zahlen darf man jedoch nicht außer acht 
lassen, daß gerade die Angaben über die 
Eigenschaften des Dampfes und die End- 
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gehalt wie 715 WE für den verwendeten 
Dampf einsetzt, eine Zahl, die den Oberen 
Temperatur- und Druckgrenzen der Mittei- 
lung etwa entspricht, findet man bei dem 
gemessenen Dampfverbrauch erst eine End- 
temperatur von 135° für den Kocherinhalt. 

Für die Kochung von bleichfähigem Stoff 
ist eine Wärmebilanz (auf 0° bezogen) aufge- 
stellt worden. Ihre graphische Darstellung 
zeigt Schaubild 60, ihre zahlenmäßige 
Zusammenstellung 12. Die Bilanz gilt für 
1 kg luittrockenen Zellst®ff (90/100). 


Wärmebilanz Jür Hockung ron thg Bleichslof (Brektes Verf.) 


O Jarmpfwärme 
Holzergenwärrne 
©) £ıygenworme d Lauge 


Hocherwärmung 
© Ö/raklungsrerlus! 

5 ld 
Wärmernhalld. Sofes 


©) Ausgenulzle Kückwärme 7) Wärme d’anhajl.Lauge 
© Aocherinhalf- Yärme O Wärme d. obfIresseno.La2uge 


© Fuck lavgen Wärme 
O Abgaswärme 


O £nkspernungswärme 


& Verlust im Hohler 


Abb. 60. Graphische Darstellung der Wärmebilanz für die Kochung von 1 kg 
Bleichstoff nach dem direkten Verfahren (s. Text) 


temperatur der Kochung doch recht schwe- 
bende sind. Da gerade sie ja von erheblichem 
Einfluß auf den Wärmeverbrauch sind, konnte 
eine vollkommene Uebereinstimmung auch 
kaum erwartet werden. Hinzu kommt noch, 
daß nach den Angaben auch der verwendete 
Dampfmesser nicht gerade sehr sicher ge- 
arbeitet haben dürfte. 

Vermutlich ist beim Erzeugen von star- 
kem Stoff die Kochung bei niedrigerer Tem- 
peratur als bei jener von bleichfähigem ab- 
vebrochen worden. Jedenfalls erscheint der 
Wert für den Dampfverbrauch, der bei 
den Messungen für die erstgenannte Sorte 
gefunden wurde, eher zu klein als zu hoch. 
Selbst wenn man einen so hohen Wärme- 


2. Indirektes Verfahren. 

Die folgend beschriebenen Messungen 
stammen aus einer Fabrik, welche starken 
Mitscherlich-Zellstoff erzeugt. 

Kocher: Größe 145 cbm netto, 161 cbm 


brutto. 
Isolation: Kieselgurasbestschicht. 
Kocherfüllung: Holz. Wassergehalt 


24,5%, Temperatur 8° im Durchschnitt. 

Lauge: Temperatur beim Eintritt in den 
Kocher 27°. Der Kocher wurde voll ge- 
laugt. 

Dämpfung: Der Kocherinhalt wird vor 
der eigentlichen Kochung gedämpit. Bei 
den hier zu beschreibenden Dampfmes- 
sungen der fraglichen Kochungen wurde 
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Zusammenstellung 12. pa aul 


Wärmehilanz tür di- Kochung voa | kg 90% lufttrock. bleichfähigem Stoff nach dem direkten Verfahren 


Zugeführte Wärme 


(1) Dampf 2,4% 709 | 1702 WE 
12) Hole | 15 . 
Lauge (3) Eigenwärme 
v. Turm kommend: 75 WE | 
(4) Durch teilweise Ausnützung 
der Abgase, Entspaunungs- 
dämpfe und der Rücklauge 


zugeführte Wärme 155 WE 
230 WE 230 WE 
Summe 1947 WE 


jedoch der Dampfbedarf für das Dämpfen 


nicht bestimmt, hingegen geschah dies 


bei anderer Gelegenheit. Bei dieser ob- 
walteten folgende Voraussetzungen: 
Holzwassergehalt 37%, 
Holztemperatur 25°, 
Ausbeute/cbm: 89 kg 90/100 Stoff. 
Als Ergebnis wurde hierbei ein 
Dampfbedarf von 0,30 kg pro kg Stoff 
gefunden, während sich rechnerisch mit- 
tels früherer Angaben 0,30 finden läßt. 
Nachdem also hier die Uebereinstim- 
mung |recht gut ist, wurde für die in 
Rede stehenden Kochungen der rechne- 
risch gefundene Betrag für den Dampf- 
bedarf beim Dämpfen eingesetzt. 

Kochung: Anfangstemperatur: Als solche 
ergibt sich beim Einlassen der Säure 41“. 

Endtemperatur 135°. 

Kochzeit: Einschließlich des Dämpfens 16 
Stunden. 

Entleerung: Das Entleeren geschah durch 
Spülen. 

Ueberlaugung: Dem Kocher wurde im 
Laufe der Kochung insgesamt etwa 
15 cbm Lauge mit einer durchschnitt- 
lichen Temperatur von 115° entzogen. 
Bei den Versuchsreihen wurden aus be- 
stimmten Gründen diese Laugenmengen 
nicht zu anderen Kochern gespeist, son- 
dern zu einem Vorratsbehälter gepreßt. 
Demgemäß wurde auch zur Füllung des 
Kochers keine warme Ueberlauge ver- 
wandt. Während der Kochung vorkam 
kein Abgasen. 

Stoffausbeute: Rohausbeute: Diese 
wurde auf Grund der Stoffproben auf 
50% veranschlagt. 


Verhraucht= Wärme 


(12) Abfließenbe Lauge 967 WE 
Am Stoffbrei haftende Wärme: i 
(10: Stoff: 38 WE, 
(11) Lange: 475 
513 „is WE 
Rückwärme: 45 
(13) Entspannungswärm:: 1198 ` | 
(7) Ahgaswärme: 140 „ 
(6) Wärme d. übergetrieb. | 
Lauge: „„ 
urn 


(4) ausgenützt zwecks 
Vorwärmung d. Lauge: 155 „ | 155 „ 
(14) verloren im 
Kühlwasser: 262 „ 262 „ 


(8) Strahlungsver ust 31 
(9) Korhererwäimung Be 
| Summe 1947 „ 


Ausbeute cbm: 82 kg Stoff mit 90/100 
Trockengehalt. 

Eigenschaften des Dampfes: 
Dampfdruck im Mittel 7,3 kg / ems, 
Dampftemperatur 250°, 

Wärmeinhalt 705 WE. 


Zusammenstellung 13. 


Kocher grobe netto cbm | 145 


Ausbeuteſcbm 90/100 Stoff kg 82 
Rohausbeute aus Holz abs tr. 7% 50 
Dampfverbrauch beim Dämpfen / ks Stoff kg 0.26 
Anfangstemperatur des Kocher enhaltes 
zu Beginn der eigentlichen Kochung 41 
Kochungsendtemperatur 135° 
Gesamte Kochdauer Std. 16 
Wassergehalt der Holzschnitzel % | 24.5 
Wärmebedarf für 1 cbm Nettovolumen 
Kocherfüllung WE ~ 78600 
Kocher „ 0 1590 
Strahlung 0 2390 
insgesamt k 2 82580 


produktiv WE W 955 


Wärmebedarf bei 
total WE 1007 


Kochung für 1 kg Stoff 


Mittlerer Wärmeinhalt des Dampfes WE 709 


Davon im Mittel ausgenutzt WE O 555 
Errechneter Dampfverbrauchikg Stoff kg 1.81 
Beobachteter Dampfverbrauch/kg Stoff kg 1.76 
Gesamtdampfverbrauch 

(Kochen + Dämpfen)!kg Stoff 2.07 


Mit Hilfe dieser Angaben sind die Werte 
der Zusammenstellung 13 berechnet worden. 
Vergleicht man hier den berechneten Wert 
Dampfverbrauch mit dem, wie er aus einer 
Reihe von Beobachtungen (Kondensatmessun- 
gen) sich ergeben hat, wird man finden, daß 
die Uebereinstimmung immerhin gut ist. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Geschäjtsberichte. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken Akt.-Ges. 1924. 
In der ersten Hälfte des abgelaufenen Geschäfts- 
jahres, dem ersten nach der Umstellung des Aktien- 
kapitals auf Reichsmark, hatten unsere Werke unter 
den Folgen der plötzlichen Stabilisierung der Wäh— 
rung außerordentlich zu leiden. Denn die hierdurch 
hervorgerujene Geldknappheit erschwerte nicht nur 
eine normale Rohstoffversorgung unserer Werke, son- 
dern verursachte derartige Absatzstockungen, daß in 
der Mitte des abgelaufenen Geschäftsjahres teilweise 
Stillegungen nicht zu vermeiden waren. 

Wenn auch nach UÜrberwindung der Geldkrise in 
der zweiten Jahreshälfte sich der Betrieb unserer 
Werke wieder normaler und gewinnbringend gestal- 
ten konnte. so war es doch nicht moglich, den un- 
günstigen Einfluß der ersten Jahreshälfte dadurch 
voll wieder auszugleichen. 

Wenn trotz der vorstehend geschilderten Sach- 
lage und der außergewöhnlich hohen Steuerlast das 
Geschäftsjahr 1924 wenigstens mit keinem Verlust 
abschließt, so dürfte dies zur Hauptsache mit darauf 
zurückzuführen sein, daB wir im Interesse der wirt- 
schaftlicheren Gestaltung unserer Betriche am 
1. April 1924 die vom gesamten Aktienkapital noch 
fehlenden Aktien der Oberschlesischen Zellstofiwerke 
Aktiengesellschaft sowie das gesamte Aktienkapital 
der Papierfabrik Oker Aktiengesellschaft erwerben 
konnten. Hierdurch war es uns möglich, diese beiden 
Werke zum pachtweisen Betrieb uns anzuxliedern, 
wodurch vor allem durch die Pachtung der Ober- 
schlesischen Zellstoffwerke die Rohstoffversorgung 
unserer Werke auf eine bedeutend günstigere und 
verbreiterte Basis gestellt werden konnte. 

Die per 31. Dezember 1924 abgeschlossene Bilanz 
ergibt einen Reingewinn von % 70 309, den wir 
vorschlagen, auf neue Rechnung vorzutragen. 

Für das neue Geschäftsjahr dürfte mit Rücksicht 
auf den bisherigen Beschäftigungsgrad unserer Fa- 
briken. falls keine außerordentliche Verschlechterung 
der gegenwärtigen Verhältnisse eintritt. mit einem 
zufriedenstellenden Ergebnis zu rechnen sein. 


Knocckel, Schmidt & Cle., Papierfabriken Akt.-Ges., 
Lambrecht. 1924. 

Das Jahr 1924 war für uns wie für viele andere 

Unternehmungen. namentlich im besetzten Gebiet, 

kein erireuliches. Die üblen Wirkungen der voraui— 


Lexangenen Inilatian blieben nicht aus. Auch wir 
hatten unter der Geldknappheit. welche sich in erheb- 
lichen Ausgaben für den notwendigen Bankkredit 
außerte. hart zu leiden. Hinzu traten die hohen 


Steuern und die durch die Verkehrshemmungen usw. 
verursachten Sonderkosten. Dabei hatten wir, ins- 
besondere im Auslande. mit einem ungewöhnlich 
scharfen Wettbewerb zu kämpfen. während der 
Inlandınarkt wegen mangelnder Konsumkraft nicht 
genügend aufnahmefähig war. 

In unserem Hauptwerk Lambrecht waren wir 
das ganze Jahr ununterbrochen beschäftigt. Dagegen 
mußten wir in Schönthal wegen des Fehlens lohnender 
Aufträxe auf die in diesem Werk herzustellenden. 
vielumstrittenen Papiersorten während vieler Monate 
stillexen. 

Für Neuanlagen verausgabten wir R.-M. 117 280. 

Die Papiererzeugung betrug insgesamt 3504 125 
Kilogramm. Der Rohgewinn ergab einschl. des Ge- 
winnes unserer Steinwalzenabtellung R.-M. 1 340 350. 
Dem stehen gegenüber an Unkosten R.-M. 1.398 950. 
an Abschreibungen auf Fabrikanlagen unter Berück- 


sichtigung einer größeren Extraabschreibung auf 
Schönthal wegen der in diesem Werk besonders ge- 
lagerten Verhältnisse R.-M. 206 707, auf ausstehende 
Forderungen R.-M. 14 723. Zur Deckung des so sich 
ergebenden Verlustsaldos von R.-M. 280 000 beantra- 
gen wir die Umstellungsreserve in vollem Umfange 
heranzuzichen. 

Das Jahr 1925 scheint nach dem bisherigen Ver- 
lauf günstigere Aussichten zu bieten. 

Die Bilanz nebst Gewinn- und Verlustrechnung 
wurde in der am 29. Juni stattgehabten Generalver- 
sammlung in allen Teilen gutgeheißen. 


Papierfabrik Oberschmitten W. & J. Moufang, 
Akt.-Ges. in Oberschmitten, 1924. 

Durch Vertrag vom 10. April 1924, der durch 
die Generalversammilung vom 21. Mai 1924 bestätigt 
worden ist, ist das frühere Pachtverhältnis aufgelöst 
worden und der Betrieb in vollem Umfange ah 
1. Januar 1924 wieder auf unsere Gesellschaft über- 
gegangen. 

Im verflossenen Jahr sind wir gut beschäftigt 
gewesen. Indessen waren die Verhältnisse im ersten 
halben Jahr außerordentlich schwierig durch die 
Nachwirkung des vorangegangenen Inflationsjahres. 
Der Export, an dem wir mit unseren Papieren sehr 
wesentlich interessiert sind, wird in doppelter Hin- 
sicht fort und fort sehr erschwert, einmal dadurch, 
daß in den letzten Monaten die Erzeugungskosten 
durch anhaltendes Teurerwerden der Rohstoffe, Hilfs- 
materialien sowie der Löhne höher wurden, sodann 
durch das Vorgehen: des Auslandes, das seine Zölle 
in einem Maße erhöht, daß trotz Ausnutzung aller 
technischen Möglichkeiten bei der Fabrikation die 
Einfuhr nach manchen Ländern immer mehr unter— 
bunden wird. Man sicht sich» der Tatsache gegen- 
über, daß alles, was man in einem industriellen Be- 
triebe benötigt, vom Rohstoff bis zur Schraube, heute 
im Auslande eine geringere Ueberteuerung besitzt 
als in Deutschland, Wo alle Bedarfsartikel mit teil- 
weise schr wesentlich höheren Preisen bezahlt wer— 
den müssen. Muß man doch für Ersatzteile oder für 
neue Maschinen heute hier noch mit einer 50- bis 
100 %igen Ueberteuerung gegenüber den Vorkriegs- 
preisen rechnen. Darüber hilft nicht hinweg, dab im 
Inland auch die Papierpreise gestiegen sind. Es ist 
das teilweise wohl eine Folge erhöhter Nachfrage bei 
bestimmten Papieren. im wesentlichen aber eine Folge 
der andauernden Verteuerung in allen Sparten der 
Wirtschaft. Soll die deutsche Papierindustrie ihre 
Erzeugungsmöglichkeit einigermaßen voll ausnützen 
können. dann muß sie einen sehr großen Teil ihrer 
Erzeugnisse nach dem Ausland verkaufen, wie das 
wohl bei den meisten Fertigindustrien der Fall sein 
wird und auch nötig ist, um eine aktive Zahlungs- 
bilanz für das Reich zu erzielen. Es kann keinem 
Zweifel unterliegen, daß es besser gewesen wäre, 
wenn die deutsche Regierung für ihre Handelspolitik 
sich zur Richtschnur genemmen hätte, die Einfuhr- 
zölle nicht zu erhöhen, Sie konnte einmal dadurch 
das Ausland wirksam beeinflussen, ebenfalls eine 
mäßige Schutzpolitik zu treiben und sie konnte wei- 
ter dieser Absicht Nachdruck verleihen durch starke 
Differenzierung zwischen Vertragszöllen und auto- 
nomen Zöllen. 

Nach Abzug von / 162 237 für Steuern. Zinsen 
und Verkaufskosten sowie % 31995 für Abschrei- 
bungen beläuft sich das Ergebnis auf A 48 504. 
Wir beantragen, den UÜeberschußB wie folgt zu ver- 
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wenden: Tantieme für den Vorstand und Aufsichtsrat 
je «A 6000, 4% Dividende . 26 000, so daß «A 10504 
zum Vortrag auf neue Rechnung verbleiben. 


Papierfabrik Neumühle Aktiengesellschait, 

Neumühle bei Miesbach, Oberbayern. 1924. 

Das Jahr 1924 brachte für unser junges Unter- 
nehmen außergewöhnliche Belastungen und Verluste. 

Die erzielbaren Verkaufspreise für Papier stan- 
den weder im Inland, noch viel weniger aber im 
Ausland in einem entsprechenden Verhältnis zu 
unseren Erzeugungskosten, bei welchen die hohen 
Steuern, Frachten und Kreditzinsen einen sehr er- 
heblichen Anteil ausmachten. Dazu kam noch, daf 
wir die Hälfte des Jahres unter Wassermangel zu 
leiden hatten und deswegen nur in beschränktem 
Umfang produzieren konnten. 


Auch in den ersten drei Monaten des neuen 
Jahres verursachte der anhaltende Wassermungel 
Betriebserschwerungen und besondere Unkosten. 


Inzwischen ermöglichte die Besserung des Wasser- 
standes. verbunden mit einem schlanken Absatz 
unserer Erzeugnisse, die volle Ausnützung unserer 
Anlagen und läßt eine Besserung erhoffen. 

Der Betriebsverlust bezifferte sich auf A 149 820. 
Wir beantragen, hievon die bei Erstellung der 
Reichsmarkbilanz vorgesehene Rücklage für Verluste 
in 1924 in Höhe von «A 100 000 abzubuchen und die 
verbleibenden «A 49820 als Verlust auf neue Rech- 
nung vorzutragen. 


Die zum Hartmann-Konzern gehörige Kostheimer 
Cellulose- und Papierfabrik A.-G. (Aktienkapital 
R.-M. 960 000 Stamm- und 60000 Vorzugsaktien) 
schließt für 1924 nach Abschreibungen Von R.-M. 
59874 mit R.-M. 128 705 Verlust ab. Das Werk ist 
Oktober 1923 infolge der Ruhrbesetzung zum völligen 
Stillstand gekommen. Der Betrieb sei bis heute noch 
nicht wiederaufgenommen. In der zweiten Hälfte des 
Geschäftsjahres seien die Verhandlungen mit dem 
Reiche wegen der‘ Eufschädigung der während der 
Besetzung beschlagnahmten Rohstoffe wieder ange- 
knüpft worden. Es sei zu erwarten, daß der dem 
Werke zugefügte Schaden wenigstens teilweise er- 
setzt wird. Man habe zwar umfangreiche Vorarbeiten 
für die Wiederaufnahme des Betriebs in Angriff ge- 
nommen. Bei dem Ausmaß der infolge des langen 
Stillstandes notwendig gewordenen neuen Investi- 
tionen und der schwierigen Beschaffung der erforder- 
lichen Betriebsmittel läßt sich aber noch nicht 
absehen, wann der Betrieb wieder eröffnet werden 
könne. Die Bilanz weist aus: Anlagen mit 1,03 
(1,07) Mill., Bestände mit 0,10 (0,20) Mill., Debitoren 
mit 0,24 (0,10) Mill., während Kreditoren 0,13 (0.08) 
Mill. zu fordern haben. 

Die Generalversammlung der Schlesischen Celiu- 


lose- und Papleriabriken A.-G. in Cunnersdorf ge- 
nehmigte die Ausgabe einer mindestens 10proz. zu 


1122 7 rückzahlbaren hypothekarisch sichergestell- 
ten Obligationsanleihe bis zu 1.75 Mill., die den 


Stammaktionären zum Umtausch gegen ihre Aktien 


im Verhältnis 1 zu 1 angeboten werden sollen, 

Revaler Papierfabrik E. J. Johanson Akt.-Ges. 
in Reval. Die Gesellschaft zahlt für 1924 bei einem 
Aktienkapital von 1,5 Mill. EMk. 12 v.H. Dividende. 
Der Reingewinn betrug 2,1 Mill. EMk., von dem 0,9 
Mill. EMk. für Amortisationszwecke und 10 v». H. 
zur Reserve zugezählt wurden. 


Die A.-G. für Pappenfabrikation in Berlin bc- 
zitiert im Umstellungsprospekt per 28. Februar die 


Bankschuld auf R.-M. 130 000 (1. April 1924 103 365), 
die sonstigen Kreditoren auf R.-M. 530 000 (140 522), 
andererseits die Vorräte auf 348 000 (167 989) und 
die Debitoren auf 454 000 (258 558), worunter R.-M. 
163 450 (102 152) Forderungen an die zugehörigen 
branchegleichen Fassoldwerke in Altona (Aktien— 
kapital R.-M. 300 000). An Jeserichaktien besitzt die 
Gesellschaft R.-M. 144 000. Die sämtlichen Beteili— 
gungen, von denen inzwischen R.-M. 85 000 Kraft & 
Knust-Aktien verkauft worden sind, standen im April 
1924 mit R.-M. 450 000 zu Buch. Die Umsätze der 
A.-G. für Pappenfahrikation selber betrugen 1922/23: 
5 890 000 kg, 1923 24: 4 084 000. 1924/25: 6 294 000 kg. 
Der Geschäftsgang im letzten Jahre entsprach infolge 
der geringen Bautätigkeit, welche eine Einschränkung 
der Betriebe bedingte, nicht den Erwartungen. Eine 
Dividende werde voraussichtlich nicht zur Verteilung 
kommen. (Kapital 1,8 Mill.) (Fftr. Ztg.) 


In der Generalversammlung der Firma Albert E. 
Reed & Co. Lid. in England bezeichnete der Vor- 
sitzende das verflossene Jahr als befriedigend und 
eine Gesamtdividende von 10% auf die gewöhnlichen 
Aktien konnte zum erstenmal seit mehreren Jahren 
in Vorschlag gebracht werden. Dieses Ergebnis ist 


erzielt worden trotz der dauernden Abwärtsbewe- 


gung der Marktpreise durch vermehrte Produktion 
und durch viele Sparmaßnahmen in den Betrieben 
sowie infolge des Preisrückgangs einzelner Roh- 
materialien. Die britischen Kolonien und vor allem 
aber Australien bilden das wichtigste Absatzgebiet 
für die britische Papierindustrie. Ohne den australi- 
schen Markt wäre eine Vollheschäftigung der Zei- 
tungsdruckpapierfabriken nicht möglich gewesen, Die 
Direktoren der Gesellschaft haben beschlossen, eine 
weitere schnell laufende Maschine in ihrer Fabrik in 
Aylesford aufzustellen. wodurch die Produktion 
jener Fabrik sich um die Hälfte erhöht. 


Die Colthrop Board and Paper Mills Ltd. mit 
Fabriken in Thatcham, Berks, Geschäftssitz in Lon— 
don, haben nach dem Bericht des Vorsitzenden ein 
günstiges Geschäftsjahr hinter sich. Die Fabrik hatte 
vell Arbeit und die Gesellschaft war in der Lage, 
den Bedarf der mit ihr verknüpften Industrie zu bce- 
friedigen. Der Gewinn belief sich auf E 39 426. Auf 
Abschreibungen kommen € 19000. Der Nettogewinn 
von £ 20936 erhöht sich durch den Vortrag vom 
letzten Jahr auf € 27674. Im Laufe des Jahres 
wurden mit einem Kostenaufwand von über € 10 000 
große Betricebserweiterungen gemacht, um die Pro- 
duktionskosten zu verbilligen und die Erzeugung der 


Pappenfabrik zu erhöhen. Es wird eine Dividende 
von 5% verteilt. S, 


Generalversammlung. 


Rohpappenfabrik A.-G., Worms, am Dienstag, 
den 21. Juli 1925, nachmittags 3 Uhr, in den Ge- 
schäftsräumen der Gesellschaft. 


Papierlieferung nach Aegypten. 


Der Superintendent der „Government Press“ 
in Kairo, Boulac, schreibt für das Rechnungsjahr 
1925/26 die Lieferung größerer Mengen Papier und 
Pappe aus. Die Frist für die Einreichung der An- 
gebote ist auf den 25. Juli d. J. festgesetzt. Die 
Lastenhiefte können beim Deutschen Wirt- 
schaftsdienst,. G m. b. H., Berlin W 35. 
Schöneberger Uier 21, eingesehen werden. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Feinpapleriabrik J. J. Goßler in Frankeneck 
(Pfalz) wurde von der Papierfabrik Scheufelen in 
Oberlenningen erworben, die sie unter der Firma 
„Papierfabrik Scheufelen, Werk Frankeneck“ weiter- 
führt. Die im Jahre 1790 gegründete Papierfabrik 
in Frankeneck war seit dieser Zeit im Besitze der 
Familie Goßler. Herr Kommerzienrat Dr. Scheufelen 
wurde nach dem Ableben seines Schwiegervaters. 
des Herrn J. Erhardi Goßler, Mitbesitzer der Fabrik. 

Die Firma Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabri- 
ken Aktiengesellschaft in Lambrecht (Rheinpfalz) hat 
ihre Filialiabrik Neustadt a. d. Haardt-Schönthal 
verkauft und am 1. Juli an die neue Firma „Papier- 
fabriken Schönthal C. Wendling G. m. b. H.“ über- 
tragen. 

Neue Aktiengesellschaft. Die seit 
1863 bestehende Papier- und Pappenfabrik Clemens 
Claus in Thalheim (Erzgebirge) hat ihr Unternehmen 
in eine Aktiengesellschaft unter der Firma Clemens 
Claus A.-G. Thalheim umgewandelt. Herr Walter 
Claus übernahm den Vorsitz ım Aufsichtsrat; der 


seitherige technische Leiter, Herr GerhardRoll-, 


busch, wurde zun alleinigen Vorstand bestellt. 


Die Märkische Paplerindustrie G. m. b. H. in 
Treuenbrietzen ist unter Geschäftsaufsicht getreten. 
Aufsichtsperson ist Herr Dr. jur. Arnold Lib- 
bertz in Berlin W 10, Matthäikirchstraße 14. 


Aktiengesellschaft für Papierverarbeltung Unter- 
kochen. An Stelle des seitherigen Aufsichtsrats wurde 
Fabrikant Rieger, Unterkochen, Rentier Wilhelm 
Roeck, Wildbad. und Direktor A. Petter- 
mand, München, neu in den Aufsichtsrat gewählt. 

Neue Zeilstoffabrik und Großkraftschieiterei in 


der Slowakei. Die Stadt Altsohl in der Slowakei 
hat die Konzession zur Errichtung einer großen, hoch- 


modernen Zellstoffabrik in Verbindung mit einer Grob- _ 


kraitschleiferei und einer Holzverkohlungsanlage er- 
halten. 
Brandunglück. 
Iulosefabrik bei Porsgrund, Norwegen, 
Brand einen Schaden von K 300 000 an. 
aufbau soll alsbald erfolgen. 
Niemiskoski Osakeyhtiö, Papierfabrik bei Tuok- 
slahti, Finnland, die seit mehr als einem Jahre still- 


In der Bamble Aktie Cel- 
richtete cin 
Der Wieder- 


liegt, will zum September den Betrieb wıederauf- 
nehmen und erbaut gegenwärtig eine Dampfkraft— 
station in Sordavala. Ihre zwei Holzschleifereien 


sind schon im Gange. (Papier-Ztg.) 


Handelsregister-Eintragungen. 

Vereinigte Papier- und Ultramarinfabriken Jacob 
Kraus, Joh. Setzer, N, Schneider jr. A.-G., Wien Í, 
Mahlerstraße 11/13. Hugo Schwarz, Dr. Wilhelm 
Rosenberg, Dr Albert Weingarten und 
Cornel Spitzer als Mitglieder des Verwaltungs- 
rates, und die Prokura des Ernst Goldschmidt, 
Wilhelm Pfannenschmidt und Dr. Friedrich 
August Stollberg gelöscht. Robert D. Holu, 
Direktor der Anglo-Austrian-Bank Ltd., Niederlas- 
sung in Wien, und Viktor Pick in Prag, als Mit- 
glieder des Verwaltungsrates eingetragen. 

Pagel. Walter & Kraemer, Pappen- und Papier- 
warenfabrik, Auermühle (Post Au) bei Altenkirchen 
im Westerwald. Der Kaufmann Otto agel in 
Wehbach und der Techniker Walter Kraemer 
in Hamm sind aus der Gesellschaft ausgeschieden. 


4 2 = ed 
Der bisherige Ministerialrat Dr. Lammers ist vom 
preußischen Staatsministerium auf Vorschlag des Mi- 
nisters für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung zu:n 
Staatssekretärim Kultusministerium 
ernannt worden. Herr Dr. Lammers ist ein Bruder 
des Herrn Rechtsanwalts Lammers, Vertrauensmann 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


70. Geburtstag. Der langjährige Teilhaber 
der Firma Baier & Schneider, Geschäftsbücherfabrik 
in Heilbronn, Herr Richard Mayer, feierte am 6. Juli 
seinen 70. Geburtstag. Herr Mayer ist in der Papier- 
welt eine bekannte und angesehene Persönlichkeit. 
1880 trat er als Teilhaber in die Firma Baier & 
Schneider an Stelle des verstorbenen Teilhabers 
Baier ein, nachdem er schon drei Jahre vorher in der 
Firma tätig gewesen war. Seine außerordentliche 
Umsicht, Rührigkeit und Tüchtigkeit, seine hervor- 
ragenden Fachkenntnisse sowie seine soliden Ge- 
schäftsgrundsätze in Verbindung mit seinem liebens- 
würdigen, persönlich gewinnenden Wesen trugen we- 
‚sentlich mit zu dem auberordentlichen Aufschwung 
des aus einer kleineren Papiergroßhandlung heraus- 
gewachsenen bedeutenden Unternehmens bei. 

25jährigesDienstjubilä um. Herr Ober- 
werkführer Wilhelm Walter ist am 25. Juli d, J. 
25 Jahre in der früheren Königsberger Zell- 
stoffabrik, jetzt Koholyt Aktiengesellschaft, Ab- 
teilung Königsberger Zellstoffabriken, tätig. Er hat 
sich ın dieser langen Dienstzeit stets als treuer und 
tüchtiger Beamter erwiesen und die Anerkennung 
seiner Vorgesetzten erworben. 


Vereinigte Triebener Pappenfabriken und Säge- 
werke Ges. m. b. H. in Trieben, Steiermark. Sämt- 
liche Geschäftsanteile sind in den Alleinbesitz des 
Herrn Ing. Mie haet Mang fd Jen, Allein- 
inhabers der Frankenauer Pappenfabrik und Säge- 
werk Mich, Mangold d. J. in Aspang, übergegan- 
ven. Das neue Hauptbüro der Triebener Papier- 
iabriken, die etwa 3000 t weibe und braune Pappe 
erzeugen. befindet sich gemeinsam mit der Fran- 
kenauer Firma in Wien IV, Schönbrunner Straße 6. 


Auffindung einer ncuen Taikumlagerstätte. In 
dem steirischen Grubenkomplex der Firma Eduard 
Elbogen, Wien Ill, wurde kürzlich eine be- 
deutende Talkumlagerstätte neu erschlossen. Durch 
den Brand emes Benzinmagazins ergab sich die Not- 
wendigkeit eines Magazinneubaues an einer abge- 
legenen Stelle. Anläßlich der Grundaushebung stieß 
man auf Talkspuren. Der zur Untersuchung des 
Ausbisses angelegte Augustenstollen erschlob ein 
Talklager von 17 m Mächtigkeit. Auch ein etwa 30 m 
tiefer vorgetriebener Stollen, der Franzstollen, ist 
bereits fündig geworden, so daß die Erstreckung 
des Lagers in diese Tiefe nachgewiesen ist. An der 
Ausrichtung und den Vorbereitungen zur Einleitung 
eines rationellen Abbaues des Lagers, das ein voll- 
kommen reines, hochwertiges Talkum ergibt, wird 
mit allen verfügbaren Kräften gearbeitet. 


Zu den von Reparationslieferungen ausgeschlos- 
senen Waren gehören: Gruppe III c) Papierspäne, 
Altpapier usw. (6734), d) Leinen- Baumwollen- usw. 
Lumpen und alle übrigen zur Papierbereitung die- 
nenden Abfälle von Gespinstwaren u. dgl. (543b). 
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Sonder-Festnummer 1925. 


Ueber die anläßlich der Papiermachertagung in Hamburg erschienene Sonder- 
festnummer unseres Blattes sind uns zahlreiche Anerkennungen zugegangen, von 
denen nachstehend einige folgen: 


„Gestatten Sie mir, Dank und Anerkennung Ihnen auszusprechen für die 

heute in meinen Besitz gelangte Sondernummer, die sowohl in textlicher als 
auch drucktechnischer Hinsicht als wohlgelungen zu bezeichnen ist u. sicher 
selbst hochgespannte Erwartungen befriedigen wird. Wie die Ihrer Initiative 
entsprungene Gepflogenheit, zur alljährlichen Hauptversammlung des V. D. P. 
der Fachwelt eine besondere Festnummer darzubieten, bisher schon als 
löblich zu begrüßen war, so bietet auch das diesmalige stattliche Heft mit 
seiner Auslese von Aufsätzen so viel des Wissenswerten und Anregenden, 
daß kein Fachgenosse es ohne Anerkennung aus der Hand legen wird. Auch 
die Selbstdarstellungen der für das Papierfach in Frage kommenden Maschinen- 
bauanstalten usw. vermitteln einen kurzen Ueberblick über die Anforderungen 
neuzeitlicher Technik, denen der Papierfabrikant zu genügen hat, und selbst 
die zur Drucklegung gestifteten Papiersorten erfreuen das Auge des Fach- 
mannes als eine Art gedrängter Probenschau maßgebender Erzeugnisse 
unserer Industrie, die uns zeigt, daß wir in qualitativer Hinsicht hinter den 

= Leistungen fremden Wettbewerbs jedenfalls nicht zurückgeblieben sind. 
Alles in allem: Sie dürfen zufrieden sein mit dem, was Ihre Schrift- 
leitung und der Stab Ihrer Mitarbeiter mit dieser Festnummer zu bieten hatten!“ 
X Y.Z. 


„Ihre Sondernummer ist hervorragend geeignet, ausländischen Interessenten 
die Leistungsfähigkeit der deutschen Papierindustrie vor Augen zu führen, 
was von seiten der Gesandtschaft auch gerne geschehen wird.“ 

Deutsche Gesandtschaft i. B. 


nn a 


„Wie immer so ist auch heuer das Heft reich und prächtig ausgestattet, 
so daß es nicht nur eine schöne Erinnerung für die Teilnehmer an der Tagung 
bleibt, sondern eine sehr wertvolle Bereicherung der Fachbibliothek eines Papier- 
machers bildet. 

Die Sonderhefte des Wochenblattes werden schon eine Art Lexikon und 
ist der Verlag von neuem für die Herausgabe zu beglückwünschen!“ 
H., Fabrikdirektor. 


„Ihr Festheft ist sowohl in äußerer Aufmachung: wie auch im Inhalt her- 
vorragend schön und reiht sich ebenbürtig den Sonderheften früherer Jahre an,“ 
B., Fabrikdirektor. 
„Die Sondernummer findet sowohl nach Inhalt, als Form meinen ganzen 
Beifall.“ H. F. i. R. 
„Ich finde auch dieses Jahr das Festheft wieder ganz ausnehmend schön 
gelungen, zudem inhaltlich überaus wertvoll und reichhaltig.“ Dr. L. 


Die 305 Seiten starke Nummer, welche 99 Seiten redaktionellen Text mit 
36 Abbildungen und 64 Seiten Selbstdarstellungen enthält, wird in Deutschland und 
nach Oesterreich zu dem billigen Preise von Mk. 2.— portofrei geliefert. Nach dem 
Ausland beträgt der Preis bei portofreier Zusendung Mk. 3.—. Zahlungen im In- 
lande auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Die neuen Bestimmungen für die Ausfuhr 
von Papierholz aus Oesterreich. s 

Das Bundesministerium für Finanzen ` gibt bce- 
kannt, dab von nun ab Ausfuhrscheine auf 15000 kg 
für eine Waxgonladung Papierholz ausge- 
stellt werden. 

Bei Ueber- und Unterladung muß die Minder- 
leistung an Ausfuhrabgabe nachgefordert, die Mehr- 
leistung rückvergütet werden. Zur Vermeidung dieser 
nachträglichen Verrechnung gelangen vom 25. Juni 
J. J. an Ausfuhrscheine mit dem Aufdrucke „Keine 
Verrechnung" zur Ausgabe. Diese Scheine 
werden gegen folgende Beträge an die Parteien aus- 
gefolgt: 

Ausfuhrabgabe für 
die Waggonkadung 
Nadellangholz über 12 m lang: 
Doppelwaggon i ; ; . 45 G-K. 
Manipulationsgebühr . K go 2S a 


in Summa 47 G.-K. 
Nidelblochholz und Schleifholz: 


Einfacher Waggon 5 8 „ 25 G.-K. 
Manipulationsgehühr 3 i ; l ae 
in Summa 20 G.-K. 
Waldstangen bis 10 cm Durchmesser: 
Einfacher Waggon Í p 11 G.-K. 
Manipulationsgebühr . 8 x 1 s 


in Summa 12 G.-K. 
E. B. 


Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 
von Josef Spennrath. Dritte. neuhearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis Æ 2.50. 
Güntter-Stalb, Verlag, Biberach (Riß). 


Abwasserprüfung und Stofiwiedergewinnung. 
Berichtigung. 

In dem Vortrage des Herrn Direktor Herdey 
der Eisengießerei und Maschinenfabrik A.-G. Bautzen 
in Nr. 26, S. 778, sind folgende Fehler zu berichtigen: 

Auf Seite 778, 2. Spalte, 38. Zeile von oben, soll 
es heißen: „verlustbringende Ableitung der Fasern in 
die Vorflut“. 


Aui Seite 780, 1, Spalte, 14. Zeile von oben: 

9 f e s 100 
„Stoffrückgewinnung durch Stoffänger x = N 
è 


1000 


„ (B — C) in % und nicht B 00. 


Auf Seite 780. 2. Spalte. 9. Zeile von unten: 
„schwimmenden Stoffteile dem freien Ablauf“. 

Auf Seite 781, 1. Spalte, 7. Zeile von oben: „Ab- 
setzprozeB entsprechend langsam übergeben“. 

Auf Seite 781, 1. Spalte, 3. Absatz: „In der Han- 
delsholzstofiindustrie ist der unmittelbaren Faser- 
wiedergewinnung bei Erzeugung von Lagerstoii 
ein Riegel vorgeschoben“. 

Auf Seite 781. 1. Spalte, 4. Absatz von oben: 
„Das Trocknen des Holzstoffes vernichtet die Nähr- 
fähigkeit des Holzstoffschleimes für die Spaltpilze. 
Bei Erzeugung trockenen ...“ 

Auf Seite 781, 2. Spalte, 10. Zeile von oben: „Ein 
Apparat zur Klärung von 500 Min. - Liter". 


Beilagen-Hinweis. 


Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 
eine Beilage der Firma Oscar Krieger G. m. 
b. H., Dresden-Fr., bei. 


Die auf dem Umschlag dieser Nummer angeführte 
Fortsetzung der „Pappenſabrikation“ multe infolge 
in letzter Stunde eingegangener wirtschaftlicher Ar- 
tikel! wegbleiben. 


Nachruf! 


Einer ruchlosen Tat fiel Herr 


Hartwig Schoeller, 


Direktor der Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H., 


im besten Mannesalter zum Opfer. 


Der Dahingeschiedene gehörte unserer Vereinigung in den Jahren 1920/21 


und 


als ordentliches 
Wir trauern um ihn als um einen wohlmeinenden Freund, der sich, 
unserem engeren Kreise weilte, tatkräftig für das Gedeihen der Vereinigung 


einsetzte. Wir betrauern 


dann bis zu seinem Tode als auswärtiges Mitglied an. 


als er in 


in ihm ferner einen Fachgenossen mit vorbildlichen 


Eigenschaften, dessen Schaffen und Wirken unserer Industrie von großem Nutzen 


zu werden versprach. Um so 


mehr sind wir über den Verlust unseres Mit- 
gliedes betrübt, als dieser Mann sich nicht nur 


im Berufe bestens bewährt, 


sondern gerade auch als Mensch in jeder Weise als von tadellosem Charakter 


erwiesen hat. 


Wir werden ihm ein ehrenvolles Andenken bewahren. 


[7308 


Fachvereinigung für Papiertechnik E. V., Cöthen, Anhalt. 
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Exkursionsbericht der Fach vereinigung für Papiertechnik, Cöthen. 


Wie in den vergangenen Jahren, so 
wurde auch in diesem Sommersemester von 
der Fachvereinigung für Papiertechnik eine 
größere Exkursion veranstaltet und nach 
längeren Beratungen als Hauptziel München 
gewählt. 

Außer verschiedenen Werken der Papier- 
und Zelluloseindustrie in der näheren Um- 
gebung Münchens waren diesmal besondere 
Anziehungspunkte das wohl einzig in seiner 
Art dastehende Deutsche Museum und die 
vor kurzem eröffnete Deutsche Verkehrsaus- 
stellung. Zur Erweiterung und Vertiefung 
ihrer fachwissenschaftlichen Kenntnisse hat- 
ten sich 22 Mitglieder zur Teilnahme bereit 
erklärt. 

Am 4. Juni frühmorgens wurde die Reise 
unter der Führung von Herrn Ingenieur 
Hoyer angetreten und nach 13stündiger, 
abwechslungsreicher Fahrt gegen die neunte 
Abendstunde die alte Kunststadt an der Isar 
erreicht. Der nächste Tag führte in das, der 
München Dachauer Papierfabriken A.G. ge- 
hörige Werk Pasing. In allen Teilen war 
Gelegenheit geboten, neben neuen, interes- 
santen Einzelheiten beim Herstellungsgang 
von holzhaltigen und mittelfeinen Papieren 
die neu eingebauten Transportanlagen be- 
sonders eingehend kennenzulernen, 

Der Nachmittag war dem Besuch der 
Verkehrsausstellung gewidmet. Die ausge- 
stellten Maschinen für die Druckereien und 
die graphische Industrie, wie die allerneue- 
sten Benachrichtigungs- und Rohrpostanlagen 
möchten wir besonders hervorheben. Auch 
die letzten, hier gezeigten Schöpfungen in 
Hinsicht der Beförderungsmittel erregten 
| Bewunderung. 

Am Sonnabend fanden sich alle Teilneh- 
mer zur Besichtigung des Deutschen Mu- 
seums ein. Der Besuch dieser überaus be- 
deutsamen Stätte der Wissenschaft und 
Technik wird sicher allen ein unvergeßliches 
Erlebnis geworden sein; keinem der Studie- 
renden wird es bisher möglich gewesen sein, 
alle Zweige der Technik in so mustergültiger 
Anordnung nach historisch treuer Entwicke- 
lung vor Augen gesehen zu haben. Die 
restliche Zeit des Tages wurde dazu benützt, 
noch verschiedene bauliche Sehenswürdig- 
keiten Münchens kennenzulernen. 

Das unvergleichlich schöne Wetter während 
der ganzen Dauer der Exkursion verführte 
die Papiererschar, am Sonntag einen Ausflug 
nach dem idyllisch gelegenen Starnberger 

| See zu unternehmen. In rascher Fahrt wurde 


man durch das „Elektroroß“ aus dem Ge- 
wühle der Großstadt durch das Würmtal 
entführt. Von beiden Seiten des Sees, die 
durch den Dampfer erreicht wurden, genoß 
man eine herrliche Aussicht, zumal sich gegen 
Abend die bayrischen Alpen in ihrer gigan- 
tischen Größe zeigten. Nur zu bald hieß es, 
von dem anmutigen Stück Erde Abschied 
nehmen, um nach München zurückzukehren. 


Der folgende Tag diente dazu, Einblick 
in die Zellulose- und Papierfabrik Reden- 
felden am Inn zu nehmen. Für viele war die 
Verarbeitung der Ablauge zu Sulfitsprit neu 
und äußerst anregend. Beachtenswert war 
die arbeitsparende Aufbereitung des Holzes. 


Das schon erwähnte prächtige Wetter 
veranlaßte die Teilnehmer am Nachmittag zu 
einer Bergfahrt auf den Wendelstein. Von 
der Talstation Brannenburg ging es in lang- 
samer 1 V stündiger Fahrt bergan, eine ewig 
bleibende schöne Erinnerung. Auf dem 
Gipfel bot sich allen eine besonders klare 
Fernsicht, die nur selten im Jahre möglich 
ist. Im Süden erglänzten die Gletscher des 
Venediger- und Glocknermassivs im Sonnen- 
schein, entgegengesetzt zeigte sich die bay- 
rische Hochebene mit ihren zerstreut liegen- 
den Seen. Leider erlaubte die vorgeschrittene 
Zeit nur ein kurzes Verweilen auf dem ge- 
nußreichen Aussichtspunkt. Bei untergehen- 
der Sonne ging die Talfahrt wieder vor sich. 


Der 6. Tag war vormittags mit einem 
Rundgang durch die Haindl’schen Papier- 
fabriken in Augsburg ausgefüllt. Was gezeigt - 
wurde, übertraf alle Erwartungen, denn es 
bot sich das Bild eines hochmodernen Be- 
triebes. Kein Wunder. war es darum, daß 
sich die einzelnen Gruppen in die Länge 
zogen. Besonderes Interesse erregte allge- 
mein ein mit allen Errungenschaften der 
Technik ausgestatteter Voithscher Schnell- 
läufer. 


Das letzte Ziel der Exkursion war die 
Holzschleiferei der München Dachauer Pa- 
pierfabriken A.-G. in Olching. Hier war 
Gelegenheit gegeben, was wohl nur noch 
selten anzutreffen ist, drei Schleifersysteme 
nebeneinander arbeiten zu sehen, und zwar 
den Ketten-, Magazin- und Stetigen Schleifer. 
Anschließend wurde das etwa 10 Minuten an 
der Amper aufwärts liegende, neu erstellte 
Wasserkraftwerk des obigen Unternehmens 
in Augenschein genommen. Hochbefriedigt 
von diesem Tag wurde. abends die Han 
nach München angetreten. 
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Am nächsten Morgen mußte dann leider 
trotz allgemeinen Bedauerns an die Heimreise 
gedacht werden. Nach langer Bahnfahrt fand 
die gut und programmäßig verlaufene Exkur- 
sion noch vor Mitternacht in Cöthen ihren 
Abschluß. 

Auch an dieser Stelle sei allen Herren 
und Firmen für ihre entgegenkommende und 
gastliche Aufnahme, vor allem Herrn Direktor 
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Conrad, Herrn Fabrikbesitzer Willi 
Haindl und Herrn Fabrikverwalter Ben- 
zinger für ihre freundliche Bewirtung 
nochmals verbindlichst gedankt; ebenso auch 
allen den Herren, die in liebenswürdiger 
Weise die Führung durch die Betriebe über- 
nommen hatten. 


Der Pressewart: gez.: Kade. 


Auslands-Rundschau. 


England. 

Die Papierfabrik von Chad- 
wick and Taylor Ltd. in Ordsall 
Hall, Salford, welche eine fünfzigjährige 
Vergangenheit hinter sich hat, wird auf An- 
ordnung des Gerichts geschlossen, nachdem 
alle Versuche, die Fabrik im Betrieb zu ver- 
kaufen, fehlgeschlagen sind. Das Aufkommen 
neuer Arbeitsmethoden und die starke Kon- 
kurrenz sind schuld an dem tragischen Ende 
dieses alten Unternehmens. 8. 


Frankreich. 

Der Verlag der französischen Zeitschrift 
„Le Papier“ hat in prächtiger Ausstattung 
einen ausführlichen Bericht über die franzö- 
sische Papiermachertagung herausgegeben, 
welche im Juni 1924 von dem Verein der 
alten Schüler der französischen Papiermacher- 
schule „La Cellulose“ in Grenoble veranstaltet 
worden war. 8. 


Italien. 

Kürzlich wurde in Florenz eine Versamm- 
lung von Vertretern der Papierfabrikanten- 
vereinigung und der Presse abgehalten, um 
die Frage der inländischen Papiervorräte zu 
erörtern. Seitdem die Zollsätze für auslän- 
disches Papier herabgesetzt wurden, haben 
die italienischen Fabriken die Herstellung 
von Zeitungsdruckpapier vernachlässigt und 
meist für den Export gearbeitet. Das Resul- 
tat ist starke Papierknappheit. Die Zeitungs- 
druckpapierfabrikanten wünschen die Wieder- 
herstellung des alten Zollsatzes von 5 Lire 
pro kg. In diesem Sinne schloß die Zusam- 
menkunft. Z. 


Kanada. 
Nach den neuesten Nachrichten ist nun 
der schwebende Hlandelsvertrag zwischen 
Kanada und Australien abgeschlos- 
sen und bereits vom kanadischen Parlament 
mit 80 gegen 42 Stimmen ratifiziert worden. 
Auf Grund dieses Vertrags werden Rosinen 


und Korinthen aus Australien frei nach Ka- 


nada eingeführt, und kanadisches Zeitungs- 
druckpapier, auf welches seither ein Einfuhr- 
zoll von £ 3.—.— pro ton erhoben wurde, 
wird in Australien zollfrei zugelassen. Eng- 
land, das immer noch auf eine bevorzugte 
Behandlung seitens Australiens hoffte, muß 
sich nun mit dieser Tatsache abfinden. Der 
Vorzugszolltarif zugunsten der britischen Pa- 
pierindustrie bestand etwa 3 Jahre, in dieser 
Zeit hat der britische Export nach Australien 
von 4000 tons im Jahr auf 120 000 tons zu- 
genommen. Die britischen Exporteure hoffen 
indessen, daß sie angesichts der starken Po- 
sition, die sie einnehmen, auch fernerhin den 
australischen Markt behaupten können, da 
das Hauptabsatzgebiet für Kanada die Ver- 
einigten Staaten bleiben werden und die Ge- 
schäfte, die England mit Australien macht, 
die Abnehmer in Preis und Qualität befrie- 
digen. 8. 


Vereinigte Staaten. 


Die Zeitungspapier-Einfuhr der Vereinigten 
Staaten. 

Nach der jüngsten Statistik führten die 
Vereinigten Staaten im März des laufenden 
Jahres insgesamt 255 836 683 Pfund Zei- 
tungspapier ein, welche einen Wert von 
9 188 413 Dollar repräsentieren. Die Prove- 
nienz dieser Einfuhr verteilt sich auf die 
folgenden Lieferanten: 


Pfund Dollar 

Kanada 234 024 338 8 530 515 
Schweden 9 082 646 286 877 
Deutschland 4 804 630 143 046 
Finnland 3 378 328 103 280 
Norwegen . 3226113 110 045 
Holland . 175 399 6 535 
Uebrige Länder 245 209 8118 

Insgesamt . 255 836 883 9 188 416 


Die Pacific Straw Paper and 
Board Co. errichtet mit einem Aufwand 
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von Doll. 250000 in der Nähe der Stadt 
Longview, Wash., eine Papier- und 
Pappenfabrik. Das zur Fabrikation verwen- 
dete Material ist Weizenstroh, das von den 
benachbarten Farmern bezogen werden kann. 
Die Gesellschaft hat außerdem eigene Kalk- 
lager. Zunächst sollen täglich 30 tons Fertig- 
fabrikate hergestellt werden, die Anlage kann 
aber später noch erweitert werden. S. 


Der Papierbedarf der Ueberseeländer. 
Die folgenden, vom „Board of Trade“ 
zusammengestellten Angaben über den Im- 
port von Papier und Papierwaren aller Art 
einiger der vornehmsten Ueberseeländer 
innerhalb der angegebenen Zeiträume 
geben ein getreues Bild vom Papierbedarf 
dieser überseeischen Verbrauchszentren. Die 
entsprechenden Ziffern für denselben Zeit- 
raum des verflossenen Jahres werden (in 
Klammern) zu Vergleichszwecken angeführt. 
Einer der aufnahmefähigsten, südameri- 
kanischen Märkte ist nach wie vor mangels 
einer eigenen, für den Konsum des Landes 
ausreichenden Industrie die Repblik Brasi- 
lien. Dieses Land führte innerhalb der 
ersten drei Monate des laufenden Jahres 
insgesamt 8868 Tonnen Papier und Papier- 
waren im Werte von 13 315 000 Milreis ein. 
Siam importierte von unbedrucktem Pa- 
pier innerhalb des verflossenen Jahres ins- 
gesamt 2643 (2414) Tonnen im Werte von 
973000 Tikals (896 000 Tikals). Der siame- 
sische Papierimport innerhalb des vorausge- 
gangenen Jahres (1922) belief sich auf 
2442 Tonnen im Werte von 976000 Tikal. 
Die Einfuhr von Druckpapier der Süd- 
afrikanischen Union betrug inner- 
halb der ersten elf Monate des verflossenen 
Jahres 408 761 (384 796) Centals a 100 lbs. 
im Werte von 461 000 (459000) Pfund Ster- 
ling. An Packpapier wurden in demselben 
Zeitraum 146309 (144 827) Centals einge- 
führt, welche einen Wert von 176000 
(172 000) Pfund Sterling repräsentieren. Der 
Gesamtimport von „anderem Papier“ stellt 
in der Berichtsperiode einen Wert von 
233 000 (193 000) Pfund Sterling dar. 
Britisch-Indien importierte inner- 
halb der drei letzten Quartale des verflos- 


senen Jahres von Papier- und Packwaren 


insgesamt 1 245 290 (982 089) cwts. im Wert 
von 2 30 18 000 (— 92 65 000) Rupien. 

Einen im Verhältnis zur Einwohnerzahl 
außerordentlich aufnahmefähigen Markt für 
Papier und Papierwaren aller Art stellt 
Neu-Seeland dar. Nach der jüngsten 
Statistik führte dieses Land Druckpapier 
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innerhalb der ersten elf Monate des verflos- 
senen Jahre im Betrage von 369 377 (389 554) 
cwts. und im Werte von 471 000 (489 000) 
Pfund Sterling ein. Der Import von „anderem 
Papier“ repräsentiert für dieselben Zeit- 
räume einen Wert von 468000 (534 000) 
Pfund Sterling. Ipu. 


Frankreich. 

Für ein neues Veriahren zum 
Glätten von gestrichenen und 
Fantasiepapieren hat L. M. La- 
coste ein französisches Patent erhalten. 
Es handelt sich um eine Kalandertrommel 
„Simplex“ in Verbindung mit kleinen Wal- 
zen, letztere sind mit einem stark zusam- 
mengepreßten Wollgewebe oder Filzen über- 
zogen. Der Ueberzug wird mit folgender 


Mischung gut getränkt: 45 Teile Kasein, das 


‚in Wasser aufgelöst ist, mindestens 27 Teile 


verseiftes Stearin mit 180 Teilen Wasser und 
5—6 Teilen Soda gut gekocht und ungefähr 
10 Teile Lackgummi, der in Ammoniak gelöst 
ist. Das Kalandern geschieht mit Hilfe der 
Walzen 2, 3, 4, 5, 6, deren Umiangs- 
geschwindigkeit das Hundertfache der der 
Papierbahn ist, die Wirkung der Walzen 
wird durch einen leichten Druck erhöht, 
welcher durch die Schrauben 17, 18, 19, 20 
21 auf die Glättwalzen ausgeübt wird. Die 
Trommel ist aus Gußeisen oder einem an- 
deren Metall. Das Papier tritt bei der Füh- 
rungswalze 13 auf die Trommel. Der Antrieb 
der Walzen geschieht durch Zahnräde:, wel- 
che in ein großes Zahnrad auf der Achse der 
Trommel eingreifen. 


Er SEVEN — 


860 


Wochenblatt für Papiertabrikalion 


Nr. 28 1925 


Aus Industrie und Praxis. 


Theorie und Praxis im Holländerbau. 


Das neue Festheft des Wochenblattes für 
Papierfabrikation, erschienen anläßlich der 
Tagung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, ist auch in die Hände der übrigen 
Besteller gelangt, und man muß feststellen, 
daß wiederum eine Fülle Lehrreiches und 
Wissenswertes darin enthalten ist. 

Besonderes Interesse bot uns als Maschi- 
nenfabrik die Abhandlung über Holländer 
des Anonymus Silesius. Seine Ausführungen 
sind gut durchdacht und dürften mit der 
Praxis weitgehend übereinstimmen; denn 
bei Vergleichen zeigt sich, daß unsere bis- 
herige Konstruktion außerordentlich weit 
seinen Ausführungen angenähert ist. Da er 
sich jedoch darin bei Vergleichen einzelner 
Holländerkonstruktionen im Irrtum oder in 
Unkenntnis befindet und in einer früheren 
Abhandlung zuungunsten der bei vielen 
Papierfabrikanten als gutbekannten Eichhorn- 
Konstruktion Vergleiche gezogen hat, erach- 
ten wir es nicht nur als unser gutes Recht, 
sondern als unsere Pflicht, den Schöpfer 
dieser Konstruktion in Schutz zu nehmen. 
Zum sofortigen Verständnis bemerken wir, 
daß uns zur ganzen Entgegnung der Ver- 
gleich des in der Papierfabrik Einsiedel 
angeblich stehenden und von Herrn Pro- 
fessor Kirchner geprüften Golzern-Hollän- 
ders veranlaßt. Weiter kam hinzu, daß die 
Direktion genannter Papierfabrik, wo dieser 
außerordentlich gut arbeitende Holländer 


steht, vor kurzem bei Neubeschaffung von 
Holländern nicht solche des so außer- 
ordentlich günstig arbeitenden Systems be- 
stellte, sondern solche nach dem bekannten 
Eichhorn. Wir nahmen dieserhalb Gelegen- 
heit, bei Inbetriebsetzung der neuen Hollän- 
der auf dieses Kuriosum zu sprechen zu 
kommen und erbaten uns Aufklärung und 
Genehmigung zur Besichtigung des Hol- 
länders, um uns über den eigenartigen Fall 
Aufklärung zu verschaffen. Als Antwort 
wurde uns gesagt: „Den Holländer können 
Sie nicht mehr sehen, da er bereits seit vier 
Jahren nicht mehr existiert. Es ist richtig, 
daß er wenig Kraft verbrauchte, aber er hat 
auch nichts geleistet.“ Die zum Holländer 
gehörige Garnitur wurde benutzt und zum 
Umbau eines neuen Eichhorn-Holländers 
verwendet, mit dessen Leistungen man zu- 
frieden ist und bis heute gut arbeitet. 

Weitere Worte dieser Aufklärung hinzu- 
zufügen, halten wir für verfehlt, und dürfte 
unsere Meinung wohl richtig sein, wenn wir 
behaupten, daß trotz aller Theorie doch die 
Praxis immer den Ausschlag gibt. Hierbei 
ist natürlich vorausgesetzt, daß beide sich im 
verständnisvollen Zusammenarbeiten treffen 
und gegenseitig ergänzen, wie dies bei 
den bekannten Eichhorn-Konstruktionen der 
Fall ist. 

Chemnitzer Maschinenfabrik 
G. m. b. H., Chemnitz. 


Die Bespannung der Papiermaschine.* 
I 


Wir lesen im Wochenblatt Nr. 25/1925 
auf Seite 756 die Ausführungen „Die Bespan- 
nung der Papiermaschine“ und erlauben uns 
zu der Rubrik auf Seite 757 „Manchon“ 
eine kleine Richtigstellung. 

Der Verfasser des Artikels schreibt hier 
unter anderem, daß seit einiger Zeit unter 
dem Namen „Löwen Manchons“ kombi- 
nierte Filzschläuche eingeführt sind. Wir 
als die alleinigen Erzeuger der Manchon— 
marke „Löwen-Manchon“ möchten 
hierzu richtigstellend bemerken, daß diese 
Manchonmarke seitens unserer Firma schon 
seit der Vorkriegszeit als Patent und nach 
eigenem Verfahren hergestellt wird, aber 
nicht als kombinierter Manchon, sondern als 
durchaus gefilzter Manchon aus den besten 


* Siehe auch Nr. 27. S. 827. 


Wollen. Diese Manchons haben bei richtiger 
Behandlung nachweisbar eine durchschnitt- 
liche Laufzeit von 9 Monaten, in manchen 
Fällen sogar ein Jahr und darüber erreicht. 
Bei einem in Finnland verwendeten Manchon 
obiger Type erzielte man bei einer Laufdauer 
von über einem Jahr eine Papierproduktion 
von 3 086 560 kg 39 g/qm schweres Druck- 
papier. 

Voraussetzung für cine derartige Lauf- 
dauer ist aber immer die Beschaffenheit der 
betreffenden Papiermaschine und die Aus- 
rüstung derselben mit einem Walzenschaber, 
sogenannten Kittner-Schaber, die zu erzeu- 
gende Papierqualität, Geschwindigkeit der 


Maschine und vor allem die genaueste Be- 


folvung der Aufziehvorschriften. 


Hutter & Schrantz A.-G., 
Wien VI, Windmühlgasse 26. 
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II. 

Es gibt noch mehrere Manchons dieser 
Art. Eine ganz bedeutende deutsche Filz- 
tuchfabrik (Heimbach) stellt einen Manchon 
her, der außen gewalkt, innen gewoben ist. 
Diese kombinierte Herstellungsart der Man- 
chons ist wohl darauf zurückzuführen, daß 
diese Manchons die Vorteile beider, der ge- 
webten wie der gewalkten, vereinigen, ohne 
aber deren Nachteile zu haben. Bekanntlich 
sitzen gewebte Manchons sehr fest auf der 
Walze, gewalkte Manchons dagegen werden 
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gerne lose. Gewebte Manchons arbeiten 
sich bei häufigem Formatwechsel bzw. bei 
längerem Schmalarbeiten an den Stellen, wo 
kein Papier läuft, sehr schnell ab, bei ge- 
walkten Manchons hingegen kann nach länge- 
rem Schmalarbeiten ohne weiteres wieder 
breit gearbeitet werden. Es ist daher ganz 
natürlich, daß der Manchon, der die Wünsche 
des Papiermachers berücksichtigt und ilım das 
Arbeiten erleichtert, andere Manchons ver- 
drängt. | 
Hans Burkhardt, Eberstadt. 


Das Verlaufen der Siebe und Filze der Papier- 
und Entwässerungsmaschinen. 


Unter dem Namen Asra-Schaltapparat 
hat eine neue Einrichtung zum selbsttätigen 
Anzeigen des Laufes der Siebe und Filze von 
Papier-, Pappen- und Entwässerungsmaschinen Ein- 
gang gefunden. 

Unterhalb der Ränder des Siebes oder Filzes sind 
auf nachstellbaren Stützen leicht schwingbarc, kegel- 
förmige Rollen angeordnet, In den Hohlräumen dieser 
Rollen sind spritzwasser- bzw. staubdicht die Strom- 
schalter einer elektrischen Leitung eingebaut, deren 
Kabel durch die hohlen Stützen geführt werden und 
gegen Wasser und Schmutz gesichert sind. 

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist, daß die 
Ränder des verlaufenden Siebes oder Filzes die Rollen 
streifen. welche dadurch eine Wenigkeit gedreht wer- 
den, den Stromkreis der elektrischen Leitung schließen 
und die Alarm- bzw. Anzeigevorrichtung in Tätigkeit 
setzen. Bei der Rückkehr des Siebes oder Filzes in 
den normalen Lauf schaltet sich die Vorrichtung 
selbsttätig aus. Frühere, ähnliche Vorrichtungen hat- 
ten den Uebelstand an sich, daß sie selbst eine Ge- 
fahr für die Ränder der Siebe und Filze waren, ferner 
daB durch die Nässe und den Schmutz, welchen 
diese Apparate ausgesetzt sind, eine dauernde Be- 
triebsfähigkeit und Zuverlässigkeit nicht bestand. 


Das Material der „Asra-Schaltapparate“ ist Alu- 
minium und Messing. Störungen durch Rostbildungen 
usw. sind ausgeschlossen. Die Kontakte der Schalt- 
vorrichtungen sind so konstruiert, daß cin Verbrennen 
derselben durch Lichtbogenbildungen des elektrischen 
Stromes nicht stattfinden kann. Sämtliche Leitungen 
und Kabel sind bester Qualität und in bezug auf gute 
Isolation dem Verwendungszweck angepaßt. 

Der Apparat ist durch D. R. P. 376 762 und 375 833 
geschützt und vom Patentinhaber Arthur Schu- 
bert in RoßBlau (Anhalt) zu beziehen, 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


„Lugato“-Fluat. 


Die Säuren fressen in kürzester Zeit Löcher in 
den Zementestrich, wodurch scine Erneuerung in 
kurzen Zwischenräumen notwendig ist. Durch An- 
wendung von „Lugato“-Fluat, das, in Wasser gelöst, 
auf alte oder neue Zementfußböden aufgegossen wird, 
wird dieser Uchelstand verhütet und werden die 
teuren Instandsetzungsarbeiten gespart, während die 
„Lugato“-Fluat-Behandlun« nur geringfügige Kosten 
verursacht. Die Wirkung des Präparates ist darauf 
zurückzuführen, daß es in den Zementestrich eindringt 
und eine Verquarzung hervorruft. Auch das Stäuben 
von Zementfußböden usw. wird durch „Lugato“-Fluat 
verhindert. (Siehe auch Inserat in heutiger Nummer, 
S. 1294. 
— —— N = — on] 

Pappenverarbeitung und Papiermache 
Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben von 

Walter Heß. Broschiert Preis & 16. 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis M 3. 


Aus’m Papiermacherstüberl. 


Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis M 3. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Ber ck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen # 3. 

Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 

Broschiert Preis MH 5. 
Statistik im Papierfabrikationsbetriebe 
vun Otto Wiessener. Broschiert Preis M 1. 


Güntter-Stalb, Verlag, Biberach (R18). 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., ae, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien 
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Erfinderrechte in Deutschland und Amerika. 


Von Patentanwalt Dr 

Das Manuskript des Schriftstellers genießt 
ohne weiteres das gesetzliche Urheberrecht. 
Mit der Tatsache seiner vollendeten Entste- 
hung ist auch gleichzeitig der einschlägige 
gesetzliche Schutz geschaffen. Hier ist also 
das bestehende Gesetz der natürlichen 
Rechtsanschauung vom geistigen Eigentum 
gefolgt, wie solche sich in dem Volksem- 
pfinden ausgebildet hat. Anders liegen be- 
kanntlich die deutschen Rechtsverhältnisse 
für technische Erfindungen. Wenn auch hier 
ein Erfinderrecht vor der Patentanmeldung 
unzweifelhaft gegeben ist, so ist doch dieses 
äußerst beschränkt, und vor allem werden 
durch eine selbst von dem Erfinder getätigte 
offenkundige Benutzung seiner Erfindung, 
bevor solche beim Patentamt deponiert ist, 
alle seine Rechtsansprüche auf Erteilung 
eines Patentes und damit seine Erfinderrechte 
überhaupt völlig vernichtet. Wer die Inter- 
essen von nicht entsprechend gesetzlich vor- 
informierten Erfindern zu vertreten hat, wie 
solche sich häufig in den Kreisen der ameri- 
kanischen Ingenieure und Firmen, sowie der 
kleineren oder mittleren deutschen Gewerbe- 
treibenden, der jüngeren deutschen Techniker 
und Ingenieure, der deutschen und internati- 
onalen Artisten usw. vorfinden, wird häufig 
festzustellen in der Lage sein, welche 
schweren Schädigungen hier oft durch den 
Verlust der Patentrechte wegen eigener 
offenkundiger Vorbenutzung vor der Anmel- 
dung eintreten, und wie gerade natürlich 
dabei die Erträge der in der Praxis am 
meisten einschlagenden Neuerungen den Er- 
findern verloren gehen. Man darf wohl aus 
der Praxis behaupten, daß insbesondere viele 
der in Deutschland arbeitenden Amerikaner 
bei der erstmaligen Bearbeitung von Neue- 
rungen hier in Deutschland diese unange- 
nehme Erfahrung machen, ganz abgesehen 
von der großen Anzahl deutscher Techniker 
und kleinerer und mittlerer Industrieller. 


L. Gottscho, Berlin. 


als daß er seine Erfindung, nachdem sie in 
der Idee feststeht, zunächst nicht nur tech- 
nisch, sondern auch auf kaufmännischen Er- 
folg auszuprobieren berechtigt ist, um sich 
erst dann, gewissermaßen als amtliche Be- 
stätigung seiner Rechte, offiziell ein Patent 
erteilen zu lassen. 


Das in Deutschland und in den 
meisten Ländern herrschende 
„Anmeldeprinzip“ widerspricht 
also dem natürlichen Rechtsem- 
p finden weiter Kreise. Um die hie- 
raus entstehenden wirtschaftlichen Schädi- 
gungen zu vermeiden, ist es daher immer 
wieder Pflicht aller Beteiligten und Infor- 
mierten, insbesondere auch der technischen 
Presse, auf den Umstand hinzuweisen, daß 
eben nun einmal das geistige Eigentum an 
Erfindungen in Deutschland gemäß der 
Rechtspraxis trotz aller gegenteiligen Theorie 
erst mit der Anmeldung gesichert ist. 


Interessant ist, daß in dieser Richtung die 
amerikanische Patentgesetzgebung sich weit 
mehr dem Volksempfinden angepaßt hat. 


Nachdem der Gedanke in dem Geiste des 
Erfinders entstanden ist, läßt ihm nämlich 
das dortige Gesetz volle zwei Jahre Zeit, die 
Erfindung in die Praxis überzuführen, was 
man „reduction to practice“ nennt. Von dem 
Augenblick an, wo in diesem Sinne an der 
praktischen Ausgestaltung der Erfindung ge- 
arbeitet wird, droht dem Erfinder gemäß 
der Gesetztheorie keine Gefahr mehr. Keine 
Vorveröffentlichung, keine spätere Erfindung 
eines Wettbewerbers, ja nicht einmal eine 
Patentanmeldung kann seinen Rechten ge- 
fährlich werden. In aller Ruhe kann er seine 
Erfindung ausarbeiten, manchen Gedanken, 
der sich nur auf dem Papier schön ausnahm, 
als praktisch wertlos ausscheiden, dafür neue 
Möglichkeiten an seine Stelle setzen und 
über die wirtschaftliche Bedeutung und die 


Nichts erscheint dem Erfinder natürlicher, Verwertungsmöglichkeit seiner Erfindung 


Maschinen-Slebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau Gunnar) 


B Gegr. 1869 Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Nr. 28 1925 


auch in der Oeffentlichkeit Erfahrungen 
sammeln. 

Es ist klar, daß dieses Prinzip seine Vor- 
züge hat und insbesondere häufig ausgereif- 
tere Patentanmeldungen hervorbringen wird, 
als die oft überstürzten, welche nach deut- 
schem Recht und übrigens auch nach den 
meisten anderen europäischen Gesetzen nötig 
sind. In manchen Fällen gewährt auch erst 
die praktische Verwertung der Erfindung die 
Mittel, die Kosten der Patenterwerbung zu 
tragen. 

Immerhin darf nicht übersehen werden, 
daß auch vom Erfinderstandpunkt in anderer 
Hinsicht das deutsche Recht seine Vorzüge, 
das amerikanische seine Nachteile hat. Es 
hält die Anmeldegebühr verhältnismäßig 
niedrig (gegenwärtig A 15), es gestattet 
ferner jederzeit Zusatzanmeldungen, wenn 
die Umsetzung in die Praxis neue Erfindungs- 
gedanken zeigt. Allerdings datieren die 
Zusatzpatente auch erst vom Tage ihrer 
Anmeldung, nicht etwa vom Tage der An- 
meldung des Hauptpatentes an. Ihr einziger 
Vorteil ist der, daß sie nur die halben Ge- 
bühren erfordern. 

Schließlich kennt das deutsche Recht auch 
den in fast allen anderen Ländern unbekann- 
ten, vom Patentschutz ganz unabhängigen, 
einfacheren und wohlfeilen Gebrauchsmuster- 
schutz. Umgekehrt hat das auf den ersten 
Augenblick so bestechend aussehende ameri- 
kanische Recht auch vom Erfinderstandpunkt 
seine sehr großen Schattenseiten. Das An- 
meldedatum, das nach deutschem Recht für 
den Anspruch auf Patenterteilung bei 
Streitigkeiten zwischen voneinander unab- 
hängigen Erfindern usw. ausschließlich maß- 
gebend ist, hat wenigstens den unbestreit- 
baren Vorzug, einwandfrei festzustehen. 
Wann aber die „reduction to practice“, die 
nach amerikanischem Recht den eigentlich 
entscheidenden Zeitpunkt bildet, begonnen 
hat, ist nicht immer leicht zu ermitteln. In 
vielen Fällen bleibt nur der Eid, das soge- 
nannte „affidavit“, als Beweismittel übrig, 
und daß dies seine schweren Bedenken hat, 
liegt auf der Hand. Auch der Begriff der 
„reduction to practice“ selbst gibt zu Strei- 
tigkeiten Anlaß. Bei unsicherer Rechtslage 
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wird jedoch im allgemeinen die kapitalkräfti- 
gere Partei — also wohl nicht der Er- 
finder —, die mehr Mittel für den Prozeß 
aufwenden kann, im Vorteil sein. 

Das amerikanische Recht berücksichtigt 
in erster Linie den Erfinder. Der ganzen 
Sinnesart dieser Nation, die ja zur Technik 
ein ganz anderes Verhältnis hat als alle 
europäischen Völker, erscheint der Besitz an 
erfinderischen Ideen als ein sehr wesentlicher 
Teil des Reichtums eines Volkes. Das deut- 
sche Patentrecht hingegen denkt in erster 
Linie an die Industrie, von der ein stets 
wachsender Teil unseres Volkes lebt. Deren 
Bedürfnisse gehen vor allen Dingen darauf 


hinaus, durch Verbote — und jedes Patent 


stellt ja ein Verbot dar — nicht mehr als 
irgend nötig beeinträchtigt zu sein. Eine 
schwere Behinderung der Industrie wäre es 
natürlich, wenn beispielsweise eine große 
Fabrik kostspielige Vorbereitungen für 
irgendeine neue Fabrikation trifft, um dann 
vielleicht zu erfahren, daß in irgendeinem 
verborgenen Winkel des Landes ein Privat- 
erfinder den Gedanken schon einen Monat 
früher in die Praxis umgesetzt hat und nun 
entsprechend dem amerikanischen Recht 
durch Patenterwerbung ein Verbietungsrecht 
geltend machen kann. Nach unserem Patent- 
recht hingegen kann die Industrie nur durch 
erteilte Patente und Gebrauchsmuster, die 
kennenzulernen keinem Industriellen schwer 
sein kann, und außerdem noch durch An- 
meldungen, die sich im Prüfungsverfahren 
befinden, behindert werden. Auch diese 
letzteren erfährt jedermann, wenn er seine 
eigene Erfindung zum Patent anmeldet, da 
sie ihm alsdann vom Prüfer als eventuell 
ältere Rechte, während der Prüfung allerdings 
oft erst spät, entgegengehalten werden. 

Es muß allen in der deutschen Praxis 
unerfahrenen Produzenten von technisch- 
geistigen Werten immer wieder gesagt wer- 
den: In Deutschland sind Erfin- 
dungen vor der Anmeldung zu 
Patent oder Gebrauchsmuster 
geheimzuhalten. Erst wenn die 
Anmeldung erfolgt ist, darf die 
Erfindung in die Oeffentlich- 
keit überführt werden! 


nach Weidenkaff-Rieth 


für 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 


lauge sowie zur Bestimmung 


Präzisions-Gärungs-Saccharimefer 1 


Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkraske, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück ge Dr. -f Weldonkaft, 
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Briefkasten. 


ö Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
m NS] 


Frage Nr. 3251. Zermürbende und staubende 
Zementiußböden. ln meiner Fabrik sind größere 
Flächen mit Zementfußböden belegt, die teils durch 
mechanische Abnutzung, teils durch den Einfluß zu 
Boden gehender scharfer Flüssigkeiten zermürben und 
stark stauben. Ist ein zuverlässiges und erprobtes 
Präparat bekannt, mit welchem der Boden gehärtet 
und auch gegen Säuren geschützt werden kann, um 
dem weiteren Zerfallen und Stauben vorzubeugen? 

A. 


Frage Nr. 3252, Stoffverluste. Auf einer 
Papiermaschine von 150 cm Arbeitsbreite stelle ich 
täglich etwa 2500 kg Papier aus Altpapier oder Akten 
her. Ich arbeite nur 8 Stunden täglıch und’ wird daher 
die Maschine jeden Morgen in Gang gesetzt. Als 
Stoffänger dient mir eine Waschtrommel, die mit alten 
Sieben bezogen wird. Ich habe nun in letzter Zeit 
durch die Aufsätze in Ihrem geschätzten Blatt mein 
Augenmerk auf diese Waschtrommel gerichtet und 
gefunden, daß bei jedem Gautschbruch oder beim 
Anfangen und Abstellen der Papiermaschine die 
Waschtrommel überläuft und nicht arbeitet. 
Stoff geht mir täglich verloren, wenn ich 2500 kg 
Papier aus Altpapier herstelle und die Waschtrommel 
nicht arbeitet, unter Berücksichtigung des täglichen 
Abstellens bzw. Anfangens? Einen Trichter kann ich 
nicht aufstellen, da ich dafür in meinen Gebäuden 
keinen Platz habe und er im Winter einfrieren würde, 
namentlich, weil ich nicht nachts über arbeite. Welche 
Einrichtung käme für mich in Frage? Ich benutze 
sowohl für die Papiermaschine (Spritzrohre usw.) 
und zur Füllung für die Holländer Frischwasser. nur 
zur Verdünnung des Stoffes nchme ich das Abwasser 
des Siebtisches und der Saugerpumpe. G. 


Frage Nr. 3253. Verwertung von Säge- und 
Hobelspänen. Können Säge- und Hobelspäne (Fichten 
und Tannen) wirtschaftlich zu Holz- oder Zellstoff 
verarbeitet werden? Diese fallen in meinem Säge- 
werk reichlich an (etwa 4 cbm pro Tag), Abnehmer 
hierfür fehlen. Nachtstrom liefert eine 32-PS-Turbine 
ohne Kosten, weitere 130 PS Nachtstrom wären unter 
Umständen noch billig zu haben. B. 


Trocknen von Graupappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3237 in Nr. 24, S. 741. 
(Siche auch Nr. 27, S. 831.) 

Il. Wie Sie am besten und billigsten Ihre Pappen 
trocknen, kann ohne genaue Kenntnis der örtlichen 
verhältnisse nicht eindeutig entschieden werden. 
Vor allem ist hier ausschlaggebend (wenn man von 
der hier wohl nicht gemeinten Lufttrocknung absicht), 
ob die zur Trocknung erforderliche Wärme etwa in 
Form von Abwärme (Abdampf, heißen Rauchgasen 


Wieviel. 


usw.) verfügbar ist oder ob cin eigener Wärme- 
erzeuger hiefür erstellt werden soll, und dann kommt 
in diesem Fall gleich wieder die Frage hinzu, ob 
mit diesem Wärmeerzeuger im Winter gleichzeitig 
die Fabrikationsräume behcizt werden sollen. 

Am billigsten trocknet man stets mit Abwärme. 
Es ist also anzustreben, eine Dampfkraftanlage zu 
erstellen, deren Kraft für Fabrikationszwecke und 
deren Abdampf dann der Trocknung dient. Die An— 
schaffungskosten würden dabei etwas höher kommen. 
wofür aber dann die Trocknung kostenlos erfolgt. 
so daß die Wirtschaftlichkeit sehr günstig ist. 

Kann dies infolge der örtlichen Verhältnisse 
nicht durchgeführt werden, so ist die Erstellung 
einer eigenen Wärmeversorgungsanlage in Gestalt 
eines (konzessionsfreien) Niederdruckdampf- oder 
HeiBwasserkessels oder auch ein Warmluftofen ins 
Auge zu fassen. Diese sind unter manchen Verhält- 
nissen und wenn sonst keine Wärmeduelle vorhanden 
ist durchaus am Platze und auch vom betriebswirt- 
schaftlichen Standpunkt in solchen Fällen zu emp- 
fehlen. i 

Die Erzeugung der benötigten Trockenwarmluft 
erfolgt hierbei meist unter Verwendung eines Luft- 
umwälzventilators, entweder in einem sogenannten 
Heißluftgenerator oder in einem Kalorifer (Luftheiz- 
ofen). Im letzten Falle kann man unter Umständen 
auch noch den Ventilator ersparen, wenn die An- 
ordnung so getroffen werden kann, daB die Luft- 
strömung mittels natürlichem Auftrieb erfolgt. Solche 
Trockenkanımern sind in zahlreichen Ausführungen 
und zur größten Zufriedenheit ihrer Besitzer im Be- 
tricb und besonders da am Platze, wo kein weiterer 
Bedarf an Wärme zu decken ist. Von einer erhöhten 
Feuersgefahr kann bei solchen Anlagen, zweckent- 
sprechende Anordnung vorausgesetzt, nicht ohne 
weiteres gesprochen werden. Die Trocknung erfolgt 
mit den gleichen Temperaturen. wie mittels Dampf- 
heizkörpern und kommt die Trockenluft mit Feuer 
überhaupt nicht in Berührung. Der Trockenvorzang 
erfolgt hier in der Weise, daB Frischluft. an gecig- 
neter Stelle entnommen, durch einen ringförmigen 
Kanal dem Wärmeerzeuger von unten zuströmt, wo 
sic auf etwa 50” erwärmt wird, dann durch entspre- 
chende Oeffnungen in die eigentliche Trockenkammer 
gelangt. Außer dem Frischluftbetrieb ist auch der 
Betrieb mit Umluft möglich, indem durch entspre- 
chende Kanäle die schon einmal benutzte, aber viel- 
leicht noch nicht voll gesättigte Trockenluft ein 
zweites Mal zum Heizapparat zurückgeführt wird, 
um dort von neuem erwärmt und der Trockenkammer 
zugeführt zu werden. Eine Regulierklappe im Um- 
und Frischluftkanal gestattet es, je nach Trocken- 
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vorgang entweder nur mit Frischluft oder mit Um- 
luft oder mit jeder beliebigen Mischung beider zu 
arbeiten. 


Wenn man annimmt, daß die Trocknung der 12 
Zentner Graupappe in 16 Stunden beendet sein soll, 
so sind pro Stunde etwa 80000 WE aufzubringen, 
zu deren Deckung etwa 20 kg Koks benötigt werden, 
so daß die Trocknung des ganzen Quantuns etwa 
16X20 == 320 kg Koks erfordert. Es ist möglich, 
verständnisvolle Bedienung und zweckentsprechende 
Anlage vorausgesetzt, an dieser Brennstoffmenge noch 
etwas einzusparen. Auch vorheriges starkes Aus- 
pressen der Pappen oder ein Vortrocknen in der Luft 
ist zu empfchlen, da sich hierdurch das Trocknen 
erheblich wirtschaftlicher gestaltet. auch wenn zu 
diesem Zweck die Pappen öfter in die Hand genom- 
men werden müssen. Zum Trocknen von 100 kg 
Pappe rechnet man selbst in guten Anlagen etwa 
60 kg Koks oder Steinkohle, wodurch allein für 
Brennstoffe etwa A 3 Mehrkosten pro Doppelzentner 
Pappen entstehen, was man nich‘ außer acht lassen 
darf. — 

Der verfügbare Raum von 5X5xX280 m reicht 
gerade zum Aufhängen des ganzen Quantums von 
12 Zentnern aus, wenn Sie in zwei Lagen überein- 
ander aufhängen. Sie versehen ihn in der Mitte am 
besten mit einem Längstragbalken, auf dem die 
Klammerlatten von je 2 2.40 m Länge aufliegen. 


; = 2, Mi 240 wi 
Damit können Sie in der Kammer etwa X2 x5 


x2 = 600 Pappen == rund 12 Zentner unterbringen. 


Zur Kontrolle des Trockenvorganges und Bce- 
obachtung der Lufttemperatur und des Feuclitixkeits— 
gehalts empfiehlt sich das Anbringen einiger mit 
Thermometer kombinierter Luftfeuchtisckeitsmesser 
(Hygrometer), dann kann es nicht vorkommen, daß 
man schon übermäßig feuchte (gesättigte) Luft noch- 
mals nutzlos in die Trockenkammer einführt. Die 
Feuchtigkeit der einzuführenden Trockenluft ist. 
unter eventuellem Zumischen von Umluft, so einzu— 
stellen, daß 45% Sättigung nicht unterschritten wer- 
den. Dägegen soll der Feuchtigkeitsgehalt der ins 
Freie zu führenden Abluft mindestens 80% betragen. 
Die Ware wird um so schöner, je höher der Feuch- 
tigkeitsgehalt der eingeführten Trockenluft ist, doch 
ist darauf zu achten, daß die Trocknungsdauer da- 
durch nicht unnötig verlängert wird. 


Zivilingenicur Walter Freund, München O 8, 
Vereidigter Revisionsingenieur der Papiermacher— 
Berufsgenossenschaft. 


III. Da man pro am Bodenfläche bei doppeltem 
Behang 50 kg Graupappen in 24 Stunden trocknen 
kann, wenn die dafür erforderliche Einrichtung ge- 
troffen wird, so kommen Sie mit Ihrer Kammer für 
1200 kg Tageserzeugung aus. 

Ing. E. Belani, Villach. 
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Strohpappenifabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3238 in Nr. 25, S. 767. 


l. Strohpappen können auf einer Rundsiebkarton- 
maschine in endloser Bahn hergestellt werden in 
Stärke bis zu etwa 1000 g/qm. Im allgemeinen wird 
jedocli Strohpappe auf Langsiebmaschinen mit Ober- 
sieb gearbeitet, und ist diese Herstellung einfacher 
wie mit Rundsiscbmaschinen. Der Hauptvorteil der 
Kartonmaschine, das Arbeiten mit einer geringeren 
Einlage und besserem Deckstoff, kommt für Stroh- 
pappe als Stoffkarton nicht in Frage. Für Spezial- 
zwecke, das heilt, wenn auf die Strohpappe ein 
anderer Stoff gegautscht werden soll, würde eine 
kombinierte Maschine, Langsiebmaschine mit Rund- 
siebzylinder, einer reinen Rundsicbmaschine vorzu- 
ziehen sein. M. 


II. Strohpappen können auch auf Rundsieb- 
maschinen angefertigt werden, und zwar müßten dann 
mehrere Rundsiebe hintereinander liegen, so daB dann 
die Trocknung auf Trockenzylindern erfolgen Kann. 
Im allgemeinen hat sich aber die Langsiehmaschine 
für Strohpappen besser bewährt als die Rundsicb- 
maschine. Ing.-Chem. O. Kück. 


Sortieren von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3240 in Nr. 25, S. 767. 


J. Die Pitzlerschen patentierten Altpapier- 
Reinigungs- und Verarbeitungsanlagen haben sich in 
vielen Papier- und Pappenfabriken seit vielen Jahren 
bestens bewährt. Ich verweise auf den Artikel im 
Wochenblatt Nr. 45/1923, S. 2893/94. C. 


Holzschliff aus Kiefernholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3241 in Nr. 26, S. 801. 


J. Kiefernholz kann in geringen Mengen mit 
Fichtenholz vermengt zur Herstellung von Weißschliif 
zur Erzeugung von Druckpapieren verwendet werden. 
Die Ausbeute ist jedoch geringer als von Fichtenholz 
und es ist wie bei Durchforstungshölzern ein größerer 
Zelluloseprozentsatz nötig, wenn man das Papier glatt 
über die Maschine bringen will und falls größere 
Mengen verwendet werden. Aın besten erfolgt die 
Mischung im Schleifapparat, da man dann die richtige 
Zuteilung auf der Entwässerungsmaschine beobachten 
kann. Da die Kiefer sehr harzreich ist, müssen die 
Sortiersiebe und Siebe der Entwässerungsmaschine 
öfter als sonst gereinigt werden. Kiefernholz verträgt 
keine lange Lagerung, da es sonst blauschwarz wird, 
es muß daher gut luftig gestapelt werden. Es soll 
auch nicht frisch geschlagen verschliffen werden. 
Weitere Vorbereitungen sind nicht erforderlich, zu 
Weißschlif muB das Holz sorgfältig gereinigt werden, 
was selbstverständlich ist. Besondere Patente, welche 
die übliche Verarbeitung des Holzes zu Weißschlifi 
betreffen, dürften nicht angemeldet sein. 

Prasch, Seebach. 


Deutschland, Oesterreich. 
Tschechoslowakei. d D j f i 0 7 f i Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. n. H. Hoizhandiung, 
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Marktberichte. 


Italienischer Papiermarkt. 


Der italienische Papiermarkt ist sehr lebhafı. 
Bestände sind nirgends vorhanden, so daß die Käufer 
gezwungenermaßen laufend kaufen müssen. Farbiges 
Papier notiert höher. Mit Bezug auf Absatzmöglich- 
keiten am italienischen Markt wird vom Handels- 
attache der Vereinigten Staaten in Rom empfohlen, 
Seidenpapierservietten, die im Inland 25 Lire für 
weiße und 50 Lire für einfachfarbige wie 60 Lire 
für vielfarbige notieren, zu offerieren. Der Bedarf 
an Toilettenpapier wird nach dem gleichen Bericht 
zumeist” aus Deutschland gedeckt. Eine vielgekaufte 
deutsche Marke stellt sich im Großhandel auf 0.50 
Lire pro Rolle von 200 g. Der Kleinhandel zahlt 
dafür 0.65 Lire, der Kleinverkauf findet zu 1 Lire 
statt. — f 


- 


Der skandinavische Papiermarkt. 


Trotz der Sommerferien ist eine leichte Besse- 
rung der Lage’ zu verzeichnen. Dies bezieht sich 
jedoch weniger auf Sulfitzellstoffpapiere, welche im- 
mer noch ruhig liegen, als auf Kraftpapier. Dieses 
Papier wurde hauptsächlich nach nichteuropäischen 
Ländern verkauft, insbesondere nach Ostasien und 
Südamerika. Für Sulfitzellstoffpapier war England 
Käufer, während andere Länder auffallend wenig 
abnahmen. Die Preise für Packpapier sind etwas 
zurückgegangen, etwa um 5 Schilling, verglichen 
mit dem Preise vor einigen Wochen. Der Verkauf 
von Zeitungsdruckpapier bezieht sich hauptsächlich 
auf Lieferung im nächsten Jahr, und ganz bedeutende 
Mengen sind für allmähliche Auslieferung, u. a. nach 
den Vereinigten Staaten, abgeschlossen worden. Die 
Preise sind. wie man hört, für die Fabriken günstig. 
Die Lage auf dem Markt der feinen Papiere ist un- 
verändert. Der Pappenmarkt zeigt ein lebhaftes Ge- 
präge, und besonders in brauner Maschinenpappe 
wurden mehrere Abschlüsse nach dem Kontinent zu 
€ 18.—.— cif für Lieferung in der zweiten Hälfte 
1925 gemacht. 

Exportpreise für Papier und Pappe: 
M.G.-Kraftpapier ca. £ 21. 5.— bis 22. 5.-- fob 


Vom französischen Papiermarkt. 


Der französische Papiermarkt verkehrt noch 
immer in einer ausgesprochen lustlosen Haltung. Die 
Fabriken der meisten Zentren sehen sehnsüchtig 
nach Aufträgen aus. Der Umfang derselben ist seit 
längerer Zeit so gering, daß dieser Tage mehrere 
Papierfabriken ihre Betriebe einstellen mußten. Einer 
guten Nachfrage begegnet lediglich nach wie vor 
Zeitungspapier. Die in Frankreich bevorstehende Re- 
vision der Steuerverordnungen wird voraussichtlich 
erhöhte Löhne und somit eine Verteuerung der Pro- 
duktionskosten und der Fabrikate mit sich bringen. 
In mehreren Papierfabriken sind die Arbeiter dieser 
Tage bereits an die Direktionen herangetreten und 
haben eine Lohnheraufsetzung gefordert, welche 
allem Anschein nach bewilligt werden wird. 

Ipu. 


Der skandinavische Holzmassemarkt. 
Stockholm, Ende Juni 1925. 

Zellstoff. Die Verkaufstätigkeit blieb wäh- 
rend der letzten 14 Tage ungefähr gleich, die Ver- 
käufe belaufen sich auf etwa 15000 tons in der 
Woche. In den letzten Tagen scheint das Geschäft 
in starkfaserigem Sulfitzellstoff lebhafter zu werden. 
Mehrere Fabriken von leichtbleichbarem und stark- 
faserigem Sulfitzellstoff sind für das Jahr 1925 bereits 


ausverkauft. Gebleichter Sulfitzellstoff wurde haupt- 
sächlich an die Vereinigten Staaten zu Doll. 4 ex 
Dock abgesetzt. England zahlte & 18.10.— bis 


18.17.6 pro ton cif Ostküstehäfen. der Kontinent 
K 32—34 pro 100 kg cif Antwerpen/Rouen. Für leicht- 
bleichbaren Sulfitzellstoff wird notiert: E 13.12.6 bis 
14.5.— pro ton cif und für starkfaserigen Sulfitzellstoff 
£ 12.—.— bis 13.—.— pro ton cif, K 21.50—22.50 
pro 100 kg cif Amsterdam/Rouen und Doll. 2.80—2.90 
pro 100 Ibs ex Dock. In starkfaserigem Sulfitzellstoff 
waren England und der Kontinent die größten Ab- 
nehmer. Die Abschlüsse wurden in der Regel für 
Lieferung in den Monaten Juli und August oder für 
den Schluß der Schiffahrt gemacht. Auch bezüglich 
des Sulfatzellstoffs ist die Lage für die Verkäufer 
sehr günstig, es bleiben nur noch 10% der Pro- 


Fettdichtes Papier ca, „ 23.15.— , 24.10.— „ duktion von 1925 unverkauft. Die Notierungen sind: 
Zeitungs druckpapier. „ 15.—.— „ 15. 5.— „ € 14.10.— bis 15.—.— pro ton cif für leichtbleich- 
Holzfreies Druckpapier, ge- baren Sulfatzellstoff und E 13.5.. bis 14.—.— für 
glättet. 60 g'am . . . „„ 27.10.— , 30.10.— n Kraftzellstoff. Am amerikanischen Markt wurden 
Holzfreies Schreibpapier, Doll. 3 pro 100 Ibs ex Dock für Kraftzellstoff erzielt. 
ungeglättet. 60 g/ m . u 33.—.— „ 40.—.— „ Holzschliff. Nach den Verkäufen im Monat 
Holzfreies Schreibpapier. Mai war der Umsatz in den letzten Wochen natürlich 
geglättet. 60 Klum . . „ 35.—.— „ 40.—.— „ nicht mehr so bedeutend. Die Preise sind ungefähr 
Maschinenpappe. braun. gleich geblieben: K 60—62.50 pro ton cif Antwerpen- 
dick, ca. ä „, 15.—.— , 16. 5.— „ Rouen. Die Nachfrage nach trockenem Holzschliff 
Maschinenpappe, weiß, hat etwas abgenommen und für die kleinen Abschlüsse. 
dick, ca. 14.135: „ 15.15.— n die gemacht wurden, wurden ungefähr K 127—129 
S pro ton fob Gothenburg erzielt. S. 
255 
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Siehleder hervorragende 


Qualitäten 


bug Schläuche schmidt 2 Bräsel 
Halle a. d. Saale. 


Holländer :: Grundwerkmesser / 


= aus bestbewährter garantiert zinkfreier Phosphorbronze N 


2 Metallfassonguß, Lager-W eissmetalle Holla nderrollen, 
Armaturen aus säurefester Phosphorbronze liefern billigst sowie Neu- und Umbau 
lländern 
Gebr. Kemper, Metallwerke, Olpe i. Westfalen. F d “Albert. länder 
Vertreter: Techn. Büro Nimrod Schermer, Dresden A. 24. I rie Į er , Masch.- -Fabrik 
U = Bredenbruch 


Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 


SOHOPpEr Falzer | 
= wie an das Staatl. Materialprüfungsamt | MM Lehmann & Voss 


Berlin- Li hierlelde relleiert | R a 
iar Spinne 8 d: 0 tert | Chemische Fabrik 
ur Spinnpapler un Andere ADlere | gegr. 1894 


Eingetr. i ij 
Schutzmarke Festigkeilsprüler | H am b ur 8 
für Spinnpapier, Papiergarın, Export Import 
Papiergewebe 
Trockengehaltsprüfer Calicum carbonicum, 
sowie alle übrigen Präzisions- C T 
| apparate für papier- und textil- asein 
A technische Prüfungen. Magnesia carbonica, 
Bull 5 * > u 2 
louis Schopper, Leinzig | Amerik. 
>W I V= Bayerschestr. 77 u. Arndtstr. 27. | G 8 
2 4 Fabrik i. Materialprüfungsmaschinen | asru = 


wissenschafitliche u. techn. Apparate. 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentabrix, Düren. 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 


Waisenhausstr. 22. 


Engl.ChinaClay Kaolin 


ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, 


sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 
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New Yorker Marktbericht. Markt in Frankreich für Terpentinöl sehr fest liegt, 

Die Stimmung auf dem New Yorker Papier- so ist solches von Frankreich in la. Qualität nicht 
markt war in den letzten 14 Tagen im großen und billiger zu beziehen als amerikanisches. 
ganzen gebessert. Vor allem ist es der Zeitungs- Harz. Der Markt in Amerika unterliegt dauem- 
druckpapierkonsum, der die Erwartungen der Indu- den kleinen Schwankungen; derselbe war in des 
strie voll erfüllt hat. Auch Feinpapier läßt’ sich besser letzten Tagen wieder fester. 
absetzen. Die Druckereien sind jetzt recht gut be- 
schäftigt und verlangen fortlaufend satiniertes, feines : z E 
Druckpapier. Für Pappe ist die Marktlage stiller, Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
doch liegen genügend Aufträge vor, um die Branche Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 


einigermaßen in Gang zu halten. Die letztgezahlten Hamburg. 

Preise sind: Zeitungsdruckpapier in Rollen 32 bis  Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
4% cents. do. in Bogen 4 4% cents. satiniertes | Herrmann & Theilnehmer. 
Buchpapier 8 15 cents, superfeines Schreibpapier 14 Hamburg, den 1. Juli 1925. 
bis 32 cents. mittleres und einfaches Schreibpapier Die in unserem letzten Bericht ausgesprochene 


=. are 11 adenan er e E : 1 5 
8 —15 cents. SA e e eee 4% 6A cents. Befürchtung, daß sich die Wasserstandskalamität ver- 
graue Maschinenpappe 45- 47% cents. Strohkarton schärfen dürfte, hat sich leider als berechtigt er- 
57 60 cents für superfeine ÇQ. alitäten und 42—45 wiesen. Die Pegelstände sind von Tag zu Tax 
cents für gewöhnlichere Sorten. weiter zurückgegangen, vorübergehend ist der Magde- 

Holzschliff wird noch in zufriedenstellendem hpurger Pegel sogar unter +30 cm, der Dresdner 
Grade verlangt, Die Nachfrage ist beständig genug; pegel unter - -190 cm gesunken. Die Ladefähigkeit 
um nennenswerte Ansammlungen von Material zu ger Kähne konnte infolgedessen immer weniger aus- 
vermeiden. Importierte Ware stellt sich auf 33—37 genutzt werden, und da sich hierdurch naturgemäß 


cents, heimische auf 28--42 cents. der Bedarf an Kälmnen steigerte, war bei dem m 

Zellstoff hat nicht die gleiche stabile Si- Laufe des Monats verhältnismäßig recht guten La- 
tuation aufzuweisen, doch gibt die bestehende Naclı- dungsangebot ein recht empfindlicher Mangel an 
frage Gewähr für leidliche Beschäftigung der Fa- Kahnraum die unausbleibliche Folge. Bei diesem 


DEINEN: ee eee wire Orre 3 bis Mißverhältnis zwischen Nachfrage und Vorrat an 
to cents, do. leichtbleichbare 2.90 3.25 cents, beide Kahnraum und den durch den abfallenden Wasser- 
Notierungen decken sich mit den entsprechenden stand erferderlichen kostspieligen Ableichterungen 
Inlandpreisen. Hingegen ist heimischer Kraftzellstoff unterwegs gingen die Frachten sprungweise in die 


etwas billiger als die Einfuhrware. Höhe: sie konnten zeitweise nur nominell notiert 

Für das Altpapier ist das Geschäft äußerst werden. da die Schiffahrtsgesellschaften vielfach 
gering. Nur dringendster Bedarf wird von der Pap-  ußerstande waren, die Güter abzunehmen. Wann 
pen- und anderen konsumierenden Branchezweigen sich die Verhältnisse bessern werden, hängt in erster 
gedeckt. Die Preise sind verhältnismäßig sehr nic- Linie von der weiteren Gestaltung des Wasserstandes 


drig und für die Händlerschaft kaum lohnend. Für ab. Die Tendenz amı Frachtenmarkte bleibt einst- 
die Pappenindustrie erweist sich diese unbeständige weilen fest: die Frachten haben eine Höhe erreicht. 
Lage als sehr ungünstig, da die Preise für Pappe die den Wasserbezug für eine Reihe von Artikeln. 
nicht die gewünschte Festigkeit erlangen können, für die auf der Bahn Sondertarife bestehen. un- 
rentabel macht. 

Die Flußirachten stellten sich am 30. Juni für kom- 
plette Kahnladungen erstklassiges Schwergut nach: 
Ma- Magdeburg.. 65 Dresden 98 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalbericht.) 


Der Eingang an gemischtem, vorsortiertem 

en . en 6 > tschen . 12 
terial ist gleichbleibend und quantitativ befriedigend. 5 Ent = a 15 56 8 155 

in- und Auslandbedarf für weiße und lichte a ee A Berlin Kohlen. . 65 


Buumwollsorten. Sonst wickelt sich das Geschäft 


Getreide 71.73 
. = r x ? š š W A . G * ide 
ruhig ab. Gutsortierte Ware ist im Preise langsam allwitzhafen . 9 


Breslau schw. Futter- 


. 1 „ „ leinwittenber .. 78 : 
ansteigend und dürfte diese Steigerung meiner Schät- He berg 85 u ©. >- er 
zung nach in den nächsten Wochen stärker noch zum een en E reslau Sch'rzetreide 19 
Niese 95 Halle a. S. (transito) 00 


ie een 2 Goldpfennige für 100 ke: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. : 2 D : Wi l 
Hamburg, den 3. Juli 1925. Ingenieurbüro r. 0 2 
Terpentinöl notierte in Savannah am 
30. Juni 90 cents und gestern 90% cents. Da der Wasserkraft- 
se Wasserversorgungs-Kläranlagen 


2222 Bearbeitung 
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Hermann Bulnheim, Bautzen.10. Langjahriger Berater erster Papierfabriken. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Paplerstoff-Indus trie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papler -, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff- Industrie + Verein Deutscher Zellstofi- Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von I mm Höhe. 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
(Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20:  Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Ravatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. Riß. 
Viertellahrs abschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 
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Sitzungen des Vereins Deutscher Zellstoff-Fabrikanten: 


Montag, den 20. Juli 1925, nachm. 3½ Uhr, Vorstandssitzung in den Geschäfts- 
räumen des V. D. Z. 
nachm. 6 Uhr, Sitzung der AuBenhandels-Kommission 
in den Geschäftsräumen des V. D. Z. 
Dienstag, den 21. Juli 1925, vorm. 10'/, Uhr, Mitgliederversammlung im Hotel 
Continental, Berlin, Neustädtische Kirchstr. 6/7. 


Postbezug für August. 
Der Bezugspreis für den Monat August beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 
eintritt. 
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Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten E. V. | 


Dem Verein sind nachstehende Firmen als Mitglieder beigetreten: 
Holzschleiferei Grünberg, Inh. Gustav Schlick, Grünberg bei 


Hermsdorf, Bez. Dresden, 


Papierfabrik Sacrau, Breslau 1, Schuhbrücke 2, 
Tauberkraftwerke Wertheim, G. m. b. H.. Anklam, 
Schroedersche Papierfabriken. Golzern/\lulde, 

Hermann Krum, Göppingen i. Württemberg (persönl. Mitglied). 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Rechtsabteilung. 


Betr. Wechsel- und Scheckzinsen. 


Die Regreßansprüche des Inhabers, der 
einen Wechsel mangels Zahlung hat prote- 
stieren lassen und die Regreßansprüche des 
Indossenten, der den Wechsel eingelöst oder 
als Rimesse erhalten hat, beschränken sich 
nach heutigem Wechselrecht außer der 
Hauptsumme auf die Kosten, eine Provision 
von /% und auf 6% jährlicher Zinsen. In 
Friedenszeiten war das der höchste gesetz- 
liche Zinsfuß. Er wurde in das Scheckrecht 
unter ähnlichen Voraussetzungen übernom- 
men. Die Wechsel- und Scheckzinsen sind 
jetzt erhöht, sie betragen vom 8. Juli 1925 
ab 2% über den jeweiligen Reichsbank- 
diskontsatz, mindestens aber 6%. So- 
bald der Reichsbankdiskontsatz neu festge- 
setzt wird, gilt er für das Wechsel- und 
Scheckrecht am zweiten Tage nach der Ver- 


Charlottenburg, den 9. Juli 1925. 

Neue Grolmanstraße 5/6. 
öffentlichung durch die Reichsregierung im 
Reichsgesetzblatt. | 

Die Ansprüche des protestierenden Wech- 
sel-Inhabers gegen den Akzeptanten werden 
durch das vorliegende Gesetz nicht berührt. 
Auch über die Höhe der Zinsen gegen den 
Akzeptanten wird nichts gesagt. Da auch 
die Wechselordnung sich darüber aus- 
schweigt, so bleibt es bei dem Reichsgewohn- 
heitsrecht, wonach gegen den Akzeptanten 
6 % Zinsen gefordert werden können. Es 
bleibt abzuwarten, ob sich allmählich der An- 
spruch gegen den Hauptwechselschuldner, 
cen Akzeptanten, auch hinsichtlich der Zin- 
sen dem neuen Wechsel- und Scheckzinsen- 
recht beim Regreß anpassen wird. Es wäre 
das die Neubildung eines Reichsgewohn- 
heitsrechts. Man könnte sehr viel dafür an- 
führen, namentlich das, daß der Haupt- 
wechselschuldner nicht besser gestellt sein 
könne als der Regreßschuldner. 


Handelspolitik. 


1. Frankreich. 


Wie schon in voriger Nummer berichtet, 
sind die deutsch-französischen Handelsver- 
tragsverhandlungen am 7. Juli unterbrochen 
worden. Die beiden Delegationen haben ver- 
einbart, am 15. September d. J. erneut in 
Paris zusammenzukommen, dcech ist mit 
Rücksicht auf den Zeitpunkt des Inkrafttretens 
der französischen Zolltarifnovelle sehr un- 
wahrscheinlich, daß dann schon wieder die 
IHandelsvertragsverhandlungen aufgenommen 
werden. Voraussichtlich wird man am 
15. September wohl nur über eine weitere 
Verlängerung des augenblicklichen wirt- 
schaftlichen Waftenstillstandsabkommens, das 
in dem Notenwechsel vom 28. Februar 
1925 enthalten ist, verhandeln. Beide Par- 
teien verpflichten sich nach diesem Abkom- 
men, keinerlei Maßnahmen handelspolitischer 


Art — Zollerhöhungen oder Einfuhrverbote 
— zu treffen, die ausschließlich und in erster 
Linie gegen den anderen Teil gerichtet sind. 


2. Dänemark. 


Nachfolgend wird ein Auszug aus dem 
dänischen Zolltarif vom 29. März 1924 
mit Wirkung vom 1. Juli 1924 bekanntgege- 
ben. Die Zollsätze beziehen sich auf 1 kg, 
zahlbar in dänischen Kronen. 


3. Rumänien. 


Wenn auch angesichts der augenblick- 
lichen wirtschaftlichen und politischen Lage 
mit Rumänien Geschäfte fast kaum oder nur 
mit allergrößtem Risiko zu machen sind, er- 
scheint die Kenntnis des neuesten rumäni- 
schen Zolltarifs, soweit er das Papierfach 
betrifft, doch wichtig. Es folgt daher nach- 
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aben. 


leistbegünstigt. 
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ehend ein Auszug aus dem rumänischen l zn Zollsatz 
olltarif vom 19. Juli 1924 mit Wirkung vom N" ZI UDUNS TITTEN 

August 1924. Die Zollsätze sind in Gold der Masse gefärbt (durchgefärbt), auch 
sstellt und beziehen sich auf 100 kg. Seit mit Kreide, Kaolin oder ähnlicher weißer 
əm 23. März 1925 ist der Multiplikator für Mass: . . . oir auf 
e Umrechnung von Göld-Lei in Papier-Lei Altone Ye DONAC nz. 

å ; i pappe und Kunstlederpappe sowie Vulkan- 

ən 30 auf 40 erhöht worden. Die angeführ- faser und ähnliche Faserpappe in Platten; 

n Zollsätze gelten als Minimalsätze für alle zusammengeklebt? gewöhnliche Well- 

laaten, die mit Rumänien Handelsabkommen pappe und Wellpapier zum 5 

f Grund der Meistbegünstigungsklausel Oder Sm En U .. IDEEN. ZU 

2 . Jacquardmaschinen, ferner gröbere Ar- 

| Allen anderen Ländern gegenüber beiten aus Pappe, Papiermasse oder che- 

ird ein Maximaltarif in dreifacher Höhe der misch behandelter Faser, wie Röhren, 

ıgeführten Zollsätze berechnet. Deuisch- % 5 

3 1 : 8 1 menschelben. Ubel, Eimer, Schalen un 

nd genießt bekanntlich die rumänische ähnliche grobe Arbeiten zum Haushalts- 

leistbegünstigung. i gebrauch und zu technischer Verwen- 
4. Türkei i dung; Spulen; Garn und Tauwerk . 0.08 

: $ Anmerkung. Hierunter gehört 

Die deutsch-türkischen Verhandlungen in ungefärbte oder durchgefärbte Pappe, 
ngora über die Wiederherstellung der seit mit ungefärbtem oder durchgefärbtem 
em 15. Mai d. J. aufgehobenen gegenseiti- 5 a. 
en Meistbegünstigung haben zu einer Ver- von ungefärbtem und durchgefärbtem 
ändigung geführt. Mit Wirkung ab 10. Juli papier oder von durchgefärbtem Papier 
925 behandeln beide Länder die Erzeugnisse von verschiedener Farbe hergestellt usw. 
es anderen Teils bei der Einfuhr wieder 27 — photographischos V 

274 — Papier, Pappe und Karton, ungemustert, 


Auszug. aus dem dänischen Zolltarif vom 
29, März 1924. 


Zollsn 17 
Ir. Bezeichnung der Warın Kr. Öre 
wmo RR 
I Abfälle aller Art, anderweit nicht beson- 
ders aufgeführt, einschließlich: Asche, 


auch ausgelaugt; Schlempe; Lumpen, 
Fasern, Flocken; Scherben von Glas, von 
Tonwaren und dergleichen; Garnabfälle, 
andere als von Seide; Tuchleisten; 
altes zerhauenes Tauwerk und Werg: 
Papierabfälle, wie Makulatur. 
Schnitzel u. dgl.: Schwammabfälle; Gum— 
miabfälle, nur zur Umarbeitung geeignet 
usw, 
Papier: 
59 — gewöhnliches, ungefärbtes Zeitungspapier 0.015 
Anmerkung. Die Einreihung hier- 
unter ist auf gewöhnliches weißes, unge- 
glättetes, schwach geleimtes, mindestens 
60% Holz enthaltendes Papier be- 
schränkt, das zum Druck von Tage- 
blättern bestimmt ist, d. h. von Zeitun- 
gen, die nach Inhalt usw. sich als Tage- 
blätter charakterisieren und in der Regel 
wenigstens einen Wochentag um den an- 
deren erscheinen. Die Einreihung unter 
der Tarifnummer ist außerdem dadurch 
bedingt, daß das Papier durch denjenigen 
angemeldet wird, in dessen Betrieb es 
verwendet werden soll (eventuell durch 
Genossenschaftsverbände für solche Be- 
triebe), und bei der Anmeldung eine Ver- 
sicherung auf Treu und Glauben ab- 
gegeben wird, daß das betreffende Quan- 
tum Papier ausschließlich zu dem 
besagten Zwecke verwendet werden soll. 
10 — Papier und Pappe, andere als vorstehend 
genannt, und Karton, ungefärbt oder in 


frei. 


mit einfarbiger Oberfläche, gleichviel ob 
die Farbe aufgetragen ist oder so er- 
scheint „„ u N A N 

Anmerkung. Hierunter gehören 
auch Papier, Pappe und Karton mit ver- 


schiedener Farbe auf jeder Seite. 


Tara für die Nrn. 271- 274. Nach 
Befund. 


USW. 


279 Papiermasse aus Holz, Stroh, Lumpen und 


dergleichen zur Papi:rfahrikation 

Anmerkung. Papiermasse, gce- 
formt in Platten, Scheiben usw, zu an- 
derer Verwendung z. B. als Filtermasse, 
wird wie Papier verzollt. 


frei. 


Auszug aus dem rumänischen Zolltarif 


Tarif- 
Nr. 


vom 19. juli 1924. 


Zollsatz 


Warenbenennung 


Gold-. vi 


p’o 100 kg 


Kapitel XXI. 
Papier. 


418 Mechanisch bereitete Masse aus holz, Stroh 


und anderen Pflanzenfasern 


419 Papiermasse aus Lumpen 


420 Zellulose, ungebleicht, feucht oder trocken | 


Papierabfäle 2 o.o aoa a a a aa 
421 Zellulose, gebleicht, feucht oder trocken 


422 Konzentrierte Lauge 


von der Z:!lulose- 


fabrikation 


423 Gewöhnliches braunes Packpapier, gewöhn- 


liche Pappe, braun, gelb oder weiß, 
nicht künstlich gefärbt, nicht geglättet, 
nur aus Stroh- und mechanisch bereiteter 
Holzmasse hergestellt 


424 Packpapier. Druckpapier und Pappe, nicht 


geglättet, nicht gefärbt, aus ungebleich- 
tem Zellstoff und ungebleichter mecha- 
nisch bereiteter Holzmasse 


20.-- 
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Zollsatz Zollsatz 

Tarif- Warenbenennung Gold-Lei Tarif- Warınben nnung Go'd-Lei 
Nr. pio 100 kg Nr. ; pro IUU kg 


Alle andere, in Nrn. 423, 426, 427 
nicht genannte Pappe wird nach Nr. 424 
verzollt. 

425 Pack-, Druck-, Schreibpapier und Papier 
für Plakate, auf einer oder auf beiden 
Seiten geglättet, nicht farbig, aus unge- 
bleichtem Zellstoff und mechanisch be- 


427 Papier zu Geschäftsbüchern, Duplexbrief- 

papier und -Kartons, Zeichenpapier, Pa- 

pier in Rollen oder Streifen, liniiertes. 

kariertes und Notenpapier. Tapeten so- 

wie alles andere, nicht besonders ge- 
nannte Papier ne re ee a 

Anmerkung. Schreibpapier aller 


reiteter Holzmasse ee 24 Art, gefalzt und in Ries verpackt, wird 

Anmerkung. Der in Nr. 424 für nach dieser Nummer verzollt. 
Zeitungspapier aller Art vorgesehene Zoll- Zu Tarif-Nrn. 425---427. Schreibpapier 
satz sowie der in Nr. 425 für Druckpapier. mit Wasserzeichen wird je nach Be- 
satiniert, ungeleimt, für Schulbücher schaffenheit nach den Tarif-Nrn. 425 bis 
vorgesehene Zollsatz wird, sobald die 427 verzollt. 
inländischen Fabriken den Inlandbedarf 428 Papier mit Wasserzeichen zu Wertpapieren 
nicht befriedigen können, auf M herab- und Urkunden, Gelatinepapier, Lumpen- 
gesetzt. l papier. Briefpapier, Löschpapier, Seiden- 

Die Einfuhr hat mit einer auf Grund papier, sogenanntes Pelüre, Pergament- 
cines Gutachtens der Industriekommission und pergamentiertes Papier, Oelpapier, 
erteilten Genehmigung des Finanzmini- Glanzpappe und -papier, weiß oder far- 
sters durch die Papierverkaufsstelle zu big. Papier in Blättern oder in kleinen 
erfolgen. Stücken zu Ecken und Randleisten, so- 

Sollte die Papierverkaufsstelle den genanntes chinesisches, holländisches 
Anforderungen an Druckpapier nicht ge- Papier, Papierkanevas auf Seide geklebt 50.— 
nügend nachkommen, so hat die Einfuhr 429 Samtpapier, Spitzenpapier. gaufriertes und 
unter denselben Bedingungen durch den gestanztes Papier, Papier mit Initialen, 
Journalistenverband oder den Schulbuch- Monogrammen, Emblemen, mit allerlei 
verlag zu erfolgen. Verzierungen, in erhabener Arbeit, be- 

426 Papier aus gebleichtem Zellstoff, sogenann- druckt oder lithographiert, in jeder Farbe. 
tes „Velinpapier“, Buntpapier, geglättet auch vergoldet, versilbert, bronziert . 107.-- 
oder nicht, feine Pappen aller Art aus USW. 
einer oder mehreren Lagen, sowie Pap- 435 Zigarettenpapier und Zigarettenhülsen verboten. 
pen für Maler, Photographen und Buch- 
binder. auch sogenanntes Porzellan-, v. W. 
Kreide- und marmoriertes Papier . 33.50 ; 

— —— a ſ— 


Das vorläufige Handelsabkommen zwischen Deutschland 
und der belgisch- luxemburgischen Wirtschalts-Union. 


Bekanntlich haben die Verhandlungen, 
die zwischen Deutschland auf der einen 
Seite und Belgien-Luxemburg auf der ande- 
ren Seite im September 1924 aufgenommen 
worden sind, nach einer Verhandlungsdauer 
von etwa 7 Monaten einschließlich einiger 
Verhandlungspausen am 4. April zur Unter- 
zeichnung eines Abkommens geführt. 

In Verfolg dieses Abkommens legt das 
Auswärtige Amt dem Reichstag nunmehr den 
Entwurf eines Gesetzes über ein vorläufiges 
Handelsabkommen zwischen Deutschland 
und der belgisch-Iuxemburgischen Wirt- 
schaftsunien vor, um durch dieses Gesetz 
das Inkrafttreten des Handelsabkommens zu 
ermöglichen. Bisher war es zwecklos, 
Schritte in dieser Richtung zu unternehmen, 
weil Belgien sich aus begreiflichen Gründen 
weigerte, das Handelsabkommen seinerseits 
in Kraft zu setzen, ehe die kleine Zolltarif- 
vorlage endgültig Gesetz geworden sei. Da 
damit zu rechnen ist, daß in absehbarer Zeit 
die kleine Zolltarifvorlage verabschiedet wird, 
ist es folgerichtig, daß nunmehr auch durch 


das Auswärtige Amt die Genehmigung des 
vorläufigen Handelsabkommens mit der bel- 
gisch- luxemburgischen Wirtschaftsunion nach 
Zustimmung des Reichsrats vom Reichstag 
erbeten wird. 

Dem Handelsabkommen liegen die Zoll- 
sätze der kleinen Zolltarifnovelle zugrunde. 
Man kann es deshalb Belgien nicht verden- 
ken, wenn es die Ratifikation des Abkommens 
seinerseits von dem endgültigen Inkrafttreten 
der Sätze der kleinen Zolltarifnovelle ab- 
hängig gemacht hat, da bis dahin belgischer- 
seits der Wert des Abkommens nicht mit 
unbedingter Sicherheit eingeschätzt werden 
konnte. Das Handelsabkommen macht recht 
unerfreulichen Zuständen für Deutschland, 
die bisher im Handelsverkehr mit Belgien 
herrschten, ein Ende. 

Vor dem Kriere waren die Handels- 
beziehungen zwischen Deutschland und Bel- 
gien durch einen Handels- und Zollvertrag 
geregelt, der auf der Grundlage der allge- 
meinen Meistbegünstigung beruhte. Luxem- 
burg gehörte vor dem Kriege zum deutschen 


Nr. 29 1925 


Zollgebiet. Nach dem Kriege genoß Belgien 
bekanntlich, wie die übrigen Alliierten,’ bis 
zum 10. Januar 1925 die einseitige Meist- 
begünstigung. Das führte dazu, daß die 
deutschen Waren in Belgien allmählich immer 
mehr differenziert wurden. Die Differenzie- 
rung erreichte ihren Höhepunkt in dem neuen 
belgischen Zolltarif, der im November 1924, 
also während der Verhandlungen, in Kraft 
trat. — 

Mit diesem Zolltarif ging Belgien zu dem 
System des Doppeltarifs über. Es schuf 
Minimal- und Maximalzölle. Die Minimal- 
zölle kommen für diejenigen Länder in Frage, 
mit denen Belgien einen Handelsvertrag ab- 
schloß, die Maximalzölle, die das Dreifache 
der Minimalzölle betragen, für die übrigen, 
deren Waren gegebenenfalls mit Zwischen- 
zöllen belegt werden können, die zwischen 
den Maximal- und Minimalzöllen liegen. Der 
Tarif enthielt eine besondere Spalte für 
Deutschland, in der für eine große Anzahl 
von Positionen die Maximalzölle oder Zwi- 
schensätze festgesetzt wurden. Es liegt auf 
der Fland, daß diese Regelung auf das Un- 
günstigste die Handelsbeziehungen zwischen 
Deutschland und Belgien beeinflußte. Nach 
den vorliegenden Statistiken stand Deutsch- 
land 1913 mit einer Einfuhr im Werte von 
535 Millionen und 14,2% Anteil an der Ge- 
samteinfuhr Belgiens an der Spitze aller nach 
Belgien importierenden Länder. In den ersten 
10 Monaten des Jahres 1924 ist es mit einer 
Einfuhr nach Belgien-Luxemburg von 276 
Millionen und einem prozentualen Anteil an 
der Gesamteinfuhr nach Belgien-Luxemburg 
von 9,4% an die 5. Stelle der nach Belgien- 
Luxemburg importierenden Länder gerückt 
hinter Frankreich, Großbritannien, die Ver- 
einigten Staaten von Amerika und die Nieder- 
lande. Eine Rückwirkung auf die Ausfuhr 
aus Belgien nach Deutschland liegt natürlich 
ebenfalls vor. Sie hatte im Jahre 1913 einen 
Wert von 693 Millionen, der Anteil Deutsch- 
lands an dem belgischen Export betrug 23,5% 
des Gesamtexports. Deutschland war damit 
der größte Exporteur nach Belgien. Werden 
zum Vergleich wiederum die ersten 10 Mo- 
nate 1924 herangezogen, so ergibt sich ein 
Wert des belgisch- luxemburgischen Exports 
nach Deutschland von 236 Millionen oder 
10,4% der belgisch- luxemburgischen Gesamt- 
ausfuhr. Eine größere Ausfuhr Belgiens hat 
in dieser Zeit stattgefunden nach Großbritan- 
nien, Frankreich und den Niederlanden, so 
daß Deutschland an 4. Stelle steht. 

Unter diesen Umständen mußte es vor 
allen Dingen Aufgabe der deutschen Dele- 
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galion sein, die Differenzierung der deutschen 
Waren auf dem belgischen Markt abzustellen. 
Die Belgier haben sich dem naturgemäß 
energisch widersetzt, und es hat sehr langer 
Verhandlungen bedurft, bis man zu dem 
vorliegenden Ergebnis gekommen ist. 

Leider ist es nicht gelungen, den Grund- 
satz der allgemeinen Meistbegünstigung un- 
eingeschränkt zur Anwendung zu. bringen. 
Belgien hat erklärt, daß durch die Folgen des 
Krieges gewisse Produktionsgebiete in Bel- 
gien eines wenigstens zeitlichen Sonder- 
schutzes bedürften, der es ihm unmöglich 
mache, die uneingeschränkte Meistbegünsti- 
gung für alle Zollpositionen zuzugestehen. 
Es war klar, daß Deutschland dementspre- 
chend ebenfalls besonders durch die belgische 
Einfuhr bedrohte Wirtschaftsgebiete von der 
Meistbegünstigung ausnehmen mußte. 

Der Grundsatz der Meistbegünstigung 
wird uneingeschränkt durchgeführt auf dein 
Gebiet des Aufenthalts- und Niederlassungs- 
rechts des Betriebes von Handel und Ge- 
werbe, des Erwerbes von beweglichem und 
unbeweglichem Vermögen, der Besteuerung 
und der inneren Abgaben, der Einfuhr, Aus- 
fuhr und Durchfuhr, der Behandlung der 
Handlungsreisenden und Warenmuster, der 
Tätigkeit von Handelsgesellschaften, des Ver- 
kehrs auf den Eisenbahnen, der See, Küsten- 
und Binnenschiffaurt. Beide Parteien haben 
sich ferner Gleichstellung mit dem Inlande 
zugesagt auf dem Gebiet der Beförderung 
auf den Eisenbahnen und der Behandlung der 
See- und Binnenschiffe. 

Grundsätzlich ist auch die volle Meist- 
begünstigung auf zolltarifarischem Gebiet 
festgelegt. 

Es sind jedoch für bestimmte Waren 
zeitliche Einschränkungen vorgesehen, und 
zwar sind für eine Zeit von 6—12 Monaten 
verschiedene Waren von der Meistbegünsti- 
gung ausgenommen. Verzeichnisse der in 
Frage kommenden Waren sind dem Handels- 
abkommen als Anlage beigefügt. Eine An- 
lage enthält die belgischen Waren, die bei 
der Einfuhr in das deutsche Zollgebiet von 
der Meistbegünstigung ausgenommen sind, 
eine andere die deutschen Waren, die bei der 
Einfuhr in das Gebiet der belgisch-luxembur- 
gischen Wirtschaftsunion die Meistbegünsti- 
gung nicht genießen. 

34 Positionen des belgischen Zolltarifs 
sind von der Meistbegünstigung teils auf 1 
Jahr, teils auf 6 Monate ausgenommen. 

Bedauerlicherweise enthält 
diese Liste auch die Position 
734, Zeitungsdruckpapier, dem 


r 
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auf 1 Jahr die Meistbegünsti- 
gung versagt ist. Es würde bei Ein- 
raumung der Meistbegünstigung einen Zoll 
von 4 belg. Fr. pro 100 kg zu tragen haben, 
der auf 8 Fr. auf die Dauer eines Jahres 
erhöht ist. Im übrigen enthält die belgische 
Liste hauptsächlich Chemikalien und Farben, 
Glas, Röhren, Heizvorrichtungen, Dampf- 
maschinen, einige Werkzeugmaschinen und 
verschiedene Erzeugnisse der elektrotechni- 
schen Industrie. 

Die deutsche Liste, die dem entgegensteht, 
enthält Oel, Säure, Weine, Schaumweine, 
künstliche Seide, Leinengarne, Schläuche aus 
Kautschuk für die Bereifung von Fahrzeug- 
rädern und Handfeuerwaffen. 

Aus dem Gebiet des Papierfachs enthält 
sie aus der Position 655 des deutschen Zoll- 
tarifs Pergamentpapier. Hier soll für 6 Mo- 
nate der jeweilige autonome Zollsatz in 
Geltung sein, also, falls der Entwurf zur 
kleinen Zolltarifnovelle Gesetz wird, A 12.50. 

In zwei weiteren Anlagen zum Handels- 
abkommen sind zwei Listen aufgesiellt, eine 
deutsche und eine belgische, in denen die- 
jenigen Waren eines jeden Landes enthalten 
sind, für die entweder Zollzugeständnisse 
gemacht oder Bindungen auf die augenblick- 
lich geltenden Sätze eingegangen sind. Mit 
Rücksicht auf die Währungsverhältnisse in 
Belgien ist allerdings generell verabredet, 
daß Belgien die Sätze, auf die es sich ver- 
pflichtet hat, heraufsetzen kann dann, wenn 
der durchschnittliche Index der Großhandels- 


preise in Belgien gegenüber der Zeit des 


Franken. 


Vertragsschlusses eine Erhöhung von min- 
destens 20% aufweist. Die Zollsätze dürfen 
nur im Verhältnis der Steigerung des durch— 
schnittlichen Index erhöht werden. Die Zölle 
müssen aber auf den alten Stand herabgesetzt 
werden, sobald der Index den Stand zur Zeit 
des Vertragsschlusses erreicht hat. 

Merkwürdigerweise ist die Möglichkeit, 
daß der beleische Franken sich über den 
augenblicklichen Stand erhebt, nicht ins 
Auge gefaßt. Es müßte sinngemäß dafür 
gesorgt sein, dal die Zollbelastung in Gold 
nicht zunimmt für den Fall einer erheblichen 
Besserung des Goldwertes des belgischen 
Dies ist ein Risiko für den deut- 
schen Exporteur, das nur durch die verhält- 
nismähig kurze Dauer, für die das Abkom— 
men vorgesehen ist, gemildert wird. 

Die belgische Liste derjenigen Waren, für 
die es Zollzugeständnisse bzw. Zollbindun— 
gen einräumt, enthält folgende Positionen. 
die für die papiererzeugende Industrie in 
Frage kommen: 
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Tarif- Warenbezeichuung ,  Eingangszölle Erhöh.- 
Nr. Satz Fr. C. koefiiz. 
124 Pappe, gewöhnliche, in Rollen oder 

Bogen, im Gewichte von 300 g 

und mehr auf 1 um: 


a) nicht überzogen ; . 4.— 3 
b) auf einer oder beiden Seiten 
mit weißem oder Run 
Papier überzogen g De 3 
125 Pappe aus Filz, in Rollen oder 
Bogen, im Gewichte von 150 g 
und mehr auf I qm 4.— 3 


FlicLpapier. FlieBpappe und Fil- 
trierpapier, in Bogen oder Rollen 7. -- 3 
730 Papier und Pappe zum Ein wickeln. 
gewöhnliches, in Bogen oder Rol- 
len, mit oder ohne Ueberzug aus 
einer Teerschicht (sogenanntes 
gewachstes), gefirnißt oder nicht, 
mit Geweben oder einer Zwi- 
schenlage von Geweben, auch 
aus Metall 2 8 : 
èl Papier und Pappe zum Einwickeln; 
gewöhnliche, in Bogen oder Rol- = 
len, gewellt. gemodelt, in Falten 
gelegt, uneben, auch durch einen 
anderen Papierbogen verstärkt 6. -- 3 
756 Papier, gefettetes, zum Verviel- 
fältigen, Durchschreibpapier für 
Bleistift, Schreibgrifiel oder 
Schreibmaschine, Kohlepapier ge- 


6.— 3 


=) 
va 


nannt i . 40.--- 3 
737 Schmirgel-, Glas- und Kitseipäpier 
und -pappe und ähnliches . 10.— 3 


Die Spalte hinter der Warenbezeichnung 
enthält den Zollsatz in belg. Franken. Da- 
hinter steht der in Frage kommende Er- 
höhungskoellizient, der mit dem Zollsatz der 
Spalte vorher zu multiplizieren ist, um den 
tatsächlichen Zollsatz zu erhalten. Es handelt 
sich hier überall um Zollbindungen auf den 
geltenden belgischen Minimaltarif mit der 
obenerwähnten Einschränkung. Zollherab- 
setzungen im Gebiete der Papiererzeugung 
haben nicht stattgefunden. In die belgische 
Liste haben außerdem noch eine Reihe von 
Papierwaren und Werkzeugmaschinen, Klein— 
eisenwaren, Nähmaschinen, landwirtschaft- 
liche Maschinen, verschiedene Erzeugnisse 
der Elektrotechnik, Pelzwerk u. dgl. Auf- 
nahme gefunden. 

Die deutsche Liste der Zollzugeständnisse 
bzw. -bindungen enthält aus dem 11. Ab- 
schnitt folgende Positionen: 


Tarif- Benennung der Gegenstände Zollsatz für 
Nr. l dz 4 
aus 655 Pergamentpapier ; 9.50 
aus 656 Mit Baryt nern Papier 5 . 12.— 


aus 603 Albuminpapier, nicht lichtempfindlich, 
nicht in Aufmachungen für den Einzel- 
verkauf . 7 
Photographisches Pine r. E 
lich, auch in Aufinachungen für den 
Einzelverkauf: 

Eisensalzpapier (Lichtpauspapier) 30. - 

anderes 
aus 004 Gelatinepapier 


Nr. 29 1925 


— — m aa 


Die Zollsätze, die hinter der Benennung 
der Gegenstände angeführt sind, bedeuten 
für die Positionen aus 655, aus 656, aus 663 
zum Teil gegenüber den in der kleinen Zoll- 
tarifvorlage in Aussicht genommenen auto- 
nomen Sätzen eine erhebliche Ermäßigung. 
Nur bei der Pbsition aus 664, Gelatinepapier, 
ist der in der kleinen Zolltarifvorlage in Aus- 
sicht genommene autonome Zollsatz bestehen 
geblieben. Besonders auffallend ist, daß das 
Pergamentpapier also in zwei Listen enthal- 
ten ist. Einmal wurde es schon oben er- 
wähnt als unter diejenigen Waren fallend, 
für die deutscherseits nicht die Meistbegün- 
stigung sofort gewährt wird, andererseits ist 
es auch in der Liste der Waren enthalten, für 
die deutscherseits Zollzugeständnisse bzw. 
Zollbindungen eingegangen werden. Es kann 
das nur so verstanden werden, daß zunächst 
für 6 Monate der autonome Zollsatz in Frage 
kommt und dann nach Ablauf dieser Zeit der 
eingeräumte Vertragssatz von A 9.50. Die 
sonstigen deutschen Zugeständnisse bewegen 
sich auf dem Gebiet verschiedener landwirt- 
schaftlicher Erzeugnisse, zum Teil sind auch 
Zugeständnisse bei Industrieprodukten, z.B. 
gewissen Wollgarnen, Leinengarnen, Treib- 
riemen, Lederwaren, Filzen, Hohlglas, Mo- 
torrädern und Handfeuerwaffen, gemacht. 


Eine wichtige Rolle spielen noch auf dem 
Gebiete der Zugeständnisse Deutschlands 
Zollermäßigungen für die Pferdeeinfuhr. 


Das Handelsabkommen enthält ferner 
noch den Vorbehalt, daß jede der beiden 
Parteien neue Ausfuhrverbote oder Be- 
schränkungen für Lebensmittel 
stofe erlassen kann, wenn durch außer- 
ordentliche Umstände die Ernährung der 
Bevölkerung oder die Versorgung der Indu- 
strie schwer bedroht sind. Diese Bestimmung 
beruht auf einem Wunsche Belgiens. Im 
Falle solche Einfuhrverbote von einer Seite 
erlassen werden, kann sie die andere auch 
erlassen, ohne daß im Hinblick auf die Meist- 
begünstigung verlangt werden kann, daß die 
Ausfuhrverbote sich auch gegen andere Län- 
der richten. 

Eine weitere Sondervereinbarung regelt 
den Kohlenverkehr mit Rücksicht darauf, daß 
Belgien noch Empfänger von Reparations- 
kohle ist. Solange Reparationskohlen an 
Belgien geliefert werden, hält Belgien das 
Kohleneinfuhrverbot aufrecht, um die Unter- 
bringung der Reparationskohle auf dem bel- 
gischen Markt nicht zu gefährden. Anderer- 
seits schützt sich Deutschland dagegen, daß 
die Handhabung des Einfuhrverbots zu einer 
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Benachteiligung des deutschen Wettbewerbs 
auf dem freien belgischen Kohlenmarkt führt. 
Aehnliche Abmachungen sind bezüglich der 
Farbeneinfuhr, die auch auf Reparationskonto 
zunächst erfolgt, getroffen. 

Wichtig ist noch, daß es gelungen ist, die 
Meistbegünstigungsabmachungen des Ab- 
kommens über die Besteuerung, die inneren 
Angaben, die Ein-, Aus- und Durchfuhr, die 
Höhe der Zollsätze, die Handelsreisenden 
und Warenmuster, die rechtliche Anerken- 
nung von Handelsgesellschaften, den Verkehr 
auf den Eisenbahnen, den See- und Binnen- 
schiffahrtsverkehr auch für die belgischen 
Kongokolonien und die belgischen Mandats- 
gebiete in Anwendung zu bringen. 


Das Handelsabkommen, das mit Rücksicht 
auf seinen vorläufigen Charakter nicht den 
Namen Handelsvertrag führt, tritt am 15. 
Tage nach der Ratifikation in Kraft. Es kann 
von beiden vertragschließenden Teilen inner- 
halb einer Frist von 6 Monaten gekündigt 
werden. Die Kündigung kann jedoch keines- 
falls vor Ablauf einer Frist von 18 Monaten 
seit dem Inkrafttreten erfolgen. Es ist auf 
diese Weise erreicht, daß nach Ablauf der 
längsten Fristen (1 Jahr) für die Ausnahmen 
von der Meistbegünstigung der Vertrag, 
selbst wenn er am erstmöglichen Termin ge- 
kündigt wird, noch 1 Jahr im ganzen läuft. 


Wenn auch der Vertrag sicherlich nicht 
alle Wünsche erfüllt, die im Interesse der 
Handelsbeziehungen zwischen Deutschland 
und Belgien-Luxemburg liegen, und es inson- 
derheit bedauerlich ist, daß der Grundsatz 
der uneingeschränkten gegenseitigen Meist- 
begünstigung nicht voll zur Geltung kommt, 
so muß doch gesagt werden, daß das vor- 
liegende Handelsabkommen als ein brauch- 
barer Vorläufer für einen endgültigen Han- 
delsvertrag angesehen werden kann, der die 
Handelsbeziehungen zwischen Deutschland 
und Belgien-Luxemburg auf längere Sicht 
regeln muß. Jedenfalls sticht das Ergebnis, 
das in den Verhandlungen mit Belgien erzielt 
worden ist, auf das Vorteilhafteste ab gegen 
das völlig negative der deutsch-iranzösischen 
Verhandlungen, das auf die intransigente 
Haltung auf französischer Seite zurückzufüh- 
ren ist. 

Für die papiererzeugende Industrie ist, 
wie wir schon oben feststellten, besonders 
bedauerlich, daß es nicht gelungen ist, die 
Meistbegünstigung für alle in ihr Gebiet 
fallende Positionen zu erreichen dadurch, daß 
das Druckpapier auf 1 Jahr von der Meist- 
begünstigung ausgenommen ist. Für die 
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übrigen Positionen ist der hauptsächlichste 
deutsche durchaus berechtigte Wunsch der 
Meistbegünstigung erfüllt worden, so daß 
die völlig unerträgliche Differenzierung des 
deutschen Papiers, außer bei Druckpapier, 
mit dem Inkrafttreten des Handelsvertrags 
wegfällt. Darüber hinaus ist allerdings für 
die deutschen Papierexporteure nicht sehr 
viel gewonnen, denn die Bindung bei einigen 
Positionen auf die schon in Geltung befind- 
lichen Minimalsätze kann man nicht, beson- 
ders hoch bewerten. Auf der anderen Seite 
sind deutscherseits, wie ebenfalls aus dem 
oben Gesagten hervorgeht, nicht unerhebliche 
Zollnachlässe für verschiedene, Belgien be- 
sonders interessierende Positionen gewährt 
worden. Insbesondere wird Pergamentpapier 
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und photographisches Papier unter der belgi- 
schen Konkurrenz zu leiden haben. 

Es muß darauf gedrungen werden, daß 
die Mängel, die das vorläufige Abkommen 
enthält, bei Abschluß des endgültigen Ver- 
trages abgestellt werden. In der Zwischen- 
zeit wird Gelegenheit sein, die Wirkung des 
vorläufigen Abkommens aufmerksam zu be- 
obachten. Es ist zu hoffen, daß sie auch für 
das Papierfach, das mit 4,89 Millionen Mark 
Ausfuhr im Jahre 1924 nach Belgien-Luxem- 
burg an 6. Stelle der für die Ausfuhr nach 
Belgien-Luxemburg in Frage kommenden 
Warengruppen steht, also einen wichtigen 
Faktor im Handelsverkehr mit Belgien bildet, 
schon bald eine Erleichterung bringt. 

v. Fr. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 24. Ursprungszeugnisse bei der Ausfuhr nach 
Italien. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie). 

Vom Deutschen Generalkonsulat in Mailand 
geht dem Reichsverband folgende Mitteilung zu: 

„Für alle aus Deutschland nach Italien einge— 
führte Waren, die der meistbegünstigten Zollbehand- 
lung unterstellt werden sollen, wird von den italie- 
nischen Zollstellen die Vorlegung eines Ursprungs- 
zeugnisses verlangt. Berechtigt zur Ausstellung der 
Zeugnisse sind außer den italienischen Konsulaten 
und italienischen Handelskammern in Deutschland 
auch deutsche städtische Behörden, deutsche Han- 
delskanımern und Zollstellen. Im Ursprunxszeuguis 
muß der deutsche Ursprung der Ware von der aus— 
stellenden Behörde und nicht etwa vom Absender 
oder einem anderen Interessenten bestätigt werden. 
Ferner muß das Zeugnis enthalten: Vor- und Zuname 
und Wohnsitz des Absenders und des Empfängers, 
Menge, Bezeichnung und Zahl der Kolli, handels- 
übliche Bezeichnung der Ware, Bruttogewicht der 
Kolli oder andere für genaue Bezeichnung der Wa- 
renmenge hinreichende Angaben, Transport und Da- 
tum. Angabe von Art und Menge der Waren kann 
durch entsprechende Beglaubigung einer beigefurten 
Faktura durch die ausstellende Behörde ersetzt wer- 
den. Zeugnis muB Unterschrift und Stempel der 
ausstellenden Behörde unmittelbar unter der Be- 
schreibung der Waren tragen. Beglaubigung der von 
deutschen Stellen ausgestellten Zeugnisse durch 
italienische Konsuln ist nicht notwendig, aber zweck- 
mäßig. Sie muB gebührenfrei erfolgen, Ursprungs- 
zeugnisse sind in deutsch und französisch oder in 
deutsch und italienisch auszustellen. 

Nachträglich — aber nicht vor Uebergang der 
Ware in den freien Verkehr eingereichte Ursprungs- 
zeugnisse müssen unbedingt das Datum der Absen- 
dung der betreffenden Ware enthalten. 

Bei Ausstellung der Zeugnisse wird am meisten 
gegen die Bestimmung verstoßen, die besagt. daß 
„im Ursprungszeugnis der deutsche Ursprung der 
Ware von der ausstellenden Behörde und nicht etwa 
vom Absender oder einem anderen Interessenten be- 
stätigt werden muß”, Anstatt daB die Behörde das 
Jeugnis ausstellt. beschränkt sie sich darauf. daß 
sie die Unterschrift des Interessenten, der die Erklä- 


rung abgegeben hat, beglaubigt. Derart ausgestellte 
Ursprungszeugnisse werden von den italienischen 
Zollämtern beanstandet, wodurch den Empfängern 
und Absendern häufig große Unannehmlichkeiten und 
Zeitverluste erwachsen.“ 

Zur Vermeidung von Unzuträglichkeiten bei der 
Ausfuhr nach Italien empfiehlt der Reichsverband 
seinen Mitgliedern. die von ihnen benutzten Ur- 
sprungszeugnisse daraufhin zu prüfen, ob sie den 
im vorigen geschilderten Erfordernissen entsprechen. 


Nr. 25. Handelsverkehr mit der Türkel. 
(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie). 

Wie aus Anfragen deutscher Firmen häufig her- 
vorgelit, scheint es nicht genügend bekannt zu sein, 
daß die allgemeinen Wirtschafts- und Handelssachen 
der Türkei bei der Botschaft in Konstantinopel bear- 
beitet werden. Dem der Botschaft unterstellten 
Generalkonsulat in Smyrna obliegen dagegen nur dis 
Angelegenheiten lekaler Natur, und zwar für seinen 
Amtsbezirk, der West- und Süd-Anatolien umfaßt, 
(die Vilavets: Broussa, Balik-Serail, Smyrna, Bardur, 
Sparta, Antalia, Konia, Akseraıl, Salafte, Mersina, 
Nigde, Kaiszarije, Adana, Kozan, Debli, Bereket, 
Aintab, Marasch, Malatia, Purfa. Mamtal ul Aziz, 
Arghana, Siverek, Diarbekr, Gentsch, Bitlis, Seerd, 
Mardin, Van, Hekkian). 

Alle Anfragen an die Botschaft sind zur Voer- 
meidung von Zeitverlust nicht — wie es häufig gce- 
schieht nach Angora zu adressieren, sondern nach 
Konstantinopel, Deutsche Botschaft. 


Nr. 26. Handelsverkehr mit Polcn. 

(Mitt. des Reichsverbandes der Deutschen Industrie). 

Es ist in der letzten Zeit wiederholt vorgekom- 
men. daß deutsche Geschäftsreisende, die für die 
von ihnen vertretenen deutschen Firmen in Polen 
(‚eschäftsabschlüsse tätigen wollten, in Strafe ge- 
nommen wurden, weil sie es versäumt hatten, vor 
Aufnahme ihrer Tätigkeit in Polen sich ein Handels- 
patent IV. Klasse zu lösen. Der Reichsverband weist 
darauf hin, daß deutsche Geschäftsreisende zur Aus- 
ubung ihrer Tätigkeit in Polen verpflichtet sind, bei 
dem Finanzamt (Urzad Skarbowy) ihres ersten pol- 
nischen Aufenthaltsortes ein Handelspatent IV. Klasse 
zum Preise von 374 Zloty zu lösen. 
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Ziele und Aufgaben des Institutes für Cellulosechemie 
der Technischen Hochschule Darmstadt. 
Von Professor Dr. K. G. Jonas. 


Vortrag, gehalten auf der Sommerversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 
Chemiker und -Ingenieure am 17. Juni 1925 in Hamburg. 


Meine Herren! Wenn ich Ihnen heute 
meine Ansichten über die Aufgaben und 
Ziele des Darmstädter Institutes für Cellulose 
chemie entwickeln will, so geschieht das in 
erster Linie in der Absicht, die grundsätz- 
liche Stellungnahme zu diesen Fragen in 
Fluß zu bringen. 

Ich für meine Person bin mir klar, daß 
das Institut nur dann seine Bestimmung voll 
und ganz erfüllen kann, wenn es von der 
Ueberzeugung der Notwendigkeit einer engen 
Zusammenarbeit zwischen Industrie und 
Wissenschaft getragen wird. Als ich vor etwa 
einem Jahr dem Rufe der Technischen Hoch- 
schule auf den Lehrstuhl für Cellulosechemie 
Folge leistete, nahmen mich leider rein in- 
terne Fragen des Institutes, die auf die 
längere Verwaisung des Lehrstuhles zurück- 
zuführen waren, so stark in Anspruch, daß 
mir die für die weitere Entwicklung des 
Institutes unerläßliche engere Fühlungnahme 
mit der Industrie erst Anfang dieses Jahres 
möglich war. 

Da ich unter den angedeuteten Verhält- 
nissen das Hauptgewicht auf die Wiederauf- 
nahme eines geregelten Lehrbetriebs legen 
mußte, ist das Institut im Zusammenhang mit 
dem Wechsel in seiner Leitung während der 
kurzen Zeit meiner Darmstädter Tätigkeit 
nach außen hin überhaupt nur wenig in 
Erscheinung getreten, wenngleich bereits 
eine größere Zahl wissenschaftlich wertvoller 
Untersuchungen auf dem Gebiet der Holz- 
chemie zu einem gewissen Abschluß gekom- 
men bzw. noch im Gange sind. Sobald aber 
das Institut wieder in Gang gekommen war, 
habe ich in wiederholten eingehenden Be— 
sprechungen mit dem inzwischen einem tra- 
gischen Geschick zum Opfer gefallenen 
Vorsitzenden der wissenschaftlichen Kom- 
mission des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten, Herrn Kommerzienrat Paul Naucke, 
und ebenso mit verschiedenen anderen Mit- 
gliedern sowohl dieser Kommission als auch 
der Unterstützungskommission des Zentral- 
ausschusses der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und FHolzstoff- Industrie Gelegenheit genom- 
men, in einen regen Gedankenaustausch über 
den weiteren Ausbau meines Institutes zu 
treten, dessen Notwendigkeit allgemein an- 
erkannt wurde. In dieser Zustimmung findet 


der auf beiden Seiten bestehende Wunsch 
nach engerer Zusammenarbeit zwischen In- 
dustrie und Wissenschaft, die gerade bei uns 
in Deutschland meines Erachtens heute mehr 
denn je auf Gedeih und Verderb miteinander 
verbunden sind, seinen deutlichen Ausdruck. 
Und wenn es vielleicht auch heute noch man- 
chem Praktiker, der seinen Betrieb bisher auf 
Grund überkommener praktischer Erfahrung 
unter dem Gesichtspunkte des guten alten 
Papiermacherspruches: „Mit Gunst von we— 
gen's Handwerk!“ geführt hat, schwer wird 
einzusehen, daß unter den heutigen Verhält- 
nissen eine rein handwerksmäßige Einstellung 
gleichbedeutend mit einem Nachlassen der 
Wettbewerbsfähigkeit ist, wenn auch das 
Verständnis des Praktikers für den Wert 
wissenschaftlicher Arbeit gerade in der 
Papier- und Zellstoff- Industrie bis in die 
neueste Zeit hinein im allgemeinen verhält- 
nismäßig gering war, so darf doch mit 
Befriedigung festgestellt werden, daß die 
führenden Männer dieser Industrien von der 
Bedeutung eines verständnisvollen Zusammen- 
wirkens von Industrie und Wissenschaft, das 
zweifellos beiden Teilen in gegenseitiger 
Ergänzung und Befruchtung zugute kommen 
wird, überzeugt sind. 


In dieser richtigen Erkenntnis hat der 
Vorstand des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten in Uebereinstimmung mit dem Zen— 
tralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- 
und Holzstoff- Industrie in überaus dankens- 
werter Weise die Anregung gegeben, seitens 
der vier Fachverbände beträchtliche Mittel 
zur Verfügung zu stellen, die nicht nur den 
der Ausbildung des Nachwuchses dienenden 
Instituten zugute kommen sollen, sondern 
auch für eine großzügige Förderung der 
rein wissenschaftlichen Forschung bestimmt 
sind. 


Die Möglichkeit des weiteren Ausbaus 
meines Institutes, der übrigens seit der Ueber- 
nahme des Lehrstuhles durch mich dank des 
Entgegenkommens des hessischen Staates bei 
der Genehmigung meiner dahingehenden An- 
träge mit einem erheblichen Kostenaufwand 
bereits nach verschiedenen Seiten hin durch- 
geführt werden konnte, ist dadurch in greif- 
bare Nähe gerückt. 
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Es ist ohne weiteres verständlich, daß das 
in der Inflationszeit dank hochherziger Zu- 
wendungen der interessierten Industrie mit 
Unterstützung der Darmstädter Ernst-Lud- 
wig-Hochschulgesellschaft und des Hessi- 
schen Staates unter meinem Vorgänger, 
Herrn Professor Dr.-Ing. E. Heuser entstan- 
dene Institut in vieler Hinsicht noch an der 
Ungunst der bei seinem Ausbau herrschenden 
Verhältnisse, die jeden Voranschlag intolge 
der rasch fortschreitenden Geldentwertung 
gegenstandslos machten, krankt. 


Sein zweckentsprechender Ausbau sollte 


bei dieser Sachlage möglichst unverzüglich 
in die Wege geleitet werden, wenn wir 
dem Ausland gegenüber nicht zurückbleiben 
wollen. 

Tritt man der Frage näher, in welcher 
Beziehung ein weiterer Ausbau des Institutes 
nicht nur wünschenswert, sondern auch un- 
bedingt erforderlich ist, so muß zunächst die 
Vorfrage nach seiner Zweckbestimmung und 
seinem Aufgabenkreis beantwortet werden. 


Gestatten Sie mir, zu diesem Zweck ein 
wenig weiter auszuholen und Ihnen meine 
Ansichten hierüber darzulegen. Durch die in 
den Kreisen der Industrie gelegentlich üb- 
liche Einordnung des Institutes für Cellulose- 
chemie unter den summarischen Begrift der 
Fachschulen kann leicht der Eindruck ent- 
stehen, als seien die Aufgaben des Institutes 
dieselben wie die der eigentlichen Fach- 
schulen. 

Bei dieser Auffassung besteht die große 
Gefahr einer allzu starken Betonung des 
reinen Spezialistentums, zu dessen Pflege 
olınehin eine meines Erachtens recht uner- 
wünschte Strömung auch bei uns in Deutsch- 
land einzusetzen beginnt, die dem Geiste 
einer akademischen Bildungsstätte zuwider- 
läuft und zu einer für unsere Verhältnisse 
ungeeigneten Mechanisierung führen muß. 


Eine Amerikanisierung unserer Hoch- 
schulinstitute in diesem Sinne wäre nicht nur 
bedauerlich, sondern auch eine Verschwen- 
dung, die wir uns nicht gestatten können. 
Ich halte es an dieser Stelle für angebracht, 
mit einigen Worten auf die amerikanischen 
Universitäten und Technischen Hochschulen 
einzugehen, über deren Wesensart, soweit 
ich sehe, in Deutschland recht irrtümliche 
Meinungen verbreitet sind. 

Ich stütze mich bei den folgenden Aus- 
führungen auf den Inhalt der anläßlich der 
Feier des Dies academicus am 18. Januar 
d. J. gehaltenen Festrede des derzeitigen 
Rektors der Technischen Hochschule Dres- 
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den, Herrn Professor Dr.-Ing. Nägel, der im 
Sommer vergangenen Jahres im Auftrage des 
Vereins Deutscher Ingenieure die Entwick- 
lung der technisch-wissenschaftlichen Lehre 
und Forschung in den Vereinigten Staaten 
von Amerika eingehend studiert hat. 

Der Unterricht an den amerikanischen 
Hochschulen steht in wissenschaftlicher Be- 
ziehung keineswegs auf einem dem unsrigen 
entsprechenden Niveau. Die an unseren 
Hochschulen allgemein übliche Verknüpfung 
von Lehre und Forschung findet man an den 
amerikanischen nur in ganz vereinzelten 
Fällen. Das Endziel des Studiums bleibt in 
Amerika in wissenschaftlicher Tiefe der Er- 
kenntnis weit hinter dem Erfolg des deut- 
schen Studiums zurück, was auf die nach 
unseren deutschen Begriffen mangelhafte Vor- 
bildung des Studenten bei seinem Eintritt in 
die Hochschule und auf den einer freien Ent- 
wicklung hinderlichen schulmäßigen Zwang 
des Studiums zurückzuführen ist und letzten 
Endes natürlich in dem vom amerikanischen 
Standpunkt aus beabsichtigten Endzweck 
einer eng begrenzten Fachausbildung seine 
Erklärung findet. 


Ganz anders liegen dagegen die Dinge 
bei den großen, rein wissenschaftlichen ame- 
rikanischen Forschungsinstituten, die, von 
der Privatindustrie und ebenso vom Staat ins 
Leben gerufen, häufig mit nahezu unbe- 
schränkten materiellen Mitteln arbeiten und 
ohne Zweifel einen überaus ernsthaften 
Wettbewerb für unsere deutsche Forschungs- 
arbeit bedeuten. 

Diesen Strömungen haben wir als posi- 
tiven Faktoren augenblicklich nur unsere 
bessere geistige Schulung und unsere längere 
Erfahrung auf dem Gebiet der Uebertragung 
wissenschaftlicher Erkenntnisse auf indu- 
strielle Aufgaben. gegenüberzustellen, die 
aber meiner Ueberzeugung nach schwerer in 
die Wagschale fallen als die den Amerikanern 
zur Verfügung stehenden Mittel und an deren 
Erhaltung wir alles setzen müssen. 


Um so dankbarer ist es zu begrüßen, daß 
sich der Zentralausschuß der vier Fachver- 
bände auch für eine tatkräftige Unterstützung 
einer Stätte rein wissenschaftlicher For- 
schung, des Kaiser-Wilhelm-Institutes für 


Faserstofichemie in Berlin-Dahlem, ausge- 
sprochen hat. 
Denn es steht außer Zweifel, daß ein 


derart umfangreiches und schwieriges Ar- 
beitsgebiet besonders erfolgreich bearbeitet 
werden kann, wenn seine Probleme von meh- 
reren Seiten und von verschiedenen Gesichts- 
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punkten aus in Angriff genommen werden 
können. Diese an sich durchaus wünschens- 
werte Förderung solcher Forschungsinstitute 
sollte aber in Berücksichtigung der verfüg- 
baren Mittel nicht so weit gehen, daß die 
der Ausbildung des Nachwuchses dienenden 
Institute benachteiligt werden, deren weitere 
Ausgestaltung und Anpassung an die rasch 
fortschreitende technische und wissenschaft- 
liche Entwicklung von größter Bedeutung ist. 
Denn wir brauchen heute in unserer Indu- 
strie einen Nachwuchs, der mit offenen Au— 
gen, gutem geistigen Rüstzeug und klarem 
Verständnis an seine Aufgaben herantreten 
kann und nicht durch eine reine Fachaus- 
bildung allzu einseitig eingestellt ist. 


Angesichts dieser Tatsache kann die Frage 

nach der Zweckbestimmung und dem Auf- 
gabenkreis des Institutes für Cellulosechemie 
in erster Linie dahin beantwortet werden, 
daß das Institut der gediegenen wissen- 
schaftlichen Ausbildung des Nachwuchses 
dienen muß. 
Nur eine solche gediegene wissenschaft- 
liche Grundlage befähigt den von der Hoch- 
schule in die Praxis Hinaustretenden zu er- 
folgreicher Mitarbeit an den zahlreichen, 
heute noch ungelösten, 
gaben. 

Aus der Ueberzeugung heraus, daß die 
für den Papieringenieur an und für sich 
erwünschte Symbiose von Maschineninge- 
nieurwesen und Chemie in der Mehrzahl der 
Fälle immer auf Kosten des einen dieser 
beiden Disziplinen geht, besteht an der 
Darmstädter Technischen Hochschule die Ab- 
sicht, den bisherigen Lehrplan der Abteilung 
für Papieringenieurwesen in nächster Zeit 
in der Weise abzuändern, daß nach dem 
Diplomvorexamen eine Verzweigung nach 
der Richtung des Maschineningenieurs und 
der des Chemikers eintritt. 


Selbstverständlich muß der nach der 
chemischen Seite orientierte Kandidat, der in 
die Zellstoffindustrie übergehen will, über 
maschinentechnische Kenntnisse verfügen, die 
ihn in den Stand setzen, auch auf diesem 
Gebiet urteilsfähig zu sein, und ebenso muß 
der die maschinentechnische Seite bevorzu- 
gende Kandidat, der in erster Linie für die 
Holzstoffindustrie in Frage kommt, den Ge- 
dankengängen des Chemikers folgen können. 
Mehr sollte man aber auch im allgemeinen, 
von begründeten Ausnahmen abgesehen, we- 
der von dem einen noch von dem anderen 
verlangen. Denn ein Betrieb, der heute noch 
den Chemiker als Ingenieur und den Inge- 
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nieur als Chemiker verwenden wollte, arbeitet 
meiner Ueberzeugung nach unwirtschaftlich. 
Im Rahmen dieser Ausführungen will ich 
mich naturgemäß auf die chemische Richtung 
der Ausbildung beschränken, die außer der 
eingehenden Beschäftigung mit der wissen- 
schaftlich breiteren Grundlage auf organisch- 
chemischem Gebiet, ohne die ein tüchtiger 
Cellulosechemiker undenkbar ist, auch eine 
spezielle Kenntnis der Chemie der Kohle- 
hydrate erfordert. Dagegen bedarf die rein 
analytisch: chemische Ausbildung kaum der 
bisher üblichen eingehenden besonderen 
Pflege, da genügende Kenntnisse auf dem 
Gebiet der Gewichts- und Maßanalyse bereits 
in dem vor dem Vorexamen liegenden an- 
organisch-chemischen Praktikum erworben 
werden können. Ueberdies hat der Studie- 


.rende noch bei den meines Erachtens unbe- 


dingt erforderlichen, den Verhältnissen der 
Praxis angepaßten Uebungen Gelegenheit, 
seine analytischen Kenntnisse aufzufrischen 
und ihre praktische Anwendung kennenzu- 
lernen. Diese Uebungen sollen in der Form 
weiter ausgebaut werden, daß aktuelle Auf- 
gaben bearbeitet werden, die dem Studenten 
das Verständnis für die Bearbeitung eines 
Problems vermitteln sollen. Gerade hierauf 
ist besonderer Wert zu legen. In Verbindung 
mit solchen Arbeiten sollen Prüfverfahren 
ausgearbeitet werden, auf die sich eine zu- 
verlässige Betriebskontrolle aufbauen läßt, 
deren große Bedeutung bei uns in Deutsch- 
land im Gegensatz zu Amerika häufig noch 
nicht genügend erkannt wird. 


An diese Arbeiten sollte sich in geeigneten 
Fällen nach Möglichkeit die gelegentliche 
Mitarbeit an ausgesprochenen Forschungs- 
arbeiten anschließen, die am Institut keines- 
falls vernachlässigt werden dürfen. Gerade 
durch derartige Arbeiten wird die kritische 
Einstellung des Studenten gefördert. Er muß 
sich mit dem Studium der Literatur beschäf- 
tigen und lernt, was ich für besonders wichtig 
halte, auch an seine eigenen Versuche den 
Maßstab der Selbstkritik anzulegen. Das 
Celluloseinstitut muß meiner Ansicht nach 
in gleicher Weise der Lehre wie der For- 
schung dienen, was sich so gut wie in Darm- 
stadt wohl kaum an anderer Stelle vereinigen 
läßt. — 


Eine ersprießliche Forschungstätigkeit, 
deren Ergebnisse der Industrie zugute kom- 
men sollen, wird einer größeren Zahl von 
Mitarbeitern — ich denke da z. B. an um- 
fangreiche vergleichende Versuchsreihen über 
die Durchführung irgendeines Prozesses, 
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ohne die doch kaum weiterzukommen ist — 
nicht entraten können. Man wird bei solchen 
Versuchen bis zu einem gewissen Grad auf 
die Mitwirkung fortgeschrittener Studenten 
angewiesen sein, da ein Forschungsinstitut 
nach amerikanischem Muster mit einer 
großen Mitarbeiterzahl für unsere heutigen 
deutschen Verhältnisse undurchführbar er: 
scheint. Außerdem bestände dann die Mög- 
lichkeit, den Studenten durch die Heran- 
ziehung zu solchen Arbeiten die praktische 
Tätigkeit im Laboratorium interessanter zu 
gestalten, so daß sich letzten Endes ein für 
alle Teile befriedigender Zustand entwickeln 
könnte. Eine solche Resonanz wissenschaft. 
licher Forschungsarbeit auf den Nachwuchs 
der Papier- und Zellstoffindustrie, die zweifel- 
los im Interesse des Ganzen liegt, erscheint 
mir an einem Institut, das wie das Darm- 
städter Celluloseinstitut sowohl der Lehre 
als der Forschung dienen soll, unerläßlich. 


Der Forschungsarbeit bietet sich auf un- 
serem Gebiet noch ein überaus weites, un- 
absehbares Feld. Gilt es doch, zunächst ein- 
mal ein umfassendes statistisches Material 
zusammenzutragen, das uns in den Stand 
setzen soll, die gerade auf dem Gebiet der 
Holzchemie meist stark voneinander ab- 
weichenden Forschungsergebnisse von einem 
kritischen Standpunkt aus zu betrachten und 
die bestehenden Differenzen aufzuklären, wo- 
von wir heute noch weit entfernt sind. Durch 
das Entgegenkommen der hessischen Forst- 
und Kameralverwaltung war es bereits mög- 
lich, eine reichhaltige Sammlung der nach 
Alter, Standort, Einschlagszeit einwandfrei 
definierten verschiedensten lHolzproben an- 
zulegen, die vergleichenden Untersuchungen 
dienen sollen. 

Eine weitere wichtige Aufgabe des In- 
stitutes erblicke ich in der Bearbeitung 
aktueller, für die Industrie wichtiger Fragen, 
durch die häufig ein für beide Teile anregen- 
der Gedankenaustausch veranlaßt wird, der 
von hohem Wert ist. 


Dieser gegenseitige Gedankenaustausch 
hat sich leider noch wenig entwickelt und 
wird von seiten der Industrie nach meinen 
bisherigen Erfahrungen meist nur dann ein- 
geleitet, wenn einmal Betriebsstörungen auf- 
treten, die trotz guter Ratschläge von dritter 
Seite nicht zu beheben waren. Erst dann 
entsinnt man sich schlieflich, daß es in 
Darmstadt ein Celluloseinstitut gibt, dessen 
Vorstand zwar ein Wissenschaftler ist, aber 
vielleicht doch Rat weiß und Abhilfe schafft. 
Ich könnte Ihnen da über manche scherzhaf- 
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ten Einzelheiten berichten, wie etwa über die 
Scheu, mit der ein vermeintliches Fabrika- 
tionsgeheimnis ängstlich gehütet wird und 
natürlich dadurch die Beurteilung des Falles 
erschwert. Selbstverständlich weiß auch ich 
genau, daß ein wirkliches Geheimnis im wirt- 
schaftlichen Interesse eines Unternehmens 
nach Möglichkeit gewahrt werden muß. Aber 
zwischen wirklichem und vermeintlichen 
Geheimnis wird man doch scharf unterschei- 
den müssen, und ich bin überzeugt, daß mit 
einem rascheren Vorwärtsschreiten der Ent- 
wicklung von Fabrikationsmethoden zu rech- 
nen wäre, wenn der Geheimniskrämerei keine 
so große Bedeutung eingeräumt würde. 


Das Institut wird natürlich auch jederzeit, 
wie bisher, bereit sein, sich in solchen Fällen 
mit seiner Beratung und Mitarbeit zur Ver- 
fügung zu stellen. 

In gelegentlichen, für einen größeren. 
auch außerhalb der Hochschule stehenden 
Kreis von Zuhörern bestimmten Vorträgen 
soll über den jeweiligen Stand der For- 
schung und die Fortschritte der Industne 
berichtet werden. Ebenso soll Gelegenheit 
geboten werden, die in unserer Industrie 
tätigen Ingenieure und Chemiker mit neueren 
Arbeitsweisen und Methoden theoretisch und 
praktisch vertraut zu machen. Auch dem fort- 
geschrittenen reinen Chemiker, der in eine 
der anderen Cellulose verarbeitenden Indu- 
strien eintreten will, soll das Institut die 
Möglichkeit geben, seine Kenntnisse auf dem 
Spezialgebiete der Cellulosechemie zu ver- 
tiefen und eines der vielen Probleme der 
Celluloseveredelung wissenschaftlich zu be- 
arbeiten. 

Damit habe ich Ihnen in großen Zügen 
den Aufgabenkreis und die Zweckbestimmung 
des Institutes, wie ich sie mir denke, um- 
rissen. 

Soll das Institut nun wirklich alle diese 
Aufgaben erfüllen, ist die baldige Inangrif- 
nahme seines weiteren Ausbaus unerläßlich, 
auf deren wesentlichste Punkte ich zum 
Schluß noch eingehen darf. 


In seiner augenblicklichen Gestaltung ge- 
nügt das Institut den Anforderungen, die 
einer gediegenen chemischen 
Ausbildung des Nachwuchses gestellt wer— 
den können. Die Ausrüstung des Institutes 
mit Apparaturen für Koch-, Mahl- und Bleich- 
versuche ist dagegen außerordentlicu be- 
scheiden und in mancher Hinsicht auch un- 
zweckmäßig. 

Ein Teil der vorhandenen Apparate ist 
mit Rücksicht auf ihre großen Abmessungen 
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für das Institut unter den augenblicklichen 
Verhältnissen insofern wertlos, als die ge- 
ringen Mittel des Institutes ihre Aufstellung 
und Inbetriebnahme einfach nicht gestatten. 
Die Durchführung von Versuchen in solchem 
Ausmaß halte ich nur dann für möglich, 
wenn sich die Industrie zu namhaften laufen- 
den Subventionen entschließen kann, und bin 
im übrigen der Ansicht, daß sich ein der- 
artiger Versuchsbetrieb in den Rahmen eines 
Hochschulinstitutes nur schwer einfügen läßt 
und nicht unbedingt erforderlich ist. Denn 
einmal ist es mit den Betriebsmitteln allein 
auch nicht getan, da derartige große Appa- 
raturen mit dem vorhandenen technischen 
Personal des Institutes nicht in Betrieb ge- 
nommen und instand gehalten werden 
können, und dann kann es meines Erachtens 
auch nicht Aufgabe eines Hochschulinstitutes 
sein, einen technischen Betrieb, wenn auch 
kleineren Ausmaßes, zu unterhalten, kann 
doch das Studium an der Technischen Hoch- 
schule naturgemäß die praktische Tätigkeit 
in einem Fabrikbetrieb niemals ersetzen. Die 
vorhandenen kleiner dimensionierten Ver- 
suchsapparate sind unzulänglich und ent- 
sprechen zum großen Teil auch kaum mehr 
dem heutigen Stand der Technik. 


Dem Institut fehlen geeignete Apparate, 
die die Durchführung von Versuchen in An- 
lehnung an die Verhältnisse der Praxis ge- 
statten und in ihren Größenverhältnissen 
derart bemessen sind, daß sie mit den verfüg- 
baren Mitteln auch regelmäßig in Betrieb 
genommen werden können und ohne allzu 
großen Aufwand an Material, Kraft und 
Dampf in verhältnismäßig kurzer Zeit aus- 
wertbare Versuchsergebnisse zeitigen. In 
erster Linie ist zur Erreichung dieses Zweckes 
die Beschaffung von Versuchskochern, die 
aus möglichst hochwertigem Material herge- 
stellt und mit Meßapparaten und Vorrichtun- 
gen zu einwandfreier Probenentnahme aus- 
gestattet werden sollen, erforderlich. Von 
Wichtigkeit ist auch die Ergänzung der vor- 
handenen Versuchsapparate durch eine zweck- 
entsprechende kleine Aufbereitungsanlage und 
die Aufstellung mehrerer kleiner Holländer 
mit verschiedenartigen Mahlzeugen. 


Weiter müssen die Einrichtungen des 
Institutes durch Apparate, die der Prüfung 
der bei den praktischen Koch-, Mahl- und 
Bleichversuchen erhaltenen Stoffe dienen, wie 
Kugelmühlen verschiedener Konstruktion, 
Festigkeitsprüfer, Zerreiß- und Falzapparate, 
Feuchtigkeitsmesser, Mahlungsgradprüfer und 
Mikroskope, vervollständigt werden. 
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An Stelle der bisher .üblichen Papierblatt- 
bildung im Wege des Schöpfens mit der 
Hand, bei der bekanntlich subjektive Fehler 
kaum auszuschalten sind, wären Vorrichtun- 
gen zu beschaffen, die den Vorgang auf dem 
Sieb der Papiermaschine nachzuahmen er- 
möglichen und so eine gleichmäßige Arbeits- 
weise gestatten. 

Auch die Einrichtungen für die Verarbei- 
tung hochwertiger Zellstoffe auf verspinnbare 
Fasern, plastische Massen und Sprengstoffe 
bedürfen eines weiteren Ausbaus, da ja 
letzten Endes die Eigenschaften des erzeug- 
ten Produktes für die Beurteilung der Eig- 
nung des angewandten Zellstoffes maßgebend 
sind. — 

Großen Wert lege ich auch auf die Ein- 
richtung eines biochemischen Laboratoriums, 
in dem auf fermentativem Wege an die Unter- 
suchung der Bestandteile der pflanzlichen 
Faser herangegangen werden kann, nachdem 
unsere chemischen Methoden diese Stoffe in 
vielen Fällen zu weitgehend verändern, um 
aus den erhaltenen Abbau- oder Hydrolysie- 
rungsprodukten völlig eindeutige Schlüsse 
ziehen zu können. Der für diesen Zweck 
bestimmte Raum ist bereits instand gesetzt, 
für seine apparative Ausrüstung fehlten bis- 
her die Mittel. 


Schließlich bedarf die Bibliothek als un- 
entbehrliches Rüstzeug des Institutes einer 
möglichst großzügigen Erweiterung, vor 
allem auch hinsichtlich des Bezuges aktueller 
ausländischer Literatur. Wenn es mir auch 
möglich war, ihren Bücher- und Zeitschriften- 
bestand durch Staatsmittel und besonders 
dankenswerte Zuwendungen privater Natur 
zu vervollständigen, so bleibt doch noch viel 
zu tun übrig. Die Bibliothek sollte zu einem 
auch der Industrie zugänglichen zentralen 
Sammelpunkt der einschlägigen Literatur aus- 
gebaut werden. 


Meine Herren, ich habe Ihnen diese 
flüchtige Zusammenstellung der wichtigsten 
Ergänzungen des Darmstädter Cellulose- 
institutes im Rahmen meines Vortrages über 
seine Ziele und Aufgaben aus dem Grund 
nicht vorenthalten wollen, weil ich glaubte, 
Ihnen auf diese Weise die Notlage des Insti- 
tutes und die Notwendigkeit seines baldigen 
Aufbaues noch einmal möglichst anschaulich 
vor Augen führen zu können. Ich wäre Ihnen 
dankbar, wenn Sie sich meine Anschauungen 
zu eigen machen und in Ihren Kreisen das 
Interesse an der Abteilung für Papier- 
ingenieurwesen der Technischen Fiochschule 
Darmstadt reger gestalten wollten. Ist erst 


882 
dieses Interesse da, so hoffe ich im Hinblick 
auf die grundsätzliche Stellungnahme des 
Zentralausschusses der vier Fachverbände zu 
der Frage der Förderung der wissenschaft- 
lichen Institute und auf die auch schon früher 
bewiesene Opferfreudigkeit der Industrie zu- 
versichtlich, daß der Zeitpunkt des Ausbaus 
meines Institutes in dem vor Ihnen entwickel- 
ten Sinne nicht mehr allzu fern ist. 


Berichtigung. In unserem Bericht 
über die Feier des 20 jährigen Be- 
stehens des Lehrstuhls für 
Papierfabrikation an der Tech- 
nischen Hochschule Darmstadt 
ist ein sachlicher Fehler insofern unterlaufen, 
als es sich bei der von Herrn Professor Dr. 
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Jonas mitgeteilten Summe von A 15 000 
nicht um einen laufenden jährlichen Staats- 
zuschuß des Instituts für Cellulosechemie 
handelt, sondern nur um einen einmaligen 
Betrag zur Deckung der Kosten der dringend- 
sten Verbesserungen und Ergänzungen in 
baulicher und apparativer Hinsicht. Die Er- 
langung dieses Beitrages ist nur der außer- 
ordentlich energischen persönlichen Werbe- 
arbeit des Herrn Professor Dr. Jonas zu 
verdanken. Der laufende jährliche Lehrmittel- 
fonds des Institutes für Cellulosechemie be- 
trägt dagegen nur A 2000. Dieser Betrag 
erhöht sich durch die Praktikantengebühren, 
für jeden Studierenden M 35 im Winter- 
semester und % 25 im S.-S., bei der augen- 
blicklichen Belegerzahl auf etwa % 3500. 


— . 0 —————— 


Kranzniederlegung in Friedrichsruh. 


Die Vereine Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten und Deutscher Pappenfabrikanten 
besuchten, wie wir bereits in Nr. 26, S. 784, 
berichteten, anläßlich ihrer Tagung in Ham- 
burg die Ruhestätte Bismarcks in Friedrichs- 
ruh. Bei der Kranzniederlegung hielt Herr 
Schaal, der stellvertretende Vorsitzende 
des Vereins Deutscher Holzstoff-Fabrikanten, 
folgende Ansprache: 

Deutsche Männer und Frauen, 
Fachgenossen! 

Seine Tagung in Hamburg konnte der 
Verein Deutscher Holzstoff- Fabrikanten nicht 
vorübergehen lassen, ohne der nahen Ruhe- 
stätte des größten deutschen Mannes einen 
Besuch abzustatten und seinen Mitgliedern 
Gelegenheit zu geben, seiner an dieser Stätte 
der Weihe zu gedenken. 

Wir verehren in Bismarck den großen 
Staatsmann, den Gründer des Deutschen 
Reichs und der deutschen Einheit, aber un- 
sere Industrie hat noch besonderen Grund, 
seiner zu gedenken, durften wir ihn doch 
dereinst als Besitzer der Holzschleiferei und 
Papierfabrik Hammermühle Varzin zu den 
unsrigen rechnen, und der Pächter der Bis- 
marckschen Fabrik, Herr Behrend, nahm 
häufig an den Tagungen des Vereins teil. Am' 
letzten 1. April waren es 40 Jahre, daß eine 
Abordnung des Vereins Deutscher Holzstof- 
Fabrikanten, bestehend aus den Herren 
Meishner, Medicus und Horn, dem Reichs- 
kanzler Fürsten von Bismarck, dem Gründer 
des Reichs, dem Förderer der deutschen In- 
dustrie und insbesondere der deutschen 
Holzschleiferei, eine Glückwunschadresse zu 
seinem 70. Geburtstag und 50jährigen Amts- 
jubiläum überreichen durften. Vervielfälti- 
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gungen dieser künstlerischen Adresse sind 
noch heute in den Räumen der meisten Fir- 
men unserer Industrie zu finden und halten 
die Erinnerung an jene Tage wach. 

Die Gefühle der Dankbarkeit und Ver- 
ehrung, welche unsere Väter damit dem 
lebenden Bismarck zum Ausdruck brachten, 
hegen auch wir Jungen dem Verklärten 
gegenüber, um so mehr, als die Entwicklung 
der Geschichte uns erst recht gezeigt hat, 
von welcher Größe die Taten Bismarcks und 
sein Werk für unser deutsches Volk waren. 
Das Deutsche Reich, das er uns schuf, konn- 
ten wir in vierjährigem schwersten Ringen 
gegen eine Welt von Feinden nicht in vollem 
Umfang erhalten, da es uns versagt war, einen 
Bismarck, einen überragenden Mann von 
Bismarckschem Geist an unserer Spitze zu 
haben, und da das alte deutsche Erbübel, 
Parteihader und Zwietracht, das von dem 
allzu lang währenden Krieg zermürbte Volk 
so schwächte, daß wir von der Höhe, die 
wir mit und durch Bismarck erreicht hatten, 
in unerträgliche Knechtschaft herabsanken. 
Nach den Jahren der Wirren und des Fieber- 
wahns mehren sich glücklicherweise die An- 
zeichen, daß unser Volk wieder gesundet. 
Vor wenigen Wochen hat es wieder einen 
Heros zu seinem Führer erkoren, der den 
Willen und die Fähigkeit hat, die zersplitter- 
ten Kräfte zu einer Volksgemeinschaft zu 
sammeln und uns einer besseren Zukunft 
entgegenzuführen. So dürfen wir am Grabe 


.des Gründers des Reiches den Glauben an 


Deutschlands Zukunft, an unseres Volkes 
Auferstehen haben und uns in unserer Ohn- 
macht und Schwäche an Bismarcks Wort 
stärken und aufrichten: Wir Deutschen fürch- 
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ten Gott, sonst nichts in der Welt! An dieser 
Stätte geloben wir, unsere ganze Kraft in 
harter, zäher Arbeit des Alltags, in Pflicht. 
treue und Verantwortungsfreudigkeit einzu- 
setzen und unserem Volke wieder seinen 
Platz an der Sonne zu verschaffen. 
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Als Zeichen dieses Willens lege ich im 
Namen des Vereins Deutscher Holzstoff- 
Fabrikanten diesen Kranz in unauslöschlicher 
Dankbarkeit und Verehrung an der Ruhe- 
stätte unseres Bismarcks nieder. Sein Geist 
komme über uns und mache uns frei! 


Geschäftsberichte. 


Kostheimer Zellulose- und Papierfabrik Aktien- 
gesellschaft, Malnz-Kosthelm. In der Generalver- 
sammlung wurde der Abschluß für 1924 genchmiegt. 
Der Betrieb des Werkes, welches infolge der Ruhr- 
besetzung im Oktober 1923 zum Stillstand gekommen 
war, konnte im abgelaufenen Geschäftsjahr noch 
nicht wieder aufgenommen werden. Die Bilanz per 
31. Dezember 1924 weist infolgedessen einen Verlust 
von & 128 705.34 aus, der vorgetragen wurde. Hand- 
Jungsunkosten, Steuern pp. erforderten «A 180 591.08, 
Abschreibungen wurden vorgenommen in Höhe von 
1 59874. In der Bilanz stehen unter anderem ver- 
zeichnet Bestände mit % 104 772.30, Debitoren mit 
M 244 635.23 und Kreditoren mit H 132 647.63. 


Nach dem Geschäftsbericht sind umfangreiche Vor- 
arbeiten für die Wiederaufnahme des Betriebes in 
Angriff genommen. Die Inbetriebsetzung ist im Laufe 
des Jahres 1925 vorgesehen. 


„Moldaumühl“ Brüder Porák A.-G., Klenberg l. B. 
In der 14. ordentlichen Generalversammlung wurde 
der Geschäftsbericht genehmigt und die Anträge des 
Verwaltungsrates angenommen. Es wurde beschlos- 
sen. aus dem Reingewinne für das Jahr 1924 eine 
Dividende von 8%. d. s. Kc 32, auszuzahlen. 


Die Zeilulose- und Papleriabriken A.-G. Brigi & 
Bergmeister in Niklasdorf bei Leoben (Steiermark) 
verteilt eine Dividende von 5 S gegen 3 S i. V. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Heinr. Arthur Hoesch, Feinpapierfabrik, Düren 
(Rhld.). Der bisherige erste Mitarbeiter und Pro- 
kurist, Herr Gustav Mettin, ist nach 40 jäh- 
riger Tätigkeit in dem Unternehmen, in den wohlver- 
dienten Ruhestand getreten. Dem Neffen des Inhabers 
Herrn Lothar Hoesch, ist Einzelprokura er- 
teilt. Die bisherige Gesamtprokura der Herren 
Oskar Mettin und Walther Drescher 
ist erloschen und nunmehr jeder dieser beiden Herren 
ebenfalls ermächtigt, die Firma für sich allein per 
procura zu zeichnen. ' 
Papierfabriken Schönthal C. Wendling G. m. b. H. 

in Neustadt-Schönthal. 

Die Firma C. Wendllng in Straßburg, Kehl, 
Steyermühle I. Sa., Lembach hat die Papier- 
fabrik Schönthal der Firma  Knoeckel, 
Schmidt & Cie., A.-G., Lambrecht, welche 1917 mit 
der Papierfabrik Gossler, Schönthal, vereinigt wurde, 
käuflich erworben. Von den vier Papier maschinen 
soll eine mit 10—12 000 kg Tagesleistung auf Zei- 
tungsdruckpapier und gewöhnliche Druckpapiere um- 
gestellt werden. Die weiteren drei Maschinen werden 
wie bisher, eine auf feinste und allerfeinste Papiere 
arbeiten, eine weitere Maschine wird einseitig glatte 
Zellulesepapiere und Umschlagpapiere herstellen. 
Herr Direktor L. Eichhoff bleibt Leiter des 
Unternehmens 

Die Firma C. Wendling besitzt auch die Papier- 
fabrik und Holzschleitereien Steyermühle i. Sachsen. 


Streik. Seit dem 2. Juni befinden sich die 
Arbeiter der Papierfabriken Landquart A.-G. in der 
Schweiz im Ausstand. Verhandlungen vor dem Eini- 
gungzsamt führten in den Lohnfragen zu keinem 
Erfolg. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Aktiengesellschaft für Zellstoff- und Papiertabri- 
katlon in Aschaffenburg. Als weiteres Vorstandsmit- 
glied ist bestellt Gottfried Süreth, Direktor 
in Eberstadt bei Darmstadt. 


Göppinger Papierfabrik in Göppingen. Offene 
Handelsgesellschaft seit 22. Januar 1925. Gesell- 
schafter: a) Firma Aktienpapierfabrik 
Regensburg mit dem Sitz in Alling bei Regens- 
burg, b) Firma Papierfabrik Unterkochen. 
G. m. b. H. in Unterkochen. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist der Erwerb und Fortbetrieb der bisheri- 
gen Göppinger Papierfabrik G. Krum. Gesamtpro— 
kura ist erteilt dm Heinrich Schillings, 
Direktor und Otto Erhardt. Kaufmann in Göp- 
pingen, 

Die Firma Göppinger Papierfabrik G. Krum ist 
erloschen. 


Papierfabrik Ullersdorf. 
schränkter Haftung in Ullersdorf i. Isergebirge. 
kura des Fritz Wittwer gelöscht. 

Patria-Papiergesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung, Breslau. Fräulein Margarete Cuny, 
Breslau, ist zur weiteren Geschäftsführerin bestellt. 


Verband Deutscher Rohpappelabriken, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung, Sitz der Haupt- 
niederlassung in Berlin und einer Zweigniederlassung 
in Düsseldorf, Benrather Straße (Barmer Bankverein). 
Gegenstand des Unternehmens ist der Betrieb und 
die Regelung des Absatzes der in den Fabriken der 


Gesellschaft mit be- 
Pro- 


Gesellschafter hergestellten Pappen aller Art, die 
zur Herstellung von Dachpappe und Isolierpappe 
dienen können. Stammkapital 24650 Reichsmark. 


Geschäftsführer: Direktor Dr. Konrad Böttcher 
in Stettin. 


t 
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t Hartwig Schoeller. 


Ueber den Lebenslauf und die Ermordung des 
Herrn Hartwig Schoeller, Leiter der Papier- 
fabrik Hahnemühle bei Dassel, wird uns geschrieben: 
Hartwig Schoeller stand im 29. Lebensjahre, er 
stammte aus Düren, wo er das Realgymnasium be- 
suchte, um nach bestandener Maturitätsprüfung in 
den Krieg zu ziehen, an dem er mit großer Pflicht- 
treue und mit Auszeichnungen teilnahm. Nachdem er 
in der Papierfabrik Hahnemühle das Papierschöpfen 
erlernt hatte, ging er auf die Papiermacherschule zu 
Cothen und bereits nach dreisemestrigem Studium 
bestand er die Verbandsprüfung mit dem Prädikat: 
gut. Nach kurzer Beschäftigung in der Patentpapier- 
fabrik zu Penig wurde er nach Hahnemühle zu- 
rückberufen, wo ihm große Aufgaben bevorstanden, 
an deren Lösung er mit großem Erfolge arbeitete. 
Seinem unermüdlichem Fleiße, seiner Erfindergabe 
und seinen großen Kenntnissen in der Chemie hat die 
Papierfabrik Hahnemühle, deren Leitung er im Ok- 
tober vorigen Jahres übernahm, viel zu verdanken. 
Seine Energie und sein Gerechtigkeitssinn, seine 
Liebenswürdigkeit und sein soziales Denken wurden 
von der Arbeiterschaft dankbar anerkannt, und es 
ist nicht zu verstehen, wie ein früherer Maschinen- 
meister, der seine Stellung freiwillig aufgegeben hatte. 
um sich selbständig zu machen, den unglückseligen 
Mord begehen konnte. Dies um so weniger, als Herr 
Fabrikdirektor Schoeller dem Mörder Geld gegeben 
hat zur Anschaffung einer Kreissäge. und als dieses 
Unternehmen nicht glückte, dem Maschinenmeister 
bei anderen Firmen in Dassel und in Einbeck Stellen 


verschafft hat, die aber der Mörder nicht antreten 


wollte, weil er nur in der Hahnemühle Beschäftigung 
aufzunehmen wünschte. Da die Stelle aber anderweit 
und zu viel größerer Zufriedenheit besetzt war, war 
eine Wiedereinstellung des Mörders, der sich übrigens 
mit fast sämtlichen Angestellten schon früher ver— 
feindet hatte, nicht gut möglich. An dem Mordtug: 
kam es zwischen dem Fabrikdirektor und dem Mör— 
der zu einem kurzen Wortwechsel, wobei der Letz- 
tere eine Pistole aus der Tasche holte und den 
Fabrikdirektor niederknallte.e Auf den bewußtlos 
am Boden Liegenden richtete der Mörder dann noch 
drei Schüsse. Als am Abend des Mordtages der Mör- 
der. welcher einen leichten Selbstinordversuch gemacht 
hatte, mit durchschossenen Augen im nahen Walde 
ergriffen und dann von der Gerichtskommission neben 
der Leiche seines Opfers vernommen wurde, zeigte 
er trotz dreimaligen Befragens keine Spur von Reue, 
bedauerte vielmehr nur noch zwei andere Personen 
nicht mitgenommen zu haben. Den Mord habe er 
bereits im März beschlossen und seit jener Zeit den 
Revolver bei sich geführt, Als Grund der Erinordung 
gab er an, daß ein anderer Meister einige Mark mehr 
Lohn bekommen hätte, was der Direktor hätte ver- 
hindern müssen. Das Auftreten des Mörders nach 
der Tat war ein derart brutales, daß der unter- 
suchungsführende Richter und der Oberstaatsanwalt 
erklärten, einem derart rohen Mörder noch nicht 
begegnet zu sein. 


Wir suchen die Nummern 2 und 10 des „Wochen- 
blattes für Papierfabrikation”, Jahrgang 1924 zurück- 
zukaufen. 

Güntter-Stalb, Verlag Wochenblatt für Papier- 

fabrikation, Biberach-RiIB. 


Fachverbandstag der Vereinigung 
Deutscher Papier- und Pappenfabrikvertreter. 

Im Zusammenhang mit dem Achten Kongreß 
Deutscher Handelsvertreter fand am 9. Juni d. J. 
im Künstlerhaus zu Nürnberg eine Tagung der Ver- 
einigung Deutscher Papier- und Pappenfabrikver— 
treter statt. Die Vereinigung bildet einen Fachver— 
band im Centralverband Deutscher Handelsvertreter— 
Vereine. Der Vorsitzende begrüßte zunächst mit 
warmen Worten die aus allen Teilen des Reiches er— 
schienenen Handelsvertreter. Dann gab er einen 
Bericht über die Entwicklung des Fachverbandes in 
der letzten Zeit; er wies dabei besonders auf die 
Schwierigkeiten hin, die zu überwinden waren, und 
die die Arbeit des Fachverbandes zu lähmen drohten. 

Sehr anregend gestaltete sich die Aussprache 
über die geschäftliche Lage der Handelsvertreter. 
Di: verschiedensten Fragen wurden erörtert, unter 
anderem wurde auch die Uebernahme des Inkassos 
eingehend besprochen. Es herrschte Einstimmigkeit 
darüber, daß das Inkasso nur dann von den Handels- 
vertretern übernommen werden kann, wenn ihnen 
für die dadurch entstehende Mehrarbeit, die nicht 
gering ist, eine entsprechende Vergütung gewährt 
wird. Es wurde aber als selbstverständliche Pflicht 
jedes Handelsvertreters, namentlich in wirtschaftlich 
schwierigen Zeiten, bezeichnet, säumige Schuldner zu 
veranlassen, ihren Zahlungsverpflichtungen pünktlich 
nachzukommen, Weiterhin tauschten die Handelsver- 
treter ihre Erfahrungen über das Verhältnis zwischen 
Handelsvertreter einerseits und Fabrikanten und Kunden 
andererseits aus. Es wurde darauf hingewiesen, daß 
der Handelsvertreter entsprechend seiner Stellung 
als Vermittler zwischen Erzeugung und Verbrauch 
danach streben: muß, mit seinen Fabrikanten und 
seinen Kunden in gleich gutem Verhältnis zu stehen. 

Um die Arbeit des Fachverbandes nach Mög- 
lichkeit zu fördern, beschloß die Versammlung, außer 
dem Fachverbandstag, der im Zusammenhang mit 
jedem Kongreß Deutscher Handelsvertreter statt- 
findet, noch in der Zeit zwischen zwei Kongressen 
eine Fachtagung abzuhalten. Die Fachverbandstage 
werden also in Abständen von höchstens 18 Monaten 
einberufen werden. 

Zum Schluß sprach der Vorsitzende seinen Dank 
den Versammelten für ihre rege Teilnahme an den 
Verhandlungen und den anwesenden Nürnberger 
Kollegen für die gute Vorbereitung der Sitzung aus. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen AM 3. 

Geschäftserfolg und Lebenserfolg 


von Paul Lechler. Gebunden Preis M 3. 


Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 
von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis & 2.50. 
Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Papler maschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papleriabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je Æ 1. 


Güntter-Stalb, Verlag, Biberach (RiB). 
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Sackpapier auf der Trockenpartie. 
Eine kritische Studie möglicher Papiermaschinenleistung. 
(Uebersetzungsrecht vorbehalten.) 


Die in Nr. 19 dieses Jahrganges, S. 595, 
gestellte Frage Nr. 3220 hat eine solche 
Beantwortung gefunden, daß es sich wohl 
lohnen dürfte, auf die verschiedenen Antwor- 
ten näher einzugehen und die Angaben der 
einzelnen gegeneinander abzuwägen. 


Vergleicht man die als Höchstleistung an- 
gegebenen Zahlen, so weichen die verschie- 
denen angeführten Festigkeitswerte und Zei- 
ten für das Mahlen im Holländer nicht so 
sehr voneinander ab, wie gerade die Lei- 
stungsziffern, welche als höchst erreichbare 
Werte für die zur Verfügung stehende Pa- 
piermaschine angesehen werden. Gerade 
diese Werte sind es, welche gegenseitige 
Vergleiche angebracht erscheinen lassen. 
Betrachtet man zunächst die gegebenen 
Unterlagen über die vorhandene Trocken- 
partie und legt die mit 150 qm angegebene 
Trockenfläche als totale Heizfläche sämtlicher 
vorhandenen Zylinder zugrunde, so ergeben 
sich bei 2700 mm Arbeitsbreite 17,7 m als 
Summe aller Zylinderdurchmesser, und man 
wird wohl nicht fehlgehen, wenn man nach 
der gegebenen höchsten Arbeitsgeschwindig- 
keit annimmt, daß diese Papiermaschine bis- 
her zur Herstellung mittlerer, eventuell auch 
besserer Druckpapiere diente, wahrschein- 
lich 3 Naßpressen besitzt und der Trocken- 


apparat aus einem Vortrockner von 600 mm 
Durchmesser, 12 Papiertrocknern von je 
1250 mm Durchm. und einem Nachtrockner 
von 2100 mm Durchm. besteht. Mit dieser 
Feststellung wäre eine für Vergleichszwecke 
zu beachtende Grundlage geschaffen; denn 
meiner Ansicht nach ist der Begriff der 
effektiven, d. h. wirklich vom Papier be- 
rührten Heizfläche Papierfabriken allgemein 
nicht so geläufig, daß man dies in erster 
Linie anzunehmen hätte. Für die erstere An- 
nahme spricht auch die angegebene Ge- 
schwindigkeit von maximal 120 m/min. ent- 
sprechend bei Herstellung von 50 g/qm 
Druckpapieren etwa 23300 kg/24 Stunden 
Papiermaschinenleistung, also etwa 155 kg- 
qm/24 Stunden, bezogen auf die gesamte 
Heizfläche, ein durchaus normaler Wert, der 
fast für Druckpapier noch höher sein könnte. 
Das wird bestätigt durch die vor einer Reihe 
von Jahren erschienene Abhandlung über die 
Wirkungsweise von Trockenpartien mit 

vg vg 50 120 


2 d = š hier x mard = 177 340 


für eine Verdampfungsfähigkeit von 9—12 
kg / qm / Std. | 

Demgegenüber ergeben die in den ver- 
schiedenen Antworten angeführten Zahlen 
folgende Vergleichswerte: 


Nat | Pap.-Gew. Geschwind. Leistg. tot. Fl. | spez. Leist. | Koeff 
g'am m/Min. kg/24 St. qm kz/am/24 St. x 

I /9—80 45—50 . 14000 150 93,5 200 

I 70 --80 53—60 16500 150 110 240 
Il 70—80 45—50 14000 150 93,5 200 

V 70—80 40—45 12000 150 87 180 

VI 70-80 60—65 18000 150 120 270 


Die vorstehend errechneten Zahlen sind 
mit einer dem beabsichtigten Vergleichszweck 
genügenden Genauigkeit abgerundet und 
bezüglich der Antwort II so umgerechnet, 
daß zwei Drittel des Zylinderumfanges durch- 
schnittlich als vom Papier berührt angenom- 
men wurden. 


Ehe nun geprüft werden kann, welche 
mögliche Höchstleistung die Trockenpartie 
der in Rede stehenden Papiermaschine zuläßt, 
wäre festzustellen, welchen Ansprüchen das 
zu erzeugende Papier genügen muß. Aus 
den eingelaufenen Antworten, wie auch aus 
diesbezüglichen Mitteilungen in der ein- 


schlägigen Fachliteratur* geht hervor, daß 
bei Zementsackpapieren im Gewicht von 70 
bis 80 g/qm eine Normalqualität ungefähr 
bei Reißlängen von 6000—7000 m und 3 bis 
4%, Dehnung mit mindestens 1000 bis zu 
2000 Doppelfalzungen liegt und eine ent- 
sprechende Stofiqualität bei Stoffdichten von 
7% und möglichst nicht über 8% bei einer 
durchschnittlichen Mahldauer von 31,—5 
Stunden in Holländern mit Steinmahlzeug 
oder breiter Stahlbemesserung (nicht unter 


* Siehe unter anderem Wochenblatt Je. 
S. 230; Jg. 1919, S. 1234, 1304, 1434: Jg. 
S. 1988; Jg. 1922, S. 851, 4246 usw. 
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10 mm Messerstärke) gut erreicht werden 
kann. 

Demnach müßte also eine Anlage von 8 
Holländern für je 400 kg Eintrag, je nach 
den an das Fabrikat gestellten Ansprüchen, 
für etwa 16000—22 000 kg/24 Stunden aus- 
reichen. 


Die Mahlung soll bei möglichster Scho- 
nung der Faser vor sich gehen, es soll nicht 
scharf gemahlen werden, der Stoff soll aber 
auch nicht zu schmierig ausfallen, sondern 
die einzelnen Faserbündel sollen mehr ge- 
quetscht und zerrieben als geschnitten wer- 
den. Es liegt auf der Hand, daß ein solcher 
Stoff dann auch eine besondere Behandlung 
auf der Papiermaschine für sich in Anspruch 
nimmt, damit nicht die Güte des gewünschten 
Fabrikates irgendwie verringert wird. Reich- 
liche Verdünnung, ausreichend langes Sieb 
(etwa 20 m) mit langer Registerpartie und 
daher langen Schüttelwegen, lieber mehr 
Sauger, dafür aber weniger kräftig saugend, 
dürften im allgemeinen Erfordernis derartiger 
Papiere sein. Kräftige Gautschung und star- 
kes Pressen in den Naßpressen werden das 
Papierblatt verdichten und die Reißlänge 
günstig beeinflussen helfen. Auf der Trocken- 
partie muß mit einem starken Schrumpfen, 
bei Sulfatzellstoffen mehr als bei Sulfitzell- 
stoffen, je nach Stoffmischung, von 7—8 oder 
gar bis 10% gerechnet werden, und das allein 
bedingt schon ein aufmerksames und vor- 
sichtiges Trocknen, damit das Papier all- 
mählich trocknet und nicht zu rasch, nicht 
übertrocknet und dadurch brüchig werde 
und an seinen Festigkeitseigenschaften ein- 
büße. Nachdem nun diese Verhältnisse zu 
überblicken sind, fällt es auch nicht schwer, 
festzustellen, welche Höchstleistung mit einer 
gegebenen Trockenpartie zu erreichen ist, 
wenn im vorliegenden Fall mit einem Einlauf 
von etwa 37—38% absolut trocken in d'e 
Trockenpartie gerechnet werden kann. 


In jeder Trockenpartie vollzieht sich ein 
Wärmeübergang von dem im Innern eines 
jeden Zylinders sich befindenden Dampf 
durch die gußeiserne Wand nach der den 
Zylinder berührenden Stoffbahn, in Ab- 
hängigkeit von der Wärmeabgabe- und Auf— 
nahmefähigkeit der einzelnen in Betracht 
kommenden Stoffe. Es kommt in Frage für 
den Anfang der Trockenpartie nichtsiedendes 
Wasser und Papierstoff; wenn die Erwär— 
mung auf die Siedetemperatur getrieben ist, 
siedendes Wasser und Papierstof, abhängig 
vom Mischungsverhältnis zwischen Stoff und 
Wasser. Die stündlich für 1 qm balın- 
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berührter Heizfläche auf 1° C Temperatur- 
unterschied übergehende Wärmemenge er- 
rechnet sich als Einheit der Wärmedurch- 
gangszahl zu 


ee 
5 
* N À 
und es betragen : 
für Wärmeübergang von kondensierendem 
Wasserdampf an Gußeisen &ı =: 10000, 
für nichtsiedendes Wasser 2 — 500, 
für siedendes Wasser x» — 2000—6000, 
steigend mit der Temperatur und dem 
Temperaturgefälle hier also anzunehmen 
= AT 2000, 
für Zellstoff mit ungefähr der gleichen 


spezifischen Wärme wie Baumwolle 

o AO ARDES: 80. 

Die Wandstärke der Zylinder kann reich- 
lich angenommen mit 8 — 25 mm in die 


Rechnung eingeführt werden und die Wärme- 
leitzahl für Gußeisen mit ) = 50—00. 
Also errechnet sich: 


ko- 
10000 T 500 © 55 
391 WE qm / Stde. 
] 
ERA o SE 
| | 0.025 
10000 ™ 2000 + 55 
948 WE / qm / Stde. 


1 


76,5 WI: / qin / Stde. 

Der Trocknungsvorgang trennt sich in 
zwei Stufen, deren eine den Vorgang des 
Anwärmens bis zum Siedepunkt und deren 
andere das Verdampfen des Wassers bis anf 
etwa Lufttrockengehalt, also etwa 90% ab- 
solut trocken umfaßt. Für das Erwärmen 
wäre bei einem Einlauf von im Mittel 37,5% 
absolut trocken zu rechnen mit: 

k: — 0,625 X 391 4 0375 Xx 705 — 

272,7 WE / qm / Stunde 
und für das Verdampfen mit 
k2 — 0,625 X 948 + 0,375 X 76,5 bis’ 
0,1 X 948 4 0,9 X 76,5 -= 302,4 WE- 
qm / Stunde 
im Durchschnitt. Einlauftemperatur 
erfordert 1 kg 
absolut trocken gedachter Stoff bei Heizung 
mit 1 atü. entsprechend 120° C Temperatur 
(abgerundet) bei 0,319 spez. Wärme des 


Eine 
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Zellstoffes zum Anwärmen von Stoff und im 


Stoff enthaltenen Wassers 


W. 2 (100 — 20) aa) I + 0,319 
— 161,6 WE | 
und zum Verdampfen des im Stoff enthalte- 
nen Wassers bis zum Lufttrockengehalt 
(etwa 90 % absolut trocken) 


FCC 

38 91) 
mit anderen Worten heißt dies, daß zur An- 
. wärmung 17,5% und zum Verdampfen 82,5% 
der zur Verfügung stehenden Fläche zu die- 
nen haben. 

Zu Anfang der Trockenpartie beträgt das 
Temperaturgefälle 120 — 20 — 100° C, am 
Ende der Anwärmezone und für den ganzen 
Verdampibereich 120 — 100 --- 20° C, also 
das mittlere Temperaturgefälle 60 bzw. 20 C. 
Unter der Voraussetzung, daß zwei Drittel 
sämtlicher Zylinderoberflächen vom Papier 
umspannt sind, beträgt im vorliegenden Fall 
die effektive Heizfläche 100 qm und die 
gesamte durch die Zylinderwände über- 
tretende Wärmemenge 

W 17,5 X 60 X 272,7 + 82,5 X 20 X 

392,4 — 935000 WE/Stunde. 


Diese Wärmemenge kann aber nicht voll- 
ständig als nutzbar angesehen werden. Die 
Strahlurgsverluste an den Stirnseiten der 
Trockenzylinder und an deren von der Bahn 
nicht berührten Oberfläche kommen hier 
nicht in Frage, sondern spielen nur bei Er— 
rechnung des Dampfbedarfes eine Rolle. Je- 
doch gibt die auf dem Zylinder liegende Bahn 
sofort strahlend von der soeben aufgenom- 
menen Wärmemenge wieder ab. Eine für 
einen anderen Fall errechnete Ziffer ähnlicher 
Bedeutung ergab einschließlich eintretender 
Rotationsverluste etwa 20 % Verlust, so daß 
hier etwa 747 000 WE / Std. als für die Papier- 
trocknung wirksam anzunehmen wären und 
demnach auf der vorhandenen Trockenfläche 
von total 150 qm und effektiv 100 qm 


747000 


9 = 161,6 + 765 „ 90 7 
21500 kg/24 Std. 
lufttrockenes Papier erzeugt werden könnten. 
Dicser Papiermaschinenleistung entspre- 
chen dann folgende Kennziffern: 
Leistung 21 500 kg/24 Std., 
Arbeitsbreite 2700 mm, 
Papiergewicht 70—80 g/qm, 
Arbeitsgeschwindigkeit 70—80 m/min., 
Zylinderdurchmesser 17,7 m, 
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totale Trockenfläche 150 qm, 

spezifische Leistung 143 kg/qm/24 Std. 
total, 

effektive Trockenfläche 100 qm, 

spezifische Leistung 215 kg/qm/24 Std. 
effektiv, 

Einlauf 37,5% absolut, 

Wasserverdampfung 1250 kg / Std., 

spezifische Belastung 8, 33 kg / qm / Std. total, 
12,50 kg / qm / Std. effektiv. 


Daß diese Leistung zu erreichen ist, kann 
dadurch bewiesen werden, daß in einer mir 
befreundeten Papierfabrik von mir an der 
laufenden Maschine folgende Kennziffern 


festgestellt werden konnten: 


Mahldauer im Holländer 5 Stunden, 
außerdem passiert der Stoff kontinuierlich 
vor der Papiermaschine einen gewöhnlichen 
Raffineur von 1000 mm Steindurchmesser. 

Stoffmischung 50% Natronzellstoff, 15% 

Sulfitzellstoff, 35% Sackpapierausschuß 
und Späne, | 

Leistung 16 350 kg/24 Std., 

Arbeitsbreite 2100 mm, 

Papiergewicht 72 g/qm, 

Arbeitsgeschwindigkeit 75 m/min., 

Zylinderdurchmesser 17,2 m, 


zd 
totale Trockenfläche 113,5 qm, 
spezifische Leistung 144 kg/qm/24 Std. 
total, 


effektive Trockenfläche 75,7 qm, 
spezifische Leistung 216 kg/qm/24 Std. 
effektiv. 


Bei der damit gekennzeichneten Höchst- 
leistung sollte die Grenze eines noch immer 
vorsichtigen Trocknens liegen, denn wenn 
man sonst normalerweise eine beliebige 
Trockenpartie für eine stündliche Wasserver- 
dampfung von 9—12 kg/qm beansprucht, so 
kann von einem gewaltsamen und zu raschen 
Trocknen bei einer Belastung von 8,33 kg 
pro qm und Stunde noch nicht die Rede sein 
und das fragliche Papier dürfte an seinen 
Festigkeitseigenschaften nichts eingebüßt 
haben. Eine Unterteilung eines derartigen 
Trockenapparates in möglichst kleine Grup- 
pen wegen ausreichender Regulierung der 
Papierzüge infolge der rasch einsetzenden 
Schrumpfung und Anordnung einer aus- 
reichenden Anzahl Filztrockner, z.B. für je 
zwei Papiertrockner von 1250 mm Durch- 
messer einen Filztrockner von 1000 mm 
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Durchmesser, ist immer anzustreben. 
zelne nacktlaufende Trockenzylinder erhöhen 
die Leistung beträchtlich. So laufen z. B. bei 
der als Beispiel erwähnten Papiermaschine 
von 12 Papiertrocknern 4 Stück nackt, das 
heißt ohne Trockenfilz, und ich hatte Ge- 
legenheit, zu beobachten, daß selbst bei 
110 m / min. Arbeitsgeschwindigkeit Rotations. 
druckpapier von 49—50 g/qm vom Personal 
ohne Schwierigkeiten über die nackten Zy- 
linder aufgeführt wurde. 
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Das auf dieser Maschine unter den ge- 
kennzeichneten Verhältnissen erzeugte Sack- 
papier hatte in seinen Festigkeitseigenschaften 
nicht gelitten und genügte durchaus nor- 
malen Ansprüchen, wie sie für solche Papiere 
in Betracht kommen; ein Beweis dafür, daß 
diese Höchstleistung erreicht worden ist, 
ohne das Papier durch zu rasches oder 
Uebertrocknen in seiner Festigkeit zu 
schädigen. 

Ing. Georg H. Gol bs, EMAG, Bautzen. 


Zeilschriften- und Patentschau. 


Aufschlußversuche mit 
Combo-Combo-.-Holz (Musanga 
Smithin). Le Papier 3, 317 (1925). 

Es wird eine Reihe von Versuchen mit- 
geteilt, die zum Ziel hatten, im Anschluß an 
frühere Untersuchungen von Herzberg und 
Stock (Papier-Fabrikant vom 11. 8. 1911) die 
Geeignetheit des Combo-Combo-Holzes zur 
Herstellung von Zellstoff zu prüfen. Die 
Untersuchung des Rohmaterials ergab einen 
Gehalt an Cellulose nach der Methode Cross 
und Bevan von 45%. Der Aschegehalt be- 
trägt 3,4%, der Harz- und Fettgehalt, der 
durch Extraktion durch Alkohol ermittelt 
wurde, 2,75%. Das Holz wurde geschält 
und von Marksubstanz befreit einer Dämp- 
fung während einer Stunde bei einem Ueber- 
druck von 1-1 ½ Atm. unterworfen. Die im 
Anschluß hieran unternommene Kochung 
wurde entsprechend den Mitteilungen von 
Herzberg und Stock mit alkalischen Mitteln 
vorgenommen und drei verschiedene Kochun- 
gen in einem Versuchs-Drehkocher ausge: 
;ührt. Die angewandte Aetznatronmenge 
betrug 20, 25 und 30 %, die Konzentration 
der Lauge an Aetznatron durchschnittlich 
17° Be. Während bei einer Kochung mit 20 % 
Actznatron das Material hart und unaufge- 
schlossen war, wurde bei einer Konzentration 
von 25% ein gut bleichfähiger Stoff erzielt, 
während wiederum bei 30 % der Stoff bereits 
die Merkmale der Ueberkochung aufwies. 
Die Ausbeute an ungebleichtem Zellstoff 
betrug etwa 48%, diejenige an gebleichtem 
Zellstoff rund 43%. Zum Bleichen waren 
25 % Chlorkalk erforderlich. Die erzielten 
Zellstoffe wurden sodann mit oder ohne 
Zusatz an Sulfitzellstoff auf Papier verarbeitet, 
wobei wiederum durch verschiedene Mahl- 
grade verschiedene Papiersorten erzeugt 
wurden. Die einzelnen Papiere wurden auf 
ihre Festigkeitseigenschaften untersucht und 
die Länge der Fasern mikroskopisch ermittelt. 


Ein Verfahren zur Erzeugung 
von Sulfitzellstoff mittels flüs- 
sigem Schwefeldioxyd. Von Ralph 
H. Mckee and Donald E. Cable. Paper 
Trade Journal LXXX, 17. T. S. 151 (1925). 

Es wird eine kurze Zusammenfassung der 
Teile 1 und 2 der Untersuchung gegeben. 
Danach beruht der Hauptvorteil des neuen 
Verfahrens darin, daß auch harzreiche Hö!- 
zer nach dem Sulfitverfahren zu Zellstoff auf- 
geschlossen werden können. Die Extraktion 
des Harzes geschieht mit flüssigem Schwefel- 
dioxyd unter erhöhtem Druck und bei einer 
Temperatur von etwa 40% C. Höhere Tempe- 


raturen können nicht angewendet werden, da 


der Gasdruck des verflüssigten SO, den für 
die Kocher zulässigen Betriebsdrück über- 
schreiten würde. Das auf diese Weise extra- 
hierte Holz wird sodann einer normalen 
Sulfitkochung unterworfen, wobei als Base 
einmal Kalzium, bei weiteren Versuchen 


Ammonium und Natrium verwendet wird. 


Der Gehalt der Kochsäure an freier SO: 
betrug durchschnittlich 3,9—4,9 %, während 
der Gehalt an gebundener SO. durchschnitt- 
lich 1,1 % betrug. 

Es wurde Holz mit einem Harzgehalt von 
13,7% einer Extraktion mit verflüssigtem 
SO: unterworfen. Der Harzgehalt ging bis 
auf 1% zurück. Derartig extrahiertes Holz 
ließ sich nachher zu bleichbarem Zellstoff 
aufschließen, jedoch teilweise nur dann, wenn 
das Kalzium in der Kochlauge durch Natron 
oder Ammonium ersetzt wurde. 


Das Bleichen von Holzzell- 
stoff (IV. Der Einfluß der Stoffdichte auf 
den Bleichprozeß von Sulfitzellstoff). C. E. 
Urran und P. K. Baird. Paper Trade 
Journal Vol. LXXX, 16. T. S. 143 (1925). 

In Fortsetzung der früher beschriebenen 
Versuche der gleichen Autoren werden die 
Ergebnisse einer größeren Versuchsreihe 
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mitgeteilt, die zum, Ziel hatte, den Einfluß 
der Stoffdichte auf den Bleichvorgang zu 
untersuchen. Es wurden Bleichversuche bei 
einer Stoffdichte von 1, 2, 3, 5 und 7 % vor- 
genommen. Die Versuchstemperatur betrug 
21, 35, 41 und 46° C. Die verwendete Bleich- 
flüssigkeit (Chlorkalklösung) enthielt 35 g 
wirksames Chlor im Liter und eine Alkalität 
von 1.8 g Ca(OH): im Liter. 

Bei der Untersuchung des Bleichergeb- 
nisses wurde vornehmlich auf den Weißeffekt 
Wert gelegt und festgestellt, daß das resul- 
tierende Weiß nach beendeter Bleiche prak- 
tisch von der Stoffdichte und der Temperatur 
innerhalb der Versuchsbedingungen unab- 
hängig ist. Der Verbrauch an wirksamem 
Chlor nimmt mit steigender Konzentration 
zu, während der zum Bleichen notwendige 
Zeitraum bei niederer Temperatur größer ist 
als bei höherer Temperatur. 


Der Prozeß Alfthan-Ser- 
lachius. Le Papier 3, 335 (1925). 


Das Verfahren besteht darin, daß der 
normalen Sulfitkochung ein gewisser Zusatz 
an Natriumbisulfit beigefügt wird. Die 
Kochung vollzieht sich bei 5—6 Atm. Ueber- 
druck bei einer Temperatur von 130—150°C. 
In besonderen Fällen kann das Natrium- 
bisulfit auch durch Natriumsulfat ersetzt 
werden. Der Gehalt an Natron soll 1% auf 
ferlige Cellulose berechnet nicht überschrei- 
ten. Im Gegensatz zu dem früher von 
Drewsen und Dorenfeldt beschriebenen Ver- 
fahren, wird im vorliegenden Falle nur mit 
einem geringen Zusatz an Natriumbisulfit 
gearbeitet, wodurch eine Regeneration der 
Ablauge vermieden werden kann. Die Vor- 
teile des Verfahrens sollen darin bestehen, 
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0 
daß auch harzreiche Stoffe dem Sulfitver- 


fahren zugängig werden. Es werden zahl- 
reiche Analysen von Zellstoffen mitgeteilt. 


Die Bestimmung des Inkrusta— 
tionsgrades von Cellulose. Dr. 
Helmer-Roschier. Le Papier 3, 325 
(1925). | 

Es wird eine einfache Methcde beschrie- 
ben, die schnell den Gehalt einer Cellulose 
an inkrustierender Substanz, vornehmlich 
Lignin, zu ermitteln gestattet. Zur Anwen- 
dung gelangt eine n/l00 Kalipermanganat- 
lösung. 2 g Cellulose werden in lufttrocke- 
nem Zustande zerkleinert und 80 ccm n/100 
Permanagantlösung und 1,6. ccm normal 
Schwefelsäure zugegeben. Man betrachtet 
unter gelindem Umrühren die Lösung in der 
Durchsicht und mißt die Zeit vom Zugeben 
der Lösung bis zur Entfärbung derselben zu 
hellem Gelb, mittels einer Sekundenuhr. Die 
Temperatur der Permanganatlösung muß 
dabei beachtet werden, da sie auf die Schnel- 
ligkeit der Reaktion von wesentlichem Einfluß 
ist. Zahlreiche Versuche mit verschiedenen 
Sulfitzellstoffproben haben ergeben, daß die 
zur Entfärbung der Permanganatlösung not- 
wendige Zeit in folgenden Grenzen schwankt, 
wobei die Lösung eine Temperatur von 20° 
aufwies: 

Cellulose, leicht bleichfähig 70 Sek., 

35 schwer bleichfähig 50—70 „ 


5 mittelhart 35—50 „ 

= hart 25—35 „ 

i sehr hart 25. 5 
An Hand einer Tabelle werden die zur 


Entfärbung notwendigen Zeiträume in Ver- 
bindung mit der Reaktionstemperatur und 
den Chlorzahlen nach Sieber gebracht. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1924 zum Preise von Mak 2.— 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 
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J. F. Müller & Sohn A.-G., naue, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien 


„ gesamten Donauländer 


Jer. 1869 


890 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 29 1925 


Aus Industrie und Praxis. 


Zweckmäßige Anwendung der Wünschelrute in Zellstoff- und 


‘ 


Das Jahr 1925 verspricht nach dem bis- 
herigen Verlauf viel trockener zu werden als 
das wasserarme Jahr 1911, das allen Land- 
wirten und Industriellen, allen Städten und 
Gemeinden noch wie ein Schreckensjahr in 
Erinnerung steht. 


Damals war aber der Grundwasserspiegel 
noch viel höher, und zwar je nach der 
Gegend 2—4 m höher als jetzt. Daran sind 
namentlich die unvernünftigen Holzungen 
schuld, die unseren Wälderbestand arg ver- 
ringert haben und unsere Wasserträger, die 
großen Moossümpfe auf bewaldeten Bergen, 
vernichteten. Die Oberwasserbrunnen sind 
deshalb fast ausschließlich versiegt, jeden- 
falls im Wasserstand so abgesunken, daß sie 
den Bedürfnissen nicht mehr entsprechen. 
Es ist deshalb nötig, die Grundwasserströme 
zu erbohren, die in größerer Tiefe im Erd- 
innern liegen und in Spalten fließen. Diese 
verändern sich in Menge und Beschaffenheit 
in Jahrhunderten nicht und liefern ein wohl- 
temperiertes, einwandfreies Wasser. 


Da es sich hier nicht um Wasserhorizonte 
handelt, sondern um Spalten, die sich in 
Jahrtausenden durch Ueberkippung der Ge- 
birge gebildet haben, so führt eine Bohrung 
an einer x-beliebigen Stelle in den seltensten 
Fällen zum Erfolg. Wenn man sich klar 
macht, daß die Spalten im Erdinnern oft nur 
Breiten von einigen Zentimetern haben, so 
erklärt sich daraus wohl die Schwierigkeit, 
diese beim Bohren anzutreffen. 

Es gibt zur Auffindung dieser Spalten nur 
ein Mittel, und das ist de Wünschel- 
rute. Natürlich nicht die Wünschelrute in 
der Hand irgendeines Menschen, der gar 
keine Begabung zum Rutengehen hat oder 
sich eine solche nur einbildet. Solche einge— 
bildeten Rutengänger, die durch Autosugge— 


Papierfabriken. 


stion beeinflußt sind, laufen zu Hunderten 
herum, und manch einer, bei dem die Weiden- 
gabel eine gewisse, fast unmerkliche Schwan- 
kung über bestimmten Stellen zeigt, fühlt sich 
berufen, Wasser für große Werke oder gar 
Bodenschätze anzugeben. Die Befähigung, 
einen Ausschlag mit Holzruten oder dünnen 
Drahtschlingen zu erhalten, haben 10 von 
100 Menschen. 

Wenn ich hier von einem Rutengänger 
spreche, so handelt es sich um den hoch- 
sensitiven Menschen, der ein unterirdisches 
Vorkommen in seinem Körper spürt und 
dessen feines Nervensystem auf jede Ver- 
änderung im Erdinnern reagiert. Führt man 
diese Reagenz auf Strahlungen zurück, so 
kann man sich ein Bild davon machen, daß 
eben der besonders darauf eingestellte Kör- 
per Veränderungen der Strahlen empfindet 
und diese durch unbewußte Muskelbewe- 
gungen, die etwas Starrkrampfartiges haben, 
äußert. Der Körper ist dann etwa einem 
Akkumulator für Strahlungen, also z. B. für 
Radioaktivität zu vergleichen. Tatsächlich 
hat die Wissenschaft den Körper des Ruten- 
gängers in dieser Weise bewertet. Der mo- 
derne sensitive Rutengänger nennt sich 
Wünschelrutenforscher, weil er seinen Beruf 
als Wissenschaft auffaßt, durch seine Erfah- 
rungen bemüht ist, immer Neues zu lernen 
und dem Problem in weitesten Kreisen An- 
erkennung zu verschaffen, 

Eine dringende Notwendigkeit ist die 
Aufklärung des Publikums über den Unter- 
schied zwischen leichtbegabten Rutengängern, 
die man mit Schwachströmlern be- 
zeichnen kann, und hochbegabten Ruten- 
forschern, die mit fingerstarken Metallruten 
arbeiten und Star kströmler zu nennen 
sind. Die Schwachströmler verderben den 


Ruf der Wünschelrute, den die Starkströmler 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lleieru 
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durch hervorragende Leistungen zu heben 
bemüht sind. 

Gerade die Industrie bedarf oft sehr 
großer Wassermengen, und da sind es wieder 
die Papier- und Zellulosefabriken, die an der 
Spitze marschieren. Die Industrien mit gutem 
und reichlichem Wasser zu versorgen, ist das 
Bestreben des Herrn Otto Edler von 
Graeve, der als Wünschelrutenforscher 
den größten Ruf hat, die meisten Erfolge 
aufweisen kann und als erster für die Wün- 
schelrute seit 1907 in der Oeffentlichkeit 
kämpfte. Seit 1911 ist die Wünschelruten- 


tätigkeit sein Beruf und ein großer Teil der- 


Herren, der jetzt mit Erfolg arbeitet, war 
Schüler des Herrn von Graeve. 

Die Geologen, die jetzt der Wünschelrute 
freundlich gesinnt sind, haben sich durch die 
frappanten Ausschläge und Treffsicherheit 
der Angaben bekehren lassen. Von Graeve 
hat für die Wünschelrute, die angefeindet und 
mit Schmutz beworfen wurde, bahnbrechend 
gewirkt und ist der Begründer mehrerer 
Wünschelrutenverbände. 

Um aus dem zahlreichen Material der 
Erfolge einige herauszugreifen, die die Leser 
dieser Zeitschrift besonders interessieren, 
bringe ich an dieser Stelle die Wasserversor- 
gungen der Firmen: Brüning & Sohn A.-G. 
Werk Ragnit bei Tilsit, Ostpr.; Zellstofffabrik 
Ragnit A.-G., Ragnit, Ostpr., und Simonius- 
sche Cellulosefabriken Fockendorf, Sa.-Alten- 
burg. Ueber Waldhof-Tilsit berichte ich in 
einem besonderen Artikel. 

Herr von Graeve gab am 16. Oktober 
1922 für die Firma Brüning & Sohn 
A.-G., Ragnit, 3 artesische Untergrund- 
ströme an, die in Tiefen von 20, 25½ und 
38 m liegen sollten. Eine mit Nr. 2 bezeich- 
nete Spalte führte Salzwasser, kam also für 
die Erbohrung nicht in Frage. In der Fabrik 
wurde ein Salzstock festgestellt. Ueber den 
Erfolg berichtet die Firma unter dem 2. April 
1924: „Hergestellt wurde, und zwar auf dem 
von Ihnen angegebenen Wasserlauf Nr. 3 ein 
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Senkbrunnen 4 m tief, weitere Bohrung von 
der Brunnensohle aus 6 m tief. Die von 
Ihnen angegebene Bohrung von 20 m Tiefe 
(wo das größte Wasservorkommen angetrof- 
fen werden sollte) haben wir nicht vorge- 
nommen, weil uns die bei 10 m Bohrung 
erzielte Wassermenge genügte.“ 

Am 17. Oktober 1922 und später noch- 
mals am 10. April 1923, weil die Angaben 


von der ersten Untersuchung verloren ge- 


gangen waren, untersuchte von Graeve das 
Fabrikgelände der Ragniter Zellstoff 
G. m. b. H. und gab dort unter Nr. 1 Salz- 
wasser, unter Nr. 2 und Nr. 3 Süßwasser 
an, und zwar in Tiefen von 54 und 45 m. 

Unter dem 2. April 1924 gibt die Firma 
Auskunft über das Resultat: „Auf Ihre An- 
frage vom 31. v. M. erwidern wir Ihnen, 
daß wir mit dem Erfolge Ihrer Bohrungen 
sehr zufrieden sind. Bis jetzt arbeiten beide 
Brunnen einwandfrei.“ 

Am 31. Mai 1923 wurde auf dem Ge- 
lände der Simoniusschen Cellu- 
losefabriken A.-G. in Fockendorf 
nach. Wasser geforscht. Die Untersuchung 
ergab vier artesische Untergrundströme in 
Tiefen von 32 bis 50 m. 

Der Lauf 4, der in einer Tiefe von 45 bis 
50 m Wasser ergeben sollte, wurde als Bohr- 
stelle in Angriff genommen. Da sich bis 
45,15 m nur Wasser in minimaler Menge 
zeigte, riet v. Graeve, weiterzubohren, weil 
die Gesteinschichten zeigten, daß man in 
einer Verwerfungsspalte sei. Der Bericht 
lautete am 5. Dezember 1923: „Bei 47 m 
Tiefe haben wir eine Wasserader angebohrt, 
welche soviel Druck entwickelt, daß das 
Wasser in geringer Menge zur Bohröffnung 
herausgedrückt wurde. Wir bohrten darauf- 
hin weiter und sind jetzt bei 52 m angelangt, 
wobei es den Anschein erweckt, als wäre der 
Druck der Quelle stärker geworden. Das 
Gestein ist roter Porphyr.“ 

Da v. Graeve nach einer Kontrolle mit 
der Wünschelrute ersah, daß die Erschließung 


Alexander Wilisch, 
Hart- und Feinpappeniabrik 
Lehnamühle, Kr. Greiz. 


Firma 


Lchnramühl>, den 9. II. 25. 
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der Wassermengen in 47 und 52 m das Was- 
servorkommen noch nicht ganz erfaßte, 
vielmehr in etwa 66 m noch einmal eine 
Spalte zu erwarten sei, entschloß sich die 
Firma, noch weiter zu bohren. Die ausfüh- 
rende Bohrfirma Jos. Wächtler & Sohn, 
Chemnitz i. Sa., berichtet über den Erfolg 
wie folgt: „Zur gefl. Nachricht, daß die 
zweite Felsspalte in der von Ihnen angege- 


benen etwa 64 m Tiefe angebohrt wurde . 


und ist dann die Bohrung bis zu etwa 77 m 
Tiefe niedergebracht worden. Der vorge- 
nommene Pumpversuch ergibt so reichlich 
Wasser, daß die Ergiebigkeit gar nicht fest- 
gestellt werden kann, da das Bohrloch mehr 
Wasser liefert, als die Pumpe fördern kann, 
und dabei geht der Wasserspiegel nur bis zu 
7 m unter Terrain zurück.“ 


Neuerdings wurde nun Herr Edler von 
Graeve von den Papierfabriken J. W. Zan- 
ders, Bergisch-Gladbach, und C. F. Wachen- 
dorff, Bergisch-Gladbach, zu einer Forschung 
veranlaßt. Er machte die Untersuchungen 
am 25. und 27. Mai 1925 und gab den Fa- 
briken mehrere Untergrundströme mit arte- 
sischem Auftrieb an, die in Tiefen von 42 bis 
70 m zu erwarten sind. Artesischer Auftrieb 
heißt nicht, wie oft fälschlich angenommen 
wird, ein Uebertagtreten des Was- 
sers, sondern ein starkes Ansteigen desselben, 
das naturgemäß in Einzelfällen so 
groß sein kann, daß das Wasser bis über 
Tag fließt. 


Während das Vorhandensein des ange- 
gebenen Wassers sich bei einem hervor- 
ragenden Rutengänger, deren es nur wenige 
gibt, immer bestätigt, kann er in betreff von 
Menge und Tiefe irren. Die Ergiebigkeit 
läßt sich lediglich aus der Stärke des Aus- 
schlages und erfahrungsgemäß berechnen, 
da kleine Differenzierungen schwer festzu— 
stellen sind. 
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Die Tiefenbestimmung ist bis auf den 
Meter genau, wenn sich bis zur angegebenen 
Tiefe nur ein Wasservorkommen befindet. 
Lagern in verschiedenen Schichten mehrere 
Wasserläufe übereinander, so entsteht durch 
die Reagenz derselben eine Irreführung des 
Rutengängers. Die Tiefe wird dadurch meist 
zu gering angegeben und der Auftraggeber 
ist unglücklich, wenn er bei der festgesetzten 
Tiefe die Wasserader nicht anfährt. In jedem 
Falle hat er dann in den Oberschichten schon 
mal Wasser gehabt, dieses entweder nicht 
beachtet, oder aber der geringen Menge 
wegen nicht anerkannt. In einfachen Fällen 
wird dann empfohlen, weiterzubohren, da 
sich ja die zweite Ader dann tiefer als an- 
gegeben befinden muß. Handelt es sich um 
schwierige Bohrungen im Gebirge oder um 
besonders große Wassermengen, die erschlos- 
sen werden sollen, so muß eine Kontrolle 
mit der Wünschelrute vorgenommen werden. 

Diese ergibt ganz genau jede Verände- 
rung oberhalb und unterhalb der Bohrung 
und daraus zieht der Rutengänger leicht 
seine Schlüsse. Namentlich kann er positiv 
angeben, ob die angesagte Wasserader be- 
reits erschlossen, überfahren oder noch nicht 
angetroffen ist. 

Es würde zu weit führen, Näheres über 
diese interessanten Feststellungen mitzu- 
teilen, die Material zu einem weiteren Aufsatz 
liefern. 

Kurz zusammengefaßt ist die Wünschel- 
rute in der Hand des hochsensiblen Wün- 
schelrutenforschers das einzige Hilfsmittel, 
das zuverlässig günstige Bohrpunkte an- 
geben kann. Es ist dringend notwendig, 
daß diese Erkenntnis in alle Kreise und nicht 
zum mindesten in die der Industrie getragen 
wird. 

Die Wünschelrute ist bestimmt, noch 
unendlich viel Segen zu stiften. 

Elsbeth Schrey. 
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Auslands-Rundschau. 
Nordamerika. Die Papierabteilung des Bureau of 


Paper Trade Journal vom 18. Juni 1925. 

Die nordamerikanische Produktion 
von Zeitungs druckpapier beläuft 
sich im Mai auf 267 137 tons und in den 
ersten fünf Monaten des Jahres auf 1 287 476 
tons. Verglichen mit dem gleichen Zeitraum 
im Jahre 1924 blieb die Produktion der Ver- 
einigten Staaten ungefähr gleich, die der 
kanadischen Fabriken erhöhte sich um 9%, 
gegenüber dem Jahr 1921 hat sich letztere 
fast verdoppelt. Die Lagervorräte an Zei- 
tungsdruckpapier beliefen sich in den Ver- 
einigten Staaten Ende Mai auf 32 037 tons 
und in Kanada auf 26 848 tons, dies ent- 
spricht einer Durchschnittsproduktion von 
5% Tagen. Im Mai arbeiteten die Fabriken 
der Vereinigten Staaten mit 88,9 % ihrer 
Leistungsfähigkeit und die in Kanada mit 
97,1%. S. 


Vereinigte Staaten. 


Paper Trade Journal vom 18. Juni 1925. 

Auf verschiedene Artikel, die in ausländi- 
schen Zeitungen erschienen sind, gibt das 
Import-Komitee der amerikani- 
schen Papierindustrie folgendes 
bekannt: 

Das Import-Komitee wurde gebildet, um 
die amerikanischen Fabriken vor der Einfuhr 
von ausländischem Papier unter Verletzung 
der bestehenden Gesetze zu schützen. Der 
Importeur, welcher ausländisches Papier im 
Einklang mit dem bestehenden Gesetze cein- 
führt, wird dadurch nicht betroffen. Aber 
wenn Importeure versuchen, imitiertes Per- 
gamentpapier als Packpapier, Schreibpapier 
als Zeitungsdruckpapier einzuführen oder 
einen fingierten Wert anzugeben, um die 
Regierung der ihr zustehenden Zölle zu be- 
rauben, so ist dies nicht nur für den ameri- 
kanischen Fabrikanten von Bedeutung, son- 
dern auch für die Regierung selbst. In den 
8 Monaten, seitdem das Import-Komitee in 
Tätigkeit ist, sind etwa 100 verschiedene Fälle 
aufgenommen worden. Das Import-Komitee 
will also die Regierung unterstützen, um 
unlautere Machenschaften bei der Einfuhr 
von Papier aufzudecken. S. 


Standards hat neulich eine Bekannt- 
machung bezüglich der angeregten Defini- 
tion von Zeitungsdruckpapier 
herausgegeben, der wir folgendes entnehmen: 

Nach den gegenwärtigen Zolltarifbestim- 
mungen ist Zeitungsdruckpapier das einzige 
zollfreie Papier. Die jetzige Definition des- 
selben ist ungenügend, da auch viele andere 
Papiersorten als Zeitungsdruckpapier zollfrei 
eingeführt werden. Unter diesen Umständen 
wurde das Bureau vom Schatzamte ersucht, 
eine präzisere Definition zu formulieren. 
Diese lautet: Zeitungsdruckpapier ist eine 
bestimmte Papiersorte, das sich aus 20% 
ungebleichtem Sulfitzellstoff und 80 % Holz- 
Schliff zusammensetzt. Gewöhnlich wiegt es 
32 lbs pro 500 Bogen von 24 zu 36 engl. 
Zoll. Es enthält keinen Harzleim und keinen 


mineralischen Füllstoff. Die Oberfläche ist 


wenig glatt. Um diese Angaben zu erhalten, 
wurden die Erzeugnisse von 11 verschiedenen 
Fabriken der Vereinigten Staaten und Kana- 
das geprüft. 


Kanada. 

Paper Trade Journal vom 18. Juni 1925. 

In der Nachbarschaft von Chelsea, 
Quebec, werden von den Ingenieuren der 
International Paper Company gegenwärtig 
Vorbereitungen für den Bau einer großen 
Papierfabrik und Wasserkraftanlage getrofien. 
Das Gelände hat sie seinerzeit von der Rior- 
don- Gesellschaft übernommen. In dieser 
neuen Fabrik soll hauptsächlich Zeitungs- 
druckpapier hergestellt werden. 8. 


Die Firma Price Brothers and Co. 
emittieren durch Harris Forbes & Co. 
Doll. 5 000 000 Prioritäts-Goldobligationen 
zu 101% und Zins. Der Zinsertrag stellt sich 
auf etwa 5,9%. Diese Anleihe wird zur 
Deckung der Kosten für die neue Fabrik 
verwendet, welche zurzeit inRiverbend, 
Quebec, gebaut wird und bis 1. Dezember 
1925 in Betrieb kommen soll. In dieser An- 
lage sollen täglich 200 tons Zeitungsdruck- 
Papier hergestellt werden. S; 


Leistungsfāhigste Bezugsquelle für Glyzer Im ben. nder, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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Philippinen. 

Manilapapier ist auf dem philippinischen 
Markt sehr gesucht, es dient zum Einwickeln 
und wird Kraft- und Sulfitpapieren vorge- 
zogen. Am besten verkaufen sich die schweren 
Papiere. Wasserdichtes Packpapier steht 
nicht in großer Nachfrage, hauptsächlich der 
hohen Kosten wegen. Für die dortige Indu- 
strie wird zum Einpacken der getrockneten 
Kokosnuß ein hygienisch einwandfreies Pa- 
pier gesucht, das aber nicht abfärben darf, 
da die Hitze in den Tropen alle schädlichen 
Eigenschaften des Papiers zum Vorschein 
bringt. Eine der dortigen Fabriken verwen- 
det paraffiniertes Papier für die Innen- 
packung und Kraftpapier als äußere Hülle. 

S. 


Cd 


Australien. 


Die Einfuhr von Papier und 
Papierwaren belief sich nach der jüng- 
sten amtlichen Statistik innerhalb des letzten 
Quartals des verflossenen Jahres auf einen 
Gesamtwert von £ 1804 276. Gegenüber dem 
Gesamtimport in derselben Periode des Vor- 
jahres im Werte von £ 2023462 bedeutet 
dies eine Abnahme, dagegen im Vergleich mit 
dem letzten Quartal des Jahres 1922 mit 
einem Gesamtwert von € 1714355 eine Zu- 
nabme. 

Was die Hauptlieferanten Australiens von 
Papier innerhalb der Berichtsperiode anbe- 
langt, so steht Großbritannien mit einem 
Wert von € 737225 an der Spitze; diese 
Ziffer stellt 66,2% der australischen Gesamt- 
einfuhr von Papier dar. Im Vergleich mit der- 
selben Periode des Vorjahres, wo Australien 
aus Großbritannien Papier im Werte von 
£ 826552 bezogen hat, hat der britische An- 
teil eine Reduktion erfahren, doch ist er 
immer noch höher als in demselben Viertel- 
jahr des Jahres 1922 mit einem Wert von 
nur C 450 523. 

Die Vereinigten Staaten erwiesen sicli in 
der Berichtsperiode als Australiens zweit— 
erößter Lieferant von Papier im Gesamt- 
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werte von £ 43 726 gegen einen solchen von 
£ 56 578 bzw. £ 58419 in den entsprechenden 
Perioden der Jahre 1923 bzw. 1922. 


Den dritten Rang nimmt Kanada ein, 
dessen Papierverschiffungen nach Australien 
in der Berichtsperiode einen Wert von 
£ 29 651 repräsentieren gegen einen solchen 
von £ 67288 und £ 230 918 in den entspre- 


chenden Perioden der vorausgegangenen 
Jahre. 
Als nächstgrößter Lieferant rangiert 


Deutschland mit einem Wert von £ 23723 
im Vergleich mit einem solchen von £ 6732 
bzw. £ 4052 in den beiden Vorjahren. 


Schließlich bezog Australien noch größere 
Papiermengen aus Japan, und zwar innerhalb 
der Berichtsperiode im Werte von £ 670 
gegen £ 733 und £ 1282 in den entsprechen- 
den vorausgegangenen Quartalen. 


Während Deutschland seinen Anteil am 
australischen Papierimport ständig steigern 
konnte, sind die Zufuhren aus allen übrigen 
Lieferungsländern mehr oder weniger erheb- 
lich zurückgegangen. Großbritannien hat sich 
in der Hauptsache nur auf Grund seiner Vor- 
zugsrechte, welche es in zollpolitischer Hlin- 
sicht in’diesem Dominium genießt, behaupten 
können. Mit der aller Voraussicht nach be- 
vorstehenden Aufhebung derselben dürfte die 
Konstellation wohl eine weitere Verschie- 
bung erfalıren. 


Die australische Einfuhr von Schreib- und 
Papierwaren repräsentiert in der Berichts- 
periode einen Gesamtwert von C 690 736. In 
derselben Periode des Vorjahres wurden für 
insgesamt £ 778562 Papier- und Schreib- 
waren eingeführt. Auch in diesen Artikeln 
erweist das Mutterland Großbritannien sich 
als vornehmster Lieferant. Deutschland 
nimmt unter den Australien mit Papier und 
Papierwaren versorgenden Staaten den drit- 
ten Rang ein, indem es von genannten 
Artikeln innerhalb der Berichtsperiode Mengen 
im Gesamtwerte von £ 10851 geliefert hat. 


Ipu. 


Balata- 


Treibriemen 
Transportbänder bestewäbrte Qualitäten 


seit Jahrzehnten 


Velert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Treibriemen jeder Art. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — (Gegründet 1568. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 


Betrag. 


Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die eınlaufenden Antworten vor, 
besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3254, Strohpappe. Wie bekannt, 
müssen die Nummern der Strohpappe, d. h. eine 
gewisse Zahl Bogen pro 25 kg auch eine bestimmte 
Substanz (Dicke) haben, und nun kommt es mehr- 
fach vor, daß die Zahl der Bogen genau ist, aber 
die Substanz (bulk nennt man dies in England) nicht 
genügt. Auf unserer Maschine wird nur wenig gepreßt, 
und muß die Ursache also anderweit gesucht werden. 
Was ist zu tun, damit die Pappe mehr „bulk“ wird? 

R. 


Gautschen und Pressen von ungeleimtem Papier. 
Antwort auf Frage Nr. 3227 in Nr. 21, S. 658. 
(Siehe auch Nr. 24, S. 741, und Nr. 25, S. 768.) 
VII. Papiere dieser Art aus kurzgemahlenei 
Stoff haben alle eine geringe Festigkeit. Man kann 
diese etwas verbessern, indem man für möglichst 
‚weitgehende Verfilzung auf dem Siebe sorgt. Hier 
soll sich das Faserstoffgemisch so gut als möglich 
verschlingen und verfilzen. Dazu ist es nötig, daß 
Sie bei sehr starker Schüttlung mit kurzem Hub 
recht viel Wasser auf das Sieb geben, durch den 
schnellen und kurzen Hub kann das Wasser nicht so 
rasch abfließen. Da es weit mit vorgenommen wird, 
haben die Fasern Zeit, sich zu verfilzen. Bei solchem 
röschen Stoff ist nicht zu befürchten, daB er zu nab 
unter die Gautsche kommt und verdrückt wird, Die 
Sauger sollen stramm ziehen, sie fördern auf diese 
Art auch die Festigkeit und Zusammenziehung des 
Faserstoffgemisches. Gute Pressung mit nicht zu 
dichten Filzen tut not. Besondere Aufmerksamkeit 
müssen Sie der Trockenpartie schenken. Die ersten 
Zylinder sind nur ganz mäßig zu heizen, das Papier 
springt sonst unter Sprödewerden ein, die Festigkeit 
leidet dann. Je allmählicher getrocknet wird, um 
so besser für das Papier. P. R. 


Hochglanz der Trockenzylinder. 
Antwort auf Frage Nr. 3228 in Nr. 21, S. 658. 
(Siehe auch Nr. 24. S. 741, und Nr. 25. S. 768.) 

VIH. Trockenzylinder kann man nicht selbst auf 
hohen Glanz bringen, sie müssen geschliffen werden, 
was mittels Korundscheiben unter Zugabe von Was- 
ser geschieht. Dieses ist eine Präzisionsarbeit, wel- 
che man am besten der Maschinenfabrik überträgt, 
welche die Trockner geliefert hat. Nur die aller- 


größten Papierfabriken. die große RKeparaturwerk- 
stätten haben, schleifen die Zylinder selhst, aber 
oft geben auch diese ihre Trockenzylinder zum 


Schleifen und Hochpolieren an die Maschinenfabrik, 


wo Spezialschleifer diese Arbeit jahraus, jahrein ver- 
richten. Achten Sie vor allen Dingen auf gutsitzende 
Schaber, diese müssen Stahlbleche von absolut gleich- 
mäßiger Härte über die ganze Auflagefläche haben, 
ebenso muß der Gußmantel des Trockenzylinders 
über die ganze Bahnbreite absolut einwandfrei im 
Material sein. damit ein sonst gutsitzender Schaber 
den Mantel nicht ungleichmäßig angreift. Sonst wird 
er streifig und rauh. Der Schaber soll mittels eines 
Exzenters hin und her bewegt werden. Stumpfe 
Zylinder kann man u. U. wieder sauber und gut glatt 
bekommen, wenn man Streifen alter Maschinensiehe. 
3—Sfach zusammengelegt, zwischen Schaberschneide 
und Mantelfläche des Treckenzylinders einlext. 
E. T. 


IX. Trockenzylinder selbst abzuschleifen bzw. 
auf Hochglanz zu bringen, ist nur dann zu empfehlen, 
wenn die nötigen Apparate vorhanden sind, um dies 
sorgfältig auszuführen. Andernfalls wenden Sie sich 
am besten an eine Maschinenfabrik für Papiermaschi- 


nenbau, welche Schleifmaschinen ausleiht. Das 
Schleifen selbst auszuführen, ist immer etwas get- 
wagt und deshalb tut man weit besser, es einer 


Spezialfirma zu übertragen. Willy Spahr. 


Aufschluß von Stroh auf kaltem Wege. 
Antwort auf Frage Nr. 3231 in Nr. 21, S, 658. 
(Siehe auch Nr. 25, S. 769.) 

V. Zur Erreichung eines gelben, ordinären Stroh- 
stoffes werden unter Ausschluß des Kochprozesses 
die Inkrusten auf kaltem Wege erweicht, bis zu einem 
Grade, wo dann die mechanische Auflösung möglich 
ist. Die Erweichung geschieht in Wasser, begünstigt 
wird sie durch Anwendung von Kalkmilch oder durch 
Zuführung von gespanntem Dampf in die Gruben, 
schließlich durch Kalkmilch und Dampf, so daß die 
Gewebebestandteile des Strohkörpers mechanisch 
zerdrückt und voneinander getrennt werden können. 
Der sogenannte Häcksel, d. i. Stroh in 2—3 cm kleine 
Stücke zerschnitten, verhält sich der Erweichung 
gegenüber günstiger wie ungeschnittenes Stroh. 

Dipl.-Ing. S. Voigt. 

VI. Es ist möglich, Stroh auf kalten Wege 
unter Ausschaltung des ganzen Kochprozesses zu 
einem haltbaren, aber nicht schön aussehenden Papier 
zu verarbeiten. Die erforderlichen Chemikalien gebe 
ich auf persönliche Anfrage gegen Honorar ah. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a.N. 


Alaunzusatz. 
Antwort auf Frage Nr. 3232 in Nr. 21, S. 658. 
(Siehe auch Nr. 26, S. 801.) 

VI. Alaun oder schwefelsaure Tonerde in Pulver- 
form dem Stoffe zuzusetzen, ist besonders bei bes- 
seren und feinen Papieren abzuraten, weil Alaun in 
kalten Wasser sich schwer auflöst, was bei schlech- 
tem Zuge des Holländers und bei ungenügendem 
Aufrühren des Stoffes zu Erscheinungen ungleich- 
mäßiger Leimung führt. 

Für bessere und feine Papiere ist der Zusatz 
trockener, also unaufgelöster schwefelsaurer Tonerde 
direkt zu verwerfen. Sie soll gelöst und dem Hol- 
länder durch ein feines Sieb zugesetzt werden, damit 
die Unreinigkeiten zurückgehalten werden. Die Vor- 
teile der trockenen Zuteilung bestehen nach meinen 
Erfahrungen nur darin, daB das Auflösen und die Be- 
hälter und Geräte erspart werden, der Anfall an 
Ausschuß hebt aber die Ersparnis wieder auf und 
macht viel Acrger. 

Betriebsleiter Richter, Rottenburg a. N. 


Arbeiterzahl einer Pappenfabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3236 in Nr. 22, S. 688. 
(Siehe auch Nr. 27, S. 831.) 

IV. Die Fragestellung hierüber ist recht unge- 
nau. Es wird nicht gesagt, ob die eine Pappen- 
maschine, welche 1300—1400 kg Pappen in 24 Stun- 
den liefern soll, eine doppeltbreite (2X70 cm) oder 
eine einfachbreite (1X100 cm) sein soll. Meines Er- 
achtens ist die Produktionsmenge von 1400 kg in 24 
Stunden, die erreicht werden soll, zu hoch für cine 
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einfachbreite Pappenmaschine (100 cm trockene Ar- 
beitsbreite), wenn es sich um wirklich gute Erzeug- 
nisse handelt. Hartpappen -— und zu denen sind doch 
Schuhpappen und auch Jacquardpappen besserer 
Qualität zu zählen — werden um so besser, je ge- 
ringer die Dicke der einzelnen Lagen ist, Man sollte 
daher nach meinen Erfahrungen bei der Herstellung 
von Hartpappe nicht über 35—40 kg pro Meter 
trockener Arbeitsbreite und pro Stunde gehen. Dic 
vorgeschriebene Produktionsmenge von 1400 kg 
würde man unter dieser Bedingung also nur mittels 
einer doppeltbreiten Maschine von 2X70 — 140 cm 
Arbeitsbreite erreichen. Hierzu wären aber pro 
Schicht von 12 Stunden nicht I Mann Bedienung, 
sondern 2 erforderlich, besonders wenn dünne Pap- 
pen (0.8 mm) angefertigt werden sollen. 

ln der Frage ist auch nicht gesagt worden, ob 
mit 3 Schichten zu 8 Stunden oder mit 2 Schichten 
zu 12 Stunden gearbeitet werden soll. Ferner sind 
über die Einrichtungen nur lückenhafte Angaben ge- 
macht. Ist z. B. ein Kocher vorhanden? Ein solcher 
kann m. E. nicht entbehrt werden. Ist cine hydrau- 
lische Presse mit einfahrbaren Preßwagen vorge- 
schen? Wesentlich ist weiterhin, wie die Lage des 
Trockenkanals zur Pappenmaschine und hydraulischen 
Presse ist; wie der Satinier-, Sortier- und Packraum 
angeordnet ist, ob der ganze Betrieb — ausgenoim- 
men Kocher. Kollergang und Holländer — sich eben- 
erdig abwickelt oder auf Stockwerke verteilt ist. 
In letzterem Falle würde natürlich mit weit um- 
ständlicheren Transportverhältnisen zu rechnen 
sein. — 

Der Ungenauigkeit der Fragestellung entsprechen 
nun prompt die Widersprüche in den Antworten. 
Herr Postl gebraucht 38 Leute, Herr Belani pro 
Schicht (— 12 Stunden?) 10 - 12 Leute, in 24 Stunden 
also 20 24 Leute, während der dritte Beantworter 
sogar mit im ganzen 10 Leuten, darunter 5 Frauen, 
auskommen will, 

Die Angabe des Herrn Postl ist nun entschieden 
zu hoch, auch ist sie sehr ungenau, da als Basis 
für die Berechnung der Arbeiterzahl die Formel auf- 
gestellt wird: 1 Tonne Jahresproduktion — 1 Mann. 
Dabei legt Herr P. 280 Arbeitstage zu 1350 kg zu- 
grunde und kommt so auf 380 Tonnen jährlich, wozu 
nach seiner Formel 38 Mann erforderlich sind. Wie 
nun, wenn das Jahr 300 Arbeitstage hat, was eigent- 
lich das Normale ist? Da würde er gleich 4 Leute 
nielir gebrauchen; aber in Wirklichkeit ist es doch 
klar, daß man für 300 Arbeitstage keinen einzigen 
Mann mehr einzustellen hat als bei 280 Arbeitstagen. 

Herr Belani will das schwere Geschäft des Ein- 
setzens der Bleche in die Presse. des Aussetzens auf 
Transportwagen, ferner das Hängen und Abhängen 
und alle anderen mit der Fertigmachung der Pappen 
verbundenen Arbeiten, wie Glätten, Sortieren, auf die 
Schultern von 4 Frauen pro Schicht wälzen. Das 
ist entschieden zu viel und zu schwere Arbeit für 
diese. Er will also auch nachts Frauen beschäftigen, 
was m. E. aus sezialen wie auch moralischen Grün- 
den durchaus verwertlieh ist. 

Die Zahlen des dritten Beantworters sind kaum 
für ganz ordinäre Graupappen ausreichend, ge- 
schweige denn für diese besseren Sorten. 

Meines Erachtens sollte und kaun das Feuchten, 
Putzen, Satinieren und Sortieren ganz in die Tag- 
schicht verlegt und kann dann alles dieses durch 
rauen geleistet werden, ebenso das Sortieren des 
Altpapiers. Auch das Eintragen in den Kocher und 
das Leeren desselben sowie endlich das Packen 
kann ganz in der Tasselucht bewältigt werden; für 


letztere Arbeiten sind jedoch nur Männer tauglich. 

Für alle anderen Arbeiten ist kontinuierlicher Tag- 

und Nachtbetrieb erforderlich. 

lch möchte die Frage unter der Voraussetzung, 
daß eine doppeltbreite Pappenmaschine vorhanden 
ist, ferner 1 Kocher und 1 Fangpresse, sowie daß 
keine Etagentransporte stattfinden, und unter der 

Voraussetzung eines Doppelschichtbetriebes (je 12 

Stunden), wie folgt beantworten: 

l. Tagschicht: 

Vorsortieren des Altpapiers 2 Frauen, 

Kocherbedienung 1 Mann. 

Feuchten, Putzen, Glätten und Sortieren der Pap- 
pen 4 Frauen, 

Packen 1 Mann; 

ll. Tag- und Nachtsc 
Kollergang 1 Mann, 
Holländer 1 Mann, 
Pappenmaschine 1 Mann und 1 Jugendlicher, 
hydraulische Presse 2 Mann, 

Trockenkanal I Mann und 1 Jugendlicher. ` 
Insgesamt also 14 Mann, 4 Jugendliche (16-- 20 
Jahre), 6 Frauen = 24 Personen. Die Frauen können 

auch durch jugendliche Arbeiter ersetzt werden, 
Beträgt die Betriebsdauer einer Schicht nur 8 

Stunden statt 12, so erhöht sich diese Zahl auf 32 

Personen. 

Mit weniger Arbeitskräften auszukommen, cr- 
scheint mir nicht möglich; denn ein Sparen in diesem 


hicht pro Schicht: 


Punkte geht allemal auf Kosten der Qualität. Wahr- 
scheinlich legt Herr B. T. mit seinen 10 Leuten auf 
gute Qualität überhaupt keinen Wert. —5— 


— — 
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Marktberichte. 


Englischer Papiermarkt. 


Am Papiermarkt hielt die schwache Tendenz 
auch in den letzten 14 Tagen an. Handel wie Indu— 
strie klagen über Auftragsmangel, mit Ausnahme von 
den Handelskreisen, die sich mit Umschlagpapier für 
Lebensmittel befassen. Die Ausstellung in Wembley 


hat nur wenig geholfen. Nur wenig Firmen berichten 


stärkere Auftragseingänge. 

Im einzelnen ist zu melden, daß die Zeitungs- 
druckpapierfabrikanten seitens des heimischen Han- 
dels und Australiens genügend mit Aufträgen be- 
liefert worden sind, um den gegenwärtigen Arbeits- 
stand auch weiter aufrechterhalten zu können, Die 
Aussichten sind trüber geworden, da man in Zukunit 
auf dem überseeischen Markt mit der kanadischen 
Konkurrenz zu kämpfen hat. In Umschlagpapier ist 
die Situation noch ernster geworden, als sie es Zuvor 
war. Die bestausgestatteten Werk: arbeiten mit 
Verlust und leiden an ungenügendem Auftragsbestand. 
Braunes Umschlagpapier ist in der Nachfrage auf 
das äußerste herabgesunken, da der Textilienhandel 
gleichfalls schlechte Zeiten hat. Die Baumwollfabri- 
kanten fordern noch nicht die Hälfte ihres sonstigen 
Umschlagpapierbedarfs an. Die Hersteller von dün- 
nerem Umschlagpapier haben sehr scharf mit der 
deutschen und skandinavischen Konkurrenz zu 
kämpfen. 

Feines Schreibpapier wurde in letzter Zeit in 
einigermaßen zufriedenstellender Menge angefordert. 
In der Büttenpapierabteilung ist durch die auslän- 
dische Konkurrenz dagegen wenig zu tun, Kurzarbeit 
ist an der Tagesordnung. Die Preise waren in den 
letzten Wochen nominell unverändert, wie auch die 
Rohmaterialnotierungen keinen Wechsel erfahren 
haben. Dagegen herrscht am Zellstofimarkt Geschäfts- 
losigkeit, 


Französischer Papiermarkt. 


Das französische Papiergeschäft ist unverändert 
ilau. Die Fabriken suchen die Geschäfte zu bc- 
schleunigen, ohne Erfolg, denn bisher kann nur von 
einem weiteren Nachlassen des Auftragseingangs gc- 
sprochen werden. Eine Ausnahme macht Zeitungs- 
druckpapier. Hierfür ist die Nachfrage bedeutend, 
denn das französische Papier ist 10 Fr, billiger als 
importiertes. Die neuen Steuermäaßnahmen dürften 
jedoch eine Preiserhöhung dieses Produkts mit sich 
bringen. 


Finnischer Papier- und Zellstoffmarkt. 


Die Aussichten des finnischen Papiermarkts 
haben sich verschlechtert. Zeitungsdruckpapier liegt 
schwach bei leicht weichenden Preisen. Für Um- 
schlagpapier ging die Nachfrage in den letzten Wochen 
ständig zurück. Die Preise sind daher gedrückt. 
Kraft- und maschinenglattes Cappapier sind wieder 
schwächer, braunes Umschlagpapier und fettdichtes 
kennten sich im Preise halten, Im Mai exportierte die 
finnische Papierfabrikantenvereinigung 13 472 tons, die 
Kymmene A.-B. 6915 tons. Für Zellstoff ist die 
Markilage abgeschwächt. Von allen Seiten kommen 
Meldungen über Freisreduktionen. Amerika hat noch 
den stabilsten Markt, England zeigt für sofortige Lie- 
ferung kein Interesse, möchte hingegen für nächstes 
Jahr zu äußerst niedrigen Notierungen gern ankom- 
men. Im Mai exportierte der finnische Zelluloseverein 
17 768 tons gegen 22 681 tons im Vormonat. 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende Juni 1925. 
Papier. Der Papiermarkt ist in der letzten 
Woche etwas schwächer geworden. Der Rückgang 
umfaßt fast alle Branchen. Dieser Wechsel hängt 
mit der Sommerzeit zusammen und ist deshalb nichts 
Außergewöhnliches. Die Preise bleiben zum größten 
Teil fest und eine durchgreifende Aenderung der- 
selben ist während des Sommers kaum zu erwarten. 
Sie sind bereits so nieder, daß sie einen weiteren 
Rückgang nicht mehr vertragen können. Auch die 
Nachfrage nach Zeitungsdruckpapier hat jetzt etwas 
nachgelassen. Ebenso liegt Packpapier ruhiger. Die 
Nachfrage nach feinen Papieren ist befriedigend, dies 
trifft besonders für billige Papiere zu. Diese Fabriken 
sind gut beschäftigt und die meisten haben genügend 
Aufträge. wenigstens für einen Teil des Sommers. 
Holzstoff. Der Umsatz ist ziemlich groß 
und die Preise sind fest. Durch die gemachten Ab- 
schlüsse sind die Schleifereien gut beschäftigt. 
Zellstoff liegt ruhig, aber die Preise bleiben 
fest. Die Haltung des Marktes ist besser, als es ge- 
wöhnlich in dieser Jahreszeit der Fall ist. 
Lumpen. Die Nachfrage nach Lumpen ist be- 
schränkt. Da und dort zzigen sich leichte Preisände- 
rungen, aber im großen ganzen bleiben sis dieselben. 
Altpapier. Die Abnehmer kaufen etwas 
reichlicher ein, immerhin ist die Nachfrage noch nicht 
so groß, wie sie sein sollte. Dis Preise befestigen 
sich. 
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Briele eines Paplermächers an Seinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die erste Auflage ist infolge ungewöhnlich starken Absatzes bereits vergriffen. 
zweite Auflage befindet sich im Druck und soll im August erscheinen. 
Der Preis in geschmackvollem Ganzleinenband wird vor- 
aussichtlich 4 5—. bei portofreier Zusendung nicht überschreiten. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
SON m 


All 


Eine 
Bestellungen darauf 


dan 
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Lage der norwegischen Papierstof- und 
Papierindustrie. 
Das offizielle Organ der norwegischen 


Handelskammer in London berichtet über 
die Lage des Holzmassemarktes: 

Der Monat Juni brachte ein verhältnismäßig lev- 
haftes Geschäft. Die Preise blieben praktisch die- 
selben wie im letzten Monat. Nasser Holzschliff ist 
fester geworden, da der größte Teil für Sommer- 
lieferung bereits verkauft ist. Da mit einem trocke— 
nen Sommer und infolgedessen mit eingeschränkter 
Preduktion zu rechnen ist, ist auch ein Anziehen der 
Preise zu erwarten. Wenn die Erhöhung der Zell- 
stoffproduktion in den schwedischen Fabriken den 
Erwartungen nicht entspricht, so dürften auch hier 
für den Rest des Jahres die Preise anziehen. Die 
amerikanischen Käufer blieben seit einiger Zeit dem 
Markt fern, was um so mehr ins Gewicht fällt, als 
Amerika in den letzten Jahren ungefähr das gleiche 
Quantum wie Großbritannien gekauft hat. 

Das Papiergeschäft gestaltete sich nicht so gün- 
stig, wie man anfangs des Jahres gehofft hatte, und 
seine Entwicklung in der zweiten Hälfte des Jahres 
hat einen großen Einfluß auf das Holzmassegeschäft 
der nächsten 12 Monate. 

Die Norges-Bank sagt in ihrem Bericht 
über den Papier- und Holzmassemarkt, daß die Lage 
im ganzen unverändert ist. Der Papiermarkt ist 
etwas lebhafter. während Zellstoff ruhiger liegt. 
Holzmasse erfährt seitens der baltischen Häfen Kon- 
kurrenz, außerdem wird der Markt auch durch die 
kanadischen Lieferungen beeinflußt. Der Papiermarkt 
ist stabil. was bessere Papiere und Kraftpapiere 
betrifft. Die Aussichten für den Verkauf von Zei- 
tungsdruckpapier haben sich gebessert und die Fa- 
briken haben ihre Jahresproduktion bereits verkauft. 

S. 


Vom Papierholzmarkt. 


Der Nadelpapierholzmarkt zeigt auch weiterhin 
fest: Haltung. Das forstseitige Angebot ist sehr ge- 
ring geworden, während die Nachfrage nach wie vor 
rege blieb. Dieses offensichtliche Mißverhältnis zw. 
schen Angebot und Nachfrage erklärt denn auch di: 
anhaltende Festigkeit des Marktes. Die im allge- 
meinen als befriedigend anzusprechend: Beschäf- 
ligung der Verbraucherfabriken läßt ein Nachlassen 
des Bedarfs zunächst auch kaum erwarten. Man ist 
silzemein bestrebt, die Lücken des Verbrauchs nach 
Möglichkeit gleich wieder anfzufällen. so das laufend 
Eindechungen vorgenommen werden. Dabei gehen 
aber die Fabriken im Einkauf keineswegs stürmisch 
vor, teilweise scheint sogar eine abwartende Hal- 
tung eingenommen zu werden. So wurden auch im 
Verkehr mit dem Zwischenhandel von den Verbrau- 
chern meist Preise limitiert. die vem Handel als un- 
zulänglich abgelehnt wurden. Auf der anderen Seite 
ist mii ein:r Steigerung des Angebots nicht zu rech- 
nen. Die Verkaufiskampagne ist im großen und 
ganzen beendet, und was jetzt noch aus den sommer- 
lichen Durchfiorstungshieb.n an den Markt komitt, 
sind kleinere Mengen. die zur Auffüllung der Ver- 
hraucherlücken nicht ausreichen. Dazu tritt noch der 
Umstand. daB auch die Märkte der voruchmlichsten 
Importländ:r durchweg eine feste Tendenz zeigen. 
so daß mit einer Senkung der Preisniveaus nicht zu 
rechnen ist. Hierauf stutzen sich auch die Großhänd- 
ler. die in der Abgabe ihrer keineswegs großen Vor- 
rät: zogernd und vorsichtig vorgehen und sich von 
einem Zuwarten im Verkauf ein günstigeres Ergebnis 
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versprechen. Dadurch beschränken sich die Ver- 
käufe der zweiten Hand auf sehr engen Umfang. 
Von Seiten des Auslandes werden zwar nach 
wie vor Angebote an den deutschen Markt gelegt: 
die auslandsseitig geforderten Preise gehen aber teil- 
weise noch über die Inlandspreise hinaus, so dab 
nur verhältnismäßig geringe Abschlüsse zustande 
kommen. Die Einfuhr ist denn auch stark zurück- 
gegangen, während andererseits auch die Ausfuhr 
keinen großen Umfang hatte. Sowohl aus Holland 
wie auch aus der Schweiz lagen Anfragen naclı 
deutschem Papierholz vor, belangreiche Abschlüss: 
sind jedoch nicht bekannt geworden. Die vom Aus- 
land gebotenen Preise werden als zu niedrig bezeich- 
net. Ostpreußen hat seinen zur Zeit großen Bedarf 
vorwiegend auf dem Szewege aus Finnland gedeckt, 
während sich seine Ausfuhr über die trockene Grenze 
in geringem Umfange hielt. Was in der letzten Zeit 
aus den süddeutschen Forsten an den Markt kam, 
bewegte sich im bisherigen Preisrahmen. Im Ein- 
zelnen sind bis zu 166% der Landesgrundpreise er- 
zielt worden, während das Mittel der Erlöse bei etwa 


150% der Grundpreise liegt. Aus den preußischen 
Staatsforsten wurden im Monat Juni insgesamt 


818 rm Fichtenpapierholz (gegenüber 14.000 rm im 
Vormonat) als verkauft gemeldet mit Erlösen von 
12.00— 14,40 A je rm ab Wald. Der Gesamtdurch- 
schnitt der Juni-Verkäufe aus den preußischen 
Staatsforsten beträgt 12,90 / je rm und liegt um 
0.05 A niedriger als der Maidurchschnitt, Es be- 
deutet dieser scheinbare Rückgang im Durchschnitts- 


‘ergebnis jedoch keine Abwärtsbewegung der Preis- 


kurve, vielmehr haben einzelne im Mai stattgefundene 
Verkäufe mit anormal hohen Bewertungsziffern das 


Durchschnittsbild überspannend beeinflußt. K. 


Hirschberger Maschinenfabrik undEisengießerei 


F.u. A. THEU SER 
-Hirschberg, Schlesien 
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Gummi-Walzen- -Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


Deutsches Terpentinöl „Marke TU" Br aune 
prima Terpentinölersatze für jegliche Zwecke Packpapiere 


färbt man am billigsten mit Casseler 
Nußbeize (Saftbraun) wasserlöslich von 


G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a. Weser b. Cassel 
G. gegründet 1857. 


A. 
Terpentinölfabrik Stuttgart-Untertürkheim 
Aktiengesellschaft, Stuttgart, Friedrichstr. 5. 


i Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Schopper Trockengehällsprüler 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- 


amt Berlin-Lichterielde gellefert. Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 
für Gas-, Dampf-, oder elektr. Heizung reiten A i. Westf. 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 
Festigkeitsprüfer ee 
für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, —— N- NER 3 


Papiergarn und Papiergewebe 
Dickenmesser :: Veraschungsapparate 
Präzislons-, Papier- und Pappenwagen 

erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 3 


Ba tr. 77 und Arndtstraße 27 


| cebri — 


Fabrik für Materialprülungsmaschinen 
wissenschaftliche und technische Apparate. 


Zellulose - Holzsioll - Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40 533. 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentarrix, Düren. 
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Chemikalien, Harz, Oele und Fette. Talg südamerik. A £ 45 10 bis 48.— 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, Kammellalg-techn: £ 4˙.— 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. Der Markt war ruhig. Leinöl war leicht be- 
Hamburg, 11. Juli 1925. ſestigt. 
R.-M. für 100 kg VVV 
Aetznatron 125/8 30.80 Vom Harzmarkt. 

Antichlor Seh 8 Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
* eritärm R Hamburg, den 11. Juli 1925. 
a 99 0 ern on Der Terp ent inölm ar kt in Amerika bleibt 
Formaldehyd 30 Gew. % 72.— trotz der um diese Jahreszeit stets an den Markt 

2 40 Vol. % 100. — kommenden Zufuhren stetig und unterliegt nur klei- 
Glaubeiısalz crist. 2.90 neren Schwankungen. Savannah notierte gestern 
92 calc. 6.25 89% ets. 
Natronlauge 38/40 En 13.50 Harz: Nachdem der Markt in Amerika zu 
Schwefelnatrium 6012 7% 1950 Anfang dieser Woche etwas ruhiger lag, ist in den 
Soda Ele 96/8 30,2% 5 letzten Tagen schon wieder eine stetige Befestigung 
„crist. 780 eingetreten, und liegen die Offertpreise von Amerika 
Tonerde schwefels. 14/5 825 heute ca. 60 cents höher als vor 8 Tagen. Wir 
1718 10.75 werden weiter mit Schwankungen des Marktes zu 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 rechnen haben, doch komme ich zu dem Eindruck, 
, Tendenz: ruhig. daß sich die Preisbasis eher nach oben, als nach 
en RA 1 unten verschieben wird. N 
Fiockenlederleim 107 — Der Harzmarkt in Frankreich und Spa- 
Harz amerik. FGH. $ 9go nien bleibt gleichfalls sehr fest. Die dunklen Harz: 
WG. $1275 WW. 8 14.— sind in diesen Ländern wesentlich höher als in Amc- 


rika. Die Forderungen für die hellen Qualitäten 


Der Markt war unverändert ruhig. 7 ir USR i 
nähern sich immer mehr den amerikanischen Preisen, 


Leino, a RA on welche unverändert in Amerika sehr hoch gehalten 
flirnis k: „ 93 25 werden. Helles Harz scheint wirklich sehr knapp zu 
Rizinusöl I. Press. loko £ 58.19 s:in und zu bleiben in allen Produktionsländern, 
8 3 „5710 und die Folge hiervon wird ein weiter steigender 
Abdeckereifett R 4 72.—bs 77.— Markt sein, obgleich die Preise heute schon sehr hoch 


Terpentinöl amerik. 8 7.75 sind. 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


1 und 2 m lang. 8 bis 20 cm Zopfstärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenabialle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Hermann Buinheim, Bautren 10. 


Schwefelsaure Tonerde 14 45% 17/180 


technisch eisenirel 


Gebrüder Gutbrod f. f. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Prankfurtmain. : ARC Code 5th Ed. :: Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


Herausgeber: Güntter-Staib, Verlagsgesellschaft m. b. H., Biberach. 
Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 
Drucknanierlieferant: Gebrfider Müller. Paniertahrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Ruchdruckerei Dr. Kari Höhn. Biberach-Ris (Württ. 


Wochenblatt ur Papierfabrikation 


Zeltschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofi- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Paplerindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier- Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Dentschland und entsprechender Kuvatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen sSchrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.50. Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Stalb, Verlag, Biberach a. d. RiB, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 


Fernsprecher Nr. 32 Telegr.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß 
56. Jahrgang. 25. Juli 1925. Nummer 30. 
| Inhaltsverzeichnis. 
Sitzungstafel . 23 ; i . 901 Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfit- 
Papiermacher-Boruisgenoseenschaft 8 5 . 902 zellstoff-Kochprozesses ; A ; . 911 
Handelspolitik : i . 994  Zelistoffpreise. Geschäftsberichte ; 3 . 915 
Frachttarifänderung für Papier und Pappe: . 905 Geschäfts- und Personalnachrichten . . . 916 
Papierschutz . ; ; ; ; 3 ; . 906 Beilagen-Hin weis ; : . 8 . 916 
Preisausschreiben . i 907  Auslands-Rundschau . . „ „ e D 
Einkommenstenervoratiszahlungen der Loli- aka Vom Arbeitsmarkt in Südamerika ; : . 918 
Gehaltsempfänger x 5 ; 8 . 907 Briefkasten : ; : ; : a . 920 
Das Stenerüberielluhgägesätz e ; ; . S09 Von unserem Büchertisch ; A ; 5 „ 923 
Technische Hochschule Darmstadt . i . 911 Marktberichte : i f i . ; . 924 
Sitzungstafel. 


Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff-Industrie, Charlottenburg, gibt folgende Sitzungstermine 
bekannt: 

Mittwoch, den 29. Juli vorm. 10 Uhr: Kommissionssitzung. 
Freitag, den 31. Juli nachm. 1 Uhr: Paritätische Verhandlungen mit den Gewerk- 
schaften betr. Erneuerung des Gesamtarbeitsvertrages. 


Postbezug für August. 


Der Bezugspreis für den Monat August beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 
eintritt. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Niederschrift über die 44. Genossenschaftsversammlung am Dienstag, den 16. Juni 1925, 
nachmittags 121, Uhr in Lüneburg (Wellenkamps Hotel). 


Tagesordnung: 

1. Erstattung des Verwaltungsberichts für 
1924. 

2. Prüfung und Abnahme der Jahresrech- 
nung für 1924. | 

3. Aufstellung des Voranschlages für 1926. 

4. Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses 
für 1925. 

5. Bericht über Aenderungen in der Unfall- 
versicherung. 

6. Niederschlagung zuviel gezahlter Renten- 
beträge. 

7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten und 
Anträge aus der Mitte der Versammlung. 
Der Vorsitzende des Genossenschafts- 

vorstandes, Herr Kommerzienrat Stein- 

bock, Frankfurt a / O., eröffnet die Ver- 
sammlung, indem er die Erschienenen 
begrüßt. Von den Vertretern zur Genossen- 
schaftsversammlung sind 39 anwesend. So- 


dann stellt er fest, daß die Einladung durch 


die Fachblätter und die Benachrichtigung 
der Sektionen ordnungsmäßig und rechtzeitig 
erfolgt ist. Das Reichsversicherungsamt habe 
mitgeteilt, daß es wegen der augenblick- 
lichen Geschäftslage einen Vertreter nicht 
entsenden könne. 

Zu Beisitzern ernennt er die Herren 
Kommerzienrat Ferdinand Eppen, Winsen 
a/L. und Direktor Otto Jungfer, Stein- 
Chemnitztal, während er die Geschäfts- 
führung mit der Niederschrift beauftragt. 

Hierauf wird in die Tagesordnung cin- 
getreten. 


1. Erstattung des Verwaltungsberichts 
für 1924. 


Der Geschäftsführer, Herr Dr. Mees- 
mann, berichtet über die Hauptzahlen des 
abgelaufenen Jalıres, wobei er den ständigen 
Rückgang der Zahldererstmalsent- 
schädigten Unfälle hervorhebt, der 
wohl zum großen Teil als günstige Wirkung 
der Unfallverhütungstätigkeit anzusehen sei. 
Weiter erwähnt er die Einführung der Un- 
fallbilder, die besser wie die gedruckten 
Vorschriften die Arbeiter auf besondere Un- 
fallgefahren und die Maßnahmen zu ihrer 
Verhütung hinwiesen. An einer Verbesserung 
der Darstellungsweise werde im Verband 
der Berufsgenossenschaften ständig gear- 
beitet, insbesondere solle künftig die Photo- 
graphie als Hilfsmittel verwendet werden, 


um möglichst einwandfreie Bilder zu erzielen. 
Die Umlage für 1924 sei im Hinblick 
auf die schwierige wirtschaftliche Lage so 
niedrig wie möglich bemessen worden, ins- 
besondere habe der Vorstand von einem Zu- 
schlag zur Rücklage abgesehen. Der 
Durchschnittsbeitrag für 1924 
stelle sich zwar etwas höher wie der des 
letzten Friedensjahres 1913, sei aber wesent- 
lich niedriger wie der Durchschnittsbeitrag 
früherer Jahre. 

Der Bericht gibt zu Bemerkungen keinen 
Anlaß und wird von der Versammlung ein- 
stimmig genehmigt. 


2. Rechnungsablage für 1924. 


Der Vorsitzende legt die Jahres- 
rechnung für-1924 vor und teilt mit, daß die- 
selbe von dem Revisor der beruisgenossen- 
schaftlichen Zentralrevisionsstelle sowie von 
dem Rechnungsprüfungsausschuß geprüft 
und in Ordnung befunden worden sei. 

Die Versammlung erteilt hierauf dem Vor- 
stand und der Geschäftsführung einstimmig 
Entlastung. 


3. Voranschlag für 1926. 


Der Geschäftsführer trägt den 
vom Genossenschaftsvorstand in seiner vor- 
ausgegangenen Sitzung aufgestellten Entwurf 
eines Voranschlags vor und erläutert die 
einzelnen Spaltensummen. 

Der Voranschlag, der mit einer Gesamt- 
summe von 93600 % abschließt, wird vou 
der Versammlung einstimmig genehmigt. 


4, Wahl des Rechnungsprüfungsausschusses 
für 1925. | 


Der Rechnungsprüfungsausschuß bestand 

seither aus folgenden Herren: 

Mitglieder: 

1. Wilh. Euler jr., Bensheim, 

2. Adolf Glatz, Neidenfels, 

3. Adolf Hoffmann, Mainz-Kostheim. 
Ersatzmänner: 

1’ Dr. Bloch, Okriftel, 

2. Direktor Staebe, Aschaffenburg, 

3. Ing. O. Küstner, Hanau. 

Auf Vorschlag des Vorsitzenden 
werden die seitherigen Mitglieder und Er- 
satzmänner mit dem Ausdruck des Dankes 
für ihre seitherige Mühewaltung sämtlich 
wiedergewählt. 
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5. Bericht über Aenderungen in der Unfall- 
versicherung. 


Der Geschäftsführer, Herr Dr. Mees- 
mann, berichtet über die Beschlüsse erster 
Lesung des Sozialpolitischen Ausschusses des 
Reichstags zu dem Gesetzentwurf über Aen- 
derungen in der Unfallversicherung, wobei 
er insbesondere die finanzielle Wirkung die- 
ser Beschlüsse, die weit über die Vorschläge 
der Regierung hinausgehen, darlegt. Er 
schlägt namens des Genossenschaftsvorstandes 
vor, zu der Angelegenheit durch Annahme 
folgender Erklärung Stellung zu nehmen: 


„Die heutige Genossenschaftsversamm- 
lung der Papiermacher-Berufsgenossen- 
schaft hat aus den Beschlüssen erster 
Lesung des Sozialpolitischen Ausschusses 
des Reichstags zum Gesetzentwurf über 
Unfallversicherung entnommen, daß danach 
die Rentenlast der Berufsgenossenschaften 
um etwa das 1 Hfache der jetzigen Last 
vermehrt würde und daß eine Reihe von 
Bestimmungen vorgesehen sind, die die 
Verwaltung sehr verumständlichen und 
verteuern würden. Die Versammlung 
findet es unbegreiflich, daß der Reichstags- 
ausschuß die Lage so verkennt, daß er der 
durch Kriegslasten und soziale Beiträge, 
ferner durch Erschwerung ihrer Leistungs- 
und Wettbewerbsfähigkeit schwer be- 
drückten deutschen Wirtschaft derartige 
Neubelastungen zumutet, die das wohl- 
habendere Ausland in diesem Maße nicht 
kennt. Die Versammlung fordert unbe- 
dingt Revision dieser Beschlüsse im Sinne 
der sachverständigen Vorschläge der Be- 
rufsgenossenschaften.“ 


Der 
wendigkeit, daß die einzelnen Vorstandsmit- 
glieder und Delegierten die ihnen nalıeste- 
henden Reichstagsabgeordneten persönlich 
auf die ruinöse Wirkung der Kommissions- 
beschlüsse hinweisen, auch die wirtschaft- 
lichen Verbände gelegentlich ihrer Ham- 
burger Tagung zu einer Stellungnahme im 
gleichen Sinne veranlaßt werden. Material 
hierfür werde den Teilnehmern von der Ge- 
schäftsführung in gedrängter Form baldigst 
zugehen. 


Herr Direktor Jost weist noch auf den 
Rückgang der Erzeugung der Papierindustrie 
hin, die im Jahre 1913 22 Tonnen, im Jahre 
1924. aber nur 16 Tonnen pro Arbeiter be- 
tragen habe. Es sei ein Unding, auf der einen 
Seite die Arbeitszeit herabzusetzen und damit 
die Produktion zu vermindern, auf der an- 
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deren Seite der Industrie neue Lasten auf- 
zubürden. 

Die Erklärung findet hiernach einstimmige 
Annahme. Sie soll dem Reichstagsausschuß 
mit Rücksicht auf die im Gang befindliche 
zweite Lesung telegraphisch übermittelt 
werden. ö 


6. Niederschlagung zuviel gezahlter 
Rentenbeträge. 
Nach Mitteilung der Geschäftsfüh- 
rung handelt es sich um folgende Fälle: 
1. Johann Viesehöfer, 


Arnsberg 224.56 M 
2. Eugen Bis cho ff, Gernsbach 54.44 „ 
3. Paul Bens ch, Gommerau 2.— „ 
4. Josef Piehl, Irchwitz.. 113.85 „ 


In dem Fall unter 1 ist dem Verletzten 
durch Urteil des Oberversicherungsamts eine 
Rente zugesprochen, auf Rekurs der Genos- 
senschaft vom Reichsversicherungsamt jedoch 
wieder aberkannt worden. Im zweiten Fall 
erfolgte die Zuvielzahlung infolge Vorschuß- 
leistung. In dem Fall 3 war ursprünglich 
eine Rentengewährung in Aussicht genommen, 
doch wurde später von der Sektion die Ent- 
schädigung abgelehnt. Im letzten Falle 
wurde der Witwe Piehl für die Zeit vom 
1. 11. 1923 bis 30. 11. 1923 infolge eines 
Versehens die Rente aus einem höheren 
Grundbetrag gezahlt. Die Witwe hat daher 
227.70 „ zu Unrecht erhalten. Mit Rücksicht 
auf ihre bedürftige Lage soll im Einverständ- 
nis mit der Sektion nur die Hälfte mit. 
113.85 // von den weiteren Rentenbezügen 
einbehalten werden. 

Nach Vorschlag des Vorstandes wird die 
Niederschlagung der zuviel gezahlten Beträge 
einstimmig beschlossen. Ferner wird nach 
Antrag des Vorstandes beschlossen, daß 
über derartige Niederschlagungen künftig 
der Genossenschaftsvorstand selbständig ent- 
scheiden soll. 


7. Sonstige Verwaltungsangelegenheiten. 
‚Der Vorsitzende teilt mit, daß Herr 
Robert Hoesch leider infolge Ausscheidens 
aus der Industrie sein Amt als Vorstands- 
mitglied und 1. stellv. Vorsitzender nieder- 
gelegt habe. Der Vorstand habe an seiner 
Stelle den seitherigen 2. stellv. Vorsitzenden, 
Herrn Erhard Grözinger, zum 1. stellv. 
Vorsitzenden und Herrn Dr. Kumpfmil- 

ler zum 2. stellv. Vorsitzenden gewählt. 
Ferner teilt er mit, daß der Vorstand be- 
schlossen habe, die nächstjährige Genossen- 
schaftsversammlung an einem Ort im Rhein- 
land abzuhalten, und zwar möglichst in der 
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Nähe des Sitzungsorts der wirtschaftlichen 
Verbände. 

Die Versammlung nimmt hiervon zustim- 
mend Kenntnis. 

Zum Schluß spricht der Vorsifzende 
der Geschäftsführung den Dank der Genos- 
senschaft für ihre Tätigkeit aus, während 
err Direktor Jost dem Dank der Versamm- 
lung an die Mitglieder des Genossenschafts- 
vorstandes und insbesondere seinen Vorsit- 
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zenden, Herrn Kommerzienrat Steinbock, 
Ausdruck gibt. 


Der Vorsitzende schließt hierauf die 
Versammlung mit Worten des Dankes an die 
Teilnehmer um 1¼ Uhr. 


Z. B. 
Der Vorsitzende: gez.:FritzSteinbock. 
Der Beisitzer: gez.: Ferd. Eppen. 
Der Geschäftsführer: gez.: Meesmann. 


Handelspolitik. 


1. Norwegen. 


Am 1. Juli ist ein neuer norwegischer 
Zolltarif in Kraft getreten, der im Auszuge 
für das Papierfach folgt. Bekanntlich genießt 
Deutschland im Gegenseitigkeitsverhältnis 
die norwegische Meistbegünstigung. Es kom- 
men also für die deutsche Ausfuhr die nor- 
wegischen Mindestzölle in Frage. Zu den 
nachfolgend angegebenen Zolltarifsätzen kom- 
men noch ein Zuschlag von 33 % hinzu und 
ferner zu der so errechneten Summe ein 
Goldzollaufgeld von augenblicklich 60 %. Es 
beträgt z. B. für Papier der Pos. 547 pro kg 
norwegische Papierkronen 0.13 p 33½½% — 
0.17 700% 0.27. 


Auszug aus dem norwegischen Zolltarif 
vom 1. Juli 1925. 
FEintuhrzoll 


Mindest- Höchst- 
Saty Satz 
Kronen jar I kg 
Papier und Pappe sowie Waren daraus: 

547 1. Schreib-, Zeichen- und unliniiertes 
Notenpapier, sowohl weiß als auch 
in der Masse gefärbt: in Streifen 
geschiittenes Papier für Telegra- 
phie; Lichtkopierpapier mit der un- 
mittelbaren UmschlieBung 0.13 

Anmerkung Ist zweifel- 
haft. ob ein Papier als Schreib- 
papier anzuschen ist, so galt als 
Regel, daB hierzu Papier gezählt 
wird, das so stark Keleimt ist, dab 
Tinte nicht durchschlägt oder aus- 
läuft. 

548 2. Druckpapier. weiß oder in der 
Masse gefärbt, darunter Umschlag- 
und Broschürenpapier ee 

549 3.Pappe. Pack-, Patronen- und Ma- 
kulaturpapier sowie  Preßpappe, 
l.öschpapier, Filtrierpapier und far- 
biges Papier zu Tapeten 

5500 4.a) Mit Sand oder Schmirgel über- 

strichenes oder bestreutes Papier 0.04 

55] b) Isolier- und Dachpappe:; mit 

Asphalt. Teer, Glas, Schiefer od. E 

dergl. überstrichenes oder Dbe- 

streutes Papier 0.02 
usw, 

568 14. Papier anderer Art, das nicht unter 
die vorgenannten Sätze fällt, dar- 


Lfd. Nr. Warenbenennung 


9.52 


0.0.3 0.12 


6.03 0.12 


0.16 


90.08 


unter Pergamin, greaseproof, Per— 
gamentpapier, Vorsatzpapier und 
Ueberzugpapier sowie gefirnißtes, 
geöltes oder in ähnlicher Weise 
behandeltes Papier 0.08 0.32 
569 Papierabfälle oder Späne . .. frei 50% 
d. Wert. 
2. Portugal. | 
Auch mit Portugal besteht auf Grund des 
für das laufende Jahr verlängerten deutsch- 
portugiesischen provisorischen Handelsab- 
kommens vom 28. April 1913 gegenseitige 
Meistbegünstigung. Für deutsche Waren 
kommen demnach die Mindestzollsätze des 
portugiesischen Zolltarifs in Frage. Diese 
beziehen sich auf 1 kg und sind zahlbar in 
Gold-Eskudos — ungefähr rund 4.44 R.-M. 
oder 23½ Papier-Eskudos. 


Auszug aus Abschnitt 5, Papier und Druck- 
sachen, Lithographien, Malereien usw. des 
portugiesischen Zolltarifs vom 20. April 1923. 


Maximal- Minimal— 


Nummer i tarıf tarif 
oR Benennung der Waren Zollsatz Zollsatz 
Eskudos fur I kg 
716 Postkarten, zugeschnitten oder in 
Blättern 8 0.40 0.20 
Karton und Pappe: 2 
717 für Malerei zugerichtet 0.06 0.03 
718 einfach een N y 0.02 0.01 
719 auf einer oder beiden Seiten mit 
Papier überzogen 0.03 0.015 
USW. 
737 Kreditpapiere und öffentliche Schuld- 
verschreibungen „ „ „ frei frei 
738 Druckpapier. gewöhnliches. weder 
satimert noch geglättet (gewöhn-- 
liches Zeitungspapier) 0.004 0.002 
739 Jigarettenpapier in Päckchen 0.10 0.05 
740 Papier, liniert. Papier in Form von 
l Karten und Briefunschlägen 0.14 0.07 
741 Papier, beinalt oder bedruckt, als Ta- 
peten 0.12 0.06 
742 Kopierpapier E 0.20 0. 10 
743 Papierstreifen oder -bänder, durch- 
locht oder nicht, nur für Tele- 
graphenappiaräte Be a A 0.04 0.02 
744 Papier, nicht besonders aufgeführt 0.10 0.05 
usw. 
747 Wellpappe, -papier oder -karton, 
zur Verpachung oder zum Schutze 
von Waren 0.04 0.02 
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3, Saargebiet. 


In letzter Stunde ist bei der Vertagung 
der deutsch-französischen Handelsvertrags- 
verhandlungen bis vorerst 15. September ds. 
Js. zwischen den beiderseitigen Delegationen 
Ein Abkommen über den Warenverkehr zwi- 
schen Deutschland und dem Saargebiet vom 
11. Juli 1925 zustande gekommen, das nach 
Genehmigung durch den Reichsrat schleu- 
nigst dem Reichstag zur Verabschiedung 
noch vor den Ferien zugegangen ist. Das 
Abkommen gilt zunächst für 4 Monate mit 
einmonaliger Kündigung. Beide Länder ge- 
stehen sich in dem Abkommen zollbegünstigte 
bezw. zollfreie Jahreseinfuhr-Kontingente 
für bestimmte Waren zu, die in zwei Listen 
aufgeführt sind. 

Nach der Liste der französischen Zuge- 
ständnisse ist der Minimaltarif gewährt: 

1. für 4000 t Papier zum Druck von Zeitun- 
gen und periodischen Veröffentlichungen 
sowie zum Buchdruck (aus Pos. 461); 

2. für 6 t Fettreproduktionspapier zum 
Durchpausen für Schreibstifte und sog. 
Kohlepapier für Griffel oder Schreibma- 
schine (Pos. 461 ter). 
Deutschland dagegen gewährt 

Zollfreiheit für: 

1. 800 t Pappen (Pappdeckel), geformt oder 
gegautscht, auch aus zusammengeklebten 
Pappen hergestellt, ferner Pappen aller 
Art, weiß oder farbig gestrichen, mit wei- 
Bem oder farbigem Papier beklebt, lackiert, 
bronziert usw.; Malerpappe (Pos. 651/52); 

2. 150 t gelbes Strohpapier; ganz grobes 
graues Löschpapier (Pos. 653); 

3. 80 t Tüten, Beutel, Säcke, Faltbeutel, Falt- 
schachteln und dergleichen Behältnisse, 


völlige 
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auch Briefumschläge, unbedruckt oder be- 

druckt (Pos. 665). 

Die angeführten Kontingente sind wie 
oben gesagt Jahres-Kontingente und müssen 
mit Rücksicht auf die zunächst einmal festge- 
setzte Dauer des Abkommens von 4 Monaten 
durch 3 dividiert werden. Zur Erlangung 
der Zollvergünstigungen hat der saarlän- 
dische Empfänger oder Absender der Ware 
einen Berechtigungsschein vom Delegierten 
des Reichswirtschaftsministeriums in Saar- 
brücken beizubringen. Ebenso ist ein Ur- 
sprungsschein der Ware nötig. 

Durch das Abkommen soll dem dringend- 
sten Absatzbedürfnis der saarländischen In- 
dustrie und dem dringendsten Bedarf der 
Saarwirtschaft in deutschen Rohstofien, Ma- 
schinen und Nahrungsmitteln abgeholfen 
werden. | 

4. Polen. 

Als weitere Verschärfung des Zollkrieges 
hat die polnische Regierung durch Verord- 
nung vom 11. Juli 25 mit Wirkung ab 17. Juli 
neue Einfuhrverbote für deutsche Waren er- 
lassen. Das Papierfach wird durch diese 
neue Maßnahme Polens nicht berührt. 


5. Spanien. 

Das deutsch-spanische Handelsabkommen 
vom 25. Juni 1924, das mit dem 27. Mai 1925 
vom Reichstag angenommen wurde, ist deut- 
scherseits am 15. Juli zum 16. Oktober 1925 
gekündigt worden. Die Verhandlungen über 
den Abschluß eines neuen Vertrages sind im 
Gange, so daß zu hoffen ist, daß mit Ablauf 
des alten Vertrages schon neue Vereinba- 
rungen zustande gekommen sind und kein 
vertragsloser Zustand eintritt. v. W. 


a EE A a A ——— 


Frachttarifänderung für Papier und Pappe. 


Der Verein Deutscher Papierfabrikanten 
hat mit der zuständigen Reiclisbahndirektion 
Dresden lange und eingehende Verhandlun- 
gen über den Begriff der „Weiterverarbei— 
tung“ der Pos. „Papier“ in den letzten Mona- 
ten gepflogen. Die Reichsbahn hat nunmehr 
wenigstens die allerschlimmsten llärten be- 
züglich der Tarifierung von zugeschnittenen 


Papieren durch folgende Verfügung beseitigt: 


„Frachtberechnungfür Papier 
und Pappe in Bogen. Zur Beseitigung 
von Zweifeln wird der Begriff „Bogen“ in den 
Stellen „Papier“ der Klassen B und C dahin 
erläutert, daß ein auf bestimmte Maße zuge- 
schnittenes Papier (Quart- oder Hlalbquart- 
format usw.), wie es z. B. das sogenannte 
Schreibmaschinenpapier darstellt, noch als 
„Bogen“ im Sinne dieser Tarifstellen anzu- 


schen ist. Auf diese Weise zugeschnittene 
Papiere gelten somit nicht als „weiterverar— 
beitet“. Gefalzte (zusammengelaltete) Bogen 
und Bogen, die bereits zu Blocks usw. gehef- 
tet sind, ferner Briefbogen, die zugleich mit 
den Umsclilägen in besonderen Kassetten oder 
Mappen versandt werden, fallen nicht hier- 
unter. Die Erläuterung des Begrifis „Bogen“ 
bei Papier gilt auch für den Pappe, bogen“. 
Lediglich beschnittene oder auf eine be: 
stimmte Größe zugeschnittene Pappen gelten 
ebenfalls als nicht „weiterverarbeitet“.“ 

Der Ausschuß der Verkehrsinteressenten 
bei der Ständigen Tarifkommission der deut-, 
schen Eisenbahnen wird sich in seiner näch- 
sten Sitzung mit weiteren Anträgen der Pa- 
pierindustrie befassen. 

v. W. 
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Papierschutz. 


Unser Strafgesetzbuch befaßt sich mit 
dem Papier in der Form des Papiergeldes 
und bestraft nachdrücklich die Falschmün- 
zerei, die Münzverfälschung und das Inver- 
kehrbringen falschen Geldes. Dem Papier- 
geld werden dabei gleichgestellt, die auf den 
Inhaber lautenden Schuldverschreibungen, 
Banknoten, Aktien nebst Zins-, Gewinnan- 
teils- und Erneuerungsscheinen, die vom 
Reich, einem Lande oder von einer zur Aus- 
gabe solcher Papiere berechtigten Gemeinde, 
Korporation, Gesellschaft oder Privatperson 
ausgestellt sind. Ueberblickt man die Ver- 
suche in der Inflationszeit, als der Banknoten- 
druck und das Banknotenpapier an Qualität 
zu wünschen übrig ließen, Papiergeldfälsch- 
ungen vorzunehmen, so mußte man vielfach 
die Mühe bedauern, welche auf die Erlangung 
des Vorteils gerichtet wurde, denn mit fort- 
schreitender Inflation war das eben gefälschte 
Geld schon nichts mehr wert. Nie aber waren 
die Geldfälschungen plumper und greifbarer 
als in dieser Zeit. Mit der Stabilisierung der 
Mark trat auch in dem äußeren Auftreten 
unseres deutschen Papiergeldes wieder eine 
Besserung ein. An das Papier, an das 
Wasserzeichen und an sonstige die Fälschung 
hindernde Merkmale wurden schärfere An- 
forderungen gestellt. Trotzdem genügt ein 
Blick in die Zeitungen, um jedem den Beweis 
zu liefern, daß die Münzverbrechen keines- 
wegs aufgehört haben, sondern im Gegenteil 
an Umfang stark zugenommen haben. Die 
strafrechtlichen Bestimmungen über Münz- 
verbrechen und Münzvergehen reichten also 
nicht mehr hin, namentlich blieb der Schutz 
gegen die Anfertigung des für das Papiergeld 
und die Schuldurkunden benutzten Papiers 
lange Zeit unvollständig. 

Das Reichsgesetz vom 26. Mai 1855 ge- 
staltete zum erstenmal einen Schutz aus für 
das Papier, welches zur Anfertigung von 
Reichskassenscheinen verwendet 
wurde. Man verbot weitgchend die Nach- 
ahnung des Reichskassenscheinpapiers. Die 
äußeren Merkmale des Reichskassenschein- 
papiers mußten öffentlich bekannt gemacht 
werden. Die Anfertigung, die Einfuhr, der 
Verkauf, das Feilhalten oder sonstige Inver- 
kehrbringen des Reichskassenscheinpapiers 
war ohne Erlaubnis des Reichskanzlers ver- 
boten und unter Strafe gestellt. Neben der 
Strafe mußte auf Einziehung des Papiers er- 
kannt werden ohne Unterschied, ob es dem 
Verurteilten gehörte oder nicht, wenn nur 
ein Papier gegeben war, welches dem Reichs- 


kassenscheinpapier bezüglich der öffentlich 
bekannt gemachten Merkmale gleich oder so 
ähnlich war, daß die Verschiedenheit nur 
durch Anwendung besonderer Sorgfalt wahr- 
genommen werden konnte. 

Das Gesetz fand eine Ergänzung in dem 
Gesetz vom 2, Januar 1911, welches den 
Schutz des zur Anfertigung von Reichs- 
banknoten verwendeten Papiers gegen 
unbefugte Nachahmung aussprach. Im übri- 
gen waren beim Schutz des Reichsbanknoten- 
papiers dieselben Voraussetzungen geschaffen 
worden wie bei dem Reichskassenschein- 
papier. 

Es fehlte nun ein Sondergesetz zur Siche- 
rung des für die Schuldurkunden des 
Reichs benutzten Papiers. Das Reich und 
auch die Länder hatten in letzter Zeit im Aus- 
lande Anleihen aufgenommen. Das Bedürf- 
nis für einen erhöhten Schutz des Schuldur- 
kundenpapiers machte sich bemerkbar. Die 
Ausdehnung der Bestimmungen auf die 
Länder war geboten, weil auch hier die 
bisherigen Schutzbestimmungen nicht mehr 
ausreichten. 

Das Schuldurkundenpapier des Reichs 
oder der Länder wird nach äußeren Merk— 
malen Öffentlich bekannt gemacht. Man ist 
materiell bei dem alten Verbot des Ausschlus- 
ses jeder Anfertigung, Einfuhr, jedes Ver- 
kaufs, Feilhaltens oder Inverkehrbringens 
geblieben. Lediglich die Erlaubnis des 
Reichsfinanzministers für das Reich, der 
obersten Landesbehörden für die Länder, 
bietet die Möglichkeit, das Schuldurkunden- 
papier herzustellen. Wer dem strengen Ver- 
bot zuwiderhandelt, erhält Gefängnisstrafe 
bis zu einem Jahr und falls mit der Hand— 
lung ein Münzverbrechen bezweckt 
wurde, gar Gefängnisstrafe von 3 Monaten 
bis zu 2 Jahren. Das neue Schutzgesetz für 
das Schuldurkundenpapier ist am 8. Juli 1925 
in Kraft getreten. 

Die Papierindustrie hat alles Interesse an 
dem Erlaß der Schutzgesetze, weil die unbe— 
fugte Nachahmung der in Betracht kommen— 
den Papiere zu Ungunsten der Papierindu— 
strie sonst gar zu weite Kreise ziehen würde. 
In dem Erfordernis eines straffen Schutzes 
schon für das Reichskassenschein-, Reichs- 
banknoten- und Schuldurkundenpapier und 
nicht nur für das daraus angefertigte Papier- 
geld oder die daraus entstandenen Urkunden 
gehen die Interessen des Reichs und der 
Papierindustrie vollkommen konform. 

Dr. Schulze. 
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Preisausschreiben. 


Die bei 


hiermit ein Preisausschreiben für folgende 
Aufgaben: 
I 


An einer einfachen Rundsiebzylinder-Ent- 
wässerungs- oder Pappenmaschine ist die 
gestalten, daß, ohne 
die Bedienung der Maschine und die Fabri- 
beiden 
hauptsächlichsten Gefahrquellen: Rück-, Spann- 


Filzführung so zu 


katherstellung zu erschweren, die 


oder Brechwalze und Gautschwalze mög- 


lichst beseitigt werden. Die gefahrlose Filz- 


führung muß möglichst auch an den im 
Betrieb befindlichen Rundsiebzylinder-Ent- 
wässerungs- oder Pappenmaschinen anbring- 
bar sein. Das bisherige Musterblatt steht den 
Bewerbern zur Verfügung. 


II. 

Zweckmäßiger und auch an vorhandenen 
Maschinen, wie Papiermaschinen, Kalandern, 
Schneid- und Rollmaschinen sowie Glätt- und 
Prägewerken usw. anbringbarer Schutz an 
Walzeneinläufen aller Art, womit aber nicht 
gesagt ist, daß ei, und derselbe Schutz an 
allen Walzeneinläd. i verwendbar sein soll. 


der Papiermacher-Be- 
ruisgenossenschaft bestehende 
Dr. Willi-Schacht-Stiftung erläßt 


Diese Ausschreibung beschränkt sich also 
nicht auf eine bestimmte Maschine, es soll 
vielmehr damit der jeweils beste Walzen- 
einlaufschutz für jede Maschine, die in der 
Papierstoff-, Papier- und Pappenmacherei Ver- 
wendung findet, ausfindig gemacht werden. 


Für die Ausschreibung unter I stehen bis 
zu 500 A, für die Ausschreibung unter II 
bis zu 1000 4 an Preisen zur Verfügung. 
Die Verteilung der Preise bleibt der Berufs- 
genossenschaft vorbehalten. 

Anderweitige Vorschläge für die Unfallver- 
hütung und deren Auszeichnung sollen durch 
die vorstehende Ausschreibung nicht berührt 
‚werden. 

An der Preisbewerbung können sich die 
Mitglieder und Beamten der Berufsgenossen- 
schaft sowie alle Ingenieure, Techniker, Werk- 
führer und Arbeiter beteiligen. Vorschläge 
mit Handzeichnungen, welche die Bewerbung 
verdeutlichen, sind bis zum 1. Oktober d. J. 
bei dr Papiermacher-Berufs- 
genossenschaft in Mainz einzu- 
reichen. 

Mainz, den 14. Juli 1925. 

Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


— Ee 


Einkommensteuervorauszablungen der Lohn- und Gehalts- 
Empfänger. 


(Fortsetzung zu Nr. 28, S. 847.) 


Die Vorauszahlungspilicht deckt sich 
nach dem Steuerüberleitungsgesetz in keiner 
Weise mehr mit den Vorschriften über den 
Abzug vom Arbeitsiohn bei den höheren 
Lohnstufen. | 

Deshalb ist es erforderlich, daß wir zu- 
nächst kurz über den Abzug vom Ar- 
beitslohn sprechen. 80 Mark monatlich 
bleiben für den Arbeitnehmer vom Arbeits- 
lohn zur Abgeltung der Werbungskosten 
steuerabzugsfrei. Im übrigen muß der Ar- 
beitgeber bei jeder Lohnzahlung einen Be- 
trag von 10% für Rechnung des Arbeit- 
nehmers als Steuer einbehalten. Nur wenn 
der Arbeitslohn nicht für einen bestimmten 
Zeitraum bezahlt wird, beträgt der Steuer- 
abzug 2% vom vollen Arbeitslohn. Beim 
Steuerabzug kommt der Gedanke der sozia- 
len Entlohnung scharf zum Durchbruch 
insofern, als Ermäßigungen für die steuer- 
abhängigen Personen — Ehefrau und die 
zur Haushaltung zählenden minderjährigen 


Kinder — vorgesehen sind. Die Ermäßigungen 
betragen für die Ehefrau, das erste und 
zweite Kind 1%, für das dritte und jedes 
weitere minderjährige Kind 2%. Bei cinem 
Arbeitslohn unter 250 R.-M. monatlich 
(60 R.-M. wöchentlich) hat schon das zweite 
minderjährige Kind die Steuerabzugsermäßi- 
gung von 2% zur Folge. Damit keinesfalls 
aus irgendwelchen Gründen, z. B. bei wech- 
selnd hohen Gehalts- oder Lohnempfängen 
zu hohe Steuerbeträge einbehalten werden, 
ist eine Erstattung der Steuerabzugsbeträge 
vorgesehen, wenn der steuerfreie Lohnbetrag 
für das erste Kalendervierteljahr 1925 nicht 
mit 180 R.-M., für das zweite Kalenderviertel- 
jahr 1925 nicht mit 200 R.-M., für das dritte 
und vierte Kalendervierteljahr 1925 nicht mit 
240 R.-M. und schließlich für das ganze 
Kalenderjahr 1925 nicht mit 860 R.-M. be- 
rücksichtigt wurde. Eigenartig ist dabei ein 
ferneres Antragsrecht auf Rückerstattung 
einbehaltener Steuerbeträge bei Arbeitneh- 
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mern mit mindestens zwei minderjährigen 
Kindern. Hat ein derartiger Arbeitnehmer 
nicht mehr als 3000 R.-M. im Kalenderjahr, 
so ist ihm der Unterschiedsbetrag in voller 
Höhe zu erstatten, der sich zwischen dem 
einbehaltenen Steuerbetrag und dem Steuer- 
betrage ergibt, bei dem die Steuerabzugser- 
mäßigung schon für das zweite minderjährige 
Kind mit 2% eingesetzt wurde. Unter den 
gleichen Voraussetzungen haben die Arbeit- 
nehmer ein beschränktes Erstattungsrecht, 
wenn sie mehr als 3000 R.-M. im Kalender- 
jahr Einkommen haben. Der Unterschieds- 
betrag ist hier aber nur insoweit zu erstatten, 
als er 20% des über 3000 R.-M. im Kalender- 
jahr hinausgehenden Arbeitslohnes über- 
steigt. l 


Beispiele: R.-M. 
1. Ein Arbeitnehmer mit 2 minder- 

jährigen Kindern hat im Kalen- 

derjahr 1925 ein Einkommen von 3000.— 


Davon gehen ab als steuerabzugsfrei 860.— 


verbleiben 2140.— 
Der Arbeitgeber behält 10% 
— 2%, ein 
8%, also 171.20 
Der Arbeitnehmer kann statt des- 
sen 3% Ermäßigung verlangen, 
also einen Steuerabzug in Höhe 


von 7%, also 149.80 

so daß er erstattet erhält . 21.40 
2. Der Arbeitnehmer mit 2 minder- 

jährigen Kindern hat im Kalender- 

jahr 1925 ein Jahreseinkommen 

Von ge e 5000.— 

Davon sind Steller tei zunächst. 860.— 


so daß abzugspflichtig verbleiben 4140.— 
Davon behält ihm der Arbeit- 
geber ein 8% _ ... 
Wäre nun schon sofort die Er- 
mäßigung von 2% für das zweite 
Kind berücksichtigt worden, so 
hätten nur 7% — 

einbehalten werden dürfen. 

Der Unterschiedsbetrag beläuft 
sich auf s 
Dieser Betrag kommt nicht zur 
Erstattung, weil er 20% des über 
3000 Mk. hinausgehenden Ar- 
beitslohns, also 20% von 2000 
Mk. nicht übersteigt. 

3. Ein Arbeitnehmer mit 4 minder- 
jährigen Kindern hat im Kalen- 
derjahr 1925 ein Jahreseinkom- 
men von 
Davon sind steuerfrei zunächst 


331.20 


280.80 


41.40 


3100.— 
8060.— 
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so daß abzugssteuerpflichtig ver- 
bleiben . a 
Davon behält ihm der Arbeitge- 
ber ein 3% = 

Wäre nun schon die Ermäßi- 
gung für das 2., 3. und 4. Kind 
von je 2% berücksichtigt worden, 
so hätte er nur 2 = 


einbehalten dürfen. 

Der beläuft 
sich auf 

Der Unterschiedsbetrag ı wäre hier 
insoweit zu erstatten, als er 20% 

des über 3000 Mk. im Kalender- 
jahrhinausgehenden Arbeitslohnes 
übersteigt, also in Höhe von 2.40 


Völlig verschieden von diesem Steuerab- 
zugsverfahren ist de Vorauszahlung s- 
pflicht geregelt. Vorauszahlungspflichtig 
sind: 

1. Steuerpflichtige der Gruppe 1 (Arbeits- 
lohn), wenn der Arbeitslohn in einem Ka- 
lendervierteljahr nach Abzug des oben er- 
wähnten steuerabzugsfreien Lohnbetrages 
den Betrag von 3000 Mk. überstiegen hat. 

2. Einkommen aus der zweiten Gruppe — 
Einkommen aus Kapitalvermögen, das dem 
Steuerabzug vom Kapitalertrag unterliegt 
—, falls dieses Einkommen den Betrag 
von 3000 Mk. im Kalendervierteljahr über- 
steigt. 

3. Steuerpflichtige, deren Einkommen aus 
den Gruppen 1 und 2 zusammen 3000 Mk. 
im Kalendervierteljahr übersteigt. 

4. Einkommen der dritten Gruppe, wenn das 
Einkommen aus den oben erörterten 
Untergruppen für sich allein oder neben- 
einander mehr als 275 R.-M. im Kalender- 
vierteljahr beträgt. Anderenfalls sind Vor- 
auszahlungen nicht zu entrichten. Haben 
derartige Steuerpflichtige einen Ueber- 
schuß der Einkünfte über die Werbungs- 
kosten im Betrage von nicht mehr als 
2500 R.-M. im Kalendervierteljahr, so 
kann der Betrag von 200 R.-M. viertel- 
jährlich zunächst vom Ueberschuß abge- 
zogen werden. 

Wir kommen nunmehr zur Staffelung 
der Vorauszahlungen. Hierbei sei 
bemerkt, daß dem Einkommensteuerpflich- 
tigen bei dieser Staffelung solche Gesell- 
schaften m. b. I. gleichstehen, deren Ver- 
mögen für die letzte Vermögenssteuerveran— 
lagung auf nicht mehr als 50000 R.-M. 
festgesetzt worden war. Wir hatten oben 
erkannt, daß aus den drei Gruppen vom 
Einkommen sich ein Gesamtüberschuß ergibt. 


2240.— 


67.20 
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Von diesem Gesamtüberschuß für das Viertel- 
jahr sind folgende Vorauszahlungen zu 
leisten: E 

a) Für die ersten 3000 R.-M. des Gesamt- 

überschusses 10%, 

b) für die weiteren 2000 R. -M. des Gesamt- 

überschusses 15%, 

c) für die weiteren 5000 R.-M. des Gesamt- 

überschusses 25%, 

d) für die darüber hinausgehenden Beträge 

30%. 

Die ersten 3000 R.-M. des Gesamtüber- 
schusses sind nun wieder einer sozialen 
Steuerabstufung unterworfen. 

Für die ersten 2000 R.-M. bleibt es nicht 
bei dem Satz von 10%; vielmehr sind hier 
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‚für die steuerabhängigen Personen je 1% 


abzuziehen. Hat jemand nicht mehr Ein- 
künfte als 2500 R.-M. vierteljährlich über die 
Werbungskosten hinaus, so wird das dritte 
und jedes folgende zur Haushaltung zäh- 
lende minderjährige Kind wieder mit 2% 
angerechnet. Der volle Satz von 10% kommt 
also nur in Betracht für die überschießenden 
1000 bzw. 500 R.-M. 

Nachdem so die Vorauszahlung berechnet 
worden ist, werden nun die Steuerabzüge 
zusammengestellt, einmal der Steuerabzug 
vom Arbeitslohn und dann der Steuerabzug 
vom Kapitalertrag. Nach Anrechnung dieser 
beiden Beträge auf das Vorauszahlungssoll 
ergibt sich die zu leistende Vorauszahlung. 


— — .. . ——̃ DH— — 


Das Steuerüberleitungsgesetz 
vom 20. Mai 1925. 


Die Wirtschaftskreise und ihre Vertre- 
tungen haben sich vergeblich bemüht, für das 
Jahr 1924 eine Veranlagung zur Einkommen- 
steuer zu erreichen. Man war sich 1924 
bewußt, daß die Vorauszahlungen nicht dem 
Gewinn entsprachen, sondern zum Teil aus 
der Substanz genommen wurden; "man 
tröstete sich schließlich aber mit dem Ge- 
danken, daß die Mehrbeträge bei der end- 
gültigen Veranlagung zurückbezahlt würden. 

Der Reichstag hat nun das Steuerüber- 
leitungsgesetz am 29. Mai d. J. verabschiedet. 
In diesem Gesetz ist für das Jahr 1924 auf 
eine Anlage verzichtet worden. In der Be- 
gründung des Gesetzes wird darauf hinge- 
wiesen, daß der 1. Januar 1924 als Aus- 
gangspunkt für eine Veranlagung als unge- 
eignet betrachtet wird, weil er sich unmittel- 
bar an die Inflationsperiode anschließt. Der 
Steuerausschuß gründet seine Stellungnahme 
hauptsächlich darauf, daß die Finanzämter, 
die in der nächsten Zeit erheblich in An- 
spruch genommen werden, die Arbeit kaum 
leisten könnten, 

Unter das Jahr 1924 wird da- 
rumin Hinsicht aufdie Einkom- 
mensteuer ein Strich gemacht. 

Für die Landwirtschaft gelten als Ab- 
lösung der Einkommensteuer für die Zeit 
vom 1. Januar bis 30. Juni 1924 die am 
29. Februar und 15. Mai 1924 entrichteten 
Vorauszahlungen. 

Für Gewerbebetriebe gilt die Zeit vom 
l. Januar bis zu dem in das Kalenderjahr 
1924 fallenden Schluß des Wirtschaftsjahres 
durch die in dieser Zeit geleisteten Voraus- 
zahlungen für abgegolten. Schließt ein Ge- 


schäftsjahr also am 30. Juni, so betrifft die 
Abgeltung 6 Monate; schließt es auf 30. Sep- 
tember, so betrifft sie 9 Monate; schließt es 
auf 31. Dezember, so gelten 12 Monate als 
abgegolten. 

Wer zu wenig Vorauszahlungen gemacht 
hat, muß nichts mehr nachbezahlen. Dagegen 
kann sich derjenige noch wehren, der zu viel 
bezahlt hat. Eine zu hohe Vorauszahlung 
kann nicht damit begründet werden, daß die 
Vorauszahlung dem erzielten Gewinn nicht 
entsprochen habe. Die Vorauszahlungen 
tragen die Härte in sich, daß es bei ihnen 
auf den wirtschaftlichen Erfolg gar nicht 
ankommt und sie somit vielleicht in man- 
chen Fällen aus der Substanz bezahlt werden 
mußten. Wo sich aber herausstellt, daß der 
Betrieb zu den Vorauszahlungen gar nicht 
verpflichtet war oder wo sie nach den da- 
maligen Bestimmungen nicht recht berechnet 
worden sind, daß also etwa zu hohe Be- 
triebseinnahmen zugrunde gelegt wurden, 
kann bis zum 1. August d. J. ein Antrag auf 
anderweitige Festsetzung der Vorauszahlun- 
gen gestellt werden. 

Schließlich kann auch, ohne daß der 
angeführte Grund zu anderweitiger Fest- 
setzung vorliegt, ein Antrag auf Herabsetzung 
aus Billigkeitsgründen erfolgen. Solche könn- 
ten liegen in persönlichen Verhältnissen, wie 
außergewöhnliche Belastung durch Unterhalt 
und Erziehung der Kinder, Verpflichtung von 
Unterhaltung mittelloser Angehöriger, Krank- 
heit, Körperverletzung, Verschuldung und 
Unglücksfälle. Auch wirtschaftliche Gründe 
könnten maßgebend sein, so namentlich 
außerordentliche Betriebsverluste. 
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Das 1924 endigende Wirtschaftsjahr ist 


also in einkommensteuerlicher Beziehung als 
Uebergangsjahr zu betrachten. Es bedarf 
einer näheren Beachtung nur noch unter 
dem Gesichtspunkt, ob die geleisteten Vor- 
auszahlungen nicht zu hoch berechnet wor- 
den sind oder ob nicht persönliche oder 
wirtschaftliche Gründe vorliegen, die eine 
Herabsetzung des Vorauszahlungsbetrages 
rechtfertigen. 

Nach dieser Uebergangsperiode beginnt 
die Zeit, für welche eine regelmäßige 
Veranlagung des Einkommens erfolgt. 
Sie geschieht nach dem künftigen Einkom- 
men- und Körperschaftssteuergesetz. 


Landwirtschaft, Forstwirt- 
schaft, Gartenbau: Das zu veran- 
lagende Wirtschaftsjahr ist der Zeitraum vom 
1. Juli bis 30. Juni; erstmals erfolgt eine 
Veranlagung nach dem 30. Juni 1925 für 
das Wirtschaftsjahr 1. Juli 1924 bis 30. Juni 
1925. 

Gewerbebetriebe: Die erste Ver- 
anlagung findet statt nach Ablauf der crsten 
Hälfte des Kalenderjahres 1925 für diejenigen 
Betriebe, deren Wirtschaftsjahr 1924/1925 
spätestens am 30. Juni 1925 schließt, nach 
Ablauf des Kalenderjahres 1925 für diejenigen 
Betriebe, deren Wirtschaftsjahr spätestens 
am 31. Dezember 1925 schließt. 

Vorauszahlungen sind zunächst weiter- 
zuleisten. Die monatlichen Vorauszahlungen 


fallen weg; an ihre Stelle treten die viertel- 


jährlichen Vorauszahlungen. Schon im Juni 
1925 fiel die Mairate aus, sie wird zusammen 
mit der Junirate im Juli geleistet. 


Vorauszahlungen 1925. 


Land- und Forstwirtschaft: 
Am 15. Februar und 15. Mai waren für je 
A 1000 Grundstückswert der Vermögens- 
veranlagung 1924 / 0.75 zu entrichten. 
Liegt bis zum 15. November noch kein Steuer- 
bescheid vor für das zu veranlagende Wirt- 
schaftsjahr 1. Juli 1924 bis 30. Juni 1925, so 
ist A 1.50 für je / 1000 Grundstückswert 
der letzten Vermögensveranlagung zu ent- 
richten. Geht der Grundstückswert der 
letzten Vermögensveranlagung nicht über 
A 8000 hinaus, so fällt die Vorauszahlung 
auf 15. November aus, geht er nicht über 
25 000 hinaus, so ist die Vorauszahlung 
nur zur Flälfte zu entrichten. Bei verpach- 
teten Betrieben ist die Vorauszahlungsrate 
auf 15. November / 2 für je „4 1000 abzüg- 
lich 10 % ; der Restbetrag ermäßigt sich dann 
nochmals um 25 %. 
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Gewerbebetriebe leisten ihre Vor- 
auszahlungen in Vierteljahresraten, und zwar, 
bis ihnen der Steuerbescheid für das Wirt- 
schaftsjahr 1925 zugegangen sein wird, in 
der bisherigen Höhe; nach Empfang dieses 
Steuerbescheides an jedem Termin ein Vierte! 
der zuletzt bestimmten. Jahressteuer. 

Glaubt ein Steuerpflichtiger, mit den 
weiteren Vorauszahlungen zuviel zu bezah- 
len, so stehen ihm zwei Wege offen: 

a) Antrag auf Stundung der Restzahlung; 

b) Antrag auf Festsetzung der Voraus- 
zahlung nach dem mutmaßlichen Ein- 
kommen des Kalenderjahres 1925. 


Einen Antrag auf zinslose Stundung wird 
derjenige Gewerbebetrieb einreichen, der auf 
Grund seiner Buchführung für die abgelaufe- 
nen vollen Vierteljahre des Kalenderjahres 1925 
oder eines nach dem 30. Juni 1925 endenden 
Wirtschaftsjahres 1924/25 nachweist, daß er 
Verlust oder einen so geringen Gewinn gé- 
habt hat, daß die Vorauszahlungen die ver- 
mutliche Einkommensteuer übersteigen. Mil 
brauch darf freilich mit dieser Maßnahmt 
nicht getrieben werden. Denn wenn sich beı 
der endgültigen Veranlagung dann die Vor- 
auszahlungen weniger als 75% erweisen, so 
sind für die Minderbeträge Verzugszuschläge 
zu entrichten. Von letzteren kann nur ent- 
bunden werden, wenn der Steuerpflichtige 
nachweist, daß er ohne Verschulden gehan- 
delt hat. 

Die Festsetzung der Vorauszalilungs- 
beträge durch das Finanzamt nach dem mut- 
maßlichen Einkommen kann nur bei Betrie- 
ben erfolgen, deren Einkommen voraussicht 
lich A 12000 nicht übersteigt. Ist der 
Steuerpflichtige aber in der Lage, die erforder- 
lichen Grundlagen hierzu beizubringen, so 
kann er auf Festsetzung bestehen. 


Andererseits kann auch das Finanzamt 
erhöhte Vorauszahlungen fordern, wenn im 
ersten Halbjahr 1925 oder in der ersten 
Hälfte eines nach dem 30. Juni 1925 endigen- 
den Wirtschaftsjahres Gewinne erzielt wur- 
den, gegenüber welchen die Vorauszahlungen 
zurückgeblieben sind. 

Wenn Erwerbsgesellschaften ihre Voraus- 
zahlungen bisher auf Grund des nach Steuer- 
kursen berechneten Vermögens geleistet 
haben, so muß dieser Modus auch fernerhin 
beibehalten werden; nur werden die Steuer- 
kurse auf 31. Dezember 1924 nach Ver- 
abschiedung des Reichsbewertungsgesetzes 
neu festgestellt. Dieselben Bestimmungen 
gelten für Bankiers, deren Vermögen haupt- 
sächlich aus Wertpapieren besteht. Zur Ver- 
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meidung von Doppelbesteuerungen bei Be- 
teiligungen an Schachtelunternehmungen zu 
mindestens einem Viertel seit Beginn des 
letzten Geschäftsjahres ist die Muttergesell- 
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schaft berechtigt, die zum gleichen Zeitpunkt 
fälligen Vorauszahlungen ihrer Tochtergesell- 
schaft anteilig an ihrer eigenen Voraus- 
zahlung zu kürzen. F. K. 


Technische Hochschule Darmstadt. 


Nach dem uns zugegangenen Lehrplan 
für das Studienjahr 1925/26 be- 
ginnen die Vorlesungen und Uebungen im 
Winterhalbjahr 1925/26 am Dienstag, 
den 27. Oktober, die Einschreibungen dauern 
von Donnerstag, den 22. Oktober, bis ein- 
schließlich Mittwoch, den 11. November, das 
Semester endigt am 5. März, abends. 

Im Sommerhalbjahr 1926 erfolgen die 
Einschreibungen von Donnerstag, den 15. 
April, bis einschließlich Mittwoch, den 
5. Mai. Die Vorlesungen und Uebungen 
beginnen am Dienstag, den 20. April. Das 
Semester schließt am Freitag, den 23. Juli, 
abends. 

Rektor im neuen Studienjahr ist Herr 
Professor Dipl.-Ing. Eberle, o. Professor 
für Wärmetechnik und Wärmewirtschaft. Die 
feierliche Rektoratsübergabe findet am 30. Ok- 
tober 1925 statt. 


Im Lehrkörper sind, soweit die Ausbil- 
dung von Papiermachern in Frage kommt, 
keine Aenderungen zu verzeichnen. Vorstand 
des Instituts für Papierfabrikation ist Herr 
Professor Dipl. Ing. Friedrich Müller, 
sein Assistent ist Herr Dipl.-Ing. Meltzer. 
Vorstand des Instituts für Cellulosechemie 
ist Herr Professor Dr. Jonas. Als Assi- 
stenten sind aufgeführt die Herren: Dipl.-Ing. 
Kantner, Dr.-Ing. Kraft, Kurt Bre- 
mer. — 

Der Lehrplan gibt Auskunft über die 
Gliederung und Ziele der Hochschule, Lehr- 
körper, Verwaltung, Laboratorien und Insti- 
tute, Studentische Wirtschaftshilfe, Auf- 
nahmebestimmungen, Prüfungen, Preisauf- 
gaben, Stipendien, Gebühren und enthält die 
Lehrpläne der verschiedenen Abteilungen. 
Er ist vom Sekretariat der Hochschule zu 
beziehen. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


(Fortsetzung zu Nr. 28, S. 851.) 


3. Zukunfts-Beispiele. 


Als Abschluß seien endlich zwei ideale 
Beispiele gegeben, die dartun, wie sich der 
Wärmeverbrauch bei der Kochung stellt, falls 
die Abfallwärmen des Prozesses mehr oder 
weniger vollständig innerhalb seines Rah- 
mens ausgenutzt werden. 

Soweit die notwendigen Voraussetzungen 
sich nicht aus den beiden Zusammenstellun- 
gen 14 und 16 ergeben, seien hier noch 
einige Mitteilungen gemacht. 

Direktes Verfahren. Die vom 
Turm kommende Lauge soll 16° haben, ihre 
Vorwärmung soll durch Aufnahme der ge- 
samten Wärme vom Abgasen und Entspan- 
nen geschehen und ferner soll die über- 
getriebene Lauge ungekühlt zurückgeführt 
werden. Die weitere Erwärmung durch die 
Wärme der Ablauge soll nach Fall I erfolgen. 
Der verwandte Dampf soll 8 Atm. Ueber- 
druck besitzen und auf 240° überhitzt sein. 
Hinsichtlich der Art der Leerung ist voraus- 
gresetzt, daß sie durch Ausspülen geschicht. 
Die Rechnung erweist, dag noch ein erlıeb- 


licher Teil der Ablaugenwärme unausgenutzt 
verbleibt. 


Zusammenstellung 14. 


Kochergröße net'o 
Ausbeute/cbm 90/100 Stoff kg 95.6 
Rohausbeute aus Holz abs. tr. % 50 
Laugen-Anfangstemperatur | 75, 
Holz-Anfangstemperatur 20 
Kochungs-Endtemprratur 142" 
Kochdauer Std. 15 
Wassergehalt der Holzschnitzel % | 30 
Anteil der Ueberlauge von (iesamtlauge % 8 
Wärmebedarf für l cbm Nettovolumen 
Kocherfüllupg W 54550 
Kocher 1550 
Strahlung . 1875 
Abgasen go i 10500 . 
insgesamt 2 68475 


Wärmebedarf bei produktiv WE 570 
Kochung für 1 kg Staff l total WE 716 


Mittlerer Wärmeinhalt des Dampfes WE 700 
Davon ausgenutzt WE 558 


Dampfverbrauch:kg Stoff kg | 1.28 
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-Zusammenstellung 15. 


Idealere Form der Wärmebilanz hei Kochung von 1 kg (lufttr.) testem Zellstoff nach dem direkten Verfahren 


Zugeführte Wärme 
Dampf 1.28700 


Holz 20 ; 
Lauge 

Eigenwärme v. Turm kommend: 87 WE 

Durch Gasen zugeführt: 110 „ 

Durch Entspannen zugeführt: 167 „ 

Vorwärmung der Ablauge: TE ER 

> 4il , 44l , 
Ueberlauge 6l . 
Summe 1427 WE 


Indirektes Verfahren. Bezüglich 
der Vorwärmung der Kochlauge soll hier das 
gleiche wie im vorhergehenden Beispiele 
gelten, jedoch wurde hier angenommen, daß 
nur trockene Abgase den Kocher verlassen, 
daß also mit andern Worten keine Ueber- 
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Idealer Forma Wärmelslanz bei Hochurg nd ee, Ver Jahr. 
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Verbrauchte Wärme 


Endlauge 
Ausgenutzt zur Vorwärmung: 77 WE 
Verloren gehend: IA 
541 „ 541 WE 
Am Stoffbrei haftende Wärme 
Stoff: 38 „ 
Lauge: 475 
5135 5 
Rückwärme: Entspannungs-W.: 167 
e Abgaswärme: 110 | 
277 1.277 
Ueberlauge Bi 
Kochererwärmung | 36.4 
Strahlungsverlust — 
Summe 1427 WE 


treiblauge entfällt. Der Dampf soll die glei- 
chen Eigenschaften wie im Beispiel vorher 
besitzen. 

Zur besseren Veranschaulichung sind die 
beiden Bilanzen in den Schaubildern 
61 und 62 nochmals graphisch dargestellt. 
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O Überlaugen- -Wärme 
O Hochererwär mung 
© rahlungswarme 


O genie Je Bblaugen -wO Hocherinhball- Warme 


S Lnrspannungs-Ww. M Wärmemhal dg. Mofes 
(2) Wärme d! anhaff. Lauge 
O Warıme d abflıesseng. Lauge 


O) Abgas warme 
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Abb. 61. 


Idealere Form der Wärmebilanz bei Kochung nach dem direkten Verfahren. 


Nr. 30 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 913 


Idealere Formahärme bilanz bei Kochung f. Mei, Verf. 
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O Wärme dDämpf -Jamppes Überlaugen-Wärme 

8 Wärme d Hochdamypfes © A6chererwnärmung 
Holzeigenwarme O Saum ae 

O Ergenwärme ge O Hocherinhalt- Warme 

© Ausge nulz e Ablaugernarmed Dampf fon -Wärme 

© Entspannungs wärme O Wärmeinhalt d Sofes 

O Abgas wärme Ohorn ue, lauge 

O Wärme d umaus genrwz Ole. Lc 


Abb. 62. Idealere Form der Wärmebilanz bei Kochung nach dem indirekten Verfahren. 


Temperalur C° 
/50 


125 


/2 
Sundern 


Abb. 63. Verlauf der Temperatur während einer Kochung an verschiedenen Stellen 
im Kocher (direktes Verfahren), to = Temperatur im oberen Teil, tu = Temperatur 
im unteren Teil etwa in der Mitte des Kochers. 
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Zusammenstellung 17. 


Idealere Form der Wärmehilanz bei Kochung von I kg (lufttr ) f stem Zellstoff nach dem indirekten Veristen 


Zugefohrte Wärme 


Holz 29 WE 
Lauge 
Eigenwärme v. Turm kommend: 92 WE 
Durch Gasen zugetuhrt: 45 „ 
Durch Entspannen zugeführt: 160 „ 
Vorwärmunx durch Ablauxe: 145 „ 
442 . 442 „ 
Ueberlauge 134 „ 
Dampf bei Dämpfen 0.24 648 156 „ 
Dampf bei Kochen 0941- 700 058 „ 
Summe 1419 WE 


Bei Besprechung der Ergebnisse eines 
der vorstehenden Beispiele wurde zur Er- 
klärung der Abweichung des beobachteten 
vom errechneten Wert des Dampfverbrauches 
die Vermutung ausgesprochen, daß die durch- 


Zusammenstellung 16. 


Kochergröne nett? cbm 200 
Ausbeute chm 90 100 Stoff kur 95.0 
Rohausbeute aus Ho'z abs. tr. 70 50 
Dimptverbrauch beim Dämpfen ke Stofi kg 0.24 
Aniangstempera'nr des Kocherinhaltes zu | 
Be. inn der Kochung cn 81 
Ko:punssendtemperatur u 136 
Gesamte Kochdauer Std. 18 
—— E Ţ 
Wassergehalt der Schnitzel % | 30 
Anteil der Uebeftlause von (jesamtlauge % | 15 
Wärmebedarf heim Kochen 
fiir tebin Nettovolumen E 
Kocherfüllung WE a 
Abgasen 8 1 10 
Kocher 5 a 
Strahlung 2250 
insgesamt a 48750 
en y a a 
Wärmehedart bei ! produktiv WE | 426 
Kochung für I kg Stoff Inskesumt a 510 
... Dei en 
Mittlerer Wärmeinhalt des Dampfes WE 700 
Davon ausgenutzt — 544 
—5—&M̃æ 2 —— 
Kochdampfbedari für I kg Stoff kg | 6.901 
Gesamtdampibedarf für I kx Stoff kg ! 1.18 


schnittliche Mitteltemperatur des gesamten 
Kocherinhaltes merkbar niedriger gewesen 
ist, als das Thermometer sie angab. Aller- 
dings braucht der Unterschied beider Ergeb- 
nisse nicht ausschließlich hierdurch bedingt 


Ve’brauchte Wä me 


Kondensat des Kochdampfes 140 WE 
Endluuge | 
Ausxgenutz! zur Vorwärmung 145 WE 
Verloren gehend 208 
413 „ 413. 
Am Stoffb:ei haftende Wärme 
Stoff: 35 WE 
Lauge: 445 — 
481 41 
Rückwärme: Entsrannungsw.: 160 . 
Abgyaswärme: 45 . 
205 205 , 
U: berlauge 134 „ 
Kochererwärmunz 16 „ 
Strahlungswärme 24 . 
Summe 1419 WE 


gewesen zu sein. Daß aber in der Tat je 
nach der Lage des Thermometerstutzens die 
wirkliche Mitteltemperatur des Kochgutes 
eine ganz andere sein kann, als das Instru- 
ment angibt, soll das Folgende zeigen. 

Insonderheit bei großen Kochern können 
zumeist ganz erhebliche Unterschiede in den 
Angaben von an verschiedenen Stellen ange- 
brachten Instrumenten wahrgenommen wer- 
den, ohne daß dieser Umstand etwa auf Fehl- 
anzeigen des einen oder anderen Thermo— 
meters an sich zurückzuführen wäre. Der Ver- 
fasser verdankt der Liebenswürdigkeit von 
Herrn Oberingenieur J. Kaustinen in Warkaus 
(Finnland) über diesen Punkt einige verlän- 
liche Angaben. An den etwa 250 cbm gros- 
sen Kochern in Warkaus, die nach dem direk- 
ten Verfahren arbeiten, sind oben und etwas 
unterhalb der Mitte registrierend Thermo- 
meter angebracht, die aut einer gemeinsamen 
Schreibvorrichtung anzeigen. Welche unter- 
schiedlichen Verhältnisse im Verlaufe einer 
Kochung an den beiden gekennzeichneten 
Stellen jeweils herrschen, zeigt mit groter 
Deutlichkeit das Schaubiid 63, das unter 
Benutzung eines Diagrammblattes der Regi- 
strieranordnung gezeichnet worden ist. Es 
ist offensichtlich, daß falls nur ein Thermo- 
meter bei diesem Kocher zur Verfügung 
stände, schwerlich für jeden Zeitpunkt der 
Kochung mit seiner Hilfe zuverlässige Aa- 
gaben über die Temperatur des Kocher- 
inhaltes erhalten werden könnten. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Zellstoffpreise. 


Die gegenwärtigen Zellstoffpreise, die seit 1. Februar gelten, bleiben bis auf 


weiteres unverändert, ebenso die Zahlungsbedingungen. 
Abschlüsse für Lieferungen bis Ende des Jahres 1925 gemacht werden. 


siehe Nr. 5, S. 113.) 


Es dürfen zu diesen Preisen 
(Preise 


Geschäjtsberichte. 


Böhmisch-Kamnitzer Papieriabriken in Böhm.- 
Kamnitz, C. S. R. In der unter Vorsitz des Präsiden- 
ten Robert Fuchs stattgefundenen Generalversamm- 
lung wurde beschlossen, von dem für 1924 nach Vor- 
nahme von Abschreibungen von 3 Millionen ausge- 
wiesenen Reingewinn von K 1 526 396 (im Vorjahre 
K 261 745) eine Dividende von 8% = K 16 (im Vor- 
jahre keine Dividende) zur Ausschüttung zu bringen. 
Der ausscheidende Verwaltungsrat Karl Robetin 
wurde wiedergewählt. Der Geschäftsbericht stellt 
fest, dab im abgelaufenen Jahre die Friedensproduk- 
tion überschritten wurde und auch im laufenden Jahr 
eine weitere Steigerung der Kapazität der gesell- 
schaftlichen Fabriken Böhm.-Kamnitz und Haunold- 
mühle erwartet werde. Die sonst nicht ungünstigen 
Aussichten des laufenden Jahres seien durch die 
trostlosen Verhältnisse in der Holzbeschaffung in 
Frage gestellt. Mangels eines Schutzes in der Ver- 
sorgung der Papierindustrie mit Rohstoffen sei mit 
einer weiteren Verteuerung der Gestehungskosten zu 
rechnen. 

Carl Ernst & Co. A.-G., Berlin. In der General- 
versammlung wurde die Liquidation der Gesellschaft 
beschlossen, nachdem die Jahresbilanz per 31. De- 
zember 1924, die einen Verlust von 45651 R.-M. 
aufweist, genehmigt war. Der Vorsitzende führte aus, 
daß die Gesellschaft ohne neue Mittel nicht in der 
Lage sei, als Aktiengesellschaft weiter zu bestehen, 
und daß man versuchen werde, in Form einer offenen 
Handelsgesellschaft den Betrieb zu veräußern. Die 
Gesellschaft hat, bei einem Aktienkapital von 205 000 
Mark und einem Warenlager von 49000 Mark, Kre- 
ditoren und Bankschulden in Höhe von 60 000 Mark. 


Société anonyme des Papeteries du Bas-Rhin 
(früher Papierfabrik Schweighausen im Elsaß). Der 
Bruttogewinn für das vergangene Geschäftsjahr be- 
läuft sich auf Fr. 1 625 843.60. Nach Amortisation von 
Fr. 844 482.20, Ueberweisung auf Reservekonto von 
Fr. 300 000 und Vortrag auf neue Rechnung von 
Fr. 86 922.03 werden 20% Dividende verteilt. S. 


Tätigkeit, unser Prokurist 


Am 12. d. M. verschied nach kurzer Krankheit, nach 27jähriger 


Herr Emil Caro 


Die Société Anonyme „L'Alfa“, welche in ihrer 
Fabrik in La Traille bei Le Pontet (Vaucluse) Zellstoff 
aus dem nordafrikanischen Alfagras herstellt, hat ihr 
erstes Geschäftsjahr ‚hinter sich, das ohne Gewinn 
und Verlust abschließt. Die erste Kochung fand im 
Juni 1924 statt. Die monatliche Produktion nähert 
sich der Ziffer von 500 t. In einer außerordentlichen 
Generalversammlung wurde eine Kapitalerhöhung be- 
schlossen, welche den endgültigen Erwerb der Fabrik- 
anlage und des Fabrikgrundstücks in La Traille zum 
Zweck hat und insbesondere auch die Uebernahme 
der Konzession zur Ausbeutung des Alfagrases in 
Dielfa (etwa 200 000 ha) von der algerischen Re- 
gierung. S; 

Papeteries J. B. Weibel in Besançon. In der vor 
kurzem stattgefundenen ordentlichen Versammlung 
der Aktionäre wurde die Jahresrechnung genehmigt, 
die nach Abzug von Fr. 1024638 für Amortisation 
mit einem Reingewinn von Fr. 1900000 abschließt. 
Die Dividende wird auf Fr. 150 für die auf den 
Namen lautenden Aktien und auf Fr. 138.84 für die 
auf den Inhaber lautenden Aktien festgesetzt. Die 
Versammlung bevollmächtigte den Verwaltungsrat, 
Bons oder Obligationen bis zum Gesamtbetrag von 
Fr. 5 Millionen auszugeben. S. 


„Techno-Lexikon für die Papierindustrie 


und das Buchgewerbe“ 
Gustav Schacht, Verlag, Leipzig. 

Die im Jahre 1909 erschienenen 1 oder 2 Liefe— 
rungen dieses Handlexikons für die Papierindustrie 
zu kaufen gesucht. 

Angebote unter C. B. 7342 an die Gesch. d. Bl. 


Wir suchen die Nummern 2 und 10 des „Wochen- 
blattes für Papierfabrikation“, Jahrgang 1924 zurück- 
zukaufen. 

Güntter-Staib, Verlag Wochenblatt für Papier- 

fabrikation, Biberach-Riß. 


in Reichenhall, wo er seine Genesung suchte. 
Die Firma verliert in ihm einen treuen, pflichterfüllten Beamten und 
wird ihm stets ein treues Angedenken bewahren. 


Papierfabrik C. G. Hübler. 


Görsdorf, den 15. Juli 1925. 


bei Pockau i. Sa. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Patentpapierfabrik zu Penig in Penig i. Sa. Herr 
Direktor Karl Fenchel ist am 1. Juli bei der 
Firma eingetreten, um als Nachfolger des Herrn 
Direktor Friedrich Mosel, dessen altbewährte 
Mitarbeit der Firma vorläufig noch erhalten bleibt, 
die technische Leitung des Peniger Werks zu über- 
nehmen. Herrn Direktor Fenchel ist Prokura in der 
Weise erteilt, daß er berechtigt ist, in Gemeinschaft 
mit dem Vorstand oder mit einem Prokuristen die 
Gesellschaft zu vertreten, Der Leiter der Wilisch- 
thaler Fabrik, Herr Direktor Georg Schinkel, 
scheidet infolge freundschaftlicher Vereinbarung am 
15. August d. J. aus den Diensten der Firma, um die 
Leitung der Firma F. W. Strobel Akt.-Ges., Wilisch— 
thal, zu übernehmen. Die Herrn Direktor Georg 
Schinkel erteilte Prokura ist erloschen. 

Neugründung einer Lederpappen- 
fabrik. Am 1. Mai d. J. wurde die Rheinische 
Lederpappenfabrik Aktiengesellschaft, Monheim, Bez. 
Düsseldorf, gegründet und am 16. Juni in das Handels- 
register Opladen eingetragen. Das Grundkapital be- 
trägt 1,5 Millionen Mark. Gegenstand des Unter- 
nehmens ist die Herstellung, Vertrieb und Verarbei- 
tung von Pappen jeder Art und von verwandten 
oder ähnlichen Erzeugnissen, ferner die Beteiligung 
an gleichartigen oder verwandten Unternehmungen 
und der Erwerb von solchen, die Erwerbung oder 
Pachtung oder Errichtung von Anlagen aller Art, 
welche der Erreichung oder Förderung des vorge- 
dachten Zweckes dienen. Den Aufsichtsrat bilden die 
Herren: Wirkl. Geheimer Oberregierungsrat Dr. 
Traugott Müller. Köln (Vorsitzender); Fabri- 
kant Josef Strucken, Süchteln. Rheinland 
(stellvertretender Vorsitzender); Generaldirektor A r- 
wed Fischer, Weisenbachiabrik; Fabrikant Leo 
de Hesselle, Köln-Lindental; Fabrikant H erm. 
Jakobi, Düsseldorf-Oberkassel. Alleiniger Vor- 
stand ist Herr Heinrich Strucken, Kaufmann 
in Süchteln, 

Die W. Scheerbarth, Vulkanfiber-Werke A.-G. in 
Hamburg ist unter Aufhebung der Geschäftsaufsicht 
in Konkurs geraten. 


Wilhelm Hartmannsche Papierindustrie- und Ver- 
triebs-A.-G., Budapest. Die am 26. Juni abgehaltene 
Generalversammlung hat die Herren Max Adler, 
Emanuel Hillel, Josef Offner und Dr. Walter 
Schmeil zu Mitgliedern der Direktion gewählt. 

Aus Polen. 


Die Papierfabrik C. H. Dittrich in Mikolow (Ni- 
colai), Poln.-Oberschles., baut ihre Papiermaschinen 
um und wird ihre Produktion wesentlich erhöhen und 
verbessern. Das Füllnerwerk in Warmbrunn hat den 
Umbau übernommen, die Maschine wird in einigen 
Monaten in Betrieb kommen. Die Fabrik erzeugt 
Graupack-, Hülsenpapiere, Kartons, Umschlagpapiere 
u. del. in vorzüglichen Qualitäten. 

Die Papierfabrik in Nowo-Werki (Wolhynien), der 
Firma Schwarzstein in Warschau gchörend, hat ihren 
Betrieb wieder in vollem Umfang aufgenommen S. 


Die Vertretung der A.-G. der Oesterreichischen 
Feziabriken vorm. A. Volpini & Söhne in Wien hat 
Herr Ing. J. F. Silbiger in Bielitz (Schlesien) 
nur für Klein polen, Posen und Schlesien 
übernommen, während die Vertretung in Kongreß- 
polen seit über 20 Jahren Herr Ing. Nowicki 
besitzt. (Richtigstellung zu Nr. 26, S. 792.) 


ot. In Reichenhall. wo er seine Genesung suchte, ist 
A am 12. Juli Herr Emil Caro, Prokurist der Firma 


C. G. Hübler, Mühle, Papier- und Holzstoffabrik, 
Görsdorf b. Pockau i. Sa., nach kurzer Krankheit 
verschieden. Herr Caro war bei genannter Firma 


27 Jahre tätig. 2 

ele Herr Leopold Hermüller, Direktor der Holzschlei— 
ferei und Holzstoiiwarenfabrik Hirschwang in 

Niederösterreich, ist nach schwerem Leiden am 

9. Juli verschieden. 


Neue Voithsche Zeitungsdruckpapiermaschine. 


Die Papierfabrik Ahlström, Warkaus, hat bei der 
Firma J. M, Voith, Heidenheim a. d. Brenz, 
eine Zeitungsdruckpapiermaschine bestellt, welche die 
vor einiger Zeit an die Feldmülile A.-G., Odermünde. 
gelieferte an Größe noch übertrifft. Ihrer Konstruk- 
tion ist eine Höchstgeschwindigkeit von 400 m/min. 
bei einer Leistung bis 150 000 kg Druckpapier in 24 
Stunden zugrunde gelegt. Die hauptsächlichsten Daten 
der Maschine sind folgende: Siebbreite 6050 mm, 
‚„Sieblänge 25 m. 1 Gautschpresse, 3 Naßpressen, 48 
Papiertrocken-, Filztrocken- u. Kühlzylinder 1800 min 
Durchmesser, 1 Glättwerk mit 10 Walzen, 1 Roll- 
apparat, elektrischer Mehrmotorenantrieb. Zur Lit- 
ferung gehören außerdem sämtliche Nebenmaschinen 
sowie die Schleiferei. x 


Erhöhte Frachtraten. Mit dem 1. August d. J. 
werden die Frachtraten nach Havanna, Vera- 
cruz und Tampico laut Konferenzbeschluß er- 
höht werden, und zwar sind die Raten für Papier 
in Rollen und Ballen wie folgt festgesetzt 
worden: Havanna Doll. 8 pro 1000 kg plus 10% 
Primagxe minus 10% Rabatt; Tampico und Veracruz 
Doll. 8.25 pro 1000 kg plus 10% Primage minus 10% 
Rabatt. Arpa. 


Die russische Ausstellung auf der Königsberger 
Herbstmesse. 


Die russische Ausstellung auf der Königsberger 
Herbstmesse (16. -19. August) wird ihre Vorgänger 
an Umfang und Inhalt weit überragen. Das Büro 
für Messen und Ausstellungen der russischen Handels- 
vertretung in Berlin hat alle wichtigen Exportorgani- 
sationen Rußlands zu einer Sammelausstellung in 
Königsberg veramlaßt. Neben den Zentralrussischen 
Organisationen sind Weißrußland und das russische 
Nordwestgebiet (Leningrad) besonders stark vertre- 
ten. In Königsberg werden Sachverständige für die 
einzelnen Exportartikel und zum Abschluß bevoll- 
mächtigste Delegierte der Handelsvertretung anwe- 
send sein, so daß auf der Messe Geschäftsabschlüsse 
vorgenommen werden können, 


Die wichtigsten russischen Exportgüter, von 
denen in Königsberg Proben gezeigt werden, sind: 
Getreide, Lebensmittel, tierische Rohstoffe, Rauch- 
waren, pflanzliche Rohstoffe u. die. 

Beilagen-Hinweis. 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 


eine Beilage der Firma Linke-Hofmann- 
Lauchhammer A.-G. Abteilung Füllngr- 
werk. Warmbrunn i. Schles., bei, auf die 
wir unsere Leser noch besonders aufmerksam machen. 


— — —— 
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Auslands-Rundschau. 
Frankreich. stand durchs Kesselhaus. Die Fabrik erzeugte 


Le Moniteur de la Papeterie Frangaise 
vom 1. Juli 1925. 

Am 17. und 18. Juni tagte in Paris die 
Hauptversammlung der franz ö- 
sischen Papier- und Pappefabri- 
kanten. Am 17. fanden die Sitzungen der 
Gruppen der Fabrikanten dünner Papiere 
und der Umschlag- und Packpapiere, sowie 
der Aktionäre des Einkaufskontors des Ver- 
eins statt. Der Vormittag des 18. war durch 
zwei Gruppensitzungen ausgefüllt: die der 
Fabrikanten feiner und mittelfeiner Papiere 
und Pappenfabrikanten. Die Besprechungen 
waren wirtschaftlicher Art. Am Nachmittag 
des 18. fand dann unter dem Vorsitz von 
Herrn Pierre Mauban die Vollversammlung 
statt, in der der Rechenschafts- und Kassen- 
bericht verlesen wurde. Abends um 8 Uhr 
versammelten sich zu einem Festessen etwa 
60 Fabrikanten und andere bedeutende Per- 
sönlichkeiten, die irgendwie Berührung mit 
der Papierindustrie haben. Der Vorsitzende 
hielt eine Begrüßungsrede und Herr Jacques 
Crolard, der Direktor des „Laboratoire Cen- 
tral de la Papeterie“, trug ein humorvolle 
Gedicht vor. S. 


Japan. 
16. Juni 1925. 
Im letzten Jahre hat sich ein sogenannter 
Faserstoffverein gebildet, welcher 
seit Mai eine Monatsschrift, betitelt „Faser- 
stoffindustrie“ herausgibt. Der Inhalt soll 
sowohl Theorie als auch Praxis über Faser- 
stoffchemie, Holzzellstofi, Papierfabrikation, 
Schießpulver und Kunstseide usw. behandeln. 


R. 


In Higashi-Shiritori auf Sachalin 
entstand ein größerer Waldbrand, welcher 
schon über 4 Wochen wütet, während der 
es nicht gelang, des Feuers Herr zu werden, 
wodurch der Holzbestand in der nächsten 
Umgebung für eine zu bauende Fabrik, zu 
welcher J. M. Voith die Maschinen liefert, 
sehr zusammengeschmolzen ist. Die etwa 600 
dort mit den Vorarbeiten beschäftigten Ar- 
beiter konnten nur das nackte Leben retten. 

In der Osaka-Präfektur brannte die Oma- 
fuku-Seishi Comp. Papierfabrik, 
welche von der Naniwa- Gesellschaft verwaltet 
wurde, vollkommen nieder. Das Feuer ent- 


als Spezialität Kartons für photographische 
Zwecke. 


In einer außerordentlichen Generalver- 
sammlung der Oji-Seishi K.K. wurde 
einstimmig beschlossen, durch Uebernahme 
der Aktienmajorität der Toyo-Seishi 
K. K., diese Firma mit der Oji-Seishi zu ver- 
einigen. Die Hauptfabrik der Toyo-Seishi 
K.K., welche in Kitanagä-cho Higashiyodoga- 
waku in Osaka liegt, wird als Yodogawa- 
Fabrik und die Filialfabrik der früheren 
Toyo-Seishi K. K., welche in Nakanogo Fuji- 
kawamachi Ambaragori Sizuphaken liegt, 
wird als Iwabuchi-Fabrik der Oji- 
Seishi K. K. geführt werden. Die Yodogawa- 
Fabrik hat 4 Papiermaschinen (Langsieb) mit 
73 Zoll Breite und die Iwabuchi-Fabrik hat 
1 Langsiebmaschine mit ebenfalls 73 Zoll 
Breite. Die Produktion wird auf 4 300 000 
Pfund im Jahre, meist Zigarettenpapier, ge- 
schätzt. 


Die Inui-Seishi K.K., welche am 
14. Juli vorigen Jahres vollkommen ab- 
brannte, wurde in der Fukidemachi in Osaka 
bereits wiederaufgebaut, und zwar in Eisen- 
beton. Zwei Papiermaschinen sind bereits 
aufgestellt und die dritte dürfte wahrschein- 
lich schon in den nächsten Tagen montiert 
werden, so daß man schon im August mit 
der Inbetriebsetzung der Fabrik rechnet. Vor 
dem Brande gab es eine Langsieb-Yankee- 
Maschine von 70 Zoll Breite, 1 Langsieb- 
maschine mit 72 Zoll Breite und eine Rund- 
siebmaschine mit 45 Zoll Breite. Alle drei 
Maschinen wurden jedoch in Langsieb- 
maschinen mit 74 Zoll Breite, wovon eine als 
Yankee-Maschine benützt werden kann, von 
der Sugiura Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik umgebaut. 


Die Suita-Seishi K.K. beschloß 
durch Gesellschaftsbeschluß ihre Auflösung. 
Das Aktienkapital betrug 1 Million Yen. Die 
Fabrik wurde 1921 erbaut und durch die 
Toyo-Seishi mitverwaltet. Es sollte haupt- 
sächlich Zigarettenpapier erzeugt werden, 
aber infolge der schlechten Konjunktur war 
die Fabrik lange Zeit geschlossen. Durch die 
Vereinigung der Toyo-Seishi mit der Oji- 
Seishi K.K. kommt auch die Suita-Seishi mit 
in Verwaltung der Oji-Seishi, welche Firma 
dann im Juli das nötige Betriebskapital zur 
Verfügung stellen will. R. 
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Vom Arbeitsmarkt in Südamerika. 
Von einem Freunde unseres Blattes iu Süd- Das zweite Erfordernis ist Fach- und 


amerika wird uns geschrieben: 


Dem Artikel des Herrn Belani in Nr. 14 
d. J. unter gleicher Ueberschrift und seiner 
Warnung ist nur beizupflichten; und seine 
einwandfreie Deutlichkeit möge hierdurch 
noch eine Verstärkung erfahren. 


Für Fachs chüler und Absolventen 
von Schulen kann nur gesagt werden: Hier 
ist kein Europa! Wer nicht Maschinenführen, 
Holländern und Kalandern praktisch ausüben 
kann und außerdem noch sein eigener 
Saalmeister, Kalkulator und Rechner ist, der 
ist in Südamerika als Papierfachmann un- 
brauchbar, ganz abgesehen von der Not- 
. wendigkeit, Einbauten, Umbauten, Groß- 
reparaturen und maschinelle Aenderungen 
selber planen und ausführen zu müssen. 
Auf die inländischen, meist recht fragwürdi- 
gen Maschinenbauwerkstätten ist kein Verlaß 
und Spezialfabriken gibt es nicht. Für den 
reinen Wissenschaftler in Papier ist hier auf 
lange hinaus kein Feld. 


Nun vom Facharbeiter. Er ist Spe- 
zialist, fällt diese Spezialarbeit aus, dann ist 
er im Auslande meist hilflos, denn viel Fa- 
briken gibt es nicht in Südamerika. Diese 
Verhältnisse werden von skrupelfreier Gegen- 
seite mitunter rücksichtslos ausgenutzt. Trotz 
alledem wird ein junger, wagefroher, tüch- 
tiger Mann immer wieder mit dem Gedanken 
spielen: „Ins Ausland!“ Und Gedanken, mit 
denen lange genug gespielt wird, werden 
Wirklichkeit. So mag denn hier gesagt wer- 
den, wie man das anzufangen hat. 

„Zuerst Sprachkenntnisse erwerben“, das 
ist auf abgelegenem Papierdorf nur mit der 
Methode Toussaint Langenscheidt möglich, 
nur sie lehrt ohne Lehrer richtig sprechen. 
Auskunft gibt jeder größere Buchhändler 
darüber. Allerdings, das erfordert ein gan— 
zes volles Jahr dauernder, fleißiger Arbeit 
und trotzdem gibt es noch immer genug 
Schwierigkeiten. Das südamerikanische Spa- 
nisch klingt in Argentinien anders als in 
Chile, und der Unterschied zwischen Bolivien 
und Chile ist abermals recht groß. Das beste 
Spanisch spricht Peru. Es gibt fremdsprach- 
liche Ausdrücke, die in keinem Wörterbuch 
zu finden sind, auch verwelschte Indianer- 
worte tauchen auf, neben Ausdrücken, die 
reine Argentinismen und Chilenismen sind 
und auch dem Spanier nicht ohne weiteres 
geläufig sind, dazu spricht man undeutlich 
und recht nachlässig. 


Sachkenntnis. Der Betreffende muß Maschi- 
nenführer sein und Stoffmahlen können. Mit 
der reinen Kenntnis als Holländermüller 
oder Querschneiderführer, auch noch Kalan- 
derführer nach Südamerika zu gehen, hat 
keinen Zweck, das gibt einen Fehlschlag. 


Als weitere Bedingung gehört zu allem 
straffe Selbstzucht und eiserne Gesundheit, 
einmal aus klimatischen Gründen, sonst gibt 
es schnell Verluste an Tatkraft und Lebens- 
energie; dann aber auch, weil Südamerika 
das Heimatland der Syphilis ist. Demnach 
Vorsicht mit Spiel, Trunk und Weib. — 
Heirat mit Eingeborenen? Das gibt Rassen- 
kreuzungen und ufidefinierbare Blutsmischun- 
gen. — 

In deutscher Art stecken hohe Kultur- 
und Rassenwerte. Wer Art und Sprache 
preisgibt, verkümmert seine Rasse. Was kann 
man alles in deutscher Sprache studieren, 
lernen oder lesen. Das sieht man im Aus- 
lande am besten, wenn man Bücher in die 
Hände bekommt, es sind vielfach Ueber- 
setzungen aus dem Deutschen. 


Die Gesetzgebung ist mitunter rigoros; 
nach der letzten Konferenz der Südstaaten 
gilt: Wer im Lande geboren ist, ist Inländer 
und hat vor dem Gesetz keinen Anspruch 
auf fremde Staatsangehörigkeit, auch nicht, 
wenn beide Eltern Ausländer waren. 


Als drittes nochmals die Mahnung: Der 
Spezialist ohne Arbeit ist hier hilflos. Also 
muß demjenigen, der hinausgeht, noch ein 
Handwerk geläufig sein, sei es Schreinerei, 
Schlosserei oder wohin sonst die Neigung 
geht. Versteht jemand die Landwirtschaft, so 
ist es um so besser. Wer energisch genug 
ist, diese Bedingungen auf sich zu nehmen, 
der kommt übersee vorwärts, aber auch 
nur der. 

Bei einem Engagement ist schon in Eu- 
ropa auf 3 oder 4 Jahre Kontrakt zu machen 
einschließlich Hin- und Rückreise, und zwar 
rechtsgültig vor dem entsprechenden Konsu- 
lat in Deutsch und Spanisch und notariell 
beglaubigt, denn es gibt in diesen Ländern 
allerlei gesetzliche Klauseln, z. B.: Beim 
Erlöschen der Firma erlöschen sämtliche 
Engagementsverträge und daraus hergeleitete 
Ansprüche. Ob das Erlöschen durch Kauf, 
Umformung, Fusion, Bankrott, letzteres ist 
nicht so selten, erfolgt, ist gleichgültig. Eine 
Firma, die jemand als Facharbeiter engagiert 
und die Ausreise auf dessen Schultern ab— 
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wälzen will, der gegenüber ist sicher Vor- 
sicht angebracht. Wenn der Betreffende die 
ganze Vorschußreise abbezahlen soll, kommt 
er niemals mehr nach Hause! Versprechun- 
gen? Selbst Versprechungen vor Zeugen 
sind in diesen Ländern nichtig, wenn darüber 
kein notarieller Akt besteht, ebenso die 
schriftliche Zusage ohne die gleiche Maß- 
nahme. 

In Ländern mit stark abbröckelnder 
Valuta können Ersparnisse mit einem Schlage 
wertlos sein, wenn sie nicht in wertbestän- 
diger Valuta, also £ oder Dollar unterge- 
bracht werden können, Bringt aber das 
Ueberseegehen keinen annehmbaren Erfolg 
in materieller Hinsicht, dann ist es kein Stei- 
gen, sondern ein Sinken. 

Der Anblick zerlumpter, blauäugiger, 
blondköpfiger Kinder in den großen Hafen- 
städten und Hauptstädten jener Länder bringt 
manchen Fremden auf den Gedanken: 

„Armes, verkommenes Nordländerblut.“ 

B. 


Ferner wird uns ein Privatbrief aus Chile zur 
Verfügung gestellt, dem wir einiges über die dortigen 
Verhältnisse zur Illustration süd amerikanischer Zu- 
stände entnehmen. 

Den 23. April 1925. 

Hier in Chile sieht es wirtschaftlich und 
politisch, eines mit Rückwirkung aufs andere 
und wieder umgekehrt, sehr, sehr trübe aus, 
so schlimm (in wirtschaftlicher Beziehung), 
daß die Dampfergesellschaften die Fahrten 
des Leerraumes wegen einschränken wollen. 
Aus dem Süden wird stark Getreide verschifft 
— man befürchtet die Getreideausfuhrsperre, 
um die Lebensmittelteuerung zu beheben —. 
Dabei würde die Sperre ganz ungeheure 
Verluste ergeben, denn es herrscht kein Man- 
gel, sondern Ueberfluß, und vieles müßte 
verderben, weil es nicht aufgebraucht werden 
kann. 


Russisches 
und alles 
andere ausländ. 


Büro: } in Wien 
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Die Teuerung ist die Folge der politischen 
Wühlereien, der ununterbrochenen Lohn- 
erhöhungen und der unaufhörlichen Streiks. 
Australkohle ist in Santiago billiger als 
eigene chilenische Südkohle, man kann die 
Bahnfrachten nicht mehr bezahlen. Die stets 
aufeinander folgenden Lohn- und Gehälter- 
erhöhungen haben die Frachten so verteuert, 
daß es kaum noch möglich ist, einen regu- 
lären Versand zuwege zu bringen. 

Politisch haben wir hier vollkommen 
europäische Zustände. Seit drei Jahren sind 
die kommunistischen und sozialistischen 
Wühlereien betrieben worden, die das Land 
beinahe sowjetreif gemacht haben, und nicht 
nur hier, auch in den Nachbarstaaten ist es 
so. In Bolivien wird von Santiago und Lima 
(Peru) aus gehetzt. 

Hand in Hand mit der des Kommunismus 
geht die Entwicklung der Korruption in 
gleichem Ausmaße vor sich. Wegen uner- 
hörter Mißbräuche in Finanzen und Verwal- 
tung, deren sich Minister, Anhänger und 
Umgebung schuldig machten, wurde der 
Präsident zum Rücktritt genötigt und aus- 
gewiesen. Das war am 5.—8. September 
v. J. Postskandal, Zollskandal, im Finanz- 
ministerium aufgefundene Millionen, von de- 
nen niemand etwas wußte, Valutaspekula- 
tionen mit Staatsgeldern, Postdiebstähle, 
Eisenbahndiebstähle sind weitere Erschei- 
nungen. Auf der Universität gibt es auch 
seit vielen Jahren einen Kommunistenherd. 


Die Heizereien und Wühlereien nahmen 
ihren Fortgang. Der 23. Januar brachte 
einen neuen Putsch. Dabei folgte und folgt 
heute ein Streik dem andern. Selbstverständ- 
lich steigen im Maße der zunehmenden 
Streiks die Lebenshaltungskosten. Zum Schluß 
ist der Zustand nicht anders als vorher, nur, 
daß eine ganz bedeutende Vermehrung der 
Geldmittel vermittelst der Notenpresse statt- 
finden muß. 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 


— —wàiSa 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., maxier, 


in Prag für die Tschechoslowakei 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist cin Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande cin gleichwertiger 
Betrag. Wir behaiten uns darüber hinaus Berechnung des Houorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders ‚wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pruxesteller in Kechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenanuten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
. er no 


Frage Nr. 3255, Oelcntiernung aus Trocken- 
Zylindern. In meinem Betriebe funktioniert die Ab- 
dampf-Entölungsanlage nicht ordnungsmäßig und 
kommt dieserhalb viel Oel in die Trockenzylinder, 
wodurch selbstverständlich ein erheblicher Mehrver- 
brauch an Dampf verursacht wird. Gibt es hier ein 
einfaches, billiges Verfahren, wie man auf schnelle 
Art und Weise dieses Oel aus den Zylindern ent- 
fernen kann? S. 

Frage Nr. 3256, Feuchten des Papiers an der 
Paplermaschine. Kann mittzlfein (zu satinierendes) 
Druckpapier so an der Papiermaschine vor dem Auf- 
rollen gefeuchtet werden, daB man diese gefeuclıteten 
Papierrollen in ein Rollenlager legen und nach mehr- 
tägigem Lagern, ohne umzurollen oder nachzufeuch- 
ten, satinieren kann und dabei eine gute Glätte er- 
reicht wird? 

Welche Maßnahmen sind zu treffen, um ein Ver- 
laufen der Papierrollen. wenn das Papier vor dem 
Aufrcllen gefeuchtet wird, zu verhüten? Welcher 
Feuchtapparat hat sich dabei am besten bewährt? 

Zurzeit wird das Papier in besonderen Umroll- 
maschinen gefeuchtet, und soll diese Arbeit, um Zeit, 
Ausschuß und Leute zu ersparen, ausgeschaltet, und 
wenn möglich an der Papiermaschine selbst ver- 
richtet werden. um dadurch auch eine gleichmäßigere 
Feuchtung zu erzielen. L. 


Frage Nr. 3257, Imprägnieren von Pappe. 
Wie imprägniert man Pappe geruch- und geschmack- 
los, wobei dieselbe im Wasser stabil bleibt? H. 

Frage Nr. 3258. Leistung einer Holzpappen- 
fabrik. Welche Maximalleistung ist mit ständig ver- 
fügbarem Kraftstrom von 300 PS in 24 Stunden (bzw. 
pro 1 PS in 24 Stunden) bei Erzeugung von Hand- 
holzpappen in einer mit Großkraftschleifer, Voith- 
Sortierer, 1,2 mm Lochung und auch ansonst gut 
eingerichteten Fabrik zu erreichen? Steigt oder fällt 
die Leistung (pro PS gerechnet), falls mehr oder 
weniger Kraft vorhanden ist? A. 

5 Strohpappeniabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3238 in Nr. 25, S. 767. 
(Siehe auch Nr. 28, S. 865.) 

III. Strohpappe kann auf Rundsiebmaschinen 
ohne weiteres, und zwar bis etwa 500 g/qm, ebenso- 
gut wie auf Langsiebmaschinen mit Obersieb herge- 
stellt werden. Karton, welcher auf der Rundsieb- 
maschine erzeugt wird, ist bekanntlich wesentlich 
zaher, ritz- und biegefähiger als auf der Langsieb- 
maschine hergestellter. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


Maschinen- Siebe 


‚IV. Strohpappen wurden anfänglich ebenso wie 
andere starke Papiere geschöpft. Später baute die 
Firma Strobel in Chemnitz dafür geeignete Pappen- 
maschinen, ging jedoch dann auf die Selbstabnahme- 
maschinen für dünne, einseitigglatte Strohpapiere 
über, An ihre Stelle trat die Firma Joachim in 
Schweinfurt, welche heute noch Rundsiebpappen- 
maschinen mit bis zu drei Kundsieben, drei Nab- 
pressen und der erforderlichen Trockenpartie für die 
Strohpappenerzeugung baut, auf welchen Strohpappen 
bis zu den Nummern 35 und 30 gearbeitet werden 
können. Für ganz starke Pappen kommen 
gewöhnliche Einzylinderpappenmaschinen mit Aus- 
KO C hVOT richtung für die Siebzylinder in Be- 
tracht, da der ungewaschene Strohstoff zufolge seines 
Kieselsäure- und Kalkgehaltes die Gewebe rasch 
verlegt. Ing. E. Belani, Villach. 


Glasur für Holländer wannen. 

Antwort auf Frage Nr. 3239 in Nr. 25. S. 767. 
1. Als am haltbarsten hat sich der Verputz der 
Ganzzeugholländer-Betonwannen mit bestem Port— 
landzement erwiesen. Die Tröge der Holländer, in 
denen der reichlich mit schwefelsaurer Tonerde ver- 
mischte Stoff für stark geleimte Papiere gemahlen 
oder Stoff gebleicht wird, werden am vorteilhaftesten 
aus gutem Lärchenholz hergestellt, wie dies in 
Amerika zum größten Teil und seit einiger Zeit auch 
wieder in europäischen Fabriken öfters der Fall ist. 
Erst vor einigen Wochen hatte ich Gelegenheit, einen 
im Bau befindlichen Trog für einen Bleichholländer 
modernster Ausführung, der einen Inhalt von über 
30 cbm hat und aus gutem Lärchenholz nach ame- 

rikanischem System angefertigt wird, zu sehen. 
H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


Sortieren von Altpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3240 in Nr. 25, S. 767. 
(Siehe auch Nr. 28, S. 865.) 

H. Das Idealste wäre, wie verschiedene Erfin- 
der und Maschineniabrikanten angeben, das Altpapier 
mittelst eines hiefür geeigneten Apparates in kleine 
Stücke zu zerschneiden oder zu zerreißen, diese 
auf einem Transporttuch in sogenannten Hadern- 
dreschern, in welchen der Staub durch Ventilatore 
abgesaugt wird und der Sand in den darunter be- 
findlichen Kammern zurückbleibt, vorzureinigen und 
erst hierauf auf einem langen, aus einem groben Sieb 
bestehenden Transportband zu sortieren. Dabeı wer- 
den die im Papier befindlichen Ungehörigkeiten, Holz- 
stückchen, Hadern. Korke usw., mit der Hand aus- 
gelesen, während die kleineren Stückchen, Glassplit- 


— 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, liefern 


a Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltach. 


a 


Nr. 30 1925 


921 


ter, Sand, Obstkerne u. a. m., durch das Transport- 
sieb fallen, soweit sie nicht schon im Haderndrescher 
bzw. Reißwolf ausgefallen sind. Dieser ganze Vor- 
gang erfolgt bis auf die Zuführung des Altpapieres 
zur Schneidmaschine und das Nachsortieren auto- 
matisch. Um die kraftverbrauchende Arbeit des Auf- 
lösens des Altpapieres im Kollergang, Zerfaserer 
oder, wie dies noch in einigen Fabriken geschieht, 
im Holländer zu ersparen, empfiehlt es sich, das 
sortierte Altpapier in einen sogenannten Sturzkocher 
mit dem entsprechenden Quantum kalten oder besser 
warmen Wassers zu füllen und diesen ein bis zwei 
Stunden rotieren zu lassen. Während dieser Zeit 
wird das Papier soweit vorgeweicht und gelockert, 
daß es ohne weiteres in den Holländer eingetragen 
werden kann. Wird der Zylinder des Sturzkochers 
aus Holz hergestellt. wie dies meistens der Fall ist, 
so kann man dem Altpapier eine bestimmte Bleich- 
flüssigkeit beifügen um ein Papier von hellerer. 
weißerer Farbe zu erhalten oder aber, andere, billige 
Chemikalien zusetzen, durch welche die fertigen 
Papiere oder Pappen wasserdicht werden, 
H, Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Holzschliff aus Kiefernholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3241 in Nr. 26. S. 801. 
(Siehe auch Nr. 28, S. 865.) 

ll. Ein Patent, das die Erzeugung von Weißschliff 
aus Kiefernholz schützt, kann es nicht geben, da. wie 
dem Unterzeichneten persönlich bekannt ist. Weiß- 
schliff aus Kiefernholz im Inland sowohl als im Aus- 
land seit Jahrzehnten da und dort erzeugt wird. ohne 
jedoch Vorteile gegenüber der Herstellung von Weiß- 
schliff aus Fichtenholz zu haben, da die Ausbeute bei 
Kiefernholz wesentlich niedriger ist wie bei Fichten- 
holz und gleichzeitig der Kraftbedarf ein höherer ist. 
Außerdem kann der Weißschliff aus Kiefernholz für 
bessere Papiere ganz naturgemäß nicht verwendet 
werden, weil dieser Stoff zu wenig weiß ist. Ferner 
kann, wenn man Druckpapier ausschließlich aus 
Kiefernholz-Weißschliff unter Zusatz von 20% Zellstoff 
auf schnell laufenden Maschinen erzeugt. nicht mit 
der gewünschten Papiergeschwindigkceit gearbeitet 
werden. Jedenfalls wiegen die erwähnten Nachteile 
des Kiefernholzes den Verteil des billigeren Preises 
mindestens auf. 

Fabrikdirektor M. Kaufmann. 


III. Kiefernholz ist im allgemeinen für Weißschliff 
ungeeignet. wegen seines hohen Harzgehaltes und 
seiner gelben Färbung. Für ausgeschlossen halte ich 
es jedoch nicht. daB kleine Mengen von Kiefernschliff. 
welcher nach dem „Enge-Verfahren‘ oder ähnlich ge- 
wonnen ist, den Papieren zugesetzt werden können, 
namentlich, wenn der Stoff durch doppeltschweflig- 
saures Natron gebleicht ist. Ing.-Chem. O. K ü ck. 
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IV. Im Jahre 1911 habe ich schon Holzschliff aus 
Kiefernholz hergestellt. und zwar anfangs aus 1 Tei 
Kiefern- und 2 Teilen Fichtenholz. Dieser Stoff war 
sehr gut und wurde von den Papierfabriken gern 
verarbeitet, auch als Lagerstoff hat sich derselbe gut 
bewährt. Diesen ersten Versuch machte ich bei 20 
bis 30° Schleiftemperatur, die Steine wurden alle 
24 Stunden je nach der Art' der Steine und des Holzes 
geschärft. 


Dasselbe Jahr machte ich einen weiteren Versuch, 


2 Teile Kiefern- und 2 Teile Fichtenholz. aber bei 


diesem Versuch wurde bei einer Temperatur von 60 
bis 65° geschliffen. Ich erzielte einen noch besseren 
Stoff. Der Stoff wurde zu Druckpapier verwendet. 
Er wurde auch mit Asbest zu einer Art Pappe ver- 
arbeitet. 


Ich würde gern bei dem Probeschleifen behilflich 
sein. St. 


V. Die Behauptung, daß Kiefernholz immer mehr 
zur Erzeugung von Weißschliff herangezogen wird, 
trifft nicht zu. Aus den Marktberichten ersieht man, 
daß die Holzpreise nur nach der Nachfrage sich 
regulieren, wobei sie für Kiefernschleifholz um 8, 
10, 12 und 15% niedriger als für Fichtenschleifholz 
sind. während Kiefer in Stämmen wegen ihrer Ver- 
wendung zu Bauholz um 8% höher als Fichte be- 
wertet wird. 

Kiefernholz hat eine längere, feine, geschmeidige 
Faser, die auf den schnell laufenden Druckpapier- 
maschinen schwerer zu entwässern ist als die kür- 
zere Fichtenfaser, so daß erstere besser zu Streich-, 
gewissen Schreib- und anderen Spezialpapieren Ver- 
wendung findet. Die Farbe des aus Kiefernholz her- 
gestellten Holzschliffs spielt ins Graue und Rötliche 
hinüber. doch dürfte gerade dieser Umstand nicht 
hinderlich für seine Verwendung zu Druckpapieren 
sein. Die Ausbeute ist aber bedeutend geringer; sie 
beträgt 230---240 kg/rm, während Fichtenholz etwa 
350 kg/rm liefert. Hierbei spielt auch der hohe 
Schälverlust eine Rolle. Ferner ist der hohe Harz- 
gehalt des Kiefernholzes ein bei der Papierfabrikation 
nicht zu unterschätzender Faktor. 


Der Schleifprozeß selbst ist nicht anders als beim 
Fichtenholz und erfordert wenig besondere Erfah- 
rungen. Heißschliff ist nicht zu empfehlen wegen der 
zunehmenden rötlichen Färbung des Stoffes und des 
Verschmierens des häufig zu schärfenden Steines. Es 
empfiehlt sich ferner, nur das feste, astfreie Stamm- 
holz zu verwenden, Bis zu 15% kann man es an- 
standslos mit Fichten- oder auch Tannenholz ver- 
schleifen. Besondere Patente zur Erzeugung von 
Weißschliff aus Kiefernholz sind mir nicht bekannt. 

Humulus. 


Gebrüder Palm, Papierfabrik 


Neukochen, Witbg. 
Firma 


Neukochen, den 2. III. 25 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 
Niederschlema I. Sa. 


Wir nehmen höflich Bezug an das Hiersein Ihres Herrn Hoffmann, bei welcher 
Gel genheit wir Ihnen einen weiteren Kollergang für 500 kg Eintrag in Auftrag ge- 
geben haben. 

Wenn wir nach eingehender Prüfung aller Papierzerfaserungsmaschinen uns 
wieder zur Bestellung bei Ihnen entschlossen haben, so geschah dies mit Rücksicht 
auf die bisher guten Erfahrungen, die wir mit Ihren uns früher gelieferten 2 Koller- 
gängen in jeder Hinsicht gemacht haben. 

Wir erwarten aber. daß Sie uns auch in der neuen Maschine mit etwas ge- 
änderten Antrieb eine ebenso einwandfreie und betriebssichere Maschine liefern, wie 
55 dies bisher der Fall war. 

Wir sehen der Bestätigung des Auftrages entgegen und zeichnen 


. 
HOFFMANN - KOLLERGANG b. f. p. e Hochachtungsvoll 


gez. Gebrüder Palm, 
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VII. Ich habe sehr große Mengen Kiefer zu 
WceißBschliff für Druckpapierzwecke vorschhifen Es 
handelte sich um die Gattung pinus sylvestris, welche 
weniger zur Harzbildung neigt als die Schwarziohre 
pinus austriacus. Will man die sonst bei Kiefern- 
weißschliff unvermeidlich auftretenden Harzkala- 
mitäten vermeiden, so bedarf es einer geeigneten 
Vorbehandlung und Auswahl des Schleitholzes sowie 
einer Nachbehandlung des Schlifies, um sowohl den 
rötlichgelben Farbton als auch das Harz restlos zu 
entfernen. 

Diese drei Verfahren sind sehr einfach und 
verteuern den Schliff nur um ganz Weniges, bestiti- 
gen jedoch die sonst unabweislichen Anstände und 
erlauben noch mit Nutzen den Einkauf von Kiefern- 
holz zu Weißschhiizwecken an Stelle des viel teure— 
ren Fichten- oder Tannenholzes. 

Ich gebe auf Wunsch weitere briefliche Auskunft. 

Ing. E. Bellani. Villach. 

VII. Aus Kiefernholz wird schon seit vielen 
Jahren Zellulose sowie weißer und brauner Holz- 
schliff gewonnen. Es kann aus demselben sowohl 
allein, als auch in beliebigem Verhältnis mit Fichten-, 
Tannen-. Aspenholz vermischt, Druck- sowie anderes 
Papier hergestellt werden. Patente für die Erzeugung 
von weißem Holzschliff aus Kiefernholz werden, da 
an dieser Fabrikationsweise nichts Patentfähiges ist, 
kaum existieren. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
Kochen von Zellulose mit niedrigem Druck nach dem 
Ritter-Kellner-Veriahren. 
Antwort auf Frage Nr. 3242 in Nr. 26, S. 801. 

J. Ein Kocherdruck von 3,8 Atm. ist bei direktem 
Kochveriahren zur Not hinreichend, wenn Sie stir- 
kere Lauge verwenden und die Kochzeit entsprechend 
ausdehnen. Ich habe vor Jahren gute, bleichfähige 
Ritter-Kellner-Zellulese bei einem Höchstdruck von 
5% Atm. mit einer Kocherlauge von 6“ Be, Gesamt- 
SO: 4.00%, freie 802 2.94% geb. SO: 1.12%, C40 
0.98%, bei einer Kochzeit von etwa 14 Stunden 
erzeugt. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

ll. Das Kochen von Zellstoff mit niedrigem 
Drucke nach dem Kitter-Kellner-Systein beraubt Sie 
aller jener Vorteile, welche das Schnellkochverfal- 
ren. das dech in der Hauptsache auf dem Hochdrucke 
beruht. Ihnen gegenüber dem  Mitscherlich-System 
bieten. 

Bei nur 3.8 Atm. bewilligtem Kocherdrucke rate 
ich Ihnen, beim Mitscherlich- Verfahren zu bleiben. 
Ich hatte ganz den gleichen Fall in einer osterreichi- 
schen Zellstoffabrik. wo man auch dachte, was für 
Wunder man erleben würde, wenn man auf R.-K. 
-iberzinge. Der Schluß war, dab man wieder zum 
Kochen nach Mitscherlich reumütig zurückkehrte. 
Wollen Sie nach R.-K. kochen, so müssen Sie schon 
die entsprechenden Kocher aufstellen, um der Vor- 
teile des Hochdruck- und Schnellkoch- 
verfahrens teilhaftig zu werden. Sie brauchen 
bei 3.8 Atm. Dampidruck indirekter Anwendung für 
100 kg guten Mitscherlich-Zellstoff annähernd 50 Kg 
Kohl: von 4000 WE. Kochen Sie direkt nach R.-K. 
mit nur 3.8 Atn., so benotigen Sie wegen der Kon- 


densatiensverluste und der immerhin kleinen Aus- 
malle Ihrer Kocher fur 100 kg guten R.-K.-Zellstoif 
bedeutend mehr derselben Kohle, ohne diesen Ver- 


lust durch die Verkürzung der Kechzeit hereinbringen 
zu können. Ing. E. Belanı, Villach. 
Il. Nach System Mitscherlich kocht man haupt- 
sächlich. wenn man einen zähen. festen Stoff cr- 
halten will, weil da die Lauge bedeutend stärker 
bleibt. da sie durch Heizdampfkondensat nicht ver- 
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dünnt wird. Benötigt man den Zellstoff nicht so zäh, 
so kommt man infolge der Zeit- und Wärmeersparnis- 
besser mit der direkten Kochung. Der Druck von 
3.8 Atm. ist aber für direkte Kochung entschieden 
zu niedrig. Sie benötigen wenigstens 8 Atm. Nach 
dem Ritter-Kellner-Verfahren ist eine Kochzeit von 
8 Stunden nötig. während Sie nach System Mitscher- 


lich etwa die doppelte Zeit gebraucht haben, Bei der 
direkten Kochung ist auch die Temperaturdifferenz 
nicht so von Bedeutung, weil der einströmende 


Dampi stark zirkuliert und bei 8 Atm. Dampfdruck 
zu Beendigung des Kochprezesses noch 45 - 50° Tem- 
peraturgefälle vorhanden ist. 
Martin Bie ber, Kriebstein b. Waldheim. 
IV. Mit 3.8 Atm. Kochdruck ist beim Kochen mit 
direktem Dampf ein guter, bleichfähiger, fester Stoff 
erzielbar. Die Kochdauer beträgt bei diesem Druck 
l6- 22 Stunden. R. Göhler, Einsiedel. 
Registrierapparat für Ganzzeugholländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3243 in Nr. 26, S. 50L 
J. Jene Registrierapparate an Ganzzeughollän- 
dern sind die besten, welche ein Ausmahlen nach 
Diagrammen gestatten, Diese Indikatoren zei- 
gen den jeweiligen Stand der Entfernung der Walze 
vom Grundwerk genau an. Die Walze bleibt eine 
bestimmte Zeit in der Grundwerkentfernung a, dann 
in der Grundwerkentfernung b. um hierauf in die 
für das Putzen oder Fertigmahlen des Stoffes er- 
forderliche Entfernung c eingestellt zu werden. Dies 
wird an Hand eines erprobten Diagrammes für jede 
Stoffsorte vorgeschrieben und eingestellt, um vom 
Indikator genauest kontrolliert zu werden. 
lug. E. Bellani, Villach. 
EB 


Elektrische Entstaubung 
u. Gasreinigung 


nach den Patenten von Cottrell u. Möller 
zur Niederschlagung und Wiedergewinnung 


fester und flüssiger Schwebekörper 
aus Gasen oder Dämpfen 


`a 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Ofen» und Laugereiabgase 


und Gewinnung wertvoller Nebenprodukte 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Gebrauchsgraphik, Monatsschrift zur Förderung 
künstlerischer Reklame, herausgegeben von 
Professor H. K. Frenzel. Phönix Illustra- 
tionsdruck und Verlag. Berlin SW 68. Bezugs- 
preis A 10 pro Quartal. 


Von dieser ausgezeichneten Zeitschrift liegen uns 
zwei weitere Hefte vor, Heft 8, eine Sondernummer 
„Mode und Textil“, und Heft 9 „Deutsche 
Schriftgieber und Reichsreklame- 
mess e“. 

Sehr richtig sagt der Herausgeber in Heft Nr. 8. 
daß wir auf keinem Gebiete der Gebrauchsgraphik 
soviel Anregungen vom Ausland übernommen haben, 
wie in der Modeillustration. Neben den besten Ar- 
beiten der deutschen Modegraphiker, wie Schwerdt- 
feger, Niczky, Regelsky, Schmidt-Caroll und vielen 
anderen, ist in dieser Nummer das Ausland ganz be- 
sonders stark berücksichtigt. Frankreich als das 
führende Land der Damenmode ist durch ausgezeich— 
nete Blätter von Drian, Benigni, A. E. Marty und 
anderen vertreten, außerdem enthält die Nummer 
eine Reihe von Probeseiten französischer Modezeit- 
schriften. Amerika, dem Lande der Herrenmoden, 
in welchem Leyendecker, New York, einen Stil der 
Herrenmodezeichnungen schuf, der die Modezeichner 
der ganzen Welt beeinflußt hat, ist ebenfalls reichlich 
Raum gegeben. Diese Publikation gibt einen guten 
Querschnitt durch die modische Illustration der 
ganzen Welt, und sie ist nicht nur für den Fachmann 
interessant, sondern auch der Laie wird daran viel 
Freude haben. Den Abschluß des Heftes bildet ein 
Aufsatz von Albert Bauer über Schweizer Plakate, 
und es ist sicher nicht zuviel gesagt, wenn man be- 
hauptet, daß die Schweiz den höchsten künstlerischen 
Durchschnitt im Plakat aufweist. 


Heft 9, welches anläßlich der Reichsreklamemesse 
in Berlin erschien, beschäftigt sich textlich besonders 
mit den aktuellen Fragen des Werbewesens. Der 
Herausgeber behandelt in einem Aufsatze das, was 
man auf den Reklamemessen eigentlich sehen müßte 
und bisher immer vermißt hat, nämlich die zusam- 
menfassende und überzeugende Demonstrierung der 
Reklameorganisation. Regierungsbaumeister Hans 
Meyer setzt sich in einem Aufsatz „Psychotechnik in 
der Reklame‘ sehr scharf mit den Psychotechnikern 
auseinander und kommt zu dem Schluß, daß diese 
Wissenschaft heute noch viel zu jung ist, um schon 
in die Praxis umgesetzt werden zu können. Ein 
illustrierter Bericht über die „Werbekunstausstel— 
lung schlesischer und italienischer Künstler in Bres- 
lau“ zeigt gute vergleichende Beispiele der südlichen 
und unserer heimischen Werbekunst. 


Die zweite Gruppe des Heites ist den deutschen 
SchriftgießBern gewidmet, eingeleitet von Heinrich 
Johst mit einem Aufsatz über die deutschen Schrift- 
gießer. Paul Renner, der Verfasser des Buches 
„Die Typographie als Kunst“, spricht über das „Ende 
des Historismus“. Die angehängten Beispiele der 
Schriftgießereien weisen ganz hervorragende typo- 
graphische und drucktechnische Leistungen auf, 

Es ist ein Genuß, diese Hefte durchzublättern. 
Man kann erfreulicherweise feststellen, daß die Ge- 
brauchsgraphik von Heft zu Heft die große Linie 
einhält, welche ihr der Herausgeber in seinem Leit- 
wort am Beginn des ersten Jahrgangs vorzeichnete. 
Auch in ihrer äußeren Aufmachung, in der Wieder- 
gabe und Anordnung von Bild und Text zeigt jede 
Nummer Vorbildliches. 


Der Deutschen-Spiegel. Politische Wochenschrift. 
Herausgegeben von E. Häuber und Otto 
Krieg k. Bestellungen durch jedes Postamt. 
Der Bezugspreis beträgt bei wöchentlichem 
Erscheinen <A 1.80 pro Monat. 

Parteipolitik, rein materielle Organisierung der 
Wirtschaft und Abhängigkeit der Kultur von materiel— 
len Einflüssen suchen das öffentliche Leben Deutsch— 
lands seiner wichtigsten Triebkräfte, der Leistung 
des einzelnen. zu berauben. Im Zeichen der stürmi— 
schen Entwicklung unserer Politik und Wirtschaft ist 
die Tagespresse an die Erörterung augenblicklicher 
und vorübergehender Ereignisse gebunden. Jene 
große Mehrheit des deutschen Volkes, die den Willen 
zum nationalen Aufbau auf der Basis der Einzel- 
leistung immer stärker empfindet, hat das Bedürfnis 
nach einem Organ, in dem die Richtlinien unseres 
Wiederaufstiegs unter größeren Gesichtspunkten fest- 
gestellt und ausgebaut werden können. Dieser Anf- 
gabe widmet sich der Deutschen-Spiegel. Er greift 
über die Erörterung der politischen, wirtschaftlichen 
und kulturellen Probleme des Wiederaufstiegs mutig 
in die tärlichen Ereignisse ein und entwickelt aus 
dem Wesen und Können der heutigen Führer, aus 
dem Willen der maßgebenden Organisationen, aus 
Fehlern und Leistungen aller im Öffentlichen Leben 
tätigen Deutschen heraus. immer wieder das Pro- 
gramm: „Entwicklung unserer in der Parteipolitik 
stecken gebliebenen Republik zum Staat, Durch- 
setzung der Leistung des Einzelnen in der Wirt- 
schaft und Befreiung unserer Kultur von materiellen 
Einflüssen!“ Der Deutschen-Spiegel bleibt dabei nicht 
in den Grenzen des heutigen Deutschen Reiches, er 
umfaßt das gesamte Deutschtum der Welt. Seine 
Mitarbeiter sind durchweg hervorragende Persönlich- 
keiten unseres politischen Lebens und prominente 
Ausländer. Ki. 


Deutschland. Oesterreich. 
ꝛM“U —— 
„Tschechoslowakei. d D j lr i 0 7 b 1 Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meiner & Hohmann G. m. D. H. Holzhandlung, 
— lis l. Tr. — 
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Marktberichte. 


Marktbericht aus Japan. 
(Originalbericht.) 


In den ersten Monaten dieses Jahres war das 
Geschäft auf dem Papiermarkt sehr lebhaft und 
die Nachfrage sehr groß; leider war die inländische 
Papierindustrie gerade zu dieser Zeit gezwungen, 
ihre Produktion stark einzuschränken, weil sie sehr 
unter dem Mangel an elektrischer Kraft litt. Die hie- 
sigen Fabriken werden meist mit elektrischem Strom, 
welcher durch Wasserkraft erzeugt wird, gespeist, 
und da der Winter wie auch das Frühjahr sehr was- 
serarm waren, so konnten die Kraftwerke monate- 
lang nur zwei Drittel der normalen Kilowattstunden 
liefern, was naturgemäß einen entsprechenden Pro- 
duktionsausfall zur Folge hatte. Dies gab dann auch 
mit den Anlaß zu einzelnen Preiserhöhungen. Die 
Werke auf Hokaido und Sachalin, welche ihre Kraft 
mittelst Kohle erzeugen, konnten jedoch voll arbei- 
ten. Jetzt im Juli ist das Geschäft sehr schleppend 
und lassen sich Preiserhöhungen nur sehr vereinzelt 
durchsetzen, eigentlich nur bei Spezialpapieren, wie 
z. B. bei Kunstdruckpapieren und Packpapieren aus 
Natronstoff. da hierzu der Rohstoff vom Ausland be- 
zogen werden muß. Am Pappenmarkt war ein 
stetes Zurückgehen der Preise bemerkbar, was wohl 
eine Folge der großen Konkurrenz der vielen Pappen- 
fabriken ist; es herrscht unstreitig eine Ueberproduk— 
tion, Die Fabrikpreise senkten sich im Laufe der 
letzten Monate für braune Pappen um etwa 30 Yen 
und für Strohpappe um etwa 25 Yen pro Tonne. 

R. 


Marktbericht aus Rußland. 


Nach einem Bericht aus Moskau vom 20. Juni 
macht sich in Rußland ein Mangel an Pack- und 
Schreibpapieren und feineren Qualitäten bemerkbar. 
Dagegen hat die Nachfrage nach Zeitungsdruck- und 
anderen Druckpapieren etwas nachgelassen. Die 
Vorräte an Zeitungsdruckpapier in Moskau entspra- 
chen in der dritten Juniwoche etwa dem Bedarf 
eines Monats, und die in den Provinzen dem Bedarf 
von etwa zwei Monaten, aber andere Sorten Druck- 
papier waren zu jener Zeit nicht verfügbar. Der 
Vorrat an weißen Papieren ist ungenügend, und man 
rechnet damit, daß dieser Zustand eine Zeitlang 
anhalten wird. 

Der Papiereinkauf für Sowietrußland geschieht 
indirekt durch den Zentralpapiertrust, die unmittel- 
baren Käufer sind die offiziellen Handelsvertreter in 
den verschiedenen Ländern, vorzugsweise in Skan- 
dinavien und Deutschland. Der Trust hat sich an die 
Regierung gewandt, um die Berechtigung zum un- 
mittelbaren Einkauf im Auslande zu erhalten. Er 
wird hierin von den Zeitungsdruckereien und Ver- 
lagsanstalten unterstützt. 5 


tN 


Papiermarkt in Griechenland. 

Griechenland führte 1924 weit größere Papier- 
mengen ein als im Vorjahr. Die Steigerung beziffert 
sich auf rund 78% oder in Zahlen ausgedrückt auf 
etwa 7900 Tonnen. Deutschland, das 1923 an zweiter 
Stelle (hinter Italien) stand, hat sich im Berichtsjahr 
den ersten Platz sichern können. Die eingeführten 
Mengen der wichtigsten Einfuhrstaaten veränderten 
sich von 1923 zu 1924 wie folgt: Deutschland von 
2382 auf 5832 Tonnen, Italien von 3423 auf 3783 Ton- 
nen, Belgien von 288 auf 1884 Tonnen, Holland von 
601 auf 1467 Tonnen, Schweden von 612 auf 1057 
Tonnen, England von 113 auf 764 und Frankreich 
von 575 auf 311 Tonnen. 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, 15. Juli 1925. 

Die letzten 14 Tage sind durch lebhaften Umsatz 
in starkfaserigem Sulfitzellstoff gekennzeich- 
net. Es bleiben zurzeit nicht mehr als etwa 35 000 
tons starkfaseriger und leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
von der diesjährigen Produktion unverkauft. Wenn 
der Verkauf in den nächsten 14 Tagen in der gleichen 
Weise weitergeht, wie in den letzten Wochen, so 
wird die gesamte Jahresproduktion von ungebleich- 
tem Sulfitzellstoff ausverkauft sein. In, gebleichtem 
Sulfitzellstoff wurden anscheinend nur kleinere Ab- 
schlüsse gemacht. Der Preis war Doll. 4 ex Dock 
bzw K 33 bis 33.50 pro 100 kg cif Antwerpen-Rouen. 
In leichtbleichbarem Sulfitzellstoff hat sich die noch 
verfügbare Menge der diesjährigen Produktion um 
weitere 2000 tons vermindert. Der Preis steht auf 
etwa £ 14.—.— bis 14.5.— cif englische Häfen. 
Amerika zahlte Doll. 3.15 ex Dock bei Lieferung in 
diesem Jahr, und Doll. 3.17% für Lieferung 1926. In 
starkfaserigem Sulfitzellstoff bewegt sich der Preis 
in England zwischen £ 12.5.-- und 12.7.6 und sogar 
bis £ 12.15.— für besonders gesuchte Sorten, So- 
wohl die englischen als auch die amerikanischen 
Käufer zeigen auch Interesse an dem Geschäft für 
1926. Die Abschlüsse für Lieferung in 1926 werden 
auf 17 000- -18 000 tons geschätzt. Der Preis in Ame- 
rika steht auf etwa Doll. 2.90 sowohl für 1925 als 
auch für 1926. Nach dem europäischen Kontinent 
wurden im Juli Abschlüsse getätigt zu etwa K 22 
bis 22.50 pro 100 kg cif Rouen. 

Starkfaseriger Sulfatzellstoff fand in 
Amerika zu Doll. 3, wie früher, und in Europa zu 
K 23.50 pro 100 kg cif Antwerpen-Rouen Absatz. Für 
Lieferung in diesem und im nächsten Jahr sollen in 
der ersten Hälfte des Monats Juli je 5000 tons ver- 
kauft worden sein, 

Trockener Holzschliff wurde hauptsächlich 
von den Fabriken der schwedischen Westküste nach 
Spanien und Frankreich verkauft. Der Preis ist 
unverändert K 128 bis 132 netto Kasse fob Gothen- 
burg. — 8. 
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Norwegischer Holzmassemarkt. 

In den letzten Wochen sind 8000 -10 000 tons 
leichtbleichbarer Sulfitzellstoff für Lieferung in die- 
sem und im nächsten Jahr verkauft worden, Der 
Preis war etwa £ 14.- .— bis 14.5.— cif englische 
Häfen bei 3 Monate Ziel oder £ 13.15.— bei Bar- 
zahlung, Für bleichbaren Sulfatzellstoff wurden norw. 
K 41.50 cif Kontinent erzielt. Die Marktlage für an- 
dere Zellstoffsorten und Holzschliff bot kein beson- 
deres Interesse. 5: 


Papierstofimarkt in England. 

Zellstoff hat sich am englischen Markt von der 
Flaute etwas erholen können, insbesondere der 
Sulfitzellstoffmarkt,. Leichtbleichbarer und starker 
Sulfitzellstoff verkaufen sich infolge Knappheit ver- 
hältnismäßig gut und die Preise dafür haben sogar 
leicht angezogen. Man nennt für leichtbleichbare 
Ware schon Notierungen von 14.- .— bis 14.5.-- £ 
Natronzellulose, die sich gleichfalls lebhafter um- 


setzen läßt, notiert für ungebleichten Sulfatstoff bis 
14.15.— £ und gebleichte Ware bis 13.10. C. Holz- 
schliff verharrt in schwacher Position. Die Preis- 
basis ist äuBerst niedrig und Aussicht auf Preis- 


besserung besteht nach Ansicht mafgebender Fach- 
kreise für vorläufig nicht. 
Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 8. Juli 1925. 

Papier. Auf das Papiergeschäft in allen 
seinen Zweigen hat sich die im Sommer übliche Stille 
gelegt. Die Aufträge sind so zurückgegangen, daß 
sich die Fabriken genötigt sehen, ihre Produktion 
einzuschränken, um keine zu großen Vorräte in den 


nächsten zwei ruhigen Monaten anzuhäufen. Auch 
der Umfang der großen Tageszeitungen ist zusam- 


mengeschrumpft, so daß der Verbrauch an Zeitungs- 
druckpapier in den nächsten 8 Wochen bedeutend 
geringer sein wird als seither, Die Preise scheinen 
sich aber trotz der großen gegenwärtigen Geschäfts- 
unlust zu behaupten. 

Holzschliff. Der Umsatz hierin ist befriedi- 
gend und die Preise sind gleich geblieben. Es werden 
jetzt Vorräte in den Fabriken angehäuft, weil man 
im Sommer infolge der Trockenheit mit einem Pro- 
duktionsausfall rechnet. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt zeigte in den 
letzten Wochen wieder mehr Leben. Besonderes 
Interesse ist für bessere ausländische Sorten vor- 


Caly? 


handen. Die Abschlüsse für spätere Termine sind 
sehr befriedigend. 8. 


Vom Papierholzmarkt. 
Süddeutschland. Ferienstimmung be— 
herrscht den Markt, das forstliche Verkaufsgeschäft 
ist ruhig geworden. Nicht daß die Verbraucher keine 
Kauflust bekundeten; die wäre im Gegenteil ziemlich 
bedeutend; aber das forstliche Angebot ist sehr 
knapp geworden, man ist nach Beendigung der Haupt- 
verkaufskampagne in den Revieren draußen durch 
andere Arbeiten stark in Anspruch genommen, Der 
Preisgestaltung kamen diese Verhältnisse sehr zu- 
statten, die Preise konnten sich allerwärts auf der 
bisherigen Höhe halten, So wurden auf zwei ober- 
fränkischen Freihandverkäufen von ie etwa 
130 Ster entr. Ware 1.—Ill. Klasse kürzlich 144% 
bzw. 148% der Grundpreise von 12, 10 und 8 M ie 
Ster ab Wald erlöst, während der Verkauf von 
450 Ster aus einer badischen Gemeindewaldung 
154% dieser Sätze erbrachte. Die württember- 
gische Staatsforstverwaltung, die in den letzten vier 
Wochen zusammen etwa 1200 Ster gereppelten Holzes 
aus verschiedenen Revieren an den Markt brachte, 
erlöste dafür 131 %. meist aber 145—157 % jener 
Taxe. Das tschechoslowakische Angebot 
ar zuletzt nicht mehr groß; die Forderungen hier 
pendelten zwischen etwa 140 und 160 Kc je Ster aus- 
fuhrfrei deutscher Grenzstation unverzollt. 
Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen: Oberförsterei Nesselgrund im 
Reg.-Bez. Breslau (8. 7.) 10414 rm Fichtenpapierholz, 
für Scheiter / 11.30, für Knüppel A 9.20; Ober- 
försterei Coppenbrügge im Reg.-Bez. Hanno- 
ver (9. 7.) 439 rm Fichtenpapierholz entrindet, für 
Scheiter AM 17.40, für Knüppel M 15.40; Oberförsterei 
Tanne (Harz) (8 7.) 105 rm Fichtenknüppel ent- 
rindet M 16. 


Ingenieurbüro Dr: Wolf ‚Cöln, 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessen 


Lan jähriger Berater erster Papierfabriken. 
— 


hochwertige 
Fette 


Calypsol G.m.b.H. 
Düsseldorf. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg II. 
Hamburg, den 17. Juli 1925. 

Terpentinöl. Die Tendenz des Marktes ist 
gegenüber der Vorwoche in Amerika entschieden 
fester, auch der Londoner Markt liegt fester. Savan- 
nah notierte gestern 90%/, cents, Da jetzt in Amerika 
tür Terpentinöl die größten Zufuhren in der Saison 
zu sein pflegen und sich der Markt selbst um diese 
Zeit auf stetiger Preisbasis hält, so glaube ich eher 
an höheren, als an wieder schwächeren Markt. Mit 
Schwankungen ist natürlich noch weiter zu rechnen, 
da dieser Artikel im Londoner Terminmarkt sehr 
von der Spekulation beeinflußt wird. Der französi- 
sche und spanische Markt liegen so fest, daß Zu- 
fuhren teurer einstehen, als von Amerika. 

Harz. Die Befestigung des Marktes hält in 
Amerika weiter an, ein Zeichen, daß die Produzenten 
nicht nur den eisernen Willen, sondern auch durch 
ihre Finanzerstarkung bei den höheren Preisen die 
Macht haben, den Markt nach ihrem Wunsche zu 
führen. Es würde mich nicht wundern, wenn in nicht 
ferner Zeit die Preise einen Dollar höher stehen 
werden. Wir sind im Beginn der Hauptzufuhren 
für —H/J— Qualität, und wenn der Markt demnächst 
nicht noch wieder Schwächen zeigt, ist dies ein 
Zeichen von einer inneren starken, festen Lage des 
Harzmarktes. Die Cif-Offerten von Amerika sind 
heute etwa 60 cents. höher als am 10. d. M. Der 
Markt für helle Harze in Spanien und Frank- 
reich ist gleichfalls ständig weiter steigend, da die 
hellen Qualitäten sehr knapp sind und für prompte 
Verladung kaum Ware zu erhalten ist, sondern 
die Spanier nur erst wieder für Septemberverladung 
Ware abgeben wollen, und zwar zu wesentlich 
höheren Preisen. 


Hermann Bulnheim, Bautzen. 10. 


Werkführer 


gesucht von süddeutscher Papierfabrik. Betreffender 
muß guter Färber und auf Umschlagpapiere, Kartons, 
Chromoersatzkarton eingearbeitet sein. Wegen 
schwieriger Wohnungsverhältnisse kann nur kinder- 
loses Ehepaar in Frage kommen. 

Angebote unter L. A. 16123 an die Gesch. d. BI. 
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Vom ausländischen Lumpenmarkt. 


Der englische Lumpenmarkt verkehrte in der 
ersten Julihälfte in ruhiger Form; in allen Sparten 
des Handels war für die besseren Sorten allgemein 
eine stetige Nachfrage zu verzeichnen, wenn auch 
das Geschäft keinen besonderen Umfang annahm. 
Augenblicklich charakterisiert sich die Lage des 
Handels dahin, daß infolge des ziemlich knappen An- 
falles an unsortierter Ware diese verhältnismäßig 
hoch im Preise steht, während die verarbeitende 
Industrie nur sehr niedrige Preise anlegt. Baumwoll- 
lumpen liegen ruhig; einiges Interesse besteht für 
Altweiß I und II. Althellbunt und hell Kattun; min- 
dere Grade und Pappenlumpen sind vernachlässigt. 
Eine leichte Besserung haben Leinenlumpen weiß zu 
verzeichnen; doch sind die Preise bei starkem An- 
gebot unverändert niedrig. Alttauwerk liegt seit dem 
Nachlassen der kontinentalen Nachfrage ruhiger. 

Auf dm amerikanischen Lumpenmarkt 
verzeichneten Wollumpen neuerdings festere Ten- 
denz. Der Markt für Baumwollumpen lag ruhiger, 
doch haben sich die Preise im allgemeinen auf dem 
bisherigen Niveau gehalten. Von EinfluB war der 
Anfang Juli stattfindende Halbjahresabschluß, der viel- 
fach zum Aufschub auch dringenderer Bestellungen 
veranlaßte. Unsortierte Lumpen lagen bei ver- 
hältnismäßig knappem Angebot bei Doll. 3.25—3.75. 


Maschinenführer, 


lediger, auf Chromoersatzkarton gut eingearbeitet. 
von Papierfabrik Süddeutschlands gesucht. 
Angebote unter M. Z. 16 124 an die Gesch. d. Bl. 


Wer liefert 


jutegewebe! 


Großverbraucher sucht mit Papier- 
fabrik, die obenstehende Spezialität 
für Export herstellt, dauernde Ver- 
indung. 


Bemusterte Angebote erbeten unter 
K. L. 7357 an die Gesch. d. Bl. 
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Güntter-Staib, Verlags gesellschaft m. b. H., Biberach. 

Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 

Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 


Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M, 
Otto Kurz in Biberach. 


Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-Riß (Württ. 
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Zeitungsdruckpapierpreise ab 1. August bis Ende Dez. 1925. 

Der Zeitungsdruckpapierpreis ist für die Monate August und September um 
A 0,50 und für die Monate Oktober bis Dezember d. J. um M 1.— für 100 kg 
erhöht worden. 

Er beträgt demnach: 

für August und September 1925 
A 34.— für 100 kg Rollenpapier, 
M 35.— für 100 kg Formatpapier; 
für Oktober bis Dezember 1925 
M 34.50 für 100 kg Rollenpapier, 
AM 35.50 für 100 kg Formatpapier. 

Der Preiszuschlag beträgt etwa nur die Hälfte der Forderung der Druckpapier- 
fabriken. Es wird bei der Annahme dieses Preises von seiten des Druckpapierver- 
bandes nur der Vorbehalt gemacht, daß, falls in der Preisperiode August—Dezember 
die Eisenbahnfrachten erhöht werden sollten, die sich daraus ergebende Differenz 
automatisch auf den Papierpreis geschlagen wird. (Letzter Preis siehe Nr. 18, S. 565.) 
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Handelspolitik. 


Jugoslavien: 

Am 20. Juni 1925 ist der folgende neue 
jugoslavische Zolltarif in Kraft getreten. Er 
enthält Minimal- und Maximalzölle. Auf 
Grund des deutsch- jugoslavischen Handels- 
abkommens genießt Deutschland im Gegen- 
seitigkeitsverhältnis die Meistbegünstigung, 
dementsprechend die Minimalzölle. Die Zoll- 
sätzd des Tarifs verstehen sich in Golddinar; 
das Zollagio ist 12 Papierdinare für 1 Gold- 
dinar. 100 Papierdinare sind rund 7.40 R.-M. 


Auszug aus dem jugoslavischen Zolltarif 
nach dem Stande vom 20. Juni 1925. 


Höchst- Mindest- 
Nr. Bezeichnung der Waren tarif » tarif, 
Dinar. fur 100 kg. 


XI. Abschnitt. 
Papier, Bücher, geographische Karten und Bilder. 
l. Papier und Waren daraus. 
441 Papiermasse, mechanisch oder che— 
chemisch bereitet, breiartig oder in 
fester Form, auch gebleicht oder ge- 
färbt oder mit mineralischen Stoffen 
und Leim versetzt; Abfälle: 
l. aus Hadern (Lumpen) . ; . frei frei 
2. aus Holz, Stroh und ähnl. Stoffen frei frci 
3. Papiorabfälle. Pappenabfälle, Ma- 
kulatur und im allgemeinen Pa- 
pier, das nur mehr zur Papier- 
erzcugung verwendet werden kann frei frei 
442 Kartonpapier (Pappen, Pappendecke!), 
zusammengeklebt, über 300 g pro um, 
auch in der Masse gefärbt: 
1. unbestrichen oder ungetränkt: 
a) in Bogen oder Rollen 12 10 
b) welliger, plissierter, Katie 
faltiger, auch mit unterklebtem, 
nicht bestrichenem oder nicht 
getränktem Karton . . 40 30 
. bestrichener oder getränkter Kar- 
ton, mit Asphalt. Firnisse und ähn- 
lichem 5 20 15 
3. weiß oder bie e oder 
mit weißem oder farbigem Papier 


8 


überzogen RR ? ; ; . 25 20 
4. Iederartiger, vulkanisierter oder 
ähnlicher . . ; g „ 40 30 


5. lackiert, mit eingepreßten, einge— 
prägten oder auf andere Weise 
hergestellten Mustern, Photogra- 
phiskartons und Malerpappe (Bri- 
stolpappe), auch mit allen Papic- 
ren, mit Ausnahme der in Punkt 3 
benannten, überzogen . 8 . 50 40 
Anmerkung 1. Auf gewöhn- 
lichen Karton aus Textilmaterial nicht 
überstrichen und nicht getränkt, ent- 
fällt, falls er zur Erzeugung von 
Dachpappe eingeführt wird, die Hälfte 
des Zollsatzes aus Punkt la. Diese 
Begünstigung bleiht solange aufrecht, 
als mit seiner Herstellung im Lande 
nicht begonnen wird, Einfuhrbedin- 
gungen regelt der Finanzminister. 
Anmerkung 2. Durch Zu- 
schneider oder Ausstanzen in ge- 


brauchsfertige Form gebrachte Kar- 
tons fallen unter Post 467. 

443 Löschpapier, Zellulosewatte und Fil- 
trierpapier f 5 ; : ; 

444 Packpapier im Gewichte über 30 g 
pro qm . : g ` 

Anmerkung. Wenn Pack- 
papier sowie Löschpapier und Lösch- 
kartonpapier mit Gebrauchsanwei- 
sungen, Warcanpreisungen, Bildern 
u. dgl. bedruckt sind, unterliegen 
sie einem Zolle aus Post 455. 

445 Druck-, Zeichen- und Schreibpapier: 
1. Druckpapier: 

a) nicht satiniert bis 60 g pro um 

b) anderes . . š 

2. Zeichenpapier 
3. Schreibpapier 
4. rastriertes Papier . 

Anmerkung. Auf Papier 
aus Punkt la fü@Rotationsmaschinen- 
druck entfällt nur die Hälfte des 
Zollsatzes, solange solches Papier im 
Lande in genügender Quantität nicht 
hergestellt wird. Eintuhrbedingungen 
regelt der Finanzminister. 

446 Papier, durch Pressen oder Bedrucken 
dessiniert (durch Farben gemustert), 
chagriniert, marmoriert; auch lackiert, 
gaufriert, plissiert : 

447 Seidenpapier und Packpapier iiit we- 
niger als 30 g pro qim 

448 a und Zigarettenhülsen: 
. Zigarettenpapier: 

a) in Bogen ; ; 

b)in Rollen (Bobinen) . ; 

e) in Büchelchen und zum unmit- 
telbaren Gebrauche für Zigaret- 
ten zugerichtet 

2. Zigarettenhülsen X 

449 Papier mit Kreide, Kohle, weißer Farbe 
(Barytweiß) oder dergleichen über- 
strichen. mit Korkstaub, Wolle, Baum- 
wolle und ähnlichem, gummiertes mit 
Kautschuk oder Guttapercha über- 
zogen, lackiertes Papier 

452 Schiefer-Papier und -Pappe oder sehic: 
ferähnliches Papier und Pappe 

Anmerkung. Tafeln aus 452 
unterliegen cinem Zuschlag von 50%. 

453 Sand-. Glas-, Schmirgel- und anderes 
Schleifpapier ; ; ; R 

454 Paraffin-, Ocl-, Wachs-. Glyzerin- und 
ähnliches Papier, Pergamentpapier, 
auch Nachahmungen davon; Blau- 
(Anilin- und Ultramarin-) Papier; 
gefettetes Karbon- und Indigopapier, 
hygienisches Papier in gekreuzten 
Bogen, auch auf Spulen oder anderes 
zu gerichtetes Fliegen- und Motten- 
papier, Reagens- (Lackmus- und 
Kurkuma-) Papier sowie anderes 
chemisches und chemisch präpariertes 
Papier. ausgenommen wohlriechende: 
l. gefettetes Indigo- und Karbon- 

papier; hxgienisches in Rollen 

oder gekreuzten Blättern. auch auf 

Spulen oder anders zugerichtet 

2. anderes. f 

458 Papiertapeten: 


20 


20 


15 
25 
50 
55 
100 


55 


65 


80 
100 


120 
160 


45 


40 


12 


200 
120 
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15 


15 


12 
20 
40 
45 
80 


45 


50 


60 
80 


100 
130 


35 


10 


150 
90 


- 


Nr.! 3 11 925 


1. einfarbige x i ; A . 100 80 


2. mehrfarbige, bronzierte, versil- 
berte, vergoldete z . . 400 300 
160 Photographisches Papier: 


I. nicht lichtempfindlich (Albumis-, 
Gelatine-, Pigmentpapier usw. . 130 100 
2. lichtempfindlich P 325 250 


Anmerkung. Nach Punkt 1 
dieser Tarifnummer ist jedes mit Al- 
bumin oder Gelatine überzogene Pa- 
pier zu verzollen, gleichviel zu wel- 
chem Zwecke es dient. 

162 Schreibpapier, Briefumschläge, Ansichts- 
karten und Postkarten, alles auch 
mit Bildern, Rändern, Monogram- 
men, Emblemen, Arabesken, durch 
Pressen, Drucken oder auf andere 
Weise verziert; mit gefärbten Rän- 
dern, mit eingeprebten Kunst- oder 
Naturblumen, auch in Verbindung mit 
gemeinen oder feinen Stoffen (Ma- 
terialien) 

163 Anderes el aper 


P . . 400 300 
Briefumschläge, 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


929 


-` Postkarten, Briefkarten, auch in Pa- 
pierumhüllungen, in Briefumschlägen, 
Karton- oder Holzschachteln: 
1. ohne Verbindung mit anderen Ma- 
terialien } 130 100 
2. in Verbindung mit ene oder 
feinen Stoffen ; : . 220 170 
464 Tüten und ähnliche Erein 
1. ohne Verbindung mit anderen 
Stoffen: 
a) aus Packpapier . : . 65 50 
b)aus anderem Papier . 130 100 
2. in Verbindung mit anderen Stoffen, 
wie Leinwand, Gelatine, Staniol, 
Metallpapier und ähnlichen Stoffen 150 120 
Anmerkung. Säcke, Tüten, 
Kuverts und dergleichen mit aufge- 
druckten Firmen, Anleitungen, Ge- 
schäftsanpreisungen usw. ohne Bil- 
der unterliegen noch einem Zuschlag 
von 50 v.H. Mit Bildern werden sie 
unter Post 455 verzollt. 
usw. v. W. 


— . — — — 


Die neuen Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher 
Papierfabrikanten. 


Fagt genau nach 10 Jahren hat der Verein 
Deutscher Papierfabrikanten neue Geschäfts- 
bedingungen herausgegeben. Sie tragen das 
Datum des Vorstandsbeschlusses vom 17. Juni 
195. Die alten Bedingungen, mit hoher 
Sachkunde ausgearbeitet, waren durch die 
Stürme der Kriegs- und Inflätionszeit in: den 
Hintergrund gedrängt worden. In fast fünf- 
jähriger Arbeit sind auf den alten Be- 
dingungen aufbauend die neuen Geschäfts- 
bedingungen entstanden, die nun beweisen 
sollen, daß sie formell und inhaltlich allen 
Ansprüchen genügen, die die jetzige Zeit an 
Geschäftsbedingungen eines so großen Ver- 
bandes, wie es der Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten ist, stellt. Die praktische Hand- 
habung muß das lehren, daher mögen einige 
praktische Winke für die Anwendung der 
Geschäftsbedingungen nicht unangebracht 
sein. — 

Die neuen Geschäftsbedingungen sind, 
wie die Titelseite besagt, mit dem Deutschen 
Papiergroßhändlerverband vereinbart. Das 
bezeugt auch nach außen hin, daß die neuen 
Geschäftsbedingungen der Gegenseite nicht 
auferlegt wurden, daß sie nicht einseitig von 
den Papierfabrikanten erlassen wurden, son- 
dern von Verband zu Verband mit gleich- 
lautendem Inhalt beschlossen worden sind. 
Für die Anwendung im Einzelfall kann das 
allerdings zunächst keinen Einfluß ausüben. 
Die Geschäftsbedingungen müssen im Ein- 
zelfalle immer zur Geschäfts- 
grundlage gemacht werden. Das ge- 


schieht durch ihre Auf n a h me in die Auf- 


trags bestätigung. Der Papierfabri- 
kant muß die Auftragsbestätigung unter aus- 
drücklicher Anführung der neuen Geschäfts- 
bedingungen erteilen. Ein Abdruck der Ge- 
schäftsbedingungen auf der Rückseite der 
Auftragsbestätigung ist dazu geeignet, aber 
nicht erforderlich. Es genügt vollkommen, 
wenn einem Kunden die Mitteilung in einem 
besonderen Schreiben gemacht wird, daß 
künftighin die anliegenden Geschäftsbedin- 
gungen vom 17. Juni 1925 die Geschäftsgrund- 
lage bilden würden. Jeder neu hinzukom- 
mende Kunde erhält ein gleiches Schreiben. 
Ebenso reicht es aber aus, wenn in der 
Auftragsbestätigung ausgesprochen wird, daß 
der Auftrag zur Ausführung übernommen 
werde „unter den Geschäftsbedingungen des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten vom 
17. Juni 1925“ Denn nach der ständigen 
Rechtsprechung des Reichsgerichts ist es 
nicht erforderlich, daß ein vollkommener Ab- 
druck der Geschäftsbedingungen jeweils den 
Auftragsbestätigungen beigefügt wird. Sache 
des Kunden ist es vielmehr, Feststellungen 
über den Inhalt der ihm durch die kurze Be- 
zugnahme als maßgeblich angezeigten Be- 
dingungen zu treffen. Hier erlangt die mit 
dem Deutschen Papiergroßhändlerverband 
getroffene Vereinbarung eine besondere 
Bedeutung, denn bei einem Verbandsmitgliede 
auf der anderen Vertragsseite würde natür- 
lich der Einwand, er kenne die von seinem 
Verbande vereinbarten Bedingungen nicht, 
niemals durchgreifen. 

Die dauernde praktische Handhabung der 


030 


neuen Geschäftspedingungen, ihre Ueber- 
nahme in den Verkehr nicht nur zwischen 
Papierfabriken und Papiergroßhändlern, son- 
dern ebenso zwischen Papierfabriken und 
Papierverarbeitungsfirmen muß jeder Papier- 
fabrikant sich angelegen sein lassen. Nur 
dann wird das Ziel erreicht werden, welches 
von Anfang an bei Schaffung der neuen Ge- 
schäftsbedingungen vorschwebte, daß sie sich 
allmählich zu wirklichen Handelsbräuchen 
auswachsen. Am klarsten und schärfsten ge- 
schieht das durch die vollständige, lückenlose 
Uebernahme der Geschäftsbedingungen in 
alle Auftragsbestätigungen. Durch die Ver- 
einbarung von Verband zu Verband ist nie- 
mand gehindert, noch Sonderbedingungen 
hinzuzufügen, doch sollte dies nur in den 
dringendsten Fällen geschehen und jedenfalls 
sollte die letzte Ziffer solcher Eigenbedingun- 
gen immer die Bezugnahme auf die Geschäfts- 
bedingungen vom 17. Juni 1925 ausdrücklich 
enthalten. 

Alle guten Wünsche, welche das Inkraft- 
treten der neuen Geschäftsbedingungen für 
die Papierindustrie begleiten, lassen sich 
zusammenfassen in dem Satz, daß sie ihre 
praktische Brauchbarkeit erweisen mögen. 
Voraussetzung für die praktische Brauchbar- 
keit ist, daß die Geschäftsbedingungen 
zutreffend ausgelegt werden nach Treu 
und Glauben mit Rücksicht auf 
die Verkehrssitte innerhalb der 
Papierindustrie und ihrer 
Abnehmerschaft. Niemand vermag 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 31 1925 


— — — — 


die künftige Auslegung von Geschäftsbedin- 
gungen im voraus zu bestimmen. Wenn aber 
der Grundsatz von Treu und Glauben und 
die Berücksichtigung der Sonderverkehrssitte 
im Papierfach als Leitstern bei jeder kommen- 
den Streitlösung gilt, so werden die Ge- 
schäftsbedingungen gerade in ihrer prakti- 
schen Anwendung die Verbindung zwischen 
Papiererzeugern und ihren Abnehmern enger 
und freundschaftlicher schließen helfen. Die 
Geschäftsbedingungen haben in ihrem § 12 
den schönen, nicht nur theoretisch gemeinten 
Satz, daß bei allen Streitigkeiten eine gütliche 
Einigung anzustreben ist, gegebenenfalls 
durch Vermittlung der Fachvertretungen. 
Das wird zu einem regen Meinungsaustausch 
der Verbände untereinander und zugleich mit 
den Mitgliedern führen. Allmählich wird sich 
aus der gleichartigen Uebung und der stän- 
digen gemeinschaftlichen Auslegung der 
Einzelbestimmungen der Geschäftsbedingun- 
gen eine Handelsübung auf dem Sonder- 
gebiet des Papierfachs feststellen lassen. 
Durch das Bewußtsein, daß diese Handels- 
übung auch dem Recht entspricht, daß 
Rechtsempfinden . und tatsächlicher Brauch 
zusammenfällt, wird aus unseren neuen Ge- 
schäftsbedingungen ein Handelsbrauch 
des Papierfachs. Daß diese Entwicklung für 
die Papierindustrie sich günstig , gestalten 
möge, ist unser Wunsch bei dem Eintritt unse- 
rer Geschäftsbedingungen in den Verkehr. 


Dr. Schulze. 


è 
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Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 


Nach langen parlamentarischen Kämpfen 
ist schließlich über die Ablösung Öffentlicher 
Anleihen und über die Aufwertung von Ily- 
potheken und anderen Ansprüchen eine Kom- 
promißlösung zustande gekommen. Wir 
hatten bei unserem Bericht über das geplante 
neue Aufwertungsrecht sofort darauf hinge- 
wiesen, daß, nachdem einmal der Boden 
sachlicher Beurteilung verlassen sei, eben 
nichts übrig bleibe als eine Kompromißlö- 
sung, die keine der streitenden Seiten ganz 
befriedigen könne. Die Industrie muß die 
jetzt gesetzlich festgelegte Kompromiblösung 
als solche hinnehmen, sie muß aber darüber 
hinaus verlangen, daß endlich Ruhe in dèr 
Aufwertungs- und Ablösungsfrage eintritt. 
Die Zeitungsnachrichten, daß die Gegner der 
Gesetze in der jetzigen Fassung als letztes 
Hilfsmittel das Volksbegehren über diese 
Frage ins Treffen führen wollen, sind ge- 


eignet, Beunruhigung in weite Kreise zu 
tragen und namentlich den Glauben zu stär- 
ken, daß das letzte Wort noch nicht gespro- 
chen sei. Unser kurzer Bericht über beide 
Gesetze soll von der Hoffnung getragen sein, 
daß wir keine Nachtragsgesetze zu dem eben 
abgeschlossenen Werk bekommen mögen. 
I. Ablösungsgesetz. 

Schon der Name „Ablösung der Öffentli- 
chen Anleihen“ besagt, daß es sich hier 
nicht um eine Aufwertung im eigent- 
lichen Sinne dreht, sondern um einen Um- 
tausch gegen eine neue Schuld des Reichs, 
der Länder, der Gemeinden und Gemeinde- 
verbände. Alle weiteren etwa vor den 
ordentlichen Gerichten zu verfolgenden An- 
sprüche aus den Markanleilien auf eigentliche, 
Aufwertung werden ausdrücklich ausge- 


"schlossen. Der öffentlichrechtliche Umtausch- 


anspruch versagt bei Papieren, die teils dem 
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Geld gleich zu erachten sind, wie die Reichs- 


kassenscheine und Darlehnskassenscheine, 


desgleichen die unverzinslichen Schatzanwei- 


sungen des Deutschen Reichs und der Länder, 
ebenso aber auch bei Papieren, die Steuer— 
charakter tragen, wie die Schuldverschrei: 
bungen der Zwangsanleilie. Sonst sind Mark- 
anleihen des Reichs alle Schuldverschreibun- 
gen, Buchschulden und Schatzanweisungen 
des Deutschen Reichs und alle Schulden, die 
der Reichsfinanzminister zu „Markanleihen“ 
erklärt. Für die Länder gilt das gleiche, doch 
kommen hier noch die Darlehen dazu, über 
die Schuldscheine ausgestellt sind. 


Die Anleiheablösungsschuid ist in allen 
Fällen auf Reichsmark gestellt und für den 
Gläubiger unkündbar. Eine Verzinsung der 
Ablösungsschuld kann der Gläubiger bis zum 
Erlöschen der Reparationsverpflichtung nicht 


verlangen. Ein Gesetz stellt fest, dab und 
wann die Reparationsverpflichtungen er— 
loschen sind. Der Umtauschanspruch ist 


innerhalb einer vom Reichsfinanzminister zu 
bestimmenden Ausschlußfrist durch beson- 
dere Anmeldung geltend zu machen. Für be- 
reits bestehende dingliche Rechte und Ver- 
fügungsbeschränkungen gilt das Surroga- 
tionsprinzip, es trelen an Stelle der alten 
Markanleihestücke ohne weiteres die Stücke 
der Anleiheablösungsschuld. Der Umtausch- 
anspruch ist an die Mindestgrenze von 12.50 
R.-M. oder einem Viellachen davon nach dem 
Nennbetrag der Ablösungsschuld gebunden, 

Der Umtausch geschieht für das Reich 
gegen Empfang von 25 R.-M. Nennbetrag der 
Anleiheablösungsschuld für: 

je 1500 Mark Nennbetrag der Sparprämien— 

2 anleihe, 

je 106 700 000 Mark Nennbetrag der 8. bis 
15proz. Schatzanweisungen K 1923, 

je 50 Milliarden Mark Nennbetrag der 8— 
bis 15proz. Schatzanweisungen K 1924, 

je 1000 Goldmark der im Entschädigungs— 
verfahren für Kriegsschäden ausgegebe— 
nen unverzinslichen Schatzanweisungen, 

je 1000 Mark Nennbetrag der übrigen 
Markanleihen des Reichs. 

Die Länder und Gemeinden habe Ar: 
lösungsanleihen im Nennbetrage von 21% 
des Goldwertes, den die umzutauschenden 
Markanleihen zur ZeitihrerBegrün- 
dung hatten, zu gewähren. Bis zum 1. Ja- 
nuar 1919 ist für den Begründungstag der 
Marknennbetrag dem Münzgesetz vom 1. Juni 
1909 zu entnehmen. Der Goldwert der später 
begründeten Schuldverpflichtungen wird mit 
Hilfe der neuen Aufwertungsindexzahl avs 
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dem Nennwert errechnet. Stichtag ist der 
Eingangstag des Betrages. 

Besondere Rechte sind den Alt besitz 
anleihen zugestanden worden, nämlich 
das Auslosungsrecht und das Recht auf die 
Vorzugsrente. Altbesitzanleihen sind solche 
Markanleihen des Reichs, der Länder und 
Gemeinden, die der Gläubiger nachweislich 
vor dem 1. Juli 1920 erworben hat und die 
ihm von dem Erwerb bis zur Anmeldung des 
Umtauschs ununterbrochen zugestanden ha- 
ben. Auf die einzelnen Fälle des Alterwerbes 
kann hier nicht eingegangen werden. Dem 
Altanleihebesitz steht der Besitz an Mark- 
anleihen gleich, der durch gesetzlichen 
Zwang zu mündelsicherer Anlage erworben 
wurde. Sie gelten als Altbesitzanleihen in 
Höhe des doppelten Goldmarkbetrages ihres 
Erwerbspreises. 


Dem Anleihealtbesitzer wird nun auf sei- 
nen Antrag das Auslosungsrecht 
grundsätzlich in Höhe des Nennbetrages der 
Anleiheablösungsschuld gewährt, den der 
Altbesitzer im Umtausch gegen seine Alt- 
besitzanleihe erhält. Der Antrag: auf das 
Auslosungsrecht muß innerhalb der vom 
Reichsfinanzminister zu bestimmenden Frist 
gestellt werden. Die Anleiheablösungsschuld 
wird nun, soweit Auslosungsrechte gewährt 
worden sind, getilgt. Die Tilgung wird in 
30 Jahren durchgeführt und fängt mit dem 
Jahre 1926 an. Die Tilgung selbst geschieht 
durch eine Verlosung der Auslosungsrechte 
und wird durch die Barzahlung des Füm- 
fachen des Nennbetrages eingelöst. Das Aus- 
losungsrecht ist, sobald es rechtsgültig ge- 
währt wurde, selbständig wie jedes andere 
Privatrecht veräußerlich und belastungsfähig. 
Um diese Verkehrsfähigkeit der Auslosungs- 
rechte sicherzustellen, werden über jedes dem 
Gläubiger zugestandene Auslosungsrecht 
Auslosungsscheine auf den Inhaber lautend 
ausgestellt. Doch kann der Gläubiger sein 
Auslcsungsrecht auch an seine Person bin- 
den, indem er die Eintragung des Auslosungs- 
rechts in das Reichsschuldbuch beantragt. 

Einem reichsdeutschen Altanleihebesitzer, 
dem ein Auslosungsrecht zusteht, wird im 
Falleder Bedürftigkeit eine Vor- 
zugsrente gewährt. Bedürftig ist eine 
Person, deren Jahreseinkommen den Betrag 
von 800 R.-M. nicht übersteigt. Die Vorzues- 
rente beträgt 80% des Nennbetrages des 
Auslosungsrechts, für eine Person jedoch 
höchstens 800 R.-M. Ein Auslosungsrecht 
mit Vorzugsrente nimmt an der Ziehung 
nicht mehr teil. Auch über die Vorzugsrente 
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wird eine Rentenurkunde ausgestellt, die 
nach Erlösehen der Rente zurückzugeben ist. 
Im Gegensatz zum Auslosungsrecht selbst ist 
die Vorzugsrente unveräußerlich und nicht 
vererblich, sie unterliegt auch der Pfändung 
nicht. Hat ein Gläubiger sowohl gegen das 
Reich als gegen Länder und Gemeinden einen 
Anspruch auf Vorzugsrente, so darf der Ge- 
samtbetrag dieser Vorzugsrente den Höchst- 
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betrag der Reichsrente nicht übersteigen. — 
Diese kurze Uebersicht zeigt den Aufbau 

der Ablösung öffentlicher Anleihen. Auf Ein- 

zelheiten konnte hier mangels verfügbaren 

Raums nicht eingegangen werden. Wir wol- 

len nun im folgenden das ungleich wichtigere 

eigentliche Aufwertungsgesetz besprechen. 

Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 30, S. 914.) 


Als weiteres hierher gehöriges Beispiel 
sei auf Schaubild 64 verwiesen. Es ist 
unter Benutzung der Ergebnisse von an 
einem indirekt arbeitenden Kocher ausge- 
führter Dampfmessung (Kondensatmessung) 
gezeichnet worden. Diese Darstellung ent- 
hält außer der am an mittlerer Höhe einge- 
lassenen Thermometer abgelesenen Tempe- 
ratur einerseits den sich aus der Menge des 
Kondensates ergebenden . Dampfverbrauch 
für 1 kg Stoff */ıoo und andererseits auch 
noch den, welcher sich aus der bekannten 
Holz- und Laugenfüllung und den übrigen 
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hierfür notwendigen Voraussetzungen errech- 
net, falls die abgelesene Temperatur jeweils 
als richtige durchschnittliche der gesamten 
Kocherfüllung angesehen wird. Es ist deutlich 
zu erkennen, daß insonderheit zu Beginn die 
Angaben des Thermometers viel zu hoch sein 
müssen. Weiter ist interessant zu verfolgen, 
wie sich der Unterschied erst nach etwa der 
Hälfte der Kochungsdauer ausgleicht, worauf 
dann eine Periode folgt, in welcher je nach 
den herrschenden Umlaufsverhältnissen mehr 
oder weniger sichere Anzeigen vom Instru- 
ment gegeben werden. 


79 Lee e U,. 


Ius, 


Abb. 64. Gegenüberstellung des aus dem beobachteten Temperaturverlauf t berech- 
neten Dampfverbrauchs D, und des tatsächlich durch Kondensatmessung beobachteten 
Dm bei einer indirekten Kochung. 
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Abschließende Betrachtungen. Ausblicke. 


Die ‘beiden letzten Beispiele des vorigen 
Abschnittes dürften veranschaulichen, daß 
bei beiden Verfahren die Möglichkeit zu 
weitgehenden Ersparnissen im Dampiver- 
brauch besteht. 

Unterzieht man die jüngere Patentlite- 
ratur unseres Faches einer Durchsicht, findet 
man zahlreiche Vorschläge und Verfahren, 
die eine Einschränkung des Wärmebedaries 
bei der Kochung bezwecken. Wenn auch 
manche der Vorschläge zunächst nur auf dem 
Papier bestehen, so ist doch der Umstand, 
daß sie jetzt überhaupt in größerer Anzahl 
als früher erscheinen, charakteristisch für die 
gegenwärtigen Bestrebungen in unserer In- 
dustrie, und er verrät die Tatsache, daß man 
sich zurzeit vermutlich mehr, als es früher 
der Fall war, mit wärmetechnischen Fragen 
beschäftigt. 

Im wesentlichen laufen die meisten der 
in Vorschlag gebrachten Verfahren darauf 
hinaus, durch Verminderung der für die 
Lauge erforderlichen neuerzeugten Wärme 
den Prozeß günstiger und vorteilhafter zu 
gestalten. Dieser beabsichtigte Zweck soll 
teils durch Uebertragung von Abfallwärmen 
der Kochung an frische Lauge erreicht 
werden, teils sollen unmittelbar durch Ver- 
minderung ihrer notwendigen Menge wär- 
metechnische Vorteile erreicht werden. 


In letzter Zeit sind mehrfach die An- 
sichten darüber ausgetauscht worden, wel- 
ches der beiden Verfahren in wärmetechni- 
scher Hinsicht überlegen ist.” Man hätte bei 
der Fragestellung zunächst hinzufügen sollen, 
falls die Wahl des einen oder anderen über- 
haupt frei ist und falls von der papiertech- 
nischen Verschiedenheit des Stoffes abge- 
sehen wird. Nicht immer ist beides belanglos. 
Man hat weiterhin bei der Diskussion der 
Frage übersehen, wie die Antwort auf sie 
eine verschiedene sein muß, je nachdem, ob 
man einen gegenwärtigen oder einen zu- 
künftigen technischen Entwicklungsstand- 
punkt als Ausgangspunkt wählt. 

Als Ueberlegenheit des indirekten Ver- 
fahrens ist die Möglichkeit angeführt worden, 
die Wärme des hier anfallenden Kondensates 
ausnutzen zu können. Eine solche Verwen- 
dung des Kondensates ist entgegen anderen 
Mitteilungen seit Jahren in zahlreichen Wer- 
ken eingeführt und die Ausnutzung dieser 
Wärme geschieht nicht etwa nur dann und 


25 W. f. P. 1924: 1414. 2523 (Frankenbach); 1882, 
2734 (Dieckmann); 2945 (Moerbeek). 
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wann, sondern im ununterbrochenen Betrieb.?“ 
Wenn auch in konstruktiver Hinsicht an der 
gesamten diesem Zwecke dienenden Appara- 
tur manches verbesserungsfähig ist, hat sie 
doch im großen und ganzen schon jetzt eine 
sehr holıe Betriebssicherheit erreicht. Es ist 
vielleicht nicht unangebracht in diesem Zu- 
sammenhange darauf aufmerksam zu machen, 
daß es Fabriken gibt, welche fragliches 
Kondensat dauernd unmittelbar zur Kessel- 
speisung verwenden, ohne deshalb irgend- 
welche Schwierigkeiten zu haben, ja nach 
der Lage der Dinge gezwungen sind, es zu 
tun. Demgemäß ist es sehr wohl begreiflich, 
wenn nach dem indirekten Verfahren arbei- 
tende Werke nicht so ohne weiteres geneigt 
sind, durch Uebergang zum andern Verfahren 
diese Wärmequelle zu verschließen, sondern 
im Gegenteil zwecks besserer Ausnützung 
ständig an der Vervollkommnung der ge- 
samten sie bezweckenden Einrichtung ar- 
beiten. 


Aber der Nachteil, der in dieser Hinsicht 
zuungunsten des direkten Kochverfahrens 
besteht, kann vermutlich in Zukunft auf ein 
Minimum gebracht werden, nämlich dann, 
falls es gelingt, die den Ablaugen anhaftende 
Wärme auszunutzen. Vom wärmetechnischen 
Standpunkt aus gesehen, bestehen hier weni- 
ger Schwierigkeiten, diese begegnen uns vor 
allem auf dem Gebiet der praktischen Aus- 
gestaltung der Apparatur und bei der 
Wahl ihrer Aufbaustoffe Freilich werden 
hier gewonnene Erfolge auch wieder dem 
indirekten Verfahren zugute kommen, aber 
es ist offenbar, daß das direkte Verfahren 
dank der zumeist größeren Flüssigkeits- 
mengen im Kocher größere Vorteile aus 
ihnen zu ziehen in der Lage ist. 


Man hat umgekehrt dem indirekten Ver- 
fahren den Nachteil längerer Kochzeit vor- 
geworfen. Ganz zweifellos ist die durch- 
schnittliche Ausbeute, die bei gleichartigem 
Aufschlußgrad aus 1 cbm Kocher-Netto- 
volumen innerhalb eines Betriebstages erzielt 
werden kann, zur Zeit unbestreitbar beim 
indirekten Verfahren kleiner als beim direkten, 
selbst dann, wenn man durch Anwendung 
des Dämpfprozesses mit höherer Fülldichte 
arbeitet. Schaubild 65, das unter Be- 
nutzung von zahlreichen zur Verfügung ge- 
stellten Angaben gezeichnet worden ist, 
läßt diese an und für sich bekannte Tatsache 
ohne weiteres erkennen. 


26 Hierbei ist ganz abgesehen worden von dem 
ganz modernen Verfahren von Pfotzer. 
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Bei Betrachtung dieser Ziffern darf man 
aber folgendes nicht außer acht lassen. Die 
Kochzeit beim indirekten Verfahren ist in- 
sonderheit deshalb länger, weil zufolge des 
beschränkten Ausmaßes der zur Verfügung 
stehenden Heizfläche vor allem die Ankoch- 
zeiten längere werden. Die Dauer des eigent- 
lichen Aufschlußprozesses, der ja in maß- 
gebender Weise erst oberhalb 100” einsetzt, 
muß bei beiden Verfahren die gleiche sein, 
falls die mittlere hier herrschende Temperatur 
übereinstimmts und’ sonst kein Unterschied 
in den chemischen Verhältnissen der Kochung 
obwaltet. Die längere Ankochzeit des indi- 
rekten Verfahrens mag aus anderen Gründen 
kein Nachteil sein. Nun wolle man aber zu- 
nächst bedenken, daß bei zufriedenstellender 
Lösung des Problemes der Vorwärmung der 
Sulfitlauge nur verhältnismäßig kleine Wär- 
memengen zuzuführen sind, um in das Ge- 
biet größerer Reaktionsgeschwindigkeiten zu 
kommen. Ferner bestehen auch noch Mög- 
lichkeiten, unsere zur Zeit noch keineswegs 
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65. der Stoffausbeute (90/109) 24 


pro chm in 
Betriebsstunden beim direkten Verfahren und indirekten Verfahren. 
Die Darstellung ist unter Benutzung der Angaben zahlreicher Fa- 


Vergleich 


briken gezeichnet worden. Schr stark abweichende Werte wurden 
nicht mit aufgenommen, ebensowenig solche, bei denen die Fülldichte 
durch andere Mittel als Dämpfen erhöht wurde. Die schraftierten 
Flächen dürften also für durchschnittliche Verhältnisse gelten. Die 
heim indirekten Verfahren oberhalb der punktierten Linie liegende 
Fläche gilt für Kochungen mit vorausgehender Dämpfung, die 
darunter liegende für solche ohne diese. Für die Kochung von 
hleichjähigem Stoff standen verhältnismäßig wenig Werte beim 
indirekten Verfahren zur Verfügung, so daß hier davon abgesehen 
wurde, zu unterscheiden zwischen Kochungen mit und ohne 
Dämpfung, 
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allzu vorteilhaft arbeitenden Heizflächen 

wirkungsvoller zu gestalten. Selbstverständ- 
lich wird, was das Vorwärmen der Lauge 
anbelangt, das andere Verfahren Vorteile mit 
erlangen. Diese dürften umgekehrt wie es der 
Fall beim vorigen besprochenen Punkt war, 
hier wiederum größere für das indirekte wer- 
den. Wenn nicht alles täuscht, wird man sich 
demnach bei beiden Verfahren ziemlich gleich- 
artig jener unteren Grenze der Ankochzeit 
nähern, die mit Rücksicht auf die Beschaffen- 
heit des Stoffes kaum überschritten werden 
darf. Falls man dann mit gleichen mittleren 
Temperaturen während der Aufschließperiode. 
arbeitet, wird man wohl bei beiden Verfahren 
nicht mehr wesentlich voneinander verschic- 
dene Tagesausbeuten aus dem gleichen 
Kochervolumen erhalten. 


Ein weiterer Umstand, der bei dieser 
Diskussion zu erwähnen wert gewesen wäre, 
ist die Frage, wie sich die beiden Verfahren 
gegenüber einer in Zukunft möglichen Ver- 
wertung der Ablauge verhalten. Die Lösung 
dieses Problemes an sich dürfte nicht aus- 
schließlich in einer chemischen Verwendung 
und Ausnutzung der bislang nutzlos ver- 
lorengehenden J lälfte des Holzes gefunden 
werden. Wenn es auch zumeist sehr schwer 
ist, in solchen Dingen zu prophezeien, so 
lassen doch die Untersuchungen der letzten 
Zeit kaum den Schluß berechtigt erscheinen, 
als daß die Sulfitzellstoffindustrie durch die 
Gewinnung von chemischen Produkten aus 
der Ablauge zu dem erstrebenswerten Ziel 
der möglichst restlosen Ausnutzung ihres 
liauptsächlichsten Rohstoffes kommen wird. 
Allem Anschein nach werden wir uns in 
dieser Industrie eher einem Fabrikationsgang 
nähern, der, was die Verwertung der beim 
Kochprozeß gelösten Hlolzbestandteile an- 
langt, mit jenem übereinstimmt, welcher in 
der Schwesterindustrie des Sulſatzellstoffes 
seit langem eingeführt ist. Das heißt mit 
andern Worten, die gegenwärtig verloren- 
gehenden Stoffe werden Anwendung als 
Brennmaterial im Rahmen der Zellstoffabri— 
kation finden. 


Eine derartige Verwendung setzt die 
Möglichkeit voraus, die die organischen Stoffe 
begleitenden erheblichen Wassermengen mit 
verbleibendem Vorteil entfernen zu können. 
Man hat bisher außerordentlich viel Arbeit 
darauf verwandt, Eindampfapparate zu kon- 
struieren, die hinsichtlich der Verdampf- 
leistung sich zu überbieten versuchen. Trotz 
alledem und trotz der Tatsache, daß es 
einigermaßen geglückt ist, die durch Stein- 
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abscheidung bedingten Schwierigkeiten auf 
ein geringes Maß zu bringen, tangiert bei 
den gegenwärtigen Brennstoffpreisen eine 
derartige Anwendung der Ablauge doch im 
besten Falle die Grenze der Rentabilität.’” 
Bei Dauerbetrieb wird sie diese eher unter- 
als überschreiten. 

Hier hat man aber ganz überschen, daß 
die Möglichkeit besteht, durch Erhöhung der 
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Abb. 66. Abhängigkeit der zwecks Erzielung einer 

bestimmten Dicklauge aus der ursprünglichen Ablauge 

zu verdampfenden Wassermenge von der Kocher- 
füllung bei beiden Verfahren (siehe Text). 


ursprünglichen Konzentration der Lauge an 
brennbaren Stoffen günstigere Verhältnisse 
zu schaffen und gerade dieser Umstand rückt 
in ein neues Licht, seitdem man bemüht ist, 
durch Erhöhung der Fülldichte im Kocher 
vorteilhaftere wärmetechnische Vorausset- 
zungen für die Durchführung der Kochung 
zu erreichen. Es ist nach früherem ohne 
weiteres einleuchtend, daß man auf diese 


27 Hier sind vor allem schwedische Verhältnisse 
ins Auge gefaßt. 
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Weise in doppelter Hinsicht zu höherem 
Trockenrückstand in der Lauge kommt. 

Wie möge sich nun bei Anlegung eines 
die Vor- und Nachteile in dieser Frage ab- 
wägenden Maßstabes das direkte zum in- 
direkten Verfahren verhalten! Es verlohnt 
sich der Mühe, dies zu untersuchen. Es ist 
bei den ausgeführten Rechnungen voraus- 
gesetzt worden, daß die ursprünglichen 
Laugen immer auf 700 g Trockensubstanz- 
gehalt pro Liter eingedampft werden, und 
zum Vergleich sind die Wassermengen be- 
rechnet worden, deren Entfernung erforder- 
lich ist, um 100 Liter dicke Lauge der 
genannten Konzentration zu erhalten. Es 
ist weiterhin die Fabrikation von starkem 
Stoff mit 50% Rohausbeute vorausgesetzt, 
und es wurde angenommen, daß die übrigen 
50% des Holzes zur Gänze in der Lauge 
verbleiben. In Schaubild 66 ist das Er- 
vebnis der Rechnungen enthalten, einerseits 
für das direkte, andererseits für das indirekte 
Verfahren (ohne Dämpfung). Wenn auch 
diese Ergebnisse rein theoretische sind und 
in der Praxis zugunsten des direkten Ver- 
fahrens etwas verschoben werden können — 
beispielsweise durch Einfüllung geringerer 
Laugenmengen beim Beschicken —, so ist 
doch offensichtlich der Vorteil hier auf seiten 
des indirekten Verfahrens, und er wird es 
zufolge der hier nicht auftretenden Verdün- 
nung der Kochflüssigkeit durch Dampfkon- 
densat wohl auch immer bleiben. 

Es ist unter Betrachtung des Vorstehen- 
den sehr schwer, alle Vor- und Nachteile der 
beiden Verfahren schon jetzt gerecht abzu- 
wägen und selbst auf die Gefahr hin, mit 
seinem Urteil gegenwärtig ziemlich vereinzelt 
stehen zu müssen, glaubt der Verfasser da- 
her, daß erst in Zukunft das entscheidende 
Wort darüber gesprochen werden kann, 
welches Verfahren in wärmetechnischer Hin- 
sicht vorzuziehen ist. Gegenwärtig kann nur 
gesagt werden, daß bei beiden Verfahren die 
Möglichkeit zur besseren wärmetechnischen 
Ausgestaltung vorhanden ist. 


(Fortsetzung folgt.) 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 


Preis 8 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Stalb Verlag. Buchabtellung, 
Biberach (Rig), Württbg. 
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Die Pappenfabrikation. 


(Fortsetzung zu Nr. 21, Seite 643.) 


Zu dem Abschnitt über „Schmidtsche 
Stoffreiniger“ ist noch nachzutragen, daß 
nach dem Ableben des Erfinders dessen Pa- 
tente in der Weise weitergegeben sind, daß 
die Ausführung der eckigen Form — D.R.P. 
191 325 — der Industriebau A.-G. in Berlin 
obliegt, während das D. R. P. 277599 Eigen- 
tum der Firma E. Lehner & Schmalz in Dres- 
den geworden ist. Zur Ergänzung geben 
wir auch noch eine Abbildung dieser runden 
Trichter-Ausführung. Die Arbeitsweise ist 
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genau wie schon beschrieben. Die kleineren 
Apparate werden in Eisenblech, die größeren 
meist in Eisenbeton ausgeführt. -Die Er- 
bauerin stellt neuerdings auch kleinere Appa- 
rate her, die ganz in Eisen gebrauchsfertig 
zum Versand gebracht werden. Die kleinste 
Nummer derselben mißt 3 m oberen Umfang 
und etwa 3 m Höhe und ist für kleinere 
Betriebe und da, wo mehrere Rundsieb- 


maschinen auf verschiedene Farben laufen 
und somit für jede Pappenmaschine ein 
besonderer Trichter erforderlich ist, sehr 
praktisch. 


Außer dem Schmidtschen Apparat sind 
in den letzten Jahren noch einige andere Ab- 
wasserreiniger in die Praxis eingeführt wor- 
den, welche ebenfalls auf dem Absitzsystem 
beruhen. ` 

Der Stoffänger Patent Kropp, 
Erbauer Claros G. m. b. H. in Dresden, beruht 
ebenfalls auf dem Trichtersystem; die innere 
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Einrichtung ist jedoch verschieden von der 
Schmidtschen. 

Wie aus beistehender Abbildung Fig. 3 
ersichtlich, wird das Abwasser zunächst auf 
eine zentrisch in der Mittelachse auf dem 
Trichter befindliche Mulde gepumpt. Ueber 
deren Rand fließt es, gleichmäßig nach allen 
Seiten verteilt, auf den Mantel einer umge- 
kehrt im oberen Teil des Trichters ange- 
brachten flachen Glocke, über welche es in 
verlangsamtem Lauf in den Haupttrichter 
nach der Peripherie zu herabrieselt. Im 
Trichter selbst ist konzentrisch ein kleinerer 
Trichter von etwa halbem Durchmesser ein- 
gebaut, der bis etwa zwei Drittel der ganzen 


Höhe hinabreicht und unten offen ist. Ist der 


Apparat voll gelaufen, so ballen sich in der 
korzentrischen Ringzone um den inneren 
Trichter die Fasern zusammen. 


Diese Trichter werden erbaut z. B. mit 


einer Höhe von 6 m und einem oberen Durch- 
messer von 6,5 m, was einem Rauminhalt 
von etwa 70 cbm entspricht. Sie werden in 
Eisenbeton und in Eisenblech ausgeführt und 
sind auf einem Gerüst von etwa 3,5 m Höhe 


gelagert. 
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wand gemeinsam ist und beide Trichter- 
kammern in den Auslaufstutzen ausmün- 
den. Auf der Vorderseite des Trichters 
befindet sich ein kleiner Vorkasten, in wel- 
chen das Wasser von unten durch das Rohr 
hineingedrückt wird. Hierdurch wird fast 
jede Schaumbildung vermieden und der ent- 
stehende wenige Schaum sowie die ausge- 
schiedenen festen Verunreinigungen bleiben 
auf der Oberfläche des Vorkastens und des 
vorderen Teiles der Trichterkammer, über 
deren Oberkante der Schaum u. dgl. in eine 
Rinne ablaufen. In dem vordersten Teil der 
Trichterkammer ist noch eine Schaumlatte 
angebracht, unter welcher das Abwasser 
hindurchgeht. Es bewegt sich dann auf der 
breiten, weniger geneigten Ebene mit stets 
sich verringernder Geschwindigkeit abwärts 
nach der Spitze des Trichters zu. Die groben 
Fasern und schweren Bestandteile sinken 
sofort nach unten; die leichteren geraten im 
Trichter in eine walzenförmige Bewegung 
(durch Pfeile angedeutet), bilden Wolken, 
ballen sich zusammen und sinken dann eben- 
falls zu Boden. Durch das am Stutzen an 
der Spitze des Trichters angeschraubte Rohr 
werden dann die eingedickten Fasern wieder 


der Pappenmaschine oder den Holländern 
n zugeführt. 


Was von der Strömung unter der Mittel- 
sind nur noch 


wenige Fasern, welche sich in der zweiten 
s/Trichterkammer sammeln und dort ruhige, 
S gleichmäßige Wolken bilden, welche infolge 
“des sehr langsamen Auftriebes in dem sich 
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Fig. 4. 


Das Charakteristische des „Claros-Filters“ 
ist also der „Trichter im Trichter“ und ferner 
der Sturz des Abwassers über den Rand der 
Mulde in der Mitte, wodurch eine gute 
„Entlüftung“, d. h. Befreiung der Fasern 
von den an ihnen haftenden Luftbläschen 
herbeigeführt wird. 

Eine dritte Art dieser Trichterfilter ist der 
„Abwasser-Klärkasten System 
Mann“, welcher von der Firma Hans Rei- 
sert & Co., Köln-Braunsfeld, erbaut wird. 
Derselbe stellt sich als ein Doppeltrichter mit 
gemeinschaftlicher Spitze dar. 


Wie aus der Querschnittzeichnung Fig. 4 
ersichtlich, ist ein Trichter, dessen Vor- 
derwand einen geringeren Neigungswinkel 
hat, derart verbunden mit einem zweiten, 
gleichschenkligen Trichter, daß die Mittel- 


nach oben erweiternden Trichter auch zu 
Boden sinken. Das Wasser tritt faserfrei und 
schaumfrei in den am oberen Rande der 
zweiten Kammer befindlichen Ausfluß. In 
etwa ½½-Höhe der letzteren befindet sich 
noch ein Rohr, durch welches das geklärte 
Abwasser zur Wiederverwendung in den 
Kollergängen und Holländern abgeführt wird. 

Diese Apparate werden in verschiedenen 
Größen ausgeführt und sind aus Eisenblech 
gebaut. l 

Ihr besonderer Vorteil liegt in der offenen 
Bauart, der guten Zugänglichkeit und 
schnellen Reinigungsmöglichkeit sowie darin, 
daß die Apparate geringere Höhe beanspru- 
chen und daher auf oder über dem Holländer- 
saal aufgestellt werden können. 


Von dem Trichtersystem abweichend, je- 
doch ebenfalls auf dem Absetzprinzip be- 
ruhend, sind die „Stoffanganlagen 
mitmechanischer Transport- 
vorrichtung“ — sogenannte Kratzer- 


938 Wochenblatt für Papierfabrikation 


anlagen —, welche die Firma J. M. Voith 
in Heidenheim baut, und welche in gewissem 
Sinne einen Ausbau der alten Schuricht-Stoff- 
fänger darstellen, indem in ihnen das 
Prinzip der stetigen Wiedergewinnung des 
abgesetzten Stoffes zur Anwendung gebracht 
wird, was bei den alten Anlagen fehlte. 

Beistehende Fig. 5 zeigt die schematische 
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sammelt sich auf dem nach vorn gegen eine 
Mulde geneigten Boden des Kastens, wird 
durch eine geeignete, als „Kratzer“ ausge- 
bildete Transportvorrichtung ununterbrochen 
nach dieser Mulde hingeschafft und aus dieser 
mit einem Rührwerk c versehenen Mulde 
mittels Pumpe d abgezogen und nach den 
Verbrauchsstellen gedrückt. Das geklärte Ab- 
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Fig. 5. 


Einrichtung einer solchen Kratzeranlage. 
Das Abwasser tritt bei a in den aus Eisen- 
beton hergestellten Kasten ein, dessen Aus- 
maße verhältnismäßig große sind, wobei es 
zunächst gegen die Ablenkerwand b trifft. Die 
geringe Geschwindigkeit, welche das Wasser 
bei dem breiten Querschnitt hat, bedingt ein 
schnelles Absetzen der suspendierten Fasern 
und schweren Teile. Der abgesetzte Stoff 


wasser fließt an den Ueberlaufkanten e ab 
und wird zur Verdünnung bei den Koller— 
gängen, Ilolländern oder auf der Papier- 
oder Pappenmaschine wiederverwendet. 

Nach Angabe der Firma wird bei be— 
schwerten Papieren und Pappen für je 1000! 
Abwasser in der Minute ein Behälter von 
130 chm Inhalt gerechnet. 

(Fortsetzung folgt.) 


—_ a Zn A ee En En Den a nn EEE 


Elektrisches Papier. 


In Buchdruckerkreisen bin ich wiederholt 
den Fragen begegnet, die gewiß auch für 
den Papiermacher wissenswert sind: 

Warum elektrisiert das Papier 
beim Druck? 

Woher kommen diese Mängel? 

Welche Mittel gibt es zur Ab- 
hilfe? 

Vom praktischen Gesichtspunkte aus be— 
trachtet, ist die erste Frage einfach zu be— 
antworten. Dem Papier fehlt der 
zum störungsfreien Verarbeiten 
erforderliche Feuchtigkeits- 
grad, den man bei dünneren Sorten mit 
3%, bei dickeren mit etwas mehr wird ein- 
schätzen müssen. 

Weniger einfach ist die Beantwortung der 
zweiten Frage, da hier drei verschiedene 
Möglichkeiten vorliegen können. 

1. Das Papier ist mit einer geringen Menge 


Reibungselektrizität behaftet von Haus 
aus zu trocken oder übertrocknet ge- 
liefert worden; 

. durch ungeeignetes Lagern in warmen 
Räumen oder in der Nähe von Heizkör- 
pern und Wärmeleitungen ausgetrocknet; 
3. durch Erwärmen auf der Rotations- 

maschine während des Druckes, durch 

Gleiten und Reiben beim Laufen über 

Streich- und Spannwalzen oder Hleiz- 
platten elektrisch geworden. 

Der Uebelstand äußert sich überall gleich, 
das Papier ist brüchig, spröd, zieht den Staub 
an, gibt von der Oberfläche (besonders bei 
röschem Stoff) gelockerte, feine Fäserchen ab 
und verschmiert damit das Satzmaterial, 
Druckplatten, Bildstöcke und Kupfermäntel. 

Der Selbsteinleger an der Schnellpresse 
macht Schwierigkeiten, arbeitet schlecht, denn 
die Bogen kleben am Stoß, heben und lösen 
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sich nicht ab, bleiben aus oder schieben sich 
zu mehreren vereinigt vorwärts. Nicht selten 
werden dieselben nach dem Durchgang vom 
Zylinder wieder angezogen und mit zurück- 
genommen. l 

Bei Rotationsmaschinen laufen die ge- 
trennten Papierstränge ineinander, ziehen an 
der Nase (Wender) Falten, reißen oder über- 
schlagen sich und stauen sich am Falzapparat, 
Sammler oder Auswerfer.. 

Das gibt neben dem Aerger des Druckerei- 
personals Fehldrucke, Makulaturbogen, un- 
liebsame Stillstände durch Reinigen und 
Waschen des Schriften- und des Platten- 
materials, verspätetes Erscheinen der Zei- 
tung und führt damit zu ernsthaften Austän- 
den. Die hier und da — nicht vereinzelt — 
auftretende Ansicht, daß diese Mängel auf 
Geringwertigkeit des Papiers schlieffen las- 
sen, ist unzutreffend, denn bei stark gefüllten 
Stoffen hat man weniger damit zu kämpfen. 

Zu berücksichtigen bleibt die Tatsache, 
daß beim Handeinlegen beide Bogenflächen 
mit der Luft mehr in Berührung kommen als 
beim Selbsteinleger, wo es der im aufge- 
schichteten Papierstoß vorhandenen Papier- 
elektrizität weniger möglich ist, sich mit der 
Luftelektrizität auszugleichen. 

Die Antwort auf die Frage nach Ab- 
hilfe läßt sich kurz zusammenfassen: Das 
Flachdruckpapier ist beim Eingang der Bal- 
len sofort zu öffnen und zu untersuchen, ob 
es anzieht oder knistert; in diesem Falle ist 
eine sofortige Verständigung mit der Papier- 
fabrik am Platze. Solches Papier ist beim 
Auspacken unter allseitigem Lockern und Auf- 
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blättern auf kleine Stöße zu verteilen und 
möglichst in kühlen, luftigen Räumen unter- 
zubringen. Die Auflage ist kurz vor dem 
Druck von den obersten Schichten abzuneh- 
Das Oeffnen der Fenster, Bespritzen 
der Fußboden vor und während der Ma- 
schinenarbeit ist empfehlenswert. Bei aus- 
getrocknetem Papier wird man ebenso ver- 
fahren müssen, meist hilft schon das Um- 
setzen der Stöße, Auslegen an der frischen 
oder Nachtluft oder das Behängen mit nassen 
Tüchern. 

Bei übertrocknetem Rollendruck wird das 
Anbringen einer Feuchtvorrichtung oder 
einer Kühlwalze vor und nach dem Passieren 
der Plattenzylinder oder ein über die Breite 
gespannter, etwa 5 mm dicker Kupferdraht 
mit Erdleitung, worüber die Papierbahn hin- 
wegstreicht, sich gut bewähren. 

Wie überall, so ist auch hier die Selbst- 
hilfe das wirksamste Mittel, was aus der 
typischen Aeußerung eines Obermaschinen- 
meisters hervorgeht, der mir erklärte: „Lie- 
fern Sie mir elektrisches Papier, ich werde 
schon damit fertig.“ Ein anderer zeigte mir 
am Rolleneinlauf der Rotationsmaschine eine 
mit Wasser befeuchtete Walze mit den Wor- 
ten: „Bei mir gibt es kein elektrisches 
Papier.“ Diese Aeußerungen sind charakte- 
ristisch und beweisen, daß es immer Leute 
gibt, die sich auch in scheinbar schwierigen 
Fällen durch praktisches Denken und Han- 
deln zu helfen wissen, bauend auf den alten 
Grundsatz: „Probieren geht über Studieren.“ 

E. 


— . —— 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Marx, Major R., M. C., Dipl -Ing., 35, Finsbury Square, London E. C. 2. 

Bathelt, Adolf, Ingenieur, Bielitz, Pastornak 11. | 

Theile, Horst, Ingenieur, Schrödersche Papierfabrik, Golzern. 

Geißler, Kurt, Dr.-Ing., Kienzerle & Kie., Oberau. 

Titus, Harald R., Hawkesbury/Ontario, Canada, Box 342. 

Ohlsen, John, Folke, Hawkesbury / Ontario, Canada, Box 342. 
Adressenänderung: 

‚Johansson, Sivert, Ingenieur, früher Ragnit, jetzt Spruce Falls Company, Limited 

Kapuskasing, Ontario, Canada. 

Unbekannt verzogen: 

Herr Dipl.-Ing. Theo Froer, früher Papierfabrik bei Cassel. 


Herr 


Kurt Lamprecht, früher Berlin-Schmargendorf. 


Herr Hugo Henkel, früher Berlin-Nikolassee. 
Herr Dir. Paul Lehmann, früher Bad Nauheim. 
Herr Dipl.-Ing. M. Schrader, früher Düren i. Rheinland. 


Herr Karl Fiedler, früher Darmstadt. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik e. V., 


Cöthen. 


Bericht des Sommersemesters 1925. 


War im verflossenen Semester mehr nach außen 
hin gearbeitet worden, so war das diesjährige Som- 
mersemester mehr der internen Arbeit gewidmet. 
Dies bezeugte die am 17. juli stattgefundene zweite 
Hauptversammlung, zu der von sämtlichen Arbeits- 
ämtern Berichte über ihre diessemestrige Tätigkeit 
vorlagen. 

Die erste ordentliche Generalversammlung tagte 
am 30. April im Hotel Rumpf und trug als Wesent- 
liches der Tagesordnung die Neuaufnahme von Mit- 
gliedern, die Wahl des Pressewarts, eines Fachaus- 
schusses, eines Herrn für das Wirtschaftsamt, ferner 
den Bericht der Kassenprüfungskommission und des 
Ferienvertreters. Des ferneren wurden über das 
Sommervergnügen und besonders über die Exkursion 
nach München weitere Beschlüsse gefaßt. Es wurde 
bestimmt, daß die Exkursion aus Zweckmäßigkeits- 
gründen in den Anfang des Monats Juni gelegt wer- 
den soll und wurden die Vorbereitungsarbeiten dem 
1. Vorsitzenden, Herrn Emil Kehrer, überlassen. 
Ueber die am 4. Juli erfolgte Exkursion ist bereits 
berichtet worden, 

Zu der auf den 17. Juli festgesetzten zweiten und 
auch letzten Generalversammlung des Sommerseme- 
sters 1925 waren 57 Herren erschienen. Der 1. Vor- 
sitzende begrüßte die Anwesenden und gedachte vor 
Eintritt in die Tagesordnung der Mitglieder, die der 
Tod aus unseren Reihen gerissen hat. In kurzer Zeit 
verlor die Fachvereinigung ihre beiden Ehrenmitglie- 
der Herra Kommerzienrat Naucke, Aschaffenburg, und 
Herrn Geh. Kommerzienrat Dr. h. c. Füllner, Warm- 
brunn, wie ihr auswärtiges Mitglied Herrn Direktor 
Hartwig Schoeller, Hahnemühle, zu deren ehrendem 
Gedenken sich die anwesenden Mitglieder von ihren 
Plätzen erhoben. 

Es wird der Fachvereinigung bekanntgegeben, 
daß sie zurzeit eine aktive Mitgliederzahl von 81 
Herren besitzt. 24 Herren sind neu aufgenommen, 1 
Herr ist abgelehnt worden. Ferner ist von dem neuen 
Studienplan die Rede, der nach Vorschlägen des 
Herrn Prof. Dr. von Possanner von Vorstandsmit- 
gliedern ausgearbeitet wurde und in planvoller Weise 
den speziellen Wünschen der Studierenden dahin 
Rechnung trägt, daB auf Grund des Studienplans 
eine mehr papierchemisch und eine mehr papiertech- 
nisch orientierte Ausbildung vorgesehen ist, Weiter- 
hin dankt der 1. Vorsitzende der Abteilung A, die 
durch das Einlaufen von Geldern ein erfreuliches 
Interesse an der Fachvereinigung zeigt. Dieses Geld 
selbst darf forthin nur für fachwissenschaftliche 
Zwecke, seien es Bücher oder dergleichen, in An- 
spruch genemmen werden. Bei Vergnügen werden 
die Kosten durch Umlagen gedeckt, die von sämt- 
lichen Mitgliedern der Abteilung C gezahlt werden. 
Für die ersprießliche Zusammenarbeit innerhalb des 
Vorstandes, wie auch des Vorstandes mit den Mit- 
gliedern dankt Herr Kehrer und gibt dem Wunsche 
Ausdruck, daß die nzugewählten Vorstandsmitglieder 
in treuer Pilichterfüllung ihre volle Kraft zum Wohl 
der Fachvereinigung einsetzen mögen. Nur auf diese 
Weise sei ein Vorwärtsschreiten möglich. 

Es folgt dann ein Gesamtbericht des Geschäfts- 
jahres, in welchem der Kassierer, Herr Klotz, von 
einem zufriedenstellenden Bestand der geprüften 
Hauptkasse zu berichten weiß. Der Bücherwart. 
Herr Büttner, hält ein längeres Referat über seine 
Tätigkeit, die darin bestand. die vollzählig vorhande- 
nen Jahrgänge der Fachblätter eingebunden zusam- 
menzufassen. Er komnit auf die Reorganisation der 
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Bibliothek zurück, wobei alles Alte und Ueberständige 
entfernt worden ist. Die Bibliothek hat sich teils 
durch Stiftungen, teils durch Kauf um einige mo- 
derne fachwissenschaftliche Werke vermehrt, ferner- 
hin sind durch gute Kassenverhältnisse für das kom- 
mende Semester neu erschienene Bücher in Aussicht 
genommen. Das Erscheinen neuer Fachliteratur soll 
stets vom Bücherwart notiert und zum Ankauf vor- 
geschlagen werden. Ebenfalls hat sich Herr Büttner 
bemüht, an 'maßgebender Stelle die Anschaffung mo- 
derner Werke und das Vorhandensein mehrere: Exem- 
plare derseiben für die Bibliothek des Polytechnikums 
zu erwirken, was von Erfolg gekrönt war. — Die 
Abteilung Wirtschaftsamt (Wira) gibt von ihrer Ge- 
schäftsführung einen Bericht, wonach sich diese Ab- 
teilung zufriedenstellend weiterentwickelt hat. 
Der Ferienstellenvermittelung, die in Händen von 
Herrn Block lag, ist es in besonderem Maße ver- 
gönnt, auf eine erfolgreiche Tätigkeit im letzten 
Semester zurückzublicken. Ihrer rührigen Tätigkeit 
ist es zu danken, daß allen 28 nachsuchenden Herren 
eine Ferienstellung nachgewiesen werden konnte. 
Hierselbst sei auch den verehrlichen Firmen gedankt, 
die durch ihr freundliches Entgegenkommen der jun- 
gen Papiermachergeneration die Möglichkeit geben, 
weitere praktische Kenntnisse zu gewinnen. Die 
Fachvereinigung selbst wird dabei bestrebt sein, 
diesen Firmen nur strebsame Papiermacher zuzu- 
weisen. — Die Tätigkeit des Presseamtes bestand 
hauptsächlich darin, die allgemein interessierenden 
Vereinsberichte zusammenzustellen und sie den ein- 
zelnen Fachblättern zu übermitteln. Das Presseamt 
wird weiter bestrebt sein, möglichst umgehend seine 
Berichte abzuschicken. Für das kommende Semester 
ist geplant, durch nähere Berichte und ähnliches das 
Interesse der auswärtigen Mitglieder an der Fach- 
vereinigung weiter zu erhöhen. 

Nach Wahl einer Kassenprüfungskommission und 
einer solchen zur Revision der zum Teil veralteten 
Satzungen wird zur Neuwahl geschritten. 

Der Vorstand der Fachvereinigung setzt sich so- 
mit für das Wintersemester 1925/26 aus folgenden 
Herren zusammen: 


i 

1. Vorsitzender: Herr Joachim Bausch; 

1. stellvertr. Vorsitzender: Herr Alfred Haag; 

2. Vorsitzender Schriftführer: Herr Günther 
Authenrieth; 

stellvertr. Schriftführer: Herr Karl Stoltze; 

3. Vorsitzender — Kassierer: Herr Günther Hen- 
nig; 

stellvertr. Kassierer: Herr Alfred Feist; 

Bücherwart: Herr Werner Blumenbach; 

Ferienstellenvermittelung: Herr Heinz Holtz- 
hausen; 

Presseamt: Herr Karl Viktor Kade; 

Wirtschaftsabteilung: Herr Fritz Diller, Herr 
Johannes Berger und Herr Werner Blu- 
menbach. 


— 


Die Ferienvertretung liegt in Händen des Haupt- 
assistenten Herrn Wolfgang Felk|, Cöthen-Anhalt, 
Friedrichs-Polytechnikum, Papiertechnische Abteilung. 

Die Wahl eines Fachausschusses für den allge- 


meinen Studentenausschuß (Asta) wird bis nach der 
Kammerwahl verschoben. 


Der Abteilung A der Fachvereinigung wird Herr 
Willi Block als Geschäftsführer vorgeschlagen. 
Der Vorschlag bedarf noch der Bestätigung des kom- 
missarischen Vorstandes obgenannter Abteilung. 
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Gegen Ende der Generalversammlung wird noch . 
als besonderer Punkt der Tagesordnung die Praxis- 
Frage zur Debatte gestellt. Es wird beschlossen, in 
dieser Angelegenheit mit dem Rektorat nochmals 
Rücksprache zu nehmen. Die Fachvereinigung steht 
auf dem Standpunkt, daß zwei Praxisjahre selbst das 
AeuBerste bedeuten, und daß nicht genug Praxis 
anzuempfehlen ist. 

Als letzter Punkt wird die Erhöhung des Seme- 
sterbeitrages der ordentlichen Mitglieder erörtert, 
man kommt überein, denselben von A 2 auf M 3 
zu erhöhen. Der Beitrag der Abteilung für auswär- 
tige Mitglieder soll nach einer Rücksprache von A 3 
auf «<A 5 pro Jahr erhöht werden. 

Nachdem noch einige Anträge besprochen worden 
waren und des am 4, Juli stattgefundenen Sommer- 
festes Erwähnung getan wurde, wünscht der 1. Vor- 
sitzende, Herr Emil Kehrer, den Examenskandidatien 


— 


viel Glück zu ihrer Prüfung und für ihre weitere Zu- 
kunft und schließt gleichzeitig die Sitzung um 11.30 
Uhr. — 

Das Presseamt: gez. Kade. 


Wohnungsnachweis. Herr Laborant Starke, 
Cöthen-Anhalt, Wallstraße 38, hat sich erboten, nzu 
eintretenden Studierenden Zimmer nachzuweisen, und 
es wird gebeten, sich an obigen Herrn zu wenden. 


Auswärtige Abteilung A. Folgende Herren wer- 
den um Mitteilung ihrer derzeitigen genauen An- 
schrift gebeten: Becker, Mathias, Bergner, 
Karl, Lamprecht, Kurt, Pfuhl, Kurt, Ritter, 
Hermann, Rose, Reinhold, Schulze, Walter, 
Stegherr, Walter, Seidel, Kurt, Seidel, 
Friedrich, Wolkenhauer, Hans, Wehner, 
Gustav. 


Geschäjtsberichte. 


Bei der Eisengießerei und Maschinenfabrik A.-G. 
in Bautzen (Aktienkapital R.-M. 900 000) bleiben nach 
R.-M. 55 552 Abschreibungen R.-M. 9311 Reingewinn. 

Papeteries de Gastuche, Belgien (4 Papiermaschi- 
nen). Diese Firma hat im Mai 1924 ihr Aktienkapital 
auf 4 Millionen Franken erhöht. Der Gewinn im ver- 
!lossenen Geschäftsjahr ist Fr. 956 000. Die Reserven 
betragen Fr. 370 000. S. 


L’Union des Papeteries, S. A., Brüssel (3 Fabri- 
ken mit zusammen 6 Papiermaschinen). Diese Firma 
hat infolge ihrer zerstreut liegenden Produktions- 
mittel hohe Allgemeinunkosten. Von 1912 bis 1919 
sind keine Dividenden verteilt worden. Die Jahre 
1921 und 1922 brauchten zusammen einen Verlust von 
Fr. 2397000. Das Jahr 1924 zeitigte einen Gewinn 
von Fr. 795 000, obwohl eine der drei Fabriken still- 
gelegt worden war. S: 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Wiedes Papierfabrik G. m. b. H., Rosenthal-Reuss. 

Für den durch Ableben ausgeschiedenen Ge— 
schäftsführer der Gesellschaft. Herrn Kommerzienrat 
und Bergrat Dr.-Ing. e. h. Alfred Wie de sind 
die Herren: Fabrikdirektor Dipl.-Ing. Hans 
Roesch und Dr. jur. Emanuel Ancot zu Ge- 
schäftsführern bestellt worden, die die Firma gemein— 
schaftlich vertreten. Die Vertretungsbefugnis der 
Herren Fabrikdirektor Wilhelm Bracht, Prokurist 
Heinrich Porst, Prokurist Heinrich Stumpf, 
Handlungsbevollmächtigte Paul Dämmig, Hein- 
rich Drechsel, Albin Möschwitzer bleibt 
in der bisherigen Weise bestehen. 

Neue Pappenfabrik. Berichtigung, 
Die in letzter Nummer, S. 916, angeführte Neugrün— 
dung firmiert: Rheinische Pappenfabrik Aktlengesell- 
schaft, Monheim, Bez. Düsseldorf (nicht Lederpappen- 
fabrik). 

Schadenfceuer. Die G. Halnd'- che Papier- 
fahriken Augsburg sınd am 27. Juli von einem Brand- 
fall betroffen worden. Das Feuer brach vormittags 
um 8 Uhr in einem Zellulosemagazin aus und 
konnte durch die Fahrikfeuef wehr mit Hilfe der städti- 
s:hen Beruisfeuerwache innerhalb etwa 1½ Stunden 
gelöscht und auf den Herd beschränkt werden. Es 
sind einige Wagen Zellulose teils verbrannt, teils 
beschädigt worden. Betriebsstörung ist nicht vor- 
gekommen. 3 


Hzəndelsregister-Eintragungen. 

Papierfabrik Scheufelen Werk Frankeneck in 
Frankeneck, Hauptsitz Oberlenningen. Gesellschafter: 
1. Dr. Adolf Scheufelen, Kommerzienrat. 2. 
Heinrich Scheufelen, Fabrikbesitzer, beide 


in Oberlenningen. Einzelprokurist mit Beschränkung 
auf die Zweigniederlassung Frankeneck: Car! 
Heyer, Kaufmann in Frankeneck. 

Firma Gebr. Schmitz Aktiengesellschaft in Düren. 
Dr. jur. Otto Schiller in Berlin ist zum weiteren 
Vorstandsmitglied mit Einzelvertretungsbefugnis be- 
stellt, — à 


Dürener Papierfabrik, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Hoven bei Düren. Kommerzienrat 
Paul Naucke ist infolge Ablebens als Geschäfts- 
führer ausgeschieden. Die Direktoren KurtStaebe 
und Gottfried Süreth, beide in Aschaffenburg, 
sind zu Geschäftsführern bestellt. 


Papierfabrik Cospuden Cari Flinsch-Maurer in 
Cospuden. Prokura ist erteilt: a) dem Oberbuchhal- 
ter Willy Hartung in Leipzig-Möckern, b) dem 
Kaufmann Arthur Mühlpiordt in Cospuden. 
Die Genannten und der Kaufmann Max Haase in 
Cospuden dürfen die Firma nur gemeinschaftlich mit 
einem andern Prokuristen vertreten. 

Emil Hoesch, Gesellschaft mit beschränkter Haf- 
tung in Düren. Die Gesellschaft ist aufgelöst. Die 
Fabrikanten Max Hoesch und Paul Emil 
Hoesch, beide in Düren, sind zu Liquidatoren mit 
Einzelvertretungsbefugnis bestellt. 

Hermann Plaen Aktiengesellschait in Neubrück 
bei Crossen a. O. Richard Curdes und Willy 
Plaen sind aus dem Vorstand ausgeschieden, 

Heinrich Nicolaus, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in Seltmanns, Gde. Weitnau. Das Stamm- 
kapital wurde um 5000 R.-M. erhöht und beträgt nun 
10 000 R.-M. 


p 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 


Tafelrunde, Altenburg. 


Adressenänderungen: 


AH 87 Baumann, Hugo, Direktor, Plauen i. V., 
Hammergasse 34, 

AH So Benninger, Max, Traunstein, Bayern. 

AH 100 Mixa, Hans, Dessau-Anh., Cöthenerstr. 27, 

AH 7 Bergner, Karl, Langenberg, Rheinland. 

AH 204 Bomhold, Anker, i. Fa. A.-B. Kymmene- 
bruk, Kuusankoski, Finnland. 

AH 205 Klemm. Willy, Ebertsheim b. Grünstadt, 
Rheinpfalz, Bahnhofstr. 140. 

AH 135 Rieck. Werner. Berlin- Grunewald. Kü- 
nigsweg 80. 

AH 202 Arnold, Fritz. Rühsdorf, Post Neumühle— 


Elster, Kreis Greiz. 
AH 36 Fıser, Peter, nach dem Rheinland ver- 


zogen, 

AH 155 Fay, Hugo, i. Fa. Schoeller & Söhne, Of- 
fingen / Donau. 

AH 159 Grützk y, Wilhelm, Erkrath b. Düssel- 
dorf, Nordstr. 26. 

AH 106 Kottmeier, Max, Hainsberg, Bergstr. 6. 

AH 105 Mahla, Fritz, Chemiker, Hainsberg, pri- 


vat: Dresden-A., Reichsstr. 4/IV. 
Neue Mitglieder: 


AH Helbig., Armo, Direktor, Altona: Elbe, Pal- 
maille 1b/IH. 
AH Neubert, Herbert (a.o. M.). Neugersdori. 


Sachsen, Bismarckstr. 294c. 
AH Wark, Oskar, Penig, Schloß. 
Festzeitungen. 
Solche sind noch bei All Nemeth, Göritzhain. 
Post Cossen, zu erhalten. 
Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Eberstadt, den 20. Juli 1925. 
A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer, 


Erhöhung der Frachtraten für Zeitungs- 
; druckpapier. 

Die Konferenz der an der Fahrt nach der Ost- 
küste Südamerikas beteiligten Reedereien hat he— 
schlossen, die Frachtrate für Zeıtungsdruck- 
papier in Rollen und Ballen ab 1. Januar 
1926 um sh 2/6 pro 1000 kg zu erhöhen. 

Die Frachtraten belaufen sich also ab 1. Januar 
1926 pro 1000 kg plus 10% Primage minus 10% Ra- 
hatt. Konierenzbedingungen, wie folgt: Pernambuco 
sh 357 — Bahia sh 35/--, Rio de Janeiro sh 32/0, San- 
tos sh 37/6, Montevideo sh 27/6. Buenos Aires sh 27/0, 
Für Rio de Janeiro und Santos kommen vielleicht 
noch die heute bestehenden Hafenzuschläge in Frage. 

Diese ab 1. Januar 1926 gültigen Frachtraten 
sind vorläufig bis Ende Juni 1926 festgesetzt. 

Arpa. 


— — 


Sonderausgaben des Reichskursbuchs. Mit der 
Herausgabe der Kleinen Ausgaben des Reichskurs- 
buchs hat die Deutsche Reichspost lang gehegten 
Wünschen und einem Bedürfnis entsprochen. Wie das 
Reichskursbuch zeichnen sich auch die Terlausgaben 
durch ihre Reichhältisskeit, Genauigkeit und Zuver- 
li sigkeit besonders aus. Sie enthalten in Abteilung! 
die Hisenbahn- und Kraftwagenverhindungen des 
östlichen, in Abteilung 2 des mittleren und nordwest- 
lichen. in Abteilung 3 des südlichen Deutschland so- 
wi: die wichtigsten Verbindungs- und Zufahrtsstraßen 
nach diesen Gebieten. Der Preis beträgt 2 R.-M. für 
jede Abteilung. Bestellungen nimmt jede Postanstalt 
entgegen. 


‚13, der Halle 


Ein Fest der Arbeit bei Karl Krause, Leipzig. 

In Gegenwart des stellvertretenden Vorsitzenden 
der Leipziger Handelskammer, Direktor Bolte, fand 
am Dienstag, den 21. Juli 1925, an 169 Jubilare der 
Firma Karl Krause, Leipzig, die Verleihung des trag 
baren Ehrenzeichens für Treue in der Arbeit state. 
Der Vertreter der Handelskammer richtete an die 
Jubilare Worte des Dankes und der Anerkennung 
für die in der Arbeit bewiesene Treue. Der Mitinha- 
ber der Firma Karl Krause, Herr Dr.-Ing. Heinrich 
Biagosch, beglück wünschte namens des Werkes die 
Jubilare und sprach ihnen ebenfalls den Dank für 
treu geleistete Dienste aus. Vorträge des Männer- 
gesangvereins Karl Krause umrahmten die stim- 
mungsvolle Feier, und bei einem Gläschen Bier bliz- 
ben alle Beteiligten noch lange zusammen. Im Zu- 
sammenhang hiermit sei hervorgehoben, dab seit 
Bestehen der Firma Karl Krause insgesamt 375 Ju- 


bilare der Arbeit zu verzeichnen sind, deren Werks- 


zugehörigkeit sich in jahrzehntelanger Treue und 
Amhänglichkeit bewährt hat. Von diesen Jubilaren 
sind noch 236 bei der Firma tätig. 6 Jubilare können 
auf eine 5ojährige Tätigkeit bei Karl Krause zurück- 
blicken, während rund 50 mehr als 40 Jahre dem 
Kraus2-Werk angehören. 


Die Einfuhr von „Linters‘ nach Itallen. 

Ein Dekret des italienischen  Finanzministers 
(Gazzetta Ufficiale Nr. 147) bestimmt folgendes: 

Die Einfuhr der sogenannten „Linters“, d. h. 
gereinigter. gewaschener und entfetteter Baumwoll- 
abfälle, die zur Nitration zwecks Zelluloidfabrikation 
bestimmt und nach Position 182“ des Tarifs mit 3 Lire 
pro dz zu verzollen sind, sowie die Einfuhr der 
Jellulose in Gestalt von glattem, gexlättetem oder 
kreppartigem, zu gleichem Zwecke bestimmten Pa- 
pier, zu verzollen nach Position 846 des Tarifes für 
„chemische Paste zur Zelluloseherstellung“, wird von 
den Vorstehern der Zollbezirke auf Antrag hin be- 
willigt, wenn dieser, von einer Bescheinigung der zu- 
ständigen Handels- und Gewerbekammer begleitet 
ist. aus der sich ergibt, dab die Antragsteller die 
Fabrikation von Nitrozellulose zum Zwecke der Her- 
stellung des Zelluloids usw. betreiben. 


Beilagen-Hinweis. 


Der Postauflage sowie der Streifbandauflage von 
Deutschland und Oesterreich liegt eine Beilage der 
Firma J. M. Voith. Maschinenfabrik,. Hei- 
denheim und St. Pölten, bei. auf die wir 
unsere Leser noch besonders aufmerksam machen. 


Kartonnagenmaschinen auf der Leipziger Technischen 
Herbstmesse vom 30. August bis 9. September 1923. 
Bisher, zu den Messen der Nachkriegszeit, hatten 
fast sämtliche Kartonnaxgermaschinenfabriken und die 
verwandten Branchen zur Leipziger Messe im MeB- 
haus „Reichshof ausgestellt. Ab Herbst 1925 wer- 
den die Kartonnagenmaschinen erstmalig auf der 
Technischen Messe zu finden sein, und zwar in Halle 
für Industriebedarf, gleich neben der 
Hauptieastwirtschaft des Geländes. Auf der Halle 13 
wird ein grober Reklame-Fesselballon angebracht 
werden, der auf diese Halle besonders hinweist. Alle 
Maschinen werden an das Kraftnetz angeschlossen 
und können im Betrieb gezeigt werden. Die Ausstel- 
lung wird alle Neuerungen auf dem Gebiete der 
Kartonnagenfabrikation veranschaulichen. 
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Auslands-Rundschau. 


England. 

The World’s Paper Trade Review, 26. 6. 25. 

Den Abzug der mit Feuchtigkeit ge- 
schwängerten Luft aus der Trockenpar- 
tie der Papiermaschine zu erleich- 
tern, ist der Zweck einer Erfindung.von T.D. 
Nuttall. Er vermeidet die vielen, dicht 
aufeinander liegenden kleinen Trockenzylin- 
der und sieht hiefür zwei weit auseinander 
liegende große Zylinder vor. Jeder Zylinder 
ist mit einer Haube überdeckt. Die Trocken- 
luft wird durch verschiedene Zweigkanäle der 
Haube über dem Zylinder zugeführt und 
durch ein Ausgangsrohr abgezogen. Die 
Kanäle sollen so über die Haube verteilt 
werden, daß möglichst wenig feuchte Luft in 
den Raum zwischen den Zylindern entweichen 
kann. Die Luftzirkulation geschieht in ent- 
gegengesetzter Richtung zur Papierbahn. 

8. 


James Strachan hielt vor der Royal 
Microscopical Society in der Universität 
Sheffield einen Vortrag über die mikro- 
skopische Struktur der z ur 
Papierer zeugung dienenden 
Fasern unter Berücksichtigung ihrer Fa- 
brikationseigenschaften. Er teilt sie in vier 
Klassen ein, nämlich in „Stäbchen“, „Bänder“, 
„Härchen“ und „Films“. Zu ersteren mit 
einem vieleckigen Querschnitt und starken 
Zellwänden zählen 2. B. Hanf, Leinen, 
Manila. Die zweite Klasse umfaßt solche mit 
flachem, eiförmigem oder prismatischem Quer- 
schnitt von großer Breite. Beispiele: Ramie, 
Baumwolle, Nadelhölzer. Klasse 3 umfaßt 
die Fasern von kleinem, rundem Querschnitt. 
Beispiele: Stroh von gewöhnlichem Getreide, 
Esparto, Jute. Klasse 4 enthält dünne, 
eiförmige, rechteckige parenchyme Stroh-, 
Papyrus- und Bambuszellen. 

Er beschreibt dann weiter den Einfluß 
der Faser auf a) den Mahlprozeß, b) die 
physischen Eigenschaften des Papiers. S. 


Die Papierindustrie in Belgien. 
La Papeterie vom 10. Juli 1925. 

Im Jahr 1913 waren in Belgien 72 Pa- 
piermaschinen im Betrieb; diese Zalıl ging 
nach dem Krieg auf 61 zurück. Die früher so 
blühende Industrie liegt jetzt darnieder. Da 
sie zum großen Teil mit ihren Rohstoffen 
vom Ausland abhängig ist, wird in den belgi- 
schen Fabriken, von einigen großen Werken 


abgesehen, nur der eingeführte Holz- und 
Zellstoff in Papier verwandelt. Die folgenden 
Zahlen geben ein anschauliches Bild: 


Tonnen 
1913 1924 
Gesamtproduktion . 195000 135 000 
Einfuhr 29066 45 200 
zusammen 224 066 180 200 
Ausfuhr 58122 34 440 


Verbrauch in Belgien . 165944 145 760 

Die Handelsbilanz hatte demnach im 
Jahr 1913 einen Ueberschuß von 29 056 t, 
während sie 1924 einen Passivsaldo von 
10 760 t aufweist. Die Einfuhr von 1924 ver- 
teilt sich wie folgt: 


Tonnen 

Zeitungsdruckpapier aus Deutsch- 
land . 2. 2 2 22 8400 
Andere Papiere aus Deutschland . 18800 
5 `i aus Finnland 2 600 
5 aus Frankreich 2 426 


Die Einfuhr von Holz masse betrug 
im Jahr 1913 132 405 t, und zwar 62752 t 
von Norwegen, 40 354 t von Schweden und 
9648 t von Deutschland. Für 1924 sind die 
entsprechenden Zahlen: Gesamteinfuhr von 
Holzmasse 113 114 t, und zwar 44 549 t von 
Norwegen, 37 735 t von Schweden und 
2158 t von Deutschland. Merkwürdigerweise 
werden Lumpen und Spinnereiabfälle, welche 
früher die Basis der Papierindustrie bildeten, 
in großen Mengen aus Belgien ausgeführt. 
Im Jahr 1913 waren es 65 000 t und im Jahr 
1924 54 421 t. Diese gingen im letzten Jahr 
vorwiegend nach Amerika. 

Während also die belgische Papierindu- 
strie im allgemeinen, teils infolge ungünsti- 
ger Verhältnisse, teils durch eigene Schuld 
notleidet, bilden die Papeteries Del- 
croix in Baulers (les Nivelles) eine Aus- 
nahme. Dieses gut organisierte Unternehmen 
fabriziert speziell fettdichte Papiere für den 
Export, hauptsächlich nach Südamerika, wo 
diese Firma sich gewissermaßen eine Mono- 
polstellung in Einwickelpapieren für Butter 
und andere Nahrungsmittel erworben habe. 

S. 


Polen. 
Ein Erlaß vom 23. April hebt den Ex- 
portzoll auf Papierholz, gespalten 
und in Stämmen, auf. 
Die neue Papierfabrik 
die größte Papiermaschine 


in Myskow hat 
in Polen, auf 
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welcher vorerst 30 t Zeitungsdruckpapier 
täglich hergestellt werden. Weitere Fabriken 
werden in Posen und Klücze gebaut, die im 
Monat 700 tons produzieren sollen. Zurzeit 
beträgt die Tagesproduktion der polnischen 
Papierfabriken im Durchschnitt 5000 t. Man 
erwartet dieses Jahr eine größere Nachfrage 
nach Zeitungsdruck- und Druckpapier. 

Nach einem Artikel über das industrielle 
Polen in der „Financial Times“ sollen dieses 
Jahr in Polen vier neue Papierfabriken er- 
richtet werden. Von diesen sind bereits einige 
fertig gebaut. Hierdurch wird die Gesamt- 
produktion um rund 2000 Waggons jährlich 
vermehrt, sie kommt dann im Jahr 1925 auf 
etwa 8000 Waggons; diese Menge genügt 
vollständig für den einheimischen Bedarf. 
Die meisten Maschinen zur Papierfabrikation 
werden von Deutschland bezogen, während 
Dampfmaschinen, Kessel, Treibriemen, Pum- 
pen in Polen gemacht werden. S 


Tschechoslowakei. 

Die tschechischen Papierfabrikanten haben 
dieser Tage allgemein ihre Preise erhöht, 
um sie in Einklang mit den gestiegenen 
Rohmaterialpreisen zu bringen. Die Erhöhun- 
gen stellen sich auf 5—10%. Zellstoff ist 
zurzeit äußerst knapp. Z. 


Holland. 

Die Papierausfuhr, einschließlich 
Pappe, stellte sich im März d. J. auf 24 400 
metr. Tonnen im Werte von 3 665 000 Gul- 
den. Die Ausfuhr von Zeitungsdruckpapier 
belief sich auf 1854000 to. Wie aus der 
Statistik ersichtlich wird, nimmt die Ausfuhr- 
tätigkeit beständig zu. 


Rußland. 

In einer Sonderkonferenz, welche in der 
dritten Juniwoche in Moskau abgehalten 
worden ist, wurde die Frage von Neubauten 
in der Papierindustrie behandelt. Es wird 
z. B. der Bau einer neuen Papier- 
tabrik in Kondopojz, Karelien, ge- 
plant, in welcher jährlich 24000 tons Zei- 
tungsdruckpapier und 20 000 tons Holzmasse 
hergestellt werden sollen. Die Produktions- 
kosten für Zeitungsdruckpapier werden auf 
2.30 Rubel pro Pud veranschlagt, es sei je- 
doch unmöglich, im laufenden Finanzjahr 
1 Million Rubel für diesen Zweck bereitzu- 
stellen. Es wurde auch gleichzeitig beschlos- 
sen, die karelische Republik zu ersuchen, daß 
sie den Bau von Papierfabriken mit eigenen 
Mitteln organisieren soll. Ein zweiter Plan 
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besteht darin, daß durch den Zentralpapier- 
trust in dem Distrikt Balakhan, Provinz 
Nischni-Nowgorod, eine Papier- und Zell- 
stoffabrik errichtet wird. Nach diesem Pro- 
jekt sollen jährlich 48000 tons Zeitungs- 
druckpapier und ebensoviel Zellstoff, 44 000 
tons Holzstofi und 2000 tons Packpapier fa- 
briziert werden. Die Gesamtausgabe für das 
ganze Unternehmen ist auf 22 600 000 Rubel 
veranschlagt. Der Zentralpapiertrust ist 
ersucht worden, die erforderlichen Vor- 
arbeiten hiefür in die Hand zu nehmen. 

Für die Fabrikation von Kunstseide 


“in Rußland werden jährlich etwa 100 t Zell- 


stoff benötigt, welche eingeführt werden 
müssen, da der einheimische Zellstoff für 
diesen Zweck nicht genügend gereinigt ist. 
Der Zentralpapiertrust trifft nun Vorkehrun- 
gen, um eine geeignete Qualität von Zellstofi 
zu erzeugen. Der erste Posten solcher ver- 
besserten Zellulose, welche in der Kunstseide- 
fabrik in Kameneff hergestellt wurde, soll 
befriedigend ausgefallen sein. 

Die russischen Fabriken in Taschkent 
und Ferghana, welche während des 
Kriegs gebaut worden waren, die aber 
nie in Betrieb gekommen sind, sollen 
nach einem Plan des obersten Wirt- 
schaftsrates zur Fabrikation von Zellstoff aus 
den Baumwollsamenhaaren umgestellt wer- 
den, da in Zentralasien ein großer Bedarf an 
Papier besteht und ungeheure Mengen an 
Rohmaterial auf diese Weise Verwendung 
finden können. Die Fabrik in Taschkent soll 
zunächst 1 Million Pud von diesem Rohstoff 
verarbeiten, die Produktion soll später be- 
deutend erhöht werden. S. 


Die Papier- und Papierstoffeinfuhr Japans. 
Von Deutschland wurden im März d. J. 
insgesamt 2 392 105 Kin Papier im Werte von 
546 897 Yen eingeführt, davon sind die 

Hauptsorten: 
Kin im Werte von Yen 


Druckpapier unter 58 g/qm 166400 32 875 
Druckpapier über 58 g/qm 367 500 80 767 
Kunstdruckpapier 550 600 168 235 
Schreibpapiere . . . 42200 11213 
Pack- und Streichholzpapier 613500 111 307 
Imitiert Pergament 150000 42815 


Die Gesamtsumme des eingeführten Pa- 
pieres aus allen Ländern betrug in diesem 
Monate 8 789 057 Kin im Werte von 1 909 051 
Yen, wovon Schweden mit einer Liefersumme 
von 560874 Yen an erster Stelle steht; 
Deutschland steht also an zweiter Stelle. Da 
die Einfuhr im gleichen Monat des Vorjahres 
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17 044 413 Kin im Werte von 2 837 219 Yen 
betrug, so ist dieselbe um etwa die Hälfte 
zurückgeblieben; dies ist wohl in erster Linie 
auf den größeren Bedarf im Vorjahre, infolge 
des Erdbebens, zurückzuführen. 


Die gesamte eingeführte Menge an Zel- 
lulose und Hol zstoff betrug in dem- 
selben Monat 19 723 100 Kin im Werte von 
2 223 392 Yen, wovon Deutschland 595 700 
Kin im Werte von 83 745 Ven lieferte. Da 
die eingeführten Mengen in demselben Monat 
des Vorjahres nur 12 923 283 Kin im Werte 
von 1 300 506 Yen betrug, so ist die Einfuhr 
fast um 50 % gestiegen. R. 


Vereinigte Staaten. 

Das Schatzamt hat gegen die Einfuhr 
von weißem Sulfit-, Pack- und 
Tütenpapier aus Deutschland eine 
Dumping-Order nach dem Anti-Dumping- 
Gesetz von 1921 erlassen. S. 

Paper Trade Journal vom 9. Juli 1925. 

Nach einer Mitteilung von Washington, 

datiert den 8. Juli 1925, hat das Schatzamt 
die alten Bestimmungen über Zei- 
tungsdruckpapier aufgehoben und 
neue Normen festgelegt. Nach der früheren 
Begriffsbestimmung war es möglich, als Zei- 
tungsdruckpapier auch Papier aus gebleich- 
tem Holzschliff und gebleichtem Sulfitzellstoff 
sowie mehr oder weniger stark geleimtes 
Papier, das dann auch für andere Zwecke 
verwendet werden konnte, einzuführen. 

Nach der neuen Verordnung wird der 
Begriff Zeitungsdruckpapier, wie er im Para- 
graph 1672 des Zolltarifgesetzes vom Jahr 
1922 vorkommt, folgendermaßen festgelegt: 

Gewicht. 500 Bogen zu 24X36 Zoll 
dürfen nicht weniger als 30 lbs und nicht 
mehr als 35 lbs wiegen. 

Rollen. Die Rollen dürfen nicht weni- 
ger als 16 Zoll breit und 28 Zoll im Durch- 
messer sein. Bogen 20X30 Zoll. 

Bestandteile. Es muß mindestens 
70% Holzschliff enthalten, der Rest muß 
ungebleichter Sulfitzellstoff sein. 

Ausrüstung. Der Durchschnitt von 
5 Proben in der Maschinenrichtung und 
5 Proben in der Querrichtung, die mit dem 
Ingersoll-Glarimeter gemacht werden, darf 
nicht mehr als 50% Glanz ergeben. 

Der Aschengehalt darf nicht mehr 
als 2%, betragen. 

Leimungsgrad. Die Zeit für das 
Durchschwitzen des Wassers nach der Me- 
thode mit geschliffenem Glas (siehe Wochen- 
blatt Nr. 40, 1924 S. 2533) darf nicht mehr 


Wochenblatt für Papierlabrikation 


945 


als 10 Sekunden betragen, und nicht mehr 
als 5 Sekunden nach den abwechseinden 
Methoden. Die Prüfungsmethoden sind in 
der Verfügung näher beschrieben. 8. 


Die Arbeitnehmer der Waldorf Pa- 
per Products Company in St. 
Paul, Minn., 700 an der Zahl, bekommen 
von ihrer Gesellschaft eine Lebensversiche- 
rung. Die Gesamtversicherungssumme be- 
trägt Doll. 1000000. Die Prämien werden 
gemeinsam von den Arbeitgebern und Arbeit- 
nehmern bezahlt. Je nach der Stellung des 
einzelnen schwankt die Versicherung zwi- 
schen Doll. 1000 bis Doll. 5000. Neu- 
eintretende werden nach 6 Monaten in die 
Versicherung aufgenommen. Wird ein Arbei- 
ter ganz und dauernd arbeitsunfähig, so 
wird ihm die volle Versicherungssumme 
schon vor dem 60. Lebensjahr in gleichen 
Monatsbezügen ausgezahlt. 

Eine neue sehr aussichtsreiche Industrie 
ist kürzlich von der Reliance Paper 
Company in Marinette, Wis., auf- 
genommen worden. Sie stellt Regenmäntel, 
Schürzen, Capes aus wasserdichtem Papier 
her. Das Papier ist patentiert. Von den 
Warenhäusern laufen große Bestellungen 
ein. Die Preise bewegen sich zwischen 10 
und 59 cents. 

Die Bastrop Pulp and Paper 
Company in Louisiana ist von der 
International Paper Co. aufgekauft worden. 
Es wird in dieser Fabrik Kraftpapier herge- 
stellt, die Gestehungskosten seien in diesem 
Werk besonders niedrig. Die Fabrikation 
von Kraftpapier aus der südlichen Kiefer ist 
verhältnismäßig neu. Dieses Holz stelle sich 
viel billiger als das Papierholz in den Nord- 
staaten. Die Bastropfabrik hat eine Tages- 
produktion von 70 tons Holzmasse und 
70 tons Papier, voraussichtlich wird die Inter- 
national Paper Co. in Anbetracht der gün- 
stigen Fabrikationsverhältnisse die Leistung 
wesentlich erhöhen. S. 


Die Celotex Company in Mar- 
rero, La., bringt nach einer Nachricht aus 
New Orleans, La., ihre Tagesproduktion 
durch Aufstellung von zwei weiteren Ma- 
schinen auf 700000 Quadratfuß Baupappe. 
Diese wird aus „Celotex“ oder Bagasse (aus- 
gepreßtes Zuckerrohr) hergestellt. Als vor 5 
Jahren der Betrieb aufgenommen wurde, 
belief sich die Tagesleistung auf nur 18 000 
Quadratfuß. Die Gesellschaft trifft Vorberei- 
tungen, um neben der jetzigen Fabrik eine 
zweite zu bauen, wodurch die Tagesproduk- 
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tion auf das doppelte Quantum, etwa auf 
140 000 Quadratfuß, gebracht würde. Die 
Erzeugnisse der Gesellschaft finden nicht nur 
in den Vereinigten Staaten und Kanada, 
sondern auch in England und dem Orient 
Absatz und sollen nun auch nach dem 
europäischen Festland eingeführt werden. 
Das Rohmaterial stammt aus verschiedenen 
Zuckerfabriken von Louisiana. S. 


Von 5 verschiedenen Papierfabriken im 
Kalamazoo-Distrikt, Mich., werden 
bedeutende Erweiterungen der Anlagen vor- 
genommen, die zusammen etwa 500000 bis 
600 000 Doll. kosten; mit den geplanten 
weiteren Vergrößerungen stellen sich die 
Kosten auf etwa 2 000 000 Doll. 8. 


Neue Kunstseidefabrik nach deutschem 
Verfahren. 


Zeitungsnachrichten zufolge ist beabsich- 
tigt, in Amerika eine Fabrik zu errichten, 
die Kunstseide nach dem Streckspinnver- 
fahren (Kupieroxyd-Ammoniak-Prozeß) her- 
stellt, also nach dem Verfahren, das von Bem- 
berg angewandt wird. Die auf diese Weise 
hergestellte Kunstseide, die sich durch beson- 
ders feine Fäden auszeichnet, ist in Amerika 
sehr beliebt, und es wird dort nach diesem 
oder einem ähnlichen Verfahren noch nicht 
produziert. Wegen der Größe des zu er- 
wartenden Absatzes haben amerikanische 
Interessenten zusammen mit den Verei- 
nigten Glanzstoffabriken sich 
über den Bau einer eigenen Fabrik in Ame- 
rika geeinigt, für welche die Mittel im Betrage 
von mehreren Millionen Dollar bereits gesi- 
chert sind. Diese Mittel werden gemeinsam 
aufgebracht. Die technische Leitung wird in 
deutschen Händen liegen. 


Kanada. 


Nach der „Montreal Gazette“ hat H. 
Biermans, der Präsident der Belgo-Ca- 
nadian Paper Co., seiner Kundschaft mit- 
geteilt, daß vom 1. Januar 1926 ab der 
Preis von Zeitungsdruckpapier 
von 70 auf 65 Doll. pro ton zurückgesetzt 
werde. 8. 

Die Kommission der Obligationsinhaber 
der Chicoutimi Pulp Co. und der 
Saguenay Pulp and Power Co. 
hat an die Obligationsinhaber, die Aktionäre 
und Kreditoren der beiden Gesellschaften 
Vorschläge zur Bildung einer neuen Gesell- 
schaft überreicht, deren Kapital 22 000 000 
Doll. betragen soll. Das Kapital wird ein- 
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geteilt in 120000 kumulative amortisierbare 
7% Vorzugsaktien zu 100 Doll. und 100 000 
gewöhnliche Aktien zu 100 Doll. Diese neue 
Gesellschaft würde die Chicoutimi Pulp Co. 
und ihre Tochtergesellschaften und. die Sa- 
guenay Pulp and Power Co. mit ihren 
Tochtergesellschaften erwerben. Es wird vor- 
geschlagen, daß die Chicoutimi- und Sa- 
guenay-Obligationsinhaber ihre Obligationen 
gegen den gleichen Betrag von 7% Vorzugs- 
aktien der neuen Gesellschaft eintauschen 
plus 50% in gewöhnlichen Aktien, die letz- 
teren sind als Vergütung für den Umtausch 
gedacht. S. 


"Australien. 


W.D.Grozier, ein erfahrener Papier- 
fachmann, ist der Ansicht, daß für die Papier- 
fabrikation in Australien nicht notwendiger- 
weise Holz verwendet werden müsse. Er ist 
der Meinung, daß für den einheimischen Pa- 
pierbedarf geeignete Rohmaterialien in den 
verschiedenen Grasarten Australiens gefunden 
werden können, und daß das Holz für andere 
Zwecke verwendet werden solle. S. 


Frank D. J. Barnjum in Annapolis, 
Neuschottland und Genossen planen, wie 
man hört, die Errichtung einer neuen 
Hofz masse und Papierfabrik am 
Mersey-Fluß in Neuschottland. Diese 
Anlage wird verschiedene Betriebseinheiten 
mit einer Tagesproduktion von ‚ca. 200 tons 
Papier umfassen. Der Plan schließt auch eine 
hydro-elektrische Kraftanlage, mit einer 
Leistung von etwa 75000 PS ein. Die über- 
schüssige elektrische Energie soll für andere 
Zwecke im Distrikt Verwendung finden. Man 
rechnet für die gesamte Anlage mit einem 
Kostenaufwand von 5 Millionen Dollars. S. 


Neue Einrichtung zum Entwässern von 
Trockenzylindern. 

In schnell laufenden Maschinen hat das 
Wasser das Bestreben, sich an der Wand des 
Zylinders festzusetzen. Die bisherigen Vor- 
richtungen zur Entfernung des Wassers er- 
füllen ihren Zweck nur ungenügend. Nach 
einem Patent von Arnot dreht sich der 
Zylinder und der Wasserschöpfer bleibt 
stehen und schöpft so automatisch die Luft 
und das Wasser aus. Die Erfindung beruht 
auf demselben Prinzip, wonach ein fahren- 
der Zug Wasser durch eine herabgelassene 
Schaufel in den Tender nimmt. Bei der 
Arnotschen Einrichtung ist nur das Verhältnis 
umgekehrt, da hier das Wasser sich bewegt 
und die Schöpfvorrichtung stillsteht. 8. 


— ...... —— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die wirtschaftliche Wiederverarbeitung von Altpapier und 
ähnlichen Abfallstoffen für die Papierherstellung. 


Die Reinigung des Altpapiers ist aus fabri- 
katorischen wie aus hygienischen Gründen 
dringend erforderlich. Das Altpapier wird 
heute meistens von den Altpapiersortier- 
anstalten gekauft, jedoch reinigen die Sortier- 
anstalten das Papier nicht in allen Fällen so, 
daß es als vollkommen maschinenfertig zu 
bezeichnen ist, schon auch wegen der Ge- 
wichtsverluste, welche meistenteils zum Nach- 
teil des Papierfabrikanten erscheinen. Be- 
sonders bei alten Büchern, Kartons, Zeit- 
schriften usw. sind die lästigen Heftklammern 
nicht entfernt. Auch ist das Papier nicht 
immer entstaubt, so daß es als rein gelten 
könnte. Somit macht sich in der Papierfabrik 
stets noch ein Reinigungsprozeß unbedingt 
erforderlich, zu dem die Pitzlerschen Ma- 
schinen schon viele Jahre mit größtem Erfolg 
verwendet werden, da diese vorzerkleinern 
und mechanisch radikal reinigen, also bedeu- 
tend billiger und in jeder Hinsicht zuverläs- 
siger arbeiten als Personen. 

Das Vorzerkleinern und radikale Ent- 
stauben bzw. Reinigen des angelieferten 
Altpapiers, von Karton, Pappen und sonstigen 
gesammelten Rohstoffen wird in Spezial- 
maschinen mit größtem Erfolg ausgeführt, 
die man früher schon in bestbewährter Weise 
zum Vorzerkleinern und zum Entstauben der 
Lumpen verwendete und die man auf Grund 
von Erfahrungen verbesserte. Die best- 
bewährte Aufbereitungs- und Reinigungs- 
anlage von jeder Sorte Abfall, Altpapier, 
Hadern und ähnlichen Abfallstoffen, mit 
pneumatischer Schnitzeltransportvorrichtung 
für jede beliebige Entfernung ist die von 
dem Erfinder der Kreismesser-Lumpenschneid- 
maschine, Firma Winand Pitzler, Inh. 
GustavSchurz, Maschinenfabrik, Eisen- 
und Metallgießereien, Birkesdorf-Dü- 
ren, Rheinland, bestehend aus einer Schneid- 
maschine mit Ia. Spezialkreismessern D. R. P. 
in zwei Größen, und zwar für 1000 kg und 
für 1500 kg Stundenleistung, je kombiniert 
mit einem entsprechenden Entstäuber (Pa- 
pierreiniger) mit 4, 6 und 8 Kammern aus- 
geführt. Die Kreismesser der Pitzlerschen 
Spezialschneidmaschine sind auf Grund der 
jahrzehntelangen Erfahrungen der Firma in 
ganz besonderer Spezialstahllegierung ausge- 
führt, so daß solche beim Zerschneiden der 
Rohstoffe auch allen Fremdkörpern, wie 


Eisen, Steinen usw., in jeder Hinsicht Wider- 
stand zu leisten vermögen und trotz dem kon- 
stanten Schneiden von unreinen, mit Fremd- 
körpern gemischten Rohstoffen in vielen 
Papierfabriken im Jahre nur einmal geschärft 
bzw. geschliffen werden brauchen. Das Alt- 


"papier wird direkt aus den Ballen oder 


Waggons mittelst eines vom Fußboden aus 
langsam ansteigenden, endlosen Transport- 
gurtes dem Kreismesserschneidapparat voll- 
ständig gefahrlos zugeführt; dieser Eingangs- 
sortiergurt wird je nach den Bau- oder 
Sortierverhältnissen direkt als Sortiertisch 
benützt, auf welchem Farben usw. oder ganz 
große Fremdkörper, wie Flaschen, Büch- 
sen usw., sofort entfernt werden. Das unreine 
Altpapier wandert, wie gesagt, in den 
Schneidapparat, in welchem solches beliebig 
klein geschnitten wird, so daß eingewickelte 
und sonstige kleine Fremdkörper bloßgelegt 
werden, und geht alsdann automatisch, kon- 
tinuierlich weiter auf Gurten in den kom- 
binierten Entstäuber (Papierreiniger) mit den 
entsprechenden Kammern, welche aus guß- 
eisernen Stuhlungen (Wänden) und guß- 
eisernen Verbindungsstücken sowie Zwischen- 
regulierschiebern bestehen. Außerdem sind 
diese Staubkammern durch leicht heraus- 
nehmbare Blechplatten abgedeckt. In jeder 
Kammer dreht sich eine Schlägertrommel, 
welche den Zweck hat, das geschnittene Alt- 
papier aufzuschlagen (zu klopfen), damit sich 
Staub, Schmutz sowie alle eingepackten 
Fremdkörperchen lockern können, und das 
Material wird auch hierdurch von Kammer 
zu Kammer befördert. Durch Zwischen- 
schieber, welche höher oder niedriger gestellt 
werden können, wird die Beförderung von 
Kammer zu Kammer verzögert oder be- 
schleunigt, um das Gut mehr oder weniger 
auszuklopfen. Nach unten sind die Kammern 
durch zylindrische, eigenartig gelochte Bleche 
abgedeckt. 

Ueber dem Schneidapparat und über dem 
Entstäuber kann auf Wunsch je ein Exhaustor 
angeordnet werden, um den in den Maschi- 
nen sich entwickelnden feinen Staub abzu- 
saugen, damit kein Arbeiter hierdurch be- 
lästigt wird. Im übrigen werden die Staub- 
und Schmutzteile in dem unter den gelochten 
Blechen der Schlägertrommeln befindlichen 
Sammelraum aufgefangen. 
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Das zerkleinerte und ausgeklopfte Alt- 
papier und alles andere, welches größer ist 
als die Lochung unter den Schlagtrommeln 
(Kammerböden), wird durch ein Transport- 
band aus dem Apparat geleitet. Ueber diesem 
Transportband ist ein Sauger bzw. Saugrohr 
in verstellbarer Höhe angeordnet, außerdem 
wird durch einen Regulierschieber die Saug- 
wirkung ganz nach Belieben eingestellt. Der 
Sauger saugt vom Ausgangsförderband den 
zerkleinerten und vorgereinigten Rohstoff ab; 
während bei entsprechender Einstellung der 
Saugwirkung die schweren Verunreinigun- 
gen, wie noch mitgeführtes Eisen, Steine, 
Holz. Kohlen, Glassplitter, Heftklammern, 
Kirschenkerne oder sonstige Obstkerne und 
Obstschalen, Eierschalen, Schreibfedern, gro- 
ber Sand usw., liegen bleiben oder wieder 
herabfallen.. Der pneumatische Schnitzel- 
` Transportsauger fördert die nunmehr mecha- 
nisch vollständig, tadellos gereinigten Papier- 
schnitzel durch ein schmiedeisernes Rohr in 
einen in jeder beliebigen Höhe oder Ent- 
fernung stehenden Entlüfter, aus dem das 
Gut unmittelbar in Maschinen zur Zerfase- 
rung gelangt. Bei Einleitung des gereinigten 
und gleichmäßig zufallenden Rohstoffes in 
den Zerfaserer erfolgt zugleich aus Spritz- 
rohren seine Anfeuchtung. Das Verstopfen 
des Zerfaserers ist somit vollständig vermie- 
den, weil der Eintrag vorzerkleinert und tadel- 
los gereinigt ist. Durch den ununterbroche- 
nen pneumatischen Eintrag von dem vor- 
zerkleinerten, reinen und angefeuchteten Roh- 
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stoff in den Zerfaserer wird ein ruhiges 
Arbeiten der Maschine bei geringstem Kraft- 
bedarf erzielt. Die Zerfaserung ist dann so 
gleichmäßig und gründlich gegenüber der 
bisherigen Eintragung durch Arbeiter usw., 
daß der Stoff nur noch im Holländer aufge- 
schlagen zu werden braucht. In vielen Fällen 
ist der Stoff sogar büttenreif und die Bedie- 
nungsmannschaft am Zerfaserer fällt fort. 

Durch diese automatische Vorzerkleine- 
rung und radikale Reinigung mit pneumati- 
scher Transportanlage werden viele teuere 
Arbeitskräfte erspart und Verluste an Roh- 
stoffen sind hierdurch ausgeschlossen. Man- 
cher Aerger bleibt hierdurch erspart und die 
übrige Maschinenanlage vom Zerfaserer bzw. 
Kollergang bis zum Rollapparat und Quer- 
schneider wird ganz bedeutend geschont, 
d. h. der Sandfang wird entlastet, Siebe, 
Filze, Walzen, Trockenzylinder usw. sind 
einer bedeutend geringeren Abnützung unter- 
worfen. Billige, verunreinigte Rohstoffe er- 
geben durch diese Pitzlerschen Anlagen 
reine Papierqualitäten. Das ist ganz be- 
sonders von Interesse, wenn man mit Zer- 
faserern arbeitet, da diese klein geschnittenes 
und gereinigtes Material viel anstandsloser 
verarbeiten als großstückiges, besonders 
wenn man keine Einweichtrommeln besitzt. 
Das Aufweichen oder ein vorheriges Kochen 
des Altpapiers ist nicht zu empfehlen, da auf 
diese Weise viele nützliche Füllstoffe, wie 
Leim usw. verlorengehen. 


— ö — —— 


Ein neuer Schleuder- oder Zentrifugalsortierer. 
(Zu Nr. 27, S. 827.) 


In unserer Notiz in Nr. 25, S. 765, sind 
zu diesem Thema weder allgemeine Einwen- 
dungen noch Angriffe enthalten. Unsere von 
„E. E.“ angeführten Zeilen: „... und die 
diesbezüglichen Angaben nicht dem prakti- 
schen Betriebe entnommen sind. . . “ be- 
ziehen sich natürlich nicht auf den Sortierer 
des Herrn Dr.-Ing. Haug — wozu wir weder 
eine Kritik übten, noch irgendwelche Be- 
merkung machten —, sondern nur darauf, 
daß die von „E. E.“ gemachten Behauptungen 
über unseren Sortierer nicht dem prak- 
tischen Betriebe entnommen sind. 


Mit einem unserer Sortierer wurden, wie 
bereits mitgeteilt, keine Vergleichsmessungen 
vorgenommen, es war und ist dort auch keiner 
unserer Apparate im Gange, so daß die über 
denselben gemachten Angaben, wie Kraft- 
verbrauch, Gründlichkeit der Auswaschung 
und Störungen durch Verwendung von Ab- 
wasser nur Kombinationen bzw. Annahmen 
sind, die aber jeder Grundlage entbehren, was 
sich im praktischen Betriebe in zahlreichen 
Fällen erwiesen hat. 

Amme, Giesecke & Konegen A.-G., 
Braunschweig. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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 Patent-Berichte. 


Verfahren und Vorrichtung zum Zerfasern Vorbehandlung von Holz zum Zwecke der 


von Langholz für die Zellstoffherstellung. 
J. U. Dr. Karel Krtek und Eduard Ster z 
in Prag. 
Klasse 55b, Gr. 2. D.R.P. Nr. 411 303. 
Gemäß der Erfindung sollen von Lang- 
holz beliebiger Form, z. B. Scheitholz, Rund- 
holz oder Stammholz, möglichst gleichmäßig 
dicke und lange Teile in Nudelform durch ein 
schroppendes und gleichzeitig auch reißendes 
Angehen von drehbaren Schneidmessern der 
Holzader entlang abgetrennt werden, welche 
dann bei den nachfolgenden Behandlungen, 
2. B. bei der Aufschließung von Zellstoff, von 
den einwirkenden chemischen Mitteln leicht 
durchdrungen werden können. Man kann 
aber auch nach der Erfindung von den zur 
Bearbeitung kommenden Hölzern die abzu- 
trennenden Schichten nur so weit abnehmen, 
daß als Werkstückrückstand Kantholz, Bret- 
ter, Latten u. dgl. erhalten werden. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zum 
Zerfasern von Langholz für die Zellstoffherstellung, 
dadurch gekennzeichnet, daß durch eine oder mehrere 
umlaufende, mit Schroppschneidmessern besetzte 
Walzen aus einem in der Längsrichtung der Holzader 
und in der Drehrichtung der Messerwalzen mit gegen- 
über der Umfangsgeschwindigkeit der Walzen relativ 
verschiedener Vorschubgeschwindigkeit vorbeigeführ- 
ten Langholzstück nudelförmige Holzspäne so abge- 
schroppt werden, daß zuerst ein Einschneiden in die 
längsgerichteten Holzfasern und darauf ein Heraus- 
reißen des so angeschnittenen Faserbündels erfolgt. 
2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch zwei sich 
gegeneinander drehende Messerwalzen, auf denen 
Schroppschneidmesser in Reihen parallel zur Walzen- 
achse derart angeordnet sind, daB der Abstand je 
zweier Schneidmesser derselben Messerreihe von- 
einander ein gewähltes Mehrfaches der Schnittbreite 
der einzelnen Schneidmesser beträgt, und daß die 
Schreidmesser jeder nachfolgenden Messerreihe um 
eine Schnittbreite gegenüber den Schneidmessern der 
vorhergehenden Reihe seitlich versetzt sind. 
Patentansprüche 3—5 betreffen Finzelheiten der 
Konstruktion. 


Herstellung von Löschpapierstoff. 
Hugo Steinhilber in Schlachtensee. 
Klasse 55b. Gr. 1. D.R.P. Nr. 412 454. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Löschpapierstoff, dadurch gekenn- 
zeichnet. daß vorzugsweise Schilf sowie auch Esparto 
und andere Gräser, gegebenenfalls nach vorheriger 
Anfeuchtung mit Wasser, in einem Kocher mit Dampf 
nnter Druck behandelt und hierauf in einem Hol- 
länder oder in einer ähnlichen Vorrichtung zerfasert 
und der Faserbrei durch Auswaschung von Inkrusten 
und sonstigen Verunreinigungen befreit wird. 

2. Verfahren zur Herstellung von farbigem Lösch- 
panierstoff nach Patentanspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daß dem Stoff im Holländer gefärbter 
Papierstoff zugesetzt wird. 


Papier- und Pappeherstellung. 


Hubert Bräunlich in Freiwaldau C.S.R. 
Klasse 55b, Gr. 2. D.R.P. Nr. 413 268. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Vor- 
behandlung von Holz oder ähnlichen Stoffen zum 
Zwecke der Papier-, Pappeherstellung o. dgl., da- 
durch gekennzeichnet, daB der Dämpf- oder Koch- 
vorgang durch Veränderung des Dampfdruckes in 
mehrere aufeinanderfolgende Dämpfungsstufen geteilt 
und das behandelte Gut hierauf einer längeren Be- 
handlung mit Wasser (mit oder ohne Chemikalien) 
ausgesetzt wird. 


Mahleinrichtung für Papierrohstofi. 


Hugo Hermes in Düsseldorf. 
Klasse 55c, Gr. 10. D.R.P. Nr. 413 215 


Patent-Anspruch: Mahleinrichtung für 
Papierrohstoff, gekennzeichnet durch ein an den 
Kollergang angeschlossenes Becherwerk, das mit 
einer stark geneigten Fallrinne verbunden ist, in 
welcher der Papierstoff mittels Siebes sortiert wird, 
um sodann in getrennten Teilen den Wagen zugeleitet 
zu werden, 


Drehknotenfänger. 


Ph. Nebrich vorm. Reinicke & 
Jasper, G.m.b.H. in Cöthen i. Anh. 
Klasse 55d, Gr. 5. D.R.P. Nr. 411 351. 


Patent-Ansprüche: 1. Drehknotenfänger 
für die Papierherstellung, dessen Siebtrommel in sich 
geschlossene kreis- oder ellipsenförmige Schwing- 
bewegungen ausführt und von Armen getragen wird, 
die an ihren einen Enden ganz oder annähernd wage- 
recht durch einen von in entgegengesetztem Sinne 
wirkenden Federn beeinflußten Lenker geführt wer- 
den. dadurch gekennzeichnet, daß die anderen Enden 
dieser Tragarme zwangläufig unmittelbar mit einem 
Exzenter- oder ähnlichen Antriebe verbunden sind. 

Ansprüche 2 und 3 betreffen Einzelheiten der 
Konstruktion. 


Verfahren zur Herstellung von geprägtem, 
geformtem und gefärbtem Pergamentpapier. 
Dipl.-Kaufmann Wilhelm Lorch und 


Kaspar Müller in Porz a. Rh. 
Klasse 55f, Gr. 7. D. R. P. Nr. 412 236. 


Patent-Anerruch: Verfahren zur Her- 
stellung von geprägtem, gefarmtem und gefärbtem 
Pergamentpapier, dadurch gekennzeichnet, daß das, 
das Pergamentierband verlassende Papier noch im 
nassen Zustand unmittelbar geprägt, geformt und 
gefärbt wird. 


Sicherheitspapier. 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges. in 
Köslin in Pommern. 

Klasse 55f, Gr. 9. D. R. P. Nr. 412 381. 


Patent- Anspruch: Sicherheitspapier, be- 
stehend aus zwei durch Zusammengautschen ver— 
einigten Volldeckbahnen und zwischen diese gelager- 
ten, auf teilweise verdecktem Sieb gearbeiteten 
Mittelstücken. 


950 


Patent-Erteilungen. 


416 600. Torbjörn Nils Magnus Molin, 
Fredriksstad, Norw.; Vertr.: Dr. I. Ephraim. Pat.“ 
Anw., Berlin SW 11. Verfahren und Einrichtung, um 
aus Zellstoff, Torfmasse und ähnlichen Massen in 
einem bestimmten Arbeitsvorgang elne Flüssigkeit 
von hohem spez. Gewicht oder niedriger Temperatur 
mittels einer Flüssigkeit von niedrigem spez. Gewicht 
bzw. hoher Temperatur auszutreiben oder die Masse 
zu erwärmen. 1. 8. 23. M. 82 172. Norwegen 9. 8. 22. 

Kl. 55d, 6. 416 420. Kosmos G. m. b. H. Rud. 
Fawlikowski, Görlitz. Piansichter insbesondere für 
ce Papier- und Zellstoffabrikation. 22. 9. 22. K. 83 435. 

Kl. 55f, 16. 416 283. Carl Felix Thunert, Leipzig. 
Fockestraße, und Karl Ernsı Heinig, Leipzig, Kron- 
prinzenstr. 42. Verfahren zur Herstellung von Luxus- 
papier. 28. 10. 19. T. 23 202. 

Kl. 55f, 16. 416 430. Koloman Rezsny, Budapest; 
Vertr.: 1. Heering, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Mit 
einem Metällstilt beschreibbares Papier. 13. 3. 23. 
R. 58 013. 

Kl. 55h. 9, 


Kl. 55b, 1. 


416 303. Martin Reinheimer, Breslau, 
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Gabitzstr. 164. Verfahren zur Herstellung von Sicher- 
heitspapier. 13. 7. 23. R. 58 910. 
Zurücknahme von Anmeldungen. 
Kl. 55f, 16. B. 113818. Geprägte Zellstoffwatte. 
Zus. z. Anm. B. 112823. 23. 4. 25 
Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55e. 914 232. Theodor Greis, Crefeld, Nord- 
strafe 149. Streckvorrichtung zum Breitstrecken von 
Papier- und Gewebebahnen. 11. 5. 25. G. 58 832. 


Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 

Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 

verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden M 2.80. 


Wasserkraft und Vermögenssteuer. 
Gutachten von Dr. Leo Sternberg, Rechts- 
anwalt am Kammergericht und Notar. (Nr. 8 der 
Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 
Wasserkraftverbandes E. V., Preis M 1.50.) 
Zu beziehen durch 
Güntter-Stalb Verlag, Biberzch-Riß. 


— ͤ — T. — 


Neues auf dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes. 
(Nachrichtendienst des Verhandes Deutscher Patent anwälte.) 


Deutsches Reich. Der Beitritt zu dem Madri- 
der Abkommen zur Unterdrückung falscher 
Herkunitsangaben ist der Schweizer Regierung am 
29. April 1925 angezeigt und mit dem 12. Juni 1925 
wirksam geworden. 

Der Ausstellungsschutz 
stern und Warenzeichen tritt für folgende Ausstel- 
lungen ein: Deutsche Verkehrsausstellung München 
1925 vom 30. Mai bis zum Oktober 1925. Allgemeine 
Mustermesse in Leipzig vom 30. August bis 5. Sep- 
tember 1925, Technische Messe nebst Baumesse in 
Leipzig vom 30. August bis 9. September 1925, Aus- 
stellung des Vereins Deutscher Werkzeugmaschinen- 
fabriken (Maschinenbau) in Leipzig vom 17. August 
bis 10. September 1925. 

Zwischen dem Deutschen Reiche und Bolivien 
ist durch Notenaustausch vom 20. Februar 1925 Ein- 
verstandnis dahin festgestellt worden, daß mit Wir- 
kung vom 21. Mai 1925 ab bis zum Ablauf von sechs 
Monaten nach Kündigung seitens eines der beiden 
Staaten die Angehorigen des einen der beiden 
Staaten in dem Gebiete des andern in bezug auf den 
Schutz von Handels- oder Fabrikmarken dieselben 
Rechte wie die eigenen Angehörigen genießen. Den 
Angehörigen im Sinne dieser Vereinbarung sind 
andere Personen gleichgestellt, die in dem Gebiete 
des einen der beiden Staaten ihren Wohnsitz oder 
ihre gewerbliche oder Haäandelsniederlassung haben. 

Lettland, Die Moglichkeit der Anmeldung soge- 
nannter „Einführungspatente“ wird wahrscheinlich 
nur noch einige Monate bestehen, da nach dem fn- 
krafttreten des neuen Paäatentgesetzes gedruckte 
ausländische Pätentschriften voraussichtlich schon 
nach Ablauf von sechs Monaten nach ihrer Ausgabe 
für die lettische Anmeldung auf denselben Gegen- 
stand neuheitsschädlich wirken. 

Estland. Die Stempelgebüren für gewerbliche 
Schutzrechte sollen demnächst auf das Sfache er- 
höht werden. 

Ungarn. Am 15. Juni 1925 sind folgende amt- 
lichen Gebühren (je in 1000 ung. Kronen) in Kraft ge- 
treten: 

A. Patente. Jahresgebühren: 1. 150. 2. 200, 
3. 250, 4. 300, 5. 350, 6. 400, 7. 500, 8. 600, 9. 800, 


von Erfindungen, Mu- 


10. 1000, 11. 1200. 12. 1400, 13. 1700. 14. 2000. 15. 
2500. Für nach dem 30. und vor dem 60. Tage vom 
Ablauf entrichtete Jahresgebühren tritt ein Zuschlag 
von 25 v. H. hinzu. Anmeldegebühr 150, Erteilungs- 
gebühr für ein Zusatzpatent 500, Gebühr für Aende- 
rung der Beschreibung 100. Die vor dem 1. Juli 
1925 fällig gewordenen Gebühren können noch in der 
am 1. Januar 1925 festgesetzten Höhe gezahlt 
werden. 

B. Warenzeichen. Eintragung eines Wz. 
in einer Klasse 100, in jeder weiteren Klasse 100, 
Erneuerung je Klasse 100, Umschreibung 100, Aende- 
rung der Angaben in der Rolle 50. (Es bestehen 
insgesamt 6 Klassen.) 

Die neuen Gebühren sind auch dann zu zahlen, 
wenn die Eintragung, Umschreibung oder Erneue- 
rung zwar vor dem 15. Juni 1925 beantragt, jedoch 
mangels der erforderlichen Unterlagen endgültig erst 
am oder nach dem 15. Juni 1925 vorgenommen wird. 

C. Musterschutz. Schutzgebühr für ein 
Muster bei einjähriger Schutzdauer 50. bei zweijähri- 
ger 100, bei dreijähriger 150. 

Portugal. Die vorläufigen Bestimmungen des 
Zolltarifs vom 27. März 1923 enthalten u. a. in Art. 
47 die Bestimmung, daß die Einfuhr von ausländischen 
Waren verboten ist, die mit Fabrik- oder Handels- 
marken versehen sind, deren Gebrauch den gesetz- 
lichen Bestimmungen oder den in Kraft befindlichen 
Verträgen zuwiderläuft. 

Spanien. Am 13. April 1925 ist eine neue Ver- 
ordnung erschienen, die sich in der Hauptsache auf 
die Ausübung spanischer Patente bezieht. 

Irland. In Irland. wo der gewerbliche Rechts- 
schutz bisher gesetzlich nicht geregelt ist, hat die 
Regierung vor einigen Wochen einen ausführlichen 
und mit großer Gründlichkeit Jdurchgearbeiteten Ent- 
wurf für ein Gesetz zum Schutze von Erfindungen. 
Mustern. Fabrik- und Handelszeichen sowie von Ur- 
heberrechten vorgelegt. Seine Bestimmungen sind 
in enger Anlehnung an die entsprechenden britischen 
abgefaßt. Es liegen noch keine Mitteilungen vor. 
wann der Entwurf dem Parlament vorgelegt werden 
soll und wann das neue Gesetz voraussichtlich in 
Kraft treten wird. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht‘ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portbauslagen für: die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
[re Br Sr Ten 05232} 


Frage Nr. 3259. Holländermahlung. Zur 
Herstellung von Roh- und Filzpappe (Röschmahlung) 
verwenden wir drei Holländer (Halbzeug) von 300 kg 
trocken Eintrag. Der benötigte Kraftverbrauch für 
1 Holländer in den ersten 30 Minuten ist etwa 60 PS, 
fällt dann in den nächsten 30—50 Minuten auf 45 bis 
50 PS. Dieser Kraftverbrauch erscheint uns zu groß. 
Empfiehlt es sich, an Stelle der großen Holländer 
entsprechend mehrere kleinere Holländer, vielleicht 
ven 150 oder 200 kg, zu verwenden? Ist der Kraft- 
verbrauch bei Mahlung des gleich groBen Eintrags 
(8000 kg in 24 Stunden) geringer und um wieviel 
dürfte der Unterschied sein? P. 


Frage Nr. 3260. Rohdachpappen. Welche 
Rohstoffe können für Rohdachpappen verwendet wer- 


den und wie ist deren prozentuale Zusammensetzung? 
S. 


Frage Nr. 3261. Nicht zur Welterverarbei- 
tung geeignete Papierrollen. Wir haben einen 2,20 m 
breiten, 2 m Durchmesser großen Trockenzylinder 
abschleifen lassen. Jetzt nach dem Abschleifen stellt 
sich heraus, daß die 2,10 m breiten Schrenzpapier- 
rollen, 120 g/ um, welche auf einer Papierverarbei- 
tungsmaschine in ganzer Breite weiterverarbeitet 
werden, nicht zu gebrauchen sind. Die Papierbahn 
legt sich zwischen den Walzen in mehrere Falten und 
platzt in den Falten und an den Seiten auf. Wenn 
die Papierrolle sofort frisch von der Papiermaschine 
verarbeitet wird, läßt sich das Papier weiterverarbei- 
ten. Steht aber die Rolle über Nacht und wird erst 
am Morgen weiterverarbeitet, stellt sich das Uebel 
wieder ein. Woran mag dieser Uebelstand liegen und 
wie wäre ihm abzuhelfen? Das vor dem Abschleifen 
angefertigte Papier läßt sich besser verarbeiten. M. 


Arbeiterzahl einer Pappeniabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3236 in Nr. 22, S. 688. 


(Erwiderung auf die Antwort IV in Nr. 29, S. 895.) 


V. Herr s— zweifelt die Richtigkeit meiner 
Ausführungen in Nr. 27 an. Ich habe jahrelang mit 
d:r von mir genannten Einteilung der Arbeit und der 
angegebenen Zahl von Arbeitskräften jederzeit nach- 
weislich eine durchaus brauchbare Graupappe er- 
zeugt. Eine Verwendung von Mädchen und Frauen 
zu ungesetzlicher Nachtarbeit fand unter meiner Lei- 
tung niemals statt, und ich möchte Herrn —s— er- 
suchen, mir derartige schädigende Absichten nicht 
öffentlich in die Schuhe zu schieben. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Papierholz 


Registrierapparat für Ganzzeugholländer, 
Antwort auf Frage Nr. 3243 in Nr. 26, S. 801. 

Il. Meines Wissens sind mindestens / Dutzend 
verschiedene Holländer-Registrierapparate patentiert 
bzw. veröffentlicht worden. Da sie aber wenig Wert 
für die Praxis haben und zudem ziemlich kompliziert 
gebaut sind, so habe ich ihnen bis auf zwei Apparate 
aus der neuesten Zeit wenig Beachtung geschenkt. 

Man muß sich vor allen Dingen überlegen, ob 
es in der Praxis Wert hat, wenn ich nach beendeter 
Holländerarbeit weiß bzw. aus einem Diagramm lese, 
wie lange hat die Holländerwalze gemahlen, wie tief 
und wie lange war sie gesenkt, oder ob es besser 
ist, wenn ich den Holländermüllern für eine be- 
stimmte Papiersorte die Holländerarbeit nach einer 
genau festgelegten Zeit zwangläufig auf Senkung der 
Walze, Mahlung usw. einstelle? 

Meines Erachtens ist es richtiger, daß man, um 
gleichmäßigen Ausfall des Papiers zu garantieren, 
den Holländermüllern die Art und Weise der Mahlung 
nicht frei an der Hand läßt, sondern sie nach seinen 
eigenen Erfahrungen zwangsweise regelt. Vorbedin- 
gung für Vorrichtungen, die eine derartige zwangs- 
weise Steuerung der Holländerarbeit ermöglichen, 
ist vor allem einfachste, gediegene Konstruktion, 


leichte, bequeme Einstellbarkeit. und unbedingte Be- 


triebssicherheit. 

Solch sinnreiche, aus der Praxis stammende 
Verrichtungen, von denen die eine bereits patentiert 
ist, sind in erster Linie für elektrischen Einzel- 
antrieb geeignet. Bei Gruppen- oder mechanischen, 
Antrieben ist der Einbau einer solchen Steuervor- 
richtung nach Zeit und Mahlwalzenstellung auch 
möglich, verteuert die Anlage aber außerordentlich. 
Die zweite (erst in zwei Exemplaren ausgeführte) 
Steuervorrichtung bildet eine Vervollständigung des 
ersten Patentes und ist bis heute noch nicht ge- 
schützt. Aus begreiflichen Gründen kann ich eine 
Beschreibung dieser Apparatur deshalb leider nicht 


geben, bin jedoch gern erbötig, etwaige direkte An- 


fragen zu erledigen. Humulus. 


IH. Die richtige Ausmahlung des Stoffes kann 
nicht durch einen Apparat, sondern nur durch das 
Gefühl des Holländermüllers und der technischen 
Beamten festgestellt werden. Diese vermerken auf 
dem Stoffzettel die Zeit, während welcher mit ge- 
hobener Walze zu arbeiten ist, wie lange der Stoff 
gekratzt und wie lange mit gesenkter Walze ge- 
mahlen werden muß. Diese Zeiteinheiten sind jeweils 
durch Drehen des Zeigers auf dem an jedem Hol- 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., naie, Hamburg 27 


Büro: in Wien. 
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länder angebrachten Zifferblatt nach der Uhr des 
Holländersaales einzustellen. Selbstverständlich ist 
die auf Grund langer Erfahrungen bestimmte Zeit- 
einteilung nicht unbedingt zuverlässig, sondern der 
Stoff muß, da die zur Verwendung gelangenden Roh- 
materialien verschieden sind, vor dem Ableeren in 
die Bütte mit den bekannten Hilfsmitteln geprüft 
werden. H. Post Il. Biedermannsdorf b. Wien. 


Kalkhaltiges Fabrikatlons wasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3244 in Nr. 26. S. 801. 


I. Der von Ihnen angeführte Uebelstand kann 


nur dadurch behoben werden, daß Sie den Verbrauch 
des Fabrikationswassers soviel als möglich ein- 
schränken. Dies wird am zweckmäßigsten durch 
Aufstellung eines Schmidtschen Trichters. in welchen 
das gesamte Sieb- und Saugerwasser gepumpt wird. 
erreicht. Durch diese Anordnung werden einerseits 
alle mit dem Abwasser fortgeschwemmten Füll-. Fa- 
ser-, Leim- und Farbstoffe restlos wiedergewonnen, 
andererseits das Fabrikationswasser während der 
Wintermonate bis vier Wochen, in der übrigen 
Jahreszeit mindestens eine Woche lang im Kreislauf 
unterhalten und somit der Bedarf in diesem um etwa 
die Hälfte verringert. 
H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


I. Ich bin nicht der Ansicht, daß ein hoher 
Kalkgehalt die Glätte des Ahbnahmezylinders beein- 
flussen kann. denn der Kalk. der in Form von 
Karbonaten vorhanden ist, wird bei der Fabrikation 
(Holländerarbeit, sowie später) in Gips umgesetzt 
und versieht so den Dienst im Papier wie die beste 
Annaline. Dazu kommt die feinste Verteilung dieses 
Kalkes zwischen der Faser im Holländer. die ein- 
wandfreie Fixierung desselben bei der Leimung so- 
wie die praktisch geringen Mengen des Kalkes gegen- 
fiher anderen Füllstoffen. die keinesfalls vorgenannte 
Uebelstände verursachen können. 

Wenn sich die Abnahmezylinder belegen, so 
tragen zu starke Beheizung sowie eine gewisse 
Säurebildung im heißen Papier wohl allein die Schuld 
daran. 

Einerseits kann dieser Fehler in unsachgemäßer 
Leimung zu suchen sein. d. h. im Alaun. Der Alaun 
muß im richtigen Verhältnis zu der für die Leimung. 
evtl. auch für Farbefixierung benötigten Menge stehen. 
Fr enthält ferner häufig gebundene Säuren. die erst 
in der Wärme frei werden. weshalb es stets gut ist. 
heiß gelösten Alaun flüssig den Halländern oder 
Mischholländern nach der Mahlung zuzugeben. voraus- 
gesetzt, daß es die Färbung verträgt. Ueberschüssige 
Säuren. insbesondere die durch die Wärme frei 
gewordenen, mattieren die Politur des Abnahme- 
zvlinders und feuchte Wärme und Luftsauerstoff tun 
ein üihriges. 

Ferner kann das Fabrikationswascer. trotzdem 
es kalkhaltig ist. Spuren verschiedener Humnssäuren 
enthalten, besonders, wenn es (trotz vorheriger 
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Filterreinigung) einem Flußlaufe entnommen wird, 
dem oberhalb Fabriken oder Hauswirtschaften zer- 
setzungsfähige Abfallstoffe zugeführt haben. Diese 
Humussäuren sind nicht immer völlig von dem Kalk 
neutralisiert, sondern zum Teil gewissermaßen ein- 
gekapselt. Durch die Wärme zersetzen sich die 
Humussäuren und humussauren Salze, spalten sich 
zum Teil in naszierenden Sauerstoff, der dann trotz 
der winzigen Menge schlimmer als irgendeine an- 
organische Säure wütet. Hiergegen wird sich aber 
wohl nichts tun lassen, als die Fi 
gut zu überwachen. 

Zusammenfassend empfehle ich dem Einsender, 
einen guten Papierchemiker mit der Angelegenheit 
zu betrauen, der die Alaunfrage zuerst einmal genau 
nachprüft, vorausgesetzt, daß die Zylinderbeheizung 
in Ordnung ist. Humulus. 


III. Kalkhaltiges Fabrikationswasser ist für di- 
Papierfabrikation schon wegen der durch die Bil- 
dung von Kalkseifen sich ergebenden Leimanstände 
sehr unangenehm, Die Trockenzylinder von Selbst- 
abnahmemaschinen lagern Kalksalze an und werden 
blind. Elektrische Vorgänge spielen dabei eine Rolle. 
Desgleichen leiden die Dampfkessel. wenn keine 
Wasserreinigung oder ein thermoelektrisches Ver- 
fahren die Steinbildner entfernt. 

Ich empfehle Ihnen sehr, Ihre Zylinder nach dem 
Verfahren Dr. Schoops zu vernickeln, weil durch die 
damit erzeugten elektrischen Mikroströme Kalk- 
krusten sich viel weniger oder gar nicht ansetzen. 
Fs haben schon einige Papierfabriken davon mit 
Frfolg Gebrauch gemacht. Ich bin bereit, Ihnen die 
Spezialfirma, welche Trockenzylinder an Ort und 
Stelle vernickelt, brieflich bekanntzugeben. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Havana-Papler. 

Antwort auf Frage Nr. 3245 in Nr. 27, S. 829. 
I. Die Herstellungsweise von sogenanntem Ha- 
vana-Papier läßt sich nicht mit einigen Worten im 
Briefkasten erklären. Sie ist ähnlich wie bei Per- 
gaminpapier. Sehr gute, scharf mahlende Holländer 
müssen vorhanden sein. Die Papiere werden sehr 
stark gefeuchtet und mittelst Dampf unter sehr hoher 
Anpressung scharf satiniert. Als Rohstoff kommt 

nur sehr harte Zellulose in Betracht. H. B. 
II. Für die Herstellung von Havana- Pergament 
direkt auf der Papiermaschine gibt es nur ein brauch- 
hares und erprobtes Verfahren. um ein vollkommen 


fett- und wasserdichtes Papier zu er- 
zielen. Ich gebe brieflich Auskunft. 
. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Sogenanntes Havanapanier wird sowohl aus 
Sulfit- als auch aus Natronzellulose oder aber ie zur 
Hälfte aus beiden Hergestellt. Der Stoff wird im 
Holländer zwar schmierig. aber nicht so kurz. wie 
dies bei Pergamin der Fall ist. ausgemahlen. Um 
dem Havanapapier die Eigenschaft, Fett und Wasser 


Maschinen-Siebe 


J aller Art, extrastark uud geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalituch- und Drahtgewebe-Fabrik 
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abzustoßen, zu geben, wird es mit einer Mischung 
von Harz, schwefelsaurer Tonerde und einem ande- 
ren Chemikal geleimt, Die glasige Durchsicht des 
Papieres wird durch starkes Feuchten und wieder- 
holtes Satinieren erreicht. 

H. Post Il, Biedermannsdorf b. Wien. 


Imitiertes Büttenpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3246 in Nr. 27, S. 829. 
I. Zur Herstellung des imitierten Büttenpapiers 
ist es weder nötig, daß das Papier vom Egoutteur 
vorgezeichnet wird, noch daß man dann zum Schnei- 
den ein Holzmesser benutzt. Man legt über das Sieb 
weg hinter dem Egoutteur vor dem zweiten Sauger 
ein Rohr, an dem man soviel Spritzer, als benötigt 
werden, anbringt. Man mißt nun vor dem Anfangen 
die Abstände genau ab und stellt die Spritzer danach 
ein. Die Bahnen laufen also bereits von der Gaut- 
sche weg getrennt! Den Wasserhahn zu den Sprit- 
zern darf man nicht allzu weit aufmachen. damit 
die Ränder nicht zu scharf geschnitten sind, sondern 
schön ausfranzen. 
Martin Bieber, Kriebstein b. Waldheim. 


II. Der Schöpfrand von imitiert Büttenpapier 
wird auf zwei Seiten mittelst Randspritzer auf der 
Papiermaschine hergestellt. auf den beiden anderen 
Seiten mittelst eines Egoutteurs, auf dem je nach 
Format ein oder mehrere starke Drähte quer auf— 
gelötet sind. Das Papier wird nach Fertigstellung 
nicht geschnitten, wie andere Formatpapiere. Die 
Rollen werden in einer Abwickelvorrichtung einge- 
hängt. über eine Glasplatte geleitet und mittelst einer 
Holzleiste, die als Einspannvorrichtung dient, ge- 
rissen. Solche Papiere zeigen auf allen vier Seiten 
den sogenannten Schöpfrand. H. B. 


III. Imitiertes Büttenpapier wird seit vielen Jah- 
ren auf sehr einfach gebauten Rundsiebmaschinen. 
von welchen ich mit Skizze und Beschreibung dienen 
kann, hergestellt. Desgleichen wird in einzelnen Fa— 
briken auf Langsiebmaschinen Papier mit vierseitigem 
rauhen Rand, das von handgeschöpftem Büttenpapier 
nicht zu unterscheiden ist, erzeugt. Die eigenartigste 
Maschine für die Fabrikation von imitiert Bütten- 
papier und von jedem anderen Papier, das in der 
Quer- sowie Längsrichtung gleiche Reißlänge und 
hohen Widerstand gegen Zerknittern besitzen soll, 
hat wohl die Firma J. W. Erkens in Düren erdacht 
und erbaut. Gelegentlich meines Besuches im Mai 
d. J. dort legte mir der Inhaber dieser Firma eine 
Zeichnung der betreffenden Maschine vor und zeigte 
mir Papiere, die auf einer solchen erzeugt wurden, 
die von der Firma Erkens für die Königliche Fabrik 
in Helsum zur Erzeugung von Rohpapier für die 
holländischen Guldennoten, Wechselformulare usw. 
geliefert wurde. Diese Papiere sind geradezu ideal 
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Wasserzeichen von bewundernswerter Klarheit. Es 
dürfte selbst dem geübtesten Fälscher, der mit allen 
modernen Hilfsmitteln ausgestattet ist, nicht gelingen, 
Aktien, Urkunden, Banknoten usw., die aus solchem 
Papier hergestellt worden, nachzuahmen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Flizpresse. 
Antwort auf Frage Nr. 3247 in Nr. 27, S. 829. 


I. Wenn beim Fragesteller mittelfeine Naßfilze 
in der ersten Presse anstandslos gelaufen sind, so 
ist es auch möglich, feinere, also Kupferdruckfilze, 
zu verwenden. Schon die Tatsache, daß die Filz- 
wäsche zwei Gummiwalzen hat, läßt eine Ursache 
des mangelhaften Arbeitens erkennen. Wie ganz 
richtig bemerkt wird, ist bestes und vollständiges 
Auspressen des Waschwassers in der Filzwäsche 
unerläßlich. um das Blasen des Filzes vor dem Ein- 
tritt in die erste Presse zu vermeiden. Dieses gute 
Auspressen wird aber nur erreicht, wenn eine der 
beiden Filzwaschwalzen mit Kupfermantel versehen 
ist, so daß der Druck in der Berührungslinie kräftiger 
und wirkungsvoller ist, als es bei zwei Gummi- 
walzen der Fall sein kann. Ferner ist strammes An- 
spannen des Filzes unerläßlich. Das Durchhängen 
des Filzes beim kräftigen Andrehen der Filzwäsche 
läßt darauf schließen, daß nicht genügend gespannt 
wurde. Schließlich muß das Quadratmetergewicht 
des Kupferdruckfilzes natürlich geringer sein, als es 
bei dem bisher verwendeten mittelfeinen der Fall 
war. Schon diese Maßnahme wird zu besserem Re- 
sultate führen. P. 


II. Daß ein Naßfilz bläst, kommt öfter einmal 
vor. Meines Erachtens liegt das am Weben. Der 
Filz ist aber trotzdem noch zu verwenden. Will 
der Filz blasen, so sind zunächst die Spritzrohre zu- 
zumachen und an der Stelle, wo er gern durchhängt. 
lasse man eine Binde aus festem Packpapier in die 
Eingangswalze. Bei Spezialpapieren ist es von Vor- 
teil, wenn man die erste Presse ganz aufläßt und 
die zweite und dritte nicht ganz fest anzieht. Man 
muß dann lieber etwas mehr heizen. Denn nur da- 
durch kann man eine Markierung beseitigen. 

Martin Bieber, Kriebstein b. Waldheim. 


III. Zur Abstellung des Uebelstandes rate ich 
zu untersuchen, ob die beiden Gummiwalzen genau 
zusammenpassen, ob die obere zylindrisch und die 
untere Walze entsprechend der Breite bombiert ist. 
was sich feststellen läßt. wenn Sie das Walzenpaar 
ohne Filz fest angepreßt laufen lassen und das Spritz- 
rohrwasser anstellen. Dann werden Sie gleich sehen, 
wo Wasser durchgeht. dort ist die Walze abge- 
arbeitet. Wenn Sie den Filzpressenantrieb nicht re- 


gearbeitet und enthalten künstlerisch ausgeführte gulieren können. so rate ich. die Filzpresse nicht 
Carl Mayr 
Filtermasse- u. Pappentabrik Langentai, den 11. 7. 24. 
Langental. 
Pirma 


Ernst Hoffmann 


Maschinenfabrik 
Niederschlema l. Sa. 
Betr. Ihre Anfrage vom 6. 7 24. 


Der im Jahre 1905 von Ihnen gelieferte Kollergang 250 kg Eintrag hat sich in 
19jährigem. ununterbrochenem Betrieb bestens bewährt. Sowohl die Räder 
wie auch die Lager der Läufersteine und der Wellen haben noch keinerlei 
Reparaturen benötigt. Ich kann Ihren Kollergang als betriebssichere und leistungsfähige 
Machine nur bestens empfehlen. 


gez. Carl Mayr. 
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anzutreiben, da jeder Filz eine andere Tourenzahl 
verlangt. Ad. 
IV. Nach Ihren Angaben ist anzunehmen, daB 
die eine oder andere Walze der Filzwäsche nicht in 
Ordnung ist. Sie werden in der Mitte zu stark bom- 
biert sein, daher das Durchhängen des Filzes in der 
Mitte. Es ist ganz erklärlich, daß dieses bei groben, 
durchlässigen Filzen nicht so deutlich in Erscheinung 
tritt als bei feinen, nicht markierenden. Ich würde 
Ihnen raten, einmal die Gummiwalzen auf ihren 
Zustand und Bombierung zu untersuchen. Die Bom- 
bierung darf bei einer Walzenlänge von 2,25 m 1 bis 
1% mnı nicht übersteigen. In Frage kommt hierbei 
auch die Härte des Gummimantels. Mit einem Stahl- 
bandmaß können Sie dieses ohne Mühe genau fest- 
stellen. Sollten Sie etwas an den Walzen finden, 
so beseitigen Sie den Fehler auf einer Drehbank, 
besser noch mit einem Schleifapparat. Die Wäsche 
wird dann ohne weiteres wieder funktionieren. Ich 
würde die Wäsche ohne Antrieb laufen, also durch 
den Filz ziehen lassen. Die Zuführung des Wassers 
spielt meines Erachtens keine Rolle, wohl aber der 
Einlauf des Filzes in die Walzen der Wäsche. Am 
besten ist es, wenn der Filz mit einem kurzen Zug 
von unten in die Wäsche geht, also mit Steigung. 
Ein langer Zug des Filzes vor dem Einlaufen in die 
Wäsche ist stets zu verwerfen. Ich bin gerne bereit, 
Ihnen brieflich nähere Auskunft zu geben. 
F. K. W., Werkmeister. 
V. Pressen Sie in der Filzwäsche nicht so stark, 
wenn Sie mit feinen Filzen arbeiten, wie bei gröberen 
Filzen. Ferner empfiehlt es sich, bei feineren Filzen 
mehr Waschwasser als bei gröberen zu verwenden, 
also zwei oder drei Spritzrohre mehr anzuordnen, 
wodurch der von Ihnen angeführte Uebelstand des 
Aufblähens des Filzes und Faltenwerfen behoben 
werden wird. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


VI. Da Ihre Filzpresse bei Verwendung von Fil- 
zen mit großer Durchlässigkeit anstandslos arbeitet, 
was bei feinen Sieben nicht der Fall ist, kann der 
Fehler nur an der Bombierung der Walzen liegen, 
die Walzen sind zylindrisch. Da nun bei stärkerer 
Pressung die Walzen etwas durchbiegen, bleibt die 
Mitte des Filzes feucht und lose. Auch rate ich, 
beide Spritzrohre von der Außenseite des Filzes 
spritzen zu lassen. Hensel, Gr.-Särchen. 


VH. Aus der Frage ist leider nicht ersichtlich, 
ob der Filz vor der Filzwäsche oder nach dem Ver- 
lassen der Filzwäsche in der Mitte durchhängt. In 
beiden Fällen stimmt die BomMWierung der betreffenden 
Filzwaschwalzen nicht, auch stimmt die Laufgeschwin— 
digkeit mit der Papierpresse desselben Filzes nicht 
ganz genau überein. Die Filzspannung sollte so ein- 
gestellt sein, daß der Filz vor der Papierpresse etwas 
weniger gespannt erscheint, als vor der Filzwasch- 
presse, was gleichzeitig die Blasenbildung zum Teil 
verhindert. Am sichersten beseitigt man jedoch die 
Blasenbildung, besonders bei feineren Filzen, durch 
Einbau eines Luftsaugers vor der betreffenden Pa- 
pierpresse. N. 
Unterer Manchon. 
Antwort auf Frage Nr. 3248 in Nr. 27, S. 829. 
J. Nur noch an älteren, langsam laufenden Ma- 
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schinen. insbesondere für feinere Papiere, arbeitet 
man gern mit Manchon oder Gummibezug auf der 
unteren Gautsche, sonst bevorzugt man heute untere 
Gautsche mit Bronze- oder eventuell auch Kupfer- 
mantel. Diese Aenderung ist in den Friktionsver- 
hältnissen beim Siebantrieb begründet. Eine Ver- 
schlechterung der Erzeugnisse ist beim Austausch 
des unteren Manchons oder der Gummiwalze durch 
eine härtere, untere Gautsche nicht unbedingt zu 
erwarten. Humulus 


II. Ein Manchon auf der unteren Gautschwalz: 
ist höchstens noch da angebracht. wo sehr weiche 
Papiere, die keine hohe Pressung vertragen, herge- 
stellt werden. Für andere Papiere erhält die untere 
Gautschwalze meistens nur noch einen Kupfermantel 
von etwa 3 mm Wandstärke. 

R. Göhler, Einsiedel. 


III. Ohne unteren Manchon zu arbeiten, ist für 
die Laufdauer der Siebe wohl nachteilig, dieser Nach- 
teil wird aber durch den Vorteil, daB das Papier 
bedeutend trockener aus der Gautsche kommt, die 
Laufdauer der Naßfilze eine längere ist und weniger 
Dampf zum Trocknen des Papieres gebraucht wird. 
reichlich wieder ausgeglichen. Man sieht aus diesen 
Gründen heute sehr wenige Papiermaschinen mehr. 
die mit unteren Manchons arbeiten. H. B. 


IV. Beim Arbeiten ohne Manchon auf der unteren 
Walze haben Sie keine Nachteile, im Gegenteil, Sie 
können mehr pressen. Ad. 


V. Es ist doch eine alte Erfahrung, daß mao 
mit nackter unterer Gautschwalze tadellos arbeiten 
kann, wenn dieselbe in Ordnung ist. Nur bei feinen 
und feinsten Papieren wähle ich auch für die untere 
Gautschwalze Manchons, aber für alle anderen Pa- 
piere wird man heute kaum mehr davon Gebrauch 
machen. Lesen Sie im Wochenblatt für Papierfahri- 
kation Nr. 25, S. 757, darüber nach. 

Ing. E. Belani. Villach. 


VI. Das Arbeiten mit unteren Manchons zählt 
schon seit langem zu den überwundenen Standpunk- 
ten. Bereits im Jahre 1910, als sich die englischen 
ungewebten Manchons einzuführen begannen, wurde 
auf vielen sächsischen Papiermaschinen ohne unteren 
Manchon gearbeitet. Wurden anfänglich Bedenken 
schmie- 
rigen Stoffen die Ausgautschung keine so zuverlässige 
sein und Neigung zum Verdrücken bestehen würde, 
so sind diese Besorgnisse und Anschauungen durch 
die Praxis längst widerlegt, so daB die Zahl der 
noch mit unteren Manchons arbeitenden Papier- 
maschinen nur eine ganz verschwindende sein kann. 
Auch bei dünnsten Sorten von 40 g/qm ist die Gautsch- 
arbeit ohne unteren Manchon tadellos und in keiner 
Weise wird Neigung bei den Maschinenführern be- 
stehen, die vielfachen Unannehmlichkeiten und 
Schwierigkeiten beim Wechsel des unteren Manchons. 
ohne das Sieb herausnehmen zu dürfen, wieder auf 
sich zu nehmen. P. 


VII. Mit unterem Manchon arbeitet man jetzt 
fast gar nicht mehr. Schwache und mittlere Papiere 
laufen sogar viel besser ohne unteren Manchon. Ich 
arbeite Feinpapier von 40 g/qm aufwärts und Kar- 
tons bis zu 350 g’qm ohne unteren Manchon. Ver- 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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Fauth & Co., Mannheim : 
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suchen Sie also, weiter ohne denselben zu arbeiten. 
Voraussetzung ist, daB die Walze tadellos glatt und 
eben ist, damit das Sieb nicht verbeult. Auch emp- 
fehle ich, bei plötzlichen Stillständen der Maschine 
mit dem Stoff auf dem Siebe, vor Ablaufenlassen des 
Stoffes, die Gautsche gut zu entlasten. Liegt der 
Stoff zu dick auf dem Siebe, dann ist es besser, den 
Stoff herunterzuspritzen. E. R. 

VIII. In früheren Zeiten, als die Papiermaschinen 
noch mit geringerer Geschwindigkeit arbeiteten, lich 
man die untere Walze der Gautschpresse nackt, also 
ohne Manchonüberzug laufen. In manchen Fabriken 
hat man diese Arbeitsweise bis zum heutigen Tage 
beibehalten, In den meisten Fällen ist man jedoch 
zur Einsicht gekommen, daß es vorteilhafter ist, auch 
die untere Walze der Gautschpresse mit einem Man- 
chon zu überziehen, weil dadurch ein stärkeres Pres- 
sen, also ein wesentlich höheres Entwässern der 
Stoffbahn möglich ist. Auch das Sieb kann, wenn 
beide Walzen rauh, d. i. mit Manchon überzogen 
sind. weniger leicht verlaufen, und wird auch etwas 
weniger abgenützt bzw. abgeschliffen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


IX. Unterer Manchon und Gummiwalzen in der 
Gautschpresse sind heute ein veraltetes System, und 
der Siebverbrauch ist ein sehr großer. Beide Gautsch- 
walzen müssen genau aufeinander passen, ebenso 
muß die Vorgautschung nach den Papiersorten genau 
eingestellt werden. Der Kittner-Schaber darf nicht 
zu klein sein, seine Gummiwalze soll einen Durch- 
messer von 25—30 cm haben. Zu weiterer Auskunft 
bin ich gerne bereit. E. B. 


X. Einen Nachteil durch das Arbciten ohne 
unteren Manchon habe ich während jahrelangen Ar- 
beitens nicht festgestellt. Nur darf man das Sieb 
nicht zu lose halten, damit es auf der glatten Metall- 
Walze nicht rutscht. Ein größerer Siebverschleiß ist 
auch nicht zu befürchten. Im Gegenteil, schon man- 
ches Sieb ist durch Platzen des unteren Manchons 
unbrauchbar geworden. Hensel, Gr.-Särchen. 


Hartpapier-Wickelhülsen. 


Antwort auf Frage Nr. 3249 in Nr. 27, S. 829. 
J. Zur Anfertigung von steinhart gewickelten 
Papierhülsen eignet sich jedes zähe, langfascrige, 
schwach oder gar nicht geleimte, unsatinierte Zellu- 
losepapier im Gewicht von nicht über 70 g/ am. Als 
Klebestoff ist eine Mischung von Kasein, Tierleim 
und Formaldehyd empfehlenswerter als Wasserglas. 
Um das Ankleben der fertig gewickelten Hülsen auf 
der Wickelwelle zu vermeiden, läßt man zuerst etwas 

Zeitungspapier aufwickeln. 

H. Post l. Biedermannsdorf bei Wien. 
II. Zu Hartpapierwickelhülsen kann man jedes 
Packpapier verwenden. Mit geeignetem Klebstoff, 
wie Wasserglas mit Dextrin gemischt, werden die 
Hülsen steinhart. Das Ankleben der Hülsen an der 


Vereinigte 
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Wickelwelle wird verhindert, wenn die ersten zwei 
bis drei Umdrehungen Papier nicht im Leimbad laufen. 
Eine dreiteilige Mittelstange ist zu empfehlen. Zu 
weiterer Auskunft bin ich gerne bereit. E. B. 


III. Braunes Packpapier von 80 g/qm und 5000 m 
Reißlänge, ganz geleimt, ergab mir noch immer vor- 
zügliche Versandhülsen. Man vermeidet das An- 
kleben an die Wickelstange durch einen klebstofi- 
freien einmaligen Einschlag, welcher nach dem Ab- 
zug beidseitlich festgeklebt wird. 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Für Hartpapierwickelhülsen eignet sich als 
Klebstoff am besten Kasein, welches mit Borax ge- 
löst wird. 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, Crim- 
mitschau i. Sa. Melanchthonstr. 34. 


Strohpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3254 in Nr. 29, S. 895. 
l. Was die Engländer mit „bulk“ bezeichnen, 
nennen wir Deutsche „griffig“ oder voluminös. Um 
diese Eigenschaft bei Strohpappe zu erreichen, darf 
das Stroh nur mit geringem Kalkzusatz, unter mäßigem 
Druck, kurze Zeit gekocht werden. Das gekochte 
Stroh darf nur solange gekollert und im Holländer 
ausgemahlen werden, bis die Knoten zerquetscht sind 
und sich die Halme in die feinen Fäserchen, aus 
welchen sie bestehen, aufgelöst haben. Aus solchem 
Stoff, der am besten vor dem Kollern im Holländer 
oder wenigstens im Kugelkocher ausgewaschen 
wurde, wird eine voluminöse Strohpappe hergestellt. 
Wenn das Stroh vor dem Häckseln durch ein ge- 
eignetes Walzwerk geführt wird, wodurch Knoten 
und Halme zerdrückt werden, verkürzt sich dadurch 
die Kochdauer sowie die Kollergang- und Holländer- 

arbeit. H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Die Stärke der Strohpappen hängt ganz von 
der Arbeitsweise ab. Vielfach wird der Stoff be— 
schwert, was natürlich ein dünneres Blatt gibt, wo— 
durch eine bestimmte Dicke nicht erreicht wird. 
Wenig Pressen macht die Strohpappe weich und 
schwammig, je mehr gepreßt wird, desto schöner 
wird die Ware. Teilen Sie mehr oder weniger Pap— 
penabfälle schon im Kocher zu, so muß natürlich 
entsprechend mehr Wasser genommen werden, weil 
Abfälle sehr saugfähig sind. Ein so erzeugter Stoff 
ist weich und wollig. Im Holländer wird dieser Stoff 
kurz und rösch gemahlen, darf aber vorher nicht 
totgekollert sein. Nehmen Sie nicht zu viel Sieb— 
wasser, eher etwas mehr Frischwasser auf die Pa— 
piermaschine, ziehen Sie die Pressen gut an, und das 
Resultat wird günstig sein. H. 


Wir suchen Nr. 27, 1925 zurückzukaufen. 
Güntter-Stalb Verlag, Wochenblatt für Papierfabri— 
kation Biberach-Riß (Wttbg.). 


Metalltuch-Fabriken 
bisher: Chr. Stelamayer & Carl Bock - Gerr. 1 - Reutlingen Min) 


liefern sämtliche Arten 
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Von unserem ‚Büchertisch. 


Lie Dieruuter besprochenen Werke slud durch uuseru Verlag zu Urigiualpreiscu zu Dezielen. 


Handbuch für den praktischen Fabrikbetrieb. Heraus- 
gegeben von Ing. C. E. Berck. Teil Ill des 
Deutschen Ingenieur-Kalenders. Uhlands Tech- 
nische Bibliothek G. m. b. H., Leipzig. Preis 
gebunden «A 3.50. Besitzer des Deutschen In- 
genieur-Kalenders Band I und II (Preis zu «A 3) 
erhalten das Buch zum Vorzugspreise von A 2. 

Die Entwicklung der wissenschaftlichen Betriebs- 


führung in den letzten Jahren hat die Herausgabe des 
vorliegenden Buches als selbständiges Werk veran- 
laßt. Es umfaßt alle Zweige der Betriebswissenschaft: 
Normung, Werkstoffibeschaffenheit und -Prütung, Ein- 
wirkung der Wärme auf die Stoffe, metrisches Sy- 
stem und das Messen, Meßwerkzeuge, Schneidwerk- 
zeuge, Schweißen, Löten, Transmissionsanlagen, Be- 
triebsorganisation usw. 

Das Buch ist ein Wegweiser für alle in den Be- 
trieben tätigen Ingenieure. 


Die trockene Destillation des Holzes, Von Bun- 
bury-Elsner. Verlag von Julius Sprin- 
ger, Berlin 1925. Preis geb. AM 24. 


Der Mangel eines gröberen deutschen Werkes 
über die neuere Entwicklung der Holzverkohlungs- 
industrie hat den Direktor der chemisch-technischen 
Abteilung der Sudenburger Maschinenfabrik und Ei- 
sengieBerei Aktiengesellschaft zu Magdeburg, Inge- 
nieur-Chemiker W. Elsner, veranlaßt, ein Buch 
des Engländers H. M. Bunbury „The Destructive 
Destillation of Wood“ zu übersetzen. Es enthält eine 
Fülle neuen und interessanten Materials und gibt 
insbesondere einen Einblick über die Fortschritte, 
welche in bezug auf die chemische Technologie in 
dem typischen Lande der Holzverkohlungsindustrie, 
Nordamerika, gemacht worden sind. 


Der österreichische Papierhandel. Von Eugen Lé- 
febure, Veröffentlichungen des Institutes für 
Welthandelslehre. Heft 2. Industrieverlag 
Spaeth & Linde, Wien I. 


Die vorliegende Studie, die den Wirtschaftsver- 
kehr eines spezifisch österreichischen Ausiuhrerzeug- 
nisses darzustellen versucht, ist während des Studien— 
jahres 1923/24 im Seminar für Welthandelslehre ent- 
standen. Sie umfaßt 70 Seiten und behandelt den 
Papierhandel, öffentlichen Handelsverkehr, Export- 
handel und Handelstechnik. 


Die Behandlung der Wasserkräfte lm Entwurf eines 
Reichsbewertungsgesetzes. Von Justizrat A. 
Madersteig, Weimar. 


Die kleine Schrift, die für Wasserkraftbesitzer 
von Wert sein dürfte, ist als Nummer 11 der Mittei- 
lungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und Was- 
serkraftverbandes E. V. erschienen. Zu beziehen von 
der Verbandsgeschäftsstelle Berlin-Halensee, Joachim- 
Friedrichstraße 50, 


Papier-Adreßbuch von Deutschland. 7. Ausgabe 1925. 
Verlag von Carl Hofmann G. m. b. H., 
Berlin SW 11, Dessauer Straße 2. Preis in 
Ganzleinen gebunden 35 M. 


Die neue Ausgabe enthält gegenüber der vorher- 
gehenden außerordentlich viele Veränderungen in den 
Adressen, da der Zeitraum zwischen der letzten Aus- 
gabe 1921 und der jetzigen die ganze schwere In- 
flationszeit umfaßt. Diese Zeit mit ihren Nöten war 
auch schuld daran, daß vier Jahre vergehen muben, 
bis eine neue Auflage fertiggestellt werden konnte. 


Es ist ein unentbehrliches Nachschlagewerk und 
Auskunftsbuch für jeden, der mit dem deutschen 
Papier-, Schreibwaren- und Bürobedarisiach zu tun 
hat. Die bewährte Einteilung der früheren Ausgaben 
ist im großen und ganzen beibehalten worden. Eine 
Neuerung ist die vorangestellte Zusammenstellung der 
Verbände und Vereine des Papierfachs. 

Abteilung 1 bringt die Papier-, Pappen- und 
Papierstofiabriken alphabetisch geordnet, ferner die 
Lumpensortieranstalten und Lumpen- und Altpapier- 
grobhändler, ebenfalls alphabetisch. 

Abteilung 2 enthält alle Firmen der Papierver- 
arbeitung, darunter auch sämtliche Druckereien, 
alphabetisch. Sie umfaßt die Seiten von 56—359. 

Abteilung 3 bringt in alphabetischer Zusammen- 
stellung der Reihe nach folgende Gruppen: 

a) Fabrikanten von Schreibwaren und Bürobedarf. 

b) Großhändler und Vertreter, 

c) Ansichtskarten- und Kunstverleger sowie Groß- 
händler in Postkarten und Kunstblättern, 

d) Brieimarken-Groß- und Einzelhändler alphabe- 
tisch nach Firmen geordnet. 


Diese Abteilung füllt die Seiten 360—478, Die 
umfangreichste Abteilung ist die 4., enthaltend alle 
Firmen des Papierfaches, nach Städten und Provin- 
zen geordnet. In dieser Abteilung sind, außer den in 
den vorhergehenden Abteilungen genannten Firmen, 
auch sämtliche Schreibwarenhändler und diejenigen 
Buchbinder, die nicht der Berufsgenossenschaft an- 
gehören, alphabetisch in ihrem Orte, der an Hand 
des alphabetischen Ortsverzeichnisses leicht nach- 
geschlagen werden kann, aufgeführt. 

Etwas stiefmütterlich bedacht ist diesmal die 
Abteilung 5: Erzeugnisse, indem hier nur diejenigen 
Firmen unter die einzelnen Erzeugnisse aufgenommen 
wurden, die auf dem Fragebogen hierfür einen Auf- 
trag gegeben haben, was leider sehr viele Firmen 
unterlassen haben. 

Anzeigen und deren Verzeichnis beschließen das 
im Text 1164 Seiten starke Buch, dem ein Verzeich- 
nis der während des Druckes erfolgten Geschäftsver- 
änderungen und das vorhin erwähnte alphabetische 
Ortsverzeichnis vorangesetzt sind. 

Das Aufschlagen der einzelnen Abteilungen ist 
durch eingeheftete Kartonblätter erleichtert. 


Bal t Treibriemen seit Jahrzehnten 
a Mo Transportbänder bestbowährte Qualitäten 
Arnold Reinshagen, Leipzig, ert fene der- 


Telegr.-Adr.: Reinsbagen, Leipzig. — Oegründet 1868. — Feraspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Taschenbuch des Arbeitsrechts. Von Dr. Albert 
Kallee und Dr. Paul Gros, Gewerbe- 
richtern in Stuttgart. 1925. Verlag für Wirt- 
schaft und Verkehr, Stuttgart, Pfizerstraße 5. 
344 Seiten im Taschenformat auf holzfreiem 
‚Papier in mehrfarbigem Halbleinenband. Preis 
M 4.80. 

Das Taschenbuch des Arbeitsrechts ist eine xe- 
drängte und doch umfassende Darstellung des Ar- 
beitsrechts. Besondere Beachtung verdient der von 
Dr. Kallee bearbeitete erste, systematische Teil. Es 
folgt als zweiter Teil das Lexikon des Arbeitsrechts. 
Nicht nur für den Richter, der ein Arbeitsgericht zu 
leiten hat, auch für den mit der Beratung des Publi- 
kums betrauten Beamten ist das Werk äußerst wert- 
voll. Vor allem den Beauftragten der Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerorganisationen wird es bei Schlichtungs- 
und Tarjfverhandlungen sowie bei der Beratung ihrer 
Mandanten ein willkommenes Hilfsmittel sein, ferner 
allen Arbeitgebern und Arbeitnehmern, die sich per- 
sönlich mit diesen Fragen zu befassen haben. Dazu 
macht es besonders die streng objektive Darstellung 
geeignet, die auf dem Boden der Rechtsprechung 
steht und abweichende Ansichten von Arbeitgebern 
und Arbeitnehmern gleichmäßig angibt. Die Taschen- 
buchiorm des gut ausgestatteten Buches erhöht seine 
praktische Verwendbarkeit. 


Gewichts- und Stärketabellen für Pappen, aufgestellt 
von R. Otte, öffentlich angestellter Sachve: - 
ständiger für Rohkartonnagen und Pappe im 
Bezirk der Industrie- und Handelskammer Ber- 
lin. Verlag der Kartonnagen- und Papierwaren- 
Zeitung, Dresden-A., Serrestraße 14. Preis der 
Tabelle auf Karton A 1. | 

In einer ersten Tabelle ist für die verschiedenen 

Pappennummern (Anzahl Bogen auf 50 kg) das Ge- 

wicht eines Bogens von 70X100 cm und des Quadrat- 

meters in Gramm angegeben. Eine weitere Aufstel- 
lung gibt die Stückzahr an (auf 50 kg) für fast alle 
vorkommenden Pappenformate, wobei die Stärke 
durch die Nummer (Normalformate 70X100) ausge- 
drückt ist. 

Die Tabellen sind für Pappenerzeuger und -Ver- 
arbeiter als unentbehrlich zu bezeichnen. 


Hervorragend lichtechte Färbungen auf Papier mit 
Indanthren-, Hellndon- und Hansa-Farbstoften. 
Musterbuch der Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & Brüning, Höchst 
a. Main. 

Das Musterbuch zeigt 76 Ausfärbungen dieser 
Farbstoffe auf gebleichtem Sulfitzellstoff mit 10% 
Kaolin. Die etwas stumpfen Töne lassen sich mit 
allen in der Papierindustrie gebräuchlichen Anilin- 
farbstoffen nüancieren. 


Verwendbarkeit der Krause-Maschinen. 
Die Firma Karl Krause A.-G., Leipzig, hat den 
Freunden des Hauses ein kleines Buch gewidmet, in 


nehmen wir schon jetzt entgegen. 
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dem die vielseitige Verwendbarkeit der „Krause“ - 
Maschinen in Tabellenform aufgeführt wird. Betriebs- 
arten und Erzeugnisse sind alphabetisch geordnet. 
Es folgen Abbildungen von „Krause‘“-Maschinen und 
ein Maschinenverzeichnis. 


Elektrische Kraitanlagen in der Papierindustrie, 
Holländerantriebe und Elektrische Kraitanlagen in 
Buchdruckereien, Rotationsmaschinenantriebe sind die 
Titel zweier Druckschriften der Siemens-Schuckert- 
Werke. Sie enthalten Verzeichnisse ausgeführter An- 
lagen und die Beschreibung einiger charakteristischer 
Ausführungen in Wort und Bild. 


Die Cartiere Burgo in Verzuolo, Italien, hat ihren 
Geschäftsfreunden ein schön ausgestattetes Druck- 
heit zugesandt mit vielen Bildern und Innenansichten 
ihrer verschiedenen Fabriken. Die Firma stellt in 
ihrer Fabrik in Verzuolo jährlich 30 000 Tonnen Zei- 
tungspapier und andere mittlere Papiere her und 
verarbeitet dazu etwa 20 000 Tonnen Holzschliff, den 
sie zu einem großen Teil aus Pappelholz in eigenen 
Schleifereien herstellt. Sie hat auch eigene Pappel- 
holzanpflanzungen. Das Kraftwerk der Fabrik in Ver- 
zuolo nutzt ein Gefälle von 550 m aus und leistet 
30 000 KW. Die Firma besitzt auch die Papierfabrik 
und Holzschleiferei der früheren Firma Pirola in 
Corsico bei Mailand und die Sulfitzellstoffabrik in 
Poels in Obersteiermark. 


Lohnsteuertabellen für wöchentliche Lohn- bzw. Ge- 
haltszahlungen nach den seit dem 1. Juni 1925 
geltenden steuerfreien, Beträgen sind wieder 
von dem bekannten Fachmann für Steuerfragen 
K. Seidenschnur neu aufgestellt worden 
und im Verlag E. Meier, Berlin N 54, Brunnen- 
straße 181, erschienen. 


Seit Einführung des Steuerabzugs vom Arbeits- 
lohn haben sich diese gesetzlich geschützten Tabellen 
bei Arbeitgebern und Behörden gut eingeführt. Sie 
sind in der Tat von großem Vorteil bei der Ermitte- 
lung des gesetzlichen Steuerabzugs, daß auch im 
kleinsten Geschäft sich die Tabellen in kürzester Zeit 
bezahlt machen. Der Preis ist wie bisher für die 
Tabellen für wöchentliche Zahlung A 1.10 und für 
monatliche Zahlung & 1.50 bei portofreier Zustellung 
einschließlich Nachnahmegebühr. 


Lohnsteuertabellen zur Berechnung des Steuerabzugs 
bei wöchentlicher Lohnzahlung. Gültig ab 
1. Juli 1925. Verlag G. Knapp & Cie., Pful- 
lingen (Württ.). Preis 50 Pfg. 


Die äußerst praktisch und übersichtlich angeord- 
nete, auf starken Karton gedruckte Tabelle sollte in 
keinem Betrieb fehlen, erleichtert sie doch die 
wöchentliche Lohnabrechnung ganz wesentlich. Der 
jeweils in Frage kommende Steuerbetrag kann mit 
einem Blick abgelesen werden, so daß Zeit und Mühe 
gespart werden. 


ag. 


Briele eines panlermachers an seinen Sonn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die erste Auflage ist infolge ungewöhnlich starken Absatzes bereits vergriffen. 
zweite Auflage befindet sich im Druck und soll im August erscheinen. 
Der Preis in geschmackvollem Ganzleinenband wird vor- 
aussichtlich 4 5.— bei portofreier Zusendung nichteüberschreiten. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
NN 
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Marktberichte. 


Marktbericht aus Italien. 


Es werden bedeutende Preissteigerungen von 
Zellstoff und Holzschliff, sowie von Pack- und Um- 
schlagpapier gemeldet. Diese Erhöhungen begegnen 
der schärfsten Opposition der Käufer. Aber auch 
Zeitungsdruckpapier, das sich stärkster Beachtung 
seitens des Inlands erfreut, ist im Preise gestiegen. 
Die Bagatelli-Papierfabriken in Mailand sind, 
Nachrichten zufolge, völlig abgebrannt. Der ent- 
standene Schaden wird auf % Million Lire ge- 
schätzt. Ueber die Zellstoffeinfuhr Italiens verlautet, 
daB sie in den ersten ‚Monaten dieses Jahres um 
nahezu 40 Prozent stärker war als in der gleichen 
Periode des Vorjahres. Z. 


Papiermarkt in Rumänien. 

Der Papiermarkt ist äußerst lebhaft gestimmt. 
Durch die Erhöhung der Eisenbahntarife wurden 
die Preise letzthin um 10—15 Prozent erhöht. Zei- 
tungsdruckpapier rumänischer Fabrikation notiert 
zurzeit 19—21 Lei, je kg. Importiertes Zeitungs- 
druckpapier stellt sich etwas höher mit einem 
Durchschnittspreis von 23 Lei. Z. 


Die Lage des schwedischen Papiermarktes 
in der ersten Julihälfte. 


Nach der ziemlich flauen Marktlage im Mai und 
Juni setzte Anfang Jul? eine Belebung am schwedi- 
schen Markte ein. Klagen werden allerdings noch 
über den niedrigen Preisstand, speziell für Umschlag- 
papier laut, und man erhofft für Sulfit- und Kraft- 
papier baldige Besserung der unbefriedigenden Preis- 
lage. Zurzeit notiert die erstere Sorte £ 20.10 fob. 
Aufträge liefen in den letzten 14 Tagen etwas stärker 
ein, die Lieferfristen liegen fast überall zwischen 
August und September. Hauptkäufer ist diesmal 
England, der ferne Osten hält sich zurück. 

In maschinenglattem Cap ist, solange sich China 
vom Markte zurückhält, kein wesentliches Geschäft 
möglich. Die Preise sind nominell unverändert. Der 
Preis für maschinenglattes Kraftpapier beläuft sich 
auf £ 21—21.5, fob, mit der üblichen Reduktion von 
10 sh für die unsatinierten Sorten. Die Lage des 
Kraftpapiermarkts ist noch unbefriedigend, die Auf- 
träge gehen noch zu spärlich ein. Zeitungsdruck- 
papier läßt sich flott absetzen. Da diesjährige Vor- 
räte kaum noch aufzutreiben sind, wird schon kräftig 
für nächstjährige Lieferung gekauft. Vereinzelte 
Firmen haben schon den größten Teil ihrer nächst- 
jährigen Produktion begeben. Der Durchschnittspreis 
beträgt jetzt £ 15, fob, große Orders können etwas 
darunter ankommen. Feinpapier wird vom Inland 


besser bestellt, während das Auslandsgeschäft flau ist. 
Pappe notiert E 15—15.10, weiße 10—20 sh nie- 

driger. Handgefertigte Pappe ist wie üblich £ 2—3 

billiger. A 


Vom norwegischen Papiermarkt. 


Durch gesteigerte Einkaufstätigkeit der über- 
seeischen Staaten konnte sich in den letzten 14 Ta- 
gen eine günstigere Tendenz am norwegischen Pa- 
piermarkt entwickeln. Die näheren Märkte nahmen 
hingegen sehr wenig auf. Trotz der inneren Unruhen 
in China wurden in den letzten beiden Wochen ver- 
hältnismäßig große Posten von maschinenglattem. 
weißem China Cap zu dem jetzigen Konventionspreis 
von £ 20.15 per Tonne, fob Exportdampfer, gekauft. 
Auch einige Partien dünnen Druckpapiers wurden 
letzthin nach dem fernen Osten begeben. Der Kraft- 
papiermarkt zeigt nach wie vor flaueste Tendenz. 
Auch unsatiniertes weißes Zeitungsdruckpapier zeigt 
Zeichen der Abschwächung, trotz der Tatsache, 
daß verschiedene große Abschlüsse für nächstjährige 


Lieferung schon vorliegen. Zurzeit sind kleinere 
Partien zu £ 15:—.-- bis 15.5.--- zur prompten Ver- 
schiffung erhältlich. Z. 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 24. Juli 1925. 


Harz: Der Markt in Amerika bleibt fest. Ich 
hätte es nicht für möglich gehalten, daß es den Ame- 
rikanern gelingen würde in diesem Monat, in wel- 
chem erfahrungsgemäß sehr große Zufuhren der 
Mittelqualitäten an den Markt kommen, den Markt 
so hoch zu halten, muß jedoch hieraus schließen, daß 
mehr Nachfrage als Angebot im Markt ist, und wir 
deshalb eher mit weiterer Befestigung als einer Ab- 
schwächung zu rechnen haben. Eine der bedeutend- 
sten amerikanischen Firmen fordert heute Doll. 10.45 
cif Hamburg für EFG-Harz. Der Markt in den hellen 
Qualitäten bleibt gleichfalls unverändert fest in Ame- 
rika, obgleich hierfür Frankreich noch billiger ist. 

Der Markt in Frankreich war ziemlich un- 
verändert. In Frankreich besteht zwischen F und 
WW nur ein Preisunterschied von etwa 50 cents. 

In Spanien hält die Befestigung der hellen 
Qualitäten weiter an, weil die Vorräte sehr knapp 
sind. ` 

Wurzelharz bleibt infolge des festen Harz- 
marktes auch sehr fest, und werden Untergebote 
abgelehnt. 


S 
VE 


Er 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 
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Eummt Walzen Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel. Halle a. d. S. 


Schlick sche 


N abek u. AStreudüsen 


Holländerrollen, 
für Luft u.Waren- Pu Staubbekämpfung, =& sowie Neu- und Umbau 
Befeuchtung Kühlung u.s.w. N von Holländern 
Friedr. Albert, Masch. -Fabrik 


Brede abradh 1. Wes 
Fernsprecher: Amt 4 Ar. 389. 


Braune 
Seen een Packpapiere 


ärbt man am billigsten mit Casseler 
nn (Saftbraun) wasserlöslich von 


_ Gustav Schlick Dresden 1 N6. Dresden 1 NG 


— Schneli-Papierprüfer 


G. E. Habich’s Söhne, 


Veckerhagen a.Weser b. Gasse 
gegründet 1857. 


25 Jahre 
Spezialist 


für Walzen- und Zylinderbe- 
arbeitung direkt in Papierfabriken. 
J S ~ Breyer. Berlin-Südende.Stephanstr. 9 Berlin-Südende. Stephanstr. 9 


Wertvoll für alle, welche 6 

Papier herstellen, liefern ` 
~ 

& oder verbrauchen. 5 


Normal- Festigkeitsprüler Trockengehalts rüfer 


wie an das Staatl. Fr ee Berlin-Lichterielde gellefert, 
so wie alle ünrigen Prazisionsapparate f. papier- u. textiltechn:sche Prufungen 


Louis Schopper, Leipzig 3, ?zysischsstrate 27 


Fabrik für Matcrlalprülungsmaschinen, wissenschaftliche und techn. Apparate. 


Zellulose + Holzsiol + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


R II a 
hollergange, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, nene Düren. 
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Die Lage der schwedischen Papierindustrie 
im ersten Halbjahr 1925. 


Nach einem amtlichen schwedischen Bericht ist 
der Auftragseingang während des Frühjahrs verhält- 
nismäßig gut gewesen, was die wichtigeren Papier- 
sorten anbelangt. Von diesem Gesichtspunkt aus 
kann die Marktlage als einigermaßen günstig betrach- 
tet werden. Am Packpapiermarkt hat jedoch wäh- 
rend des April und Mai eine für die Saison auffällige 
Stille geherrscht. Dies gilt besonders für den eng- 
lischen Markt. Bis die Papiervorräte, die gegenwärtig 
in England vorhanden sind, auf die Neige gehen, wird 
dieser Markt wahrscheinlich still bleiben, für längere 
Zeit dürften aber die Lagerbestände kaum ausreichen. 
Der Auftragsbestand der Fabriken variiert nicht un- 
bedeutend, durchschnittlich dürften sie auf 2—3 Mo- 
nate mit Aufträgen versehen sein. Was Zeitungs- 
papier betrifft, so ist die berechnete Jahreserzeugung 
fast völlig verkauft. Ferner sind kleinere Mengen 
zur Lieferung im ersten Quartal 1926 bereits in 
Auftrag gegeben worden. Die 1924er Statistik ergibt, 
daß von der jährlichen Ausfuhr 37% nach den Ver- 
einigten Staaten, 23% nach England und 7% nach 
Frankreich gingen. 

In Maschinenpappe — gleichfalls ein bedeutender 
Exportposten — sind die Fabriken mit Aufträgen für 
4—6 Wochen versehen. Schwächer ist die Lage auf 
dem Feinpapiermarkt. Nur nach Rußland konnten 
bedeutendere Posten abgesetzt werden. 

Zum Schluß wird gesagt, daß sich die Ausfuhr- 
preise seit Beginn des Jahres nicht wesentlich ge- 
ändert haben, und sowohl der steigende Sterlingkurs 
wie der Uebergang zur Goldwährung in England 
keinen nennenswerten Rückgang der in £ notierten 
Preise mit sich brachte, 


Durchschnlttsprelse für Papierholz in den 
preußischen Staatsiorsten. 
Fichtenpapierholz je rm. 


gemischt 


Scheite Knüppel 


a 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 


(Originalbericht.) 
Den 20. Juli 1925. 


Allgemein kann man die Lage im Lumpenmarkte 
als unverändert bezeichnen. Der Anfall an unsor- 
tiertem Material ist befriedigend. Stark gesucht wa- 
ren in letzten Tagen neue Spagatabfälle, Neuleinen 
und dergleichen. la Leinensorten sind flott abzu- 
setzen, während lla Sorten vernachlässigt liegen, 
dasselbe gilt von weißer Baumwolle. Während I 
und lla Baumwolle stets verlangt werden, jedoch in 
genügender Menge nicht aufgebracht werden können, 
liegen Iller und lVer Baumwollhadern gänzlich ver- 
nachlässigt. 

Zu guten Preisen wären ferner abzusetzen rote 
Baumwollhadern zum Melieren von Papier. 

In Papierabfällen wurden große Importe 
aus Deutschland und teilweise auch aus England vor- 
genommen. 


Den 25. Juli 1925. 


In der letzten Woche waren sämtliche bessere 
Leinen- und Baumwollsorten gesucht. Auch in mitt- 
leren Sorten war der Absatz befriedigend, während 
III Sorten vernachlässigt liegen. In diesen Sorten 
wäre es jetzt günstig, sich Vorräte anzulegen, da 
die Preise ziemlich gedrückt sind. 

Papierabfälle gehen im Preise zurück. Un- 
terangebote werden angenommen, speziell für ordi- 
näres Papier ist der Markt jetzt sehr flau und größere 
Verkäufe hierin fast unmöglich. K. 


Alle Sorten 


Papier- und 


Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


— — — — LEIE. 
März2slıs ‚o'ı3, 17 6.00114,60|11,96| 3 90 — Be CM —— 
April 2515.00 12.56 10.191 .00 11.38 1 er er 
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Mai 25[18,97|15,20|11,14]15,40|12,63| 8,4 
Juni 25ů6.23 15,8115. 4015.07 12.03 9.0 S 


Hermann Bulnheim, Bautzen.10. 
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Lagebericht des 8 der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff- Industrie für den Monat Juli 1925. 


Die Betriebswasser verhältnisse im abgelaufenen Monat sind ungünstig geblieben. 
Darauf ist eine Verknappung am Holzstoffmarkt zurückzuführen. Holzstoffvorräte 
waren am Ende des Monats so gut wie nicht vorhanden. Der Auftragseingang hat 
im Vergleich zum Vormonat nachgelassen, jedoch war der Geschäftsgang für die 
Jahreszeit durchaus befriedigend. 

Es wird weiter über außerordentlich langsamen Eingang der fälligen Zahlungen 
geklagt. 

Wie schon im vorigen Bericht in Aussicht gestellt, sind die verflossenen Lohner— 
höhungen nicht ohne Einwirkung auf die Preisstellung für einige Papiersorten und 
Pappe geblieben. 
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Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung zu Nr. 21, S. 639, und Festnummer (24A), S. 35.) 


VI. Theorie und Praxis der Flockung im 
Holländer. 


Nachdem wir in den vorigen Abschnitten 
über das System Faserbrei-Harz- 
leim Klarheit gewonnen haben, betrachten 
wir jetzt die Veränderungen dieses Gleich- 
gewichtszustandes durch Beimischung des 
Flockungsmittels. 


Zur Flockung des kolloiden Harzes setzt 
man dem Holländer gegen Ende der Mahlung 
Tonerdesulfatlösung zu, deren Konz en- 
tration und innerer Zustand uns 
in erster Linie beschäftigen muß, wenn wir 
den physikalisch- chemischen Verlauf der tech- 
nischen Flockung verstehen wollen. 

Wir definieren: 


kt — Konzentration des Tonerdesulfates 
(Alz (SO.) . 18 H:O) nach gleichmäßiger 
Vermischung mit dem Holländerbrei, in 
Gramm pro Liter. 


— Aequivalentverhältnis end: aat 
Harzsäure 
Cz20H 3002 0,37 (23). 


% Al:(SO4) . 18 H:O ~ 
— Ueberschuß des zur Leimung verwen- 
deten Tonerdesulfates über das chemi- 
sche Aequivalent zum Harze. Meist wird 
der 3—4fache Ueberschuß angewendet. 


Nach (6) ergibt sich dann in erster An- 
näherung: 
(huz)s 


. jg = 0,037 hus 


Nach unserer früheren Methode berech- 
nen wir wieder Zahlenwerte für extreme 
Fälle: 


(24). 


Kt max (=) 9 . ’ (25). 
2. Für s 5; h = 05; u = 2 wird 
kt min (=) 0,2 (26). 


Nach Zusammenfassung gilt mithin: 

kt. = 0,2 > 9 g/l (27) 
oder nach einer stöchiometrischen Umrech- 
nung: i 

K A 03 (=) 0,03 > 1,4 (28). 

In der Papierfabrik wird das Tonerde- 
sulfat normaler- und zweckmäßigerweise dem 
Holländer in möglichst gesättigter Lösung 


zugesetzt, d. h. in etwa einfach äquivalenter - 


Konzentration (111 g/l). Ich analysierte z. B. 
die Tonerdesulfatlösung der T ho d eschen 


Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg i. Sa. und 
fand 11,05 % Alz(SO,)s 18 H:O. 

Meist läßt man die Lösung in etwa arm- 
starkem Strahle zufließen. Durch die Mi- 
schungsströmungen im Holländer findet als- 
bald eine Verdünnung auf die Werte der 
Formel (27) statt, also mindestens auf etwa 
das 12fache, höchstens auf annähernd das 
600fache. AberschonimLaufe dieser 
Verdünnung, während also das Ton- 
erdesulfat in einer lokalen Ueber- 
gangskonzentration 
gesättigt < k . 3 (20) 
auftritt, übt es auf die Harzphase von der 
Konzentration kn seine flockende Wirkung 


aus. — 


Ueber den inneren Zustand solcher Ton- 
erdesulfatlösungen, d. h. über den Grad der 
Hydrolyse und die Konzentration an freiem 
kolloidem Tonerdehydrat gibt uns Tafel 17 
Auskunft. Wir werden auf die dort gewon- 
nenen Zahlen zurückkommen. 


Tafel 17. 


A. 

L. Bruner”? hat die Hydrolyse in 
Aluminiumsulfatlösungen mit 
Hilfe der optischen Methode der Zucker- 
inversion bestimmt. Er fand für folgende 
Konzentrationen die angegebenen Prozent- 
werte der hydrolytischen Zersetzung: 

v = 12, d. h. 0,0833-molar — 8,5 g/l Al: O: 
ae hydrolytisch zersetzt: 1,3% 

v = 20, d. h. 0,0500-molar — 5,1 g/l AlO; 
ER hydrolytisch zersetzt: 1,4% 
(cf. Tafel 18, Vers. Nr. 1). 

v = 40, d. h. 0,0250-molar — 2,55 g/l Al:O; 
N hydrolytisch zersetzt: 1,7% 
(cf. Tafel 18, Vers. Nr. 3/4). 


Auch von mir wurden nach dieser Me- 
thode Messungen im Polarimeter vorgenom- 
men, jedoch mit geringeren Vorsichtsmaß- 
regeln als in B r u n e rs Spezialarbeit, die mir 
erst später bekannt wurde. Ich verzichte da- 
her auf Wiedergabe meiner Zahlen, die im 
übrigen in gleicher Größenordnung liegen. 
Extrapoliert man gemäß der Verdünnungs- 
formel n — k v auf gesättigte (d. h. .etwa 
1½-molare) Lösung, wie sie dem Holländer 
zugefügt wird, so ergibt sich eine ee ro- 
lyse von nur 0,78%. 


? L. Bruner, Hydrolyse der Salzlösungen. 
„Zeitschrift für physikalische Chemie“ 32, 133 (1910). 
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Nach der Methode der Indikatorenkolori- 


metrie maß ich im Doppelkeilapparat eine 
frisch verdünnte Tonerdesulfatlösung von 
0,17 g AlzOs im Liter (v — 600), entspre- 
chend etwa Vers. 13 in Tafel 18. Mit Thy- 
molblau - Gelbfärbung (p> 2,5); mit 
p-Benzolsulfonsäure-azo- 
benzylanilin dunkelgelbe Färbung 
(py ca. 3), im Doppelkeilapparat p= 3,15. 
Demnach Normalität des H'-Ions — 0,0007. 
Wäre das gesamte Tonerdesulfat hydrolysiert 
worden, so müßten 0,01 g H'-Ion entstanden 
sein. Somit beträgt die Hydrolyse in Ver- 
such Nr. 13 (Tafel 18) rund 7 %. 


B. 
Konzentrationen des freien Al:O; in g/l. 


Für v — 6 (gesättigte u ca. 0,13 
y Ya 12.2 % 7 0,11 
„ V = 20 (Tafel 18, Nr. 1) 0,071 
„ V = 40 (Tafel 18, Nr. 3/4) 0,043 
„ VS 600 (Tafel 18, Nr. 13) . . 0,012 


Was das kolloide Aluminiumhydroxyd an- 
belangt, so ist es weit schwächer positiv 
elektrisch als Al *-Ion, da es aus diesem erst 
durch Anlagerung negativ geladener Hydro- 
xylionen sich bildet. Wir müssen den kolloi- 
den Tonerdehydratteilchen die Formel: 
[AKOH);]x IH, Ol, -[Al.(SO,),1z [Al Ju 1 

[Al OH-] u, L[Al(OH) ] us (30) 
zuschreiben, wo 2 einen sehr kleinen Wert 
oder Null, die u im Vergleich zu x und y 
sehr kleine Zahlen bedeuten. Von u allein 
hängt indessen die Stärke der elektropositi- 
ven Ladung des Kolloids ab. Auf den 
Aluminiumgehalt berechnet ist die Ladung 
also stets viel kleiner als beim Al“ -Ion. Sie 
ist um so kleiner, je weniger der mit ur, Us, 
ua bezeichneten Ionen auf der Oberfläche des 
Kolloidteilchens haften, je vollständiger also 
die chemische Reaktion der Hydroxydbildung 
verlaufen ist. 


Von verschiedenen Forschern wurden nun 

verschiedene Ursachen der Tonerdesulfat- 
flockung angenommen. F. Stöckigt und 
A. Klingner“ sagen am Schlusse ihrer 
Arbeit „Ueber die Leimung mit kolloidalem 
„ Harz“ zusammenfassend folgendes: 


„Der Leimungsvorgang verläuft in 2 
Phasen. 
* 1. Bildung einer Adsorptionsverbindung 
<, : Harz-Aluminiumhydroxyd. 


6 F Stöckigt und A. Klingner, Ueber 
die Leimung mit kolloidalem Harz, „Papier-Fabri- 
kant“ 1921, Festheft S. 50. 
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2. Adsorption dieser Kolloidfallung durch 

die Faser.“ 

Auch E. Heuser,“ unter dessen Lei- 
tung jene Arbeit ausgeführt wurde, hält an 
dieser Auffassung fest. In seinem Vortrage 
„Neue Theorien über die Harzleimung“ heißt 
es auf Seite 202 wie folgt: 


„Haben wir es im Falle von Natrium- 
bisulfat oder Magnesiumsulfat (als Flockungs- 
mitteln) in der Hauptsache mit einer 
Elektrolyt- Koagulation zu tun, so 
müssen wir bei Aluminiumsulfat eine Kol- 
loid- Koagulation annehmen, derart, 
daß das in der Aluminiumsulfatlösung be- 
findliche kolloid gelöste Aluminiumhydroxyd 
das Harzkolloid koaguliert. Die Vorstellung 
dieser gegenseitigen Ausfällung wird er- 
leichtert, wenn wir wiederum bedenken, daß 
wir es hier mit elektrisch verschieden ge- 
ladenen Kolloiden zu tun haben: mit dem 
negativ geladenen Harzsol und dem stark 
positiv geladenen Aluminiumhydroxyd. Diese 
Kolloidkoagulation aber ist gleichbedeutend 
mit einer gegenseitigen Adsorption der 
beiden Kolloide. So kommen wir zu dem 
Schluß, daß die erste Phase des Lei- 
mungsvorganges in einer Ausfällung des 
Harzsols durch das Aluminiumhydroxyd unter 
Bildung einer Adsorptions verbindung be- 
steht.“ 


Im Gegensatze hierzu habe ich in meinen 
„Kolloidstudien . . .“ die Ansicht ausgespro- 
chen, daß vornehmlich das Aluminium- 
ion die Flockung bewirkt, daß es sich also 
in der Hauptsache um eine Elektrolyt- 
koagulation handelt, wenngleich ein 
Mitreißen kolloiden Harzes 
durch ausfallendes Aluminium- 
hydroxyd mitwirken könne. Auch dieser 
Vorgang ist aber keine Kolloidkoa- 
gulation, keine gegenseitige Ausflockung 
entgegengesetzt geladener Kolloide; vielmehr 
entsteht der Aluminiumhydroxydniederschlag 
auf rein chemischem Wege durch Umsetzung 
mit dem Alkali der Leimlösung. Es handelt 
sich also überhaupt um keine „Flockung“, 
sondern um eine echte „Fällung“. Daß dabei 
Harz mit niedergerissen wird, erklärt sich 
teils als mechanischer Vorgang, teils mag 
allerdings Elektroadsorption des negativen 
Harzes am positiven Hydroxyde zugrunde 
liegen. Eine solche Elektroadsorption führt 
aber von sich aus nicht ohne weiteres auch 
zur Koagulation. 


Neue Theorien über die Harz- 
1923, 289. 


6 E, Heuser, 
leimung, „Papier-Fabrikant“ 
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Tafel 18. 
cf. hierzu die Abbildungen der Taiel 19. 


Tonerdesuliat flockt 
techn. Leimmilch (0,5”/) 


Konzen-| Tonerdesuliat flockt Tonerdehyd -atsol flockt 


Nr. reines Harzsol (0.5% % 


des —(—— — — 
Ver- nach nach nach nach nach nach nach nachlnach nach nach nach nach | nach | nach JAugen- nach nach nach nach 
such. ur | Bi 14 5 | 114 7 14 l S 14 14 blick- | 1 , 1 7 14 
Std. Std. Tag Tag. Tag Tag. |Tag.| uch Std. Tag Tag. Tag. 
| | | | | 
1 45.0 K XIX X XiX NAK 
2 14.0 X x x * x Nr. 1—9 fehlen * * * Xix 
3 130 e wegen mangeln- T X N PTRA 
4 120 el 6 TE der Steigerungs- a I x [XEN 
5 I10 8 möglichkeit der = X se =] E a E 
6 40 0 O2 Konzentration des 2 o |x| ISu 
7 [0.8 8 O| ,|x Tonerdehydrat- 2 O [ANI 
8 [0.7 28 .|x soles. S S Ix Ix EI 
9 (06 998 Dns 
10 0.5 e | < X K 
11 [0.4 x | Eee: X 28: FEED 
12:13 x | XTE | XIX 
13 40.2 A 1526 E x IXH e 
14 [0.1 AEE AE TE X TXIXE 
5 Io. © x ıx|x 4 x XI 
CFA T | XIX 
n . j x|Ix IX IX 
ME: 0 . I80|x:1x 
e ge x . 18/10|x|x 
8 © gE : |o | x|x|x 
| © Iıxfl . 18/19101x 
X > x © 8 
* x |x x 
XF . | Miet. 
x x X . A . 
x 8 i © 
| X X x 00/0 oO 
* | X X X x * 
O x | k 
— 8 . 


Erklärung der Zeichen. 


x völlig geflockt und sedimentiert; 
überstehende Lösung klar. NB. Der 


Doppelstrich unter Nr. 21 
deutet an, daß darunterliegende 


2 völlig geflockt; unvollständig sedi- Konzentrationen unter technischen 
mentiert. Verhältnissen im Holländer nicht 

© Suspension vergröbert; nicht merk- mehr in Frage BORN OR: 
lich sedimentiert. Notiz: Tonerdesulfat schäumt nicht, 

} J N Tonerdeacetat schäumt beim 
ungeilockt. Vermischen mit Harzsol. Eine 
die Sperrigkeit der Sedimente Erklärungsmöglichkeit liegt in 
nimmt stufenförmig von Versuch zu dem reichlicheren Kolloidge- 
Versuch ab (cf. Tafel 19, 3b und c). halte des Acetates. 


Digitized by Goog le 
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Tafel 19. 
Flockungsreilien. 
Konzentration des kolloiden Harzes in den Röhrchen konstant 0,5 pro Mille. 


Konzenträtion der Flockungsmittel in den Röhrchen von Nr. 


l bis 50 in Zehnteldezimalen ab- 


nehmend. von 0,5% bis 0,000 001% AlsOs (cf. Tafel 18). 


1. Flockung mit Tonerdesulfat: 


® 


| > 
citit eue adi. 


a) nach 1 Tag. 


ha 


2. Flockung mit Tonerdeacetat: 


3. Elockung mit Tonerdehydratsol, dargestellt aus Tenerdeacetat durch Einstellen der 


a) nach 1 Tag. 


b) nach 14 Tagen. 


solbildenden 


lonenkonzentration mittels Verdampfens des größten Teiles der Essigsäure: 


NB. Wegen der Unmöglichkeit, 
diese Reihen mit Nr. 10, c mit Nr. 15. 


Zwei entgegengesetzt geladene Kolloide, 
die in ihrem Dispersionsmittel eine Adsorp- 
tionsverbindung eingehen können, flocken 
einander (in Form dieser Adsorptionsverbin- 
dung) nur dann, wenn ihre relativen Konzen- 
trationen derart sind, daß im ganzen positive 
und negative Ladungen in annähernd äqui- 
valenter Menge auftreten. Die Adsorptions- 
verbindung muß, damit sie ausfällt, iS o- 


a) nach 1 Stunde. 


b) nach 14 Tagen. 


c) anderes Beispiel nach 14 Tagen. 


die Konzentration des Tonerdehydratsoles weiter zu erhöhen, beginnen 


elektrisch oder doch wenigstens bis auf 
einen minimalen positiven oder negativen 
Spannungsrest“* gegenüber dem Disper- 
sionsmittel entladen sein. Auf höhere Span- 
nungen umgeladene Kolloide sind da- 
gegen ebenso stabil wie vor dem Zusatze 
des entgegengesetzt geladenen Kolloids, 


6s R. Zsigmondy, Kolloidchemie, Verlag 


Otto Spamer, 3. Aufl., Leipzig 1920, S. 63. 


b) nach 14 Tagen. 


+ 
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Je konzentrietter die Harzlösung, desto rascher wird sie geflockt. Verdünntere Harzsole haben 
längere Flockungszeiten und höhere Flockungsschwellen, flocken also eventuell bei einem gewissen 
Härtegrade noch nicht aus, während es konzentriertere tun. 


Magneslumsulfatflockung mit varlierender Harzkonzentration. 


mg Harz, enthalten in 10 ccm | 
Reaktionsgem isch | | | 


1,50 


mg Mg SO, :7H.O | | | 
enth. in locem Reaktionsgemisch | | | | | | 


25,0 030 _ 0,015 


23,5 0.033 0,017 
20,0 
(51 0.037 0.019 
17,5 
0.043 0.021 
15,0 
0.050 0,025 
2,5 | 


0,060 0,030 


— ———jé—— 


ungeilockt. 


Die Zahlen bedeuten 
e relative Konzentrationen 
g Kolophonium 


g Magnesiumsuliatheptahydrat 


Zur Flockung stehen diese in keiner 
gesetzmäßigen Bezielung. 


Bemerkung zu Tafel 20. Die Ermittelung der Flockungszeit eines Elektrolyten einheitlicher Konzentration (z.B. 5 g/l MgSO4ı 7 H20) läßt sich als 
eine „koagulometrische Analysenmethode*“ zur annähernden Konzentrationsbestimmung eines Soles verwenden. 

Mit Aluminiumsulfat wurde mit zunehmender Verdünnung des Harzsoles die gleiche Verlangsamung der Flockung im Schwellengebiete beobachtet. Zur 
„Koagulometrie“ eignet sich indessen Aluminiumsulfat weniger als Magnesiumsulfat oder ein anderer einheitlicher Elektrolyt, da es inneren Zustandsände- 


rungen infolge Hydrolyse und Alterung seines kolloiden Bestandteiles (Tonerdehydrat) unterworfen ist, eine „koagulometrische Normallösung“ also rasch 
ihren „Titer“ ändern würde. 
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durch dessen Adsorption die Umladung be- 
wirkt wurde. 

Deutlich ersieht man dies aus Abbildung 
3a in Tafel 19, nebst der zugehörigen 
Spalte III in Tafel 18, wo Versuche mit reinem 
Tonerdesol vorgenommen wurden. Spon- 
tane, völlige Ausflockung des Harzsoles ist 
nur in dem ganz eng begrenzten Konzentra- 
tionsbereiche zwischen 0,009 und 0,007 g 
Al:O; pro Liter erfolgt. Dagegen ist in den 
Röhrchen Nr. 10 bis 23, in welchen ein 
Ueberschuß des Tonerdesols und damit der 
positiven Ladungen enthalten ist, ebenso- 
wenig eine Flockung zu bemerken, wie in 
den Röhrchen Nr. 27 bis 50, in denen die 
Tonerdekonzentration zur Entladung und 
Flockung des Harzes zu gering war. 

Bei einer echten Kolloidkoagulation, d.h. 
der gegenseitigen elektronischen 
Ausflockung zweier Kolloide, 


kommt es also, wenn die Aufladungen der 


beiden Komponenten sich gleich bleiben, 
lediglich auf deren relative Konzen- 
tration zueinander an; die Verdünnung 
des gesamten, Reaktionsgemisches muß da- 
gegen auf die Ausflockung ohne Einfluß sein. 
Für die Kolloidflockung zwischen Tonerde- 
sol und Kolophoniumsol konnte ich diese 
Tatsache durch einige Versuchsreihen erwei- 
sen. Ich stellte zunächst fest, daß bei einem 


a = 60° 31 
Tonerde MR N 


im Reaktionsgemisch spontan Ausfällung er- 
folgte, und daß ferner wechselnde Mengen 
zugesetzten Wassers hieran nichts änderten. 
Mit zunehmender Verdünnung ging die 
Flockung und Sedimentation nur zunehmend 
langsamer vor sich, aber sie trat deutlich in 
Erscheinung. Erst bei ganz starker Verdün- 
nung (0,005 mg AlzO, und 0,38 mg Harz in 
10 ccm Reaktionsgemisch) erfolgte in den 
beobachteten Zeiträumen von einigen Wochen 
keine sichtbare Flockung mehr. Offenbar 
wird in solcher Verdünnung die Agglutina- 
tion der Komponenten wegen zu großer 
räumlicher Entfernung der Partikel nur un- 
vollkommen erreicht, die Vergröberung und 
Sedimentation also in engen Grenzen ge- 
halten. 

Bei echter Elektrolytkoagulation ist da- 
gegen die relative Konzentration der Kom- 
ponenten ohne Einfluß auf die Flockung. So 
sind z. B. in Tafel 20 die relativen Zahlen 


» Nach einer stöchiometrischen Umrechnung 
kommen somit etwa 20—30 Moleküle Harzsäure auf 
1 Molekül Tonerdehydrat. 
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180 a berechnet und eingetragen; 
4. . 


irgendwelche gesetzmäßige Beziehung zum 
Flockungserfolg ist aber nicht zu erkennen. 

Es müßte ein Zufall sein, wenn im Hol- 
länder die relativen Konzentrationen des kol- 
loiden Harzes einerseits und des kolloiden 
Tonerdehydrates andererseits gerade der 
isoelektrischen, daher ausfallen- 
den Harz-Tonerde-Adsorptions- 
verbindung entsprächen. Dieser Ideal- 
fall wird sicher nur lokal im Verlaufe der 
Vermischung eintreten können, da seine 
Wahrscheinlichkeit angesichts der schwan- 
kenden Konzentrationsbedingungen bei der 
Holländerleimung gering ist. Als allge- 
meine Ursache der Koagulation des 
Harzes Kolloidkoagulation durch 
Tonerdehydrat anzunehmen, verbietet sich 
schon aus diesem Grunde. 

Daß sich freilich innerhalb der Lösung 
Adsorptionsaggregate mittlerer Dispersität 
bilden können, wie Stöckigt und Kling- 
ner in Satz 1 ihrer Zusammenfassung an- 
nehmen, soll auch hier nicht bestritten 
werden. Abb. 3b und 3c der Tafel 19 zeigen, 
daß die Kolloidkoagulation nach 14 Tagen 
eine breitere Zone beiderseits des isoelektri- 
schen Punktes erobert hat. Die Sedimentation 
ist hier aber sehr langsam vonstatten gegan- 
gen, weil die Entladung unvollständig ge- 
blieben oder eine schwache Umladung 
eingetreten war; abstoßende Kräfte haben 
also noch immer verzögernd auf die Zusam- 
menlagerung größerer Teilchen gewirkt. 

Diese gegenseitige Abstoßung der schwach 
aufgeladenen Flocken ist auf den Photogra- 
phien sogar makroskopisch zu erkennen. In 
Abb. 3b und 3c sind die Sedimente um so 
sperriger, je höher der Tonerdeüberschuß 
über das isoelektrische Verhältnis hinaus- 
geht. Die Sedimente sind treppenförmig an- 
geordnet und gleichen sich nur allmählich 
aus. Nach der Seite des Harzüberschusses 
zu ist dies bereits geschehen. 

Röhrchen Nr. 19 und 31 in Abb. 3b ent- 
sprechen etwa dem oberen und unteren 
kritischen Potential, bei welchem 
überhaupt noch, wenn auch sehr langsam, 


Flockung eintritt; denn wie wir aus den in 


Tafel 18 zusammengestellten Beobachtungen 
über das zeitliche Fortschreiten der Sedi- 
mentation ersehen, ist der Unterschied zwi- 
schen der Sedimentationsdauer von einem 
Tage und der von 14 Tagen nur ganz gering, 
das Bild wird sich also in den nächsten 14 
Tagen noch viel weniger ändern. 


(Fortsetzung folgt.) 
— —ꝛ— — 
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Die Pappenfabrikation. 


(Fortsetzung zu Nr. 31, Seite 938.) 


Nachdem im vorstehenden Abschnitt die 
hauptsächlichen, auf dem Absetzprinzip be- 
ruhenden Klärvorrichtungen beschrieben sind, 
müssen noch einige Apparate angeführt wer- 
den, welche nach dem Prinzip der mecha- 
nischen Filtrierung arbeiten, und welche sich 
im wesentlichen als Verbesserungen der alten 
Rundsieb-Stoffänger kennzeichnen. 

Dahin gehört zunächst der sogenannte 
Füllner-Filter, welcher um 1900 von 
der Firma H. Füllner in Warmbrunn einge- 
führt wurde. Dieser besteht auch aus einem 
Zylinder, welcher in das Abwasser taucht, 
wie bei den alten, oben beschriebenen Stoff- 
fängern; jedoch sind die Abmessungen ein 
Vielfaches größer als bei diesen und außer- 
dem besteht der Mantel der Füllnerschen 
Zylinder nicht aus einem Metallsiebe, sondern 
er wird ringsum von einem endlosen 
Filter fil ze umgeben. Durch diesen werden 
auch die feinster Stoffteile zurückgehalten 
und das Wasser sehr gut geklärt. Die auf 
dem Filze abgelagerten Fasern werden mit 
dem letzteren durch eine Walzenpresse ge- 
führt; auf deren oberer Walze laufen die 
Faserstoffe auf und werden durch einen 
Schaber in einen Sammelkasten abgestrichen. 
Der endlose Filz passiert dann eine Wasch- 
vorrichtung und legt sich wieder um den 
Zylinder. f 

So günstig diese Apparate auch in bezug 
auf die Klärung des Abwassers und die 
Wiedergewinnung des Stoffes wirkea, so 
haben sie sich in der Praxis doch nicht son- 
derlich gut bewährt, da ein sehr großer Ver- 
schleiß an Filzen damit verbunden ist. 

Ferner der sogenannte „Rollfof“, ge- 
baut von der Maschinenbau- und Metalltuch- 
fabrik A.-G. vormals Gottl. Heerbrandt in 
Raguhn. Dieser Apparat zeigt die umge- 
kehrte Bauart der alten Zylinderstofänger, 
indem das Wasser nicht wie bei diesem von 
außen nach innen, sondern von innen nach 
außen tritt. Der Zylinder ist hierbei konisch 
gebaut und liegt unter einem gewissen Win- 
kel gegen die Horizontale. Der Mantel des 
Zylinders ist aus gelochtem Eisenblech — 
«Löcher sechskantig etwa 18 mm — ausgeführt 
und ist innen mit einem gröberen Unterlag— 
gewebe und daraufliegend mit einem feineren 
Siebe ausgekleidet. Er ist mit aufgeschraubten 
Laufkränzen versehen, die auf guße,sernen 


Rollen laufen, und ist auf den Stirnseiten, 


eines rechteckigen Kastens gelagert, dessen 
unteren Teil eine Mulde aus Eisenblech 


bildet. Ein gußeisernes Einlaufrohr mit ver- 
stellbarem Einlaufstück ragt in den schräg- 
liegenden Zylinder und durch einen längs der 
Achse des Rohres parallel laufenden Auslauf 
fließt das zu reinigende Wasser gegen die 
Innenseite der rotierenden Trommel. Eine 
verstellbare Klappe ermöglicht die Regulie- 
rung des Stoffwasseraustritts. Der Antrieb 
der Trommel erfolgt durch Schneckenrad, 
Kettenrad oder Kegelrad. 

Die in dem Innern der Trommel zurück- 
gebliebenen Fasern ballen sich zusammen 
und gleiten infolge der schrägen Lage der 
Trommel dem Ausgang zu; die breiige Masse 
sammelt sich in einem Gefäß vor der Trom- 
mel und kann beliebig weiterverwendet 
werden. 

Das durch den Siebmantel des Zylinders 
in den Kasten tretende Wasser ist hinlänglich 
gut gereinigt und kann an anderen Stellen 
wieder in den Kreislauf der Fabrikation 
treten. 

Der „ Rollfof“ eignet sich sehr gut füf 
solche Abwässer, welche langfaserigen Stoff 
und keine Füllstoffe enthalten, besonders also 
für Braunholzschleifereien, Zellstoffabriken 
USW. 

Fine bedeutende Vervollkommnung der 
alten Rundsieb-Stoffänger ist in dem Re- 
form-Stoffänger der Firma Hermann 
Wangner in Reutlingen erreicht. 

Derselbe besteht im Prinzip ebenfalls aus 
einem Siebzylinder, welcher sich in einem 
mit Abwasser gefüllten Kasten dreht. Indessen 
unterscheidet er sich von der früheren Bau- 
art erstens durch bedeutend größere Ab- 
messungen, ferner durch sehr langsame 
Drehung (14—2 Umdrehungen in der Minute) 
und besonders durch die eigenartige Bauart 
des Zylinders. Derselbe ist mit einem sehr 
feinen Gewebe überzogen, es werden Siebe 
bis zur Feinheitsnummer 200 verwendet, je 
nach Beschaffenheit des Abwassers. Durch 
die langsame Drehung ist vor allem erreicht, 
daß der sehr feine Siebüberzug sich sofort 
beim Eintauchen mit einer Faserschicht be- 
legt, welche bei der Weiterbewegung als 
wirksames Filter das Abwasser nur ganz 
gereinigt durchfließen läßt, unterstützt durch 
den Druck der Wassersäule, welcher durch 
den Höhenunterschied des Wasserspiegels 
im Kasten gegenüber dem stets leeren 
Zylinderinnern entsteht. 

Da die Oberfläche des Zylinders sehr 
groß ist, also sehr breite Bahnen des Ge- 
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webes erforderlich sein würden, und da 
solche feinen Siebe nur in schmalen Bahnen 
hergestellt werden, da außerdem das Ueber- 
ziehen der Zylinder mit so feinen Geweben 
nach dem üblichen Verfahren nicht möglich 
sein würde, so hat die Firma den Zylinder 
als Teilfeldzylinder ausgebildet. Der Mantel 
besteht aus einzelnen, gebogenen Feldern 
von etwa 1 qm Größe, die auf ein starres 
Gestell mittels besonderer Klemmleisten be- 
festigt sind. Beim Schadhaftwerden eines 
Siebes braucht man nur das betreffende Feld 
herauszunehmen und ein Ersatzfeld einzu- 
setzen. Das herausgenommene Feld wird 
gereinigt, neu bezogen und wieder zum 
Ersatz bereitgestellt, da alle Felder unter sich 
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welche erst den abgegautschten Fangstoff dem 
Schaber zuführt, der ihn in einen davor 
stehenden Sammelkasten abstreicht. Das 
Walzenpaar ist in schwingenden Hebeln 
gelagert, um jeglichen Druck auf das feine 
Gewebe zu vermeiden. 

Die Ausführung der Apparate geschieht 
in 6 Größen von 4—20 qm Siebfläche. 

Durch die geschilderten Neuerungen wer— 
den alle Nachteile, welche den Rundsieb- 
Stoffängern alter Bauart anhafteten, durchaus 
beseitigt und eine Ausbeute bis zu 95% wird 
gewährleistet. Die Bedienung ist sehr ein- 
fach, der Kraftverbrauch minimal. 

Es fragt sich nun, in welchen Fällen, 
d. h. für welche Pappensorten und welche 


Fig. 


genau gleich und austauschbar gearbeitet 
sind. Auch das Reinigen der Gewebe kana 
auf diese Weise sehr leicht vorgenommen 
werden. Beistehende Fig. 6 gibt eine An- 
sicht eines solchen Teilfeldzylinders. 

Eine weitere Neuerung besteht darin, daß 
die Abgautschwalzen mit zwangläuligem 
Eigenantrieb versehen sind, weil die feinen 
Siebe nicht mehr imstande sind, diese Wal- 
zen durch Reibung mitzunehmen, ohne in 
kürzester Zeit zu verschmieren. Infolge des 
Antriebes der Abgautschwalze durch ein be- 
sonderes Rädervorgelege wird jegliche Rei- 
bung mit dem Ueberzuge vermieden. 

Auf der mit Filz bekleideten Abgautsch— 
walze läuft die blanke eiserne Abnehmewalze, 


0. 
U 

Betriebsarten der eine oder der andere der 
oben beschriebenen Abwasserreiniger am 
zweckdienlichsten ist. Bei dieser Frage sind 
auseinanderzuhalten: 

l. die eigentlichen Rundsieb- 
abwässer und 

2. die übrigen, von den Reini- 
gungsarbeiten.an der Pappenmaschine 
herstammenden Abwässer, das Filzwasch- 
wasser usw., da dieselben, wie schon oben 
erwähnt, wegen der darin enthaltenen Ver- 
unreinigungen nicht kontinuierlich dem 
Fertigfabrikat wieder zugeführt werden 
können und deshalb gesondert aufgefangen 
werden müssen. 

Für die Siebwässer kommen in erster 
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Linie die Trichterapparate in Betracht, und 
zwar in allen solchen Betrieben, welche im 
wesentlichen nur eine und dieselbe Sorte 
von Pappen herstellen, wo also kein Farben- 
und Qualitätswechsel vorkommt, in Grau- 
pappen-, Braunholzpappen-, Weißholzpappen- 
fabriken. Hierfür sind sowohl die Schmidt- 
schen Trichter, wie auch die Claros- und 
Mannschen Stoffänger empfehlenswert. 

Für Braunholzpappenfabriken speziell 
sind die mit Nebenapparat versehenen 
Schmidtschen sowie die Claros-Apparate 
wohl die geeignetsten, da sie die beste 
Gewähr für ein restloses Auffangen auch 
der leichten Faserteile bieten, welche in dieser 
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und Preßspanfabriken, liegt die Frage kom- 
plizierter. Hier kann natürlich nicht ein 
Apparat für alle Pappenmaschinen zusammen 
in Betracht kommen, sondern es ist für jede 
Pappenmaschine ein besonderes System er- 
forderlich. Dazu eignen sich am besten die 
Mannschen Klärkasten kleinerer. Ausführung. 
Da diese geringe Höhenmaße haben, so lassen 
sie sich leicht auf oder über dem Holländer- 
saal aufstellen. Für jede Pappenmaschine 
dient ein Klärkasten, aus dem der eingedickte 
Stoff direkt in den Holländer und das ge- 
klärte Wasser zur Verdünnung auf die 
Pappenmaschine geleitet wird. Das Sieb- 
wasser wird durch je eine rotierende Pumpe 


Fig. 7. 


Fabrikation besonders aufzutreten pflegen. 

Ganz große Betriebe, insbesondere der 
Holzpappenindustrie, bedienen sich mit Vor- 
teil der Voithschen Kratzeranlagen, da die 
Dimensionen der Trichter oder ihre Anzahl 
ins Unverhältnismäßige sich steigern würde. 

Für kleine Betriebe mit nur einer Pappen- 
maschine dürften sich die Mannschen Appa- 
rate am besten eignen, als diejenigen aus der 
Kategorie der Trichterapparate, welche in 
kleineren Abmessungen ausgeführt werden, 
und in solchen doch noch wirksam genug 
sind, außerdem auch die Wangnerschen 
Reform-Stoffänger. 

Für Betriebe, welche auf mehreren Rund- 
siebmaschinen farbige Pappen herstellen, 
also insbesondere Hartpappen-, Feinpappen- 


aus einem unter der Pappenmaschine ange- 
brachten Sammelkasten in jene Klärkasten 
hinaufgepumpt. Das nicht verwendete Ueber- 
laufwasser aus allen Kästen wird alsdann 
über einen Wangnerschen Reform-Stoffänger 
(Fig. 7) geleitet, der den letzten Rest der Fa- 
ser zurückhält. Dieser Fangstoff wird gesam- 
melt und gelegentlich zu einer geringeren 
Sorte, bei der es auf genaue Einhaltung der 
Farbe nicht ankommt, wiederverwendet. 
Was nun die Reinigungsabwäs- 
ser anbelangt, so müssen dieselben, wie 
oben gesagt, in jeder größeren Pappenfabrik, 
welche auf ordnungsmäßigen Betrieb hält, 
besonders aber in jeder Fabrik, welche 
bessere Sorten von Pappen herstellt, ge- 
sondert von den Siebwässern aufgefangen 
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und geklärt werden. Diese Reinigungs- 
abwässer entstehen beim Ablassen und 
Putzen der Sandfänge, Knotenfangkasten, 
Siebzylinderkasten, beim Waschen der Hol- 
länder und Rührbütten und enthalten daher 
auch die gröberen Fasern mit, welche sonst 
vom Rundsieb zurückgehalten werden. Ihr 
Gehalt an Fasern ist daher verhältnismäßig 
stark, und wenn auch die Menge dieser Ab- 
wässer nicht groß ist, so ist sie doch immer- 
hin groß genug, um sie nicht zu vernach- 
lässigen. Man läßt sie zusammen in eine 
gemeinschaftliche, tief liegende, auszemen- 
tierte Grube fließen, in der sich zweck- 
mäßigerweise ein Rührwerk dreht, um ein 
Absetzen des Faserstoffs zu verhindern. Aus 
dieser Grube, in welche man auch die Ab- 
wässer der Filzwäsche leiten kann, bringt 
ein Schöpfwerk das Abwasser auf einen 
Wahgnerschen Stoffänger oder einen „Roll- 
fof“, welche sich für diese Art von Abwässern 
recht gut eignen, da deren Menge nicht so 
groß ist und sie längere und gröbere Fasern 
enthalten. Die so wiedergewonnenen Stoffe 
werden gesammelt und gelegentlich zu ge- 
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ringeren Sorten verarbeitet. Ein solcher 
Apparat dürfte für die Reinigungswässer von 
3—4 Pappenmaschinen ausreichen. 


Zu bemerken ist noch, daß ein Zusatz 
von Alaun oder schwefelsaurer Tonerde das 
Sinken der Faserstoffe sehr beschleunigt. Man 
hat auch vielfach in Papierfabriken diese 
Chemikalien zugesetzt, indessen stellen sie 
sich zu teuer und würden den wirtschaft- 
lichen Vorteil der Wiedergewinnung von 
Fasern zum größten Teil wieder absorbieren. 


Alle die beschriebenen Reinigungseinrich- 
tungen vermögen natürlich nicht die von 
löslichen Farbstoffen herrührenden Färbungen 
der Abwässer zu beseitigen. Sind stark 
gefärbte Abwässer vorhanden, so liegt die 
Schuld meistens in der Anwendung unge- 


eigneter Farbstoffe beim Färben im Holländer. 


Betriebe, welche ihre Abwässer nach den 
vorstehend gezeichneten Richtlinien behan- 
deln, .werden die Anlagekosten für diese 
Einrichtungen schon nach kurzer Zeit heraus- 
gewirtschaftet haben. l 


(Fortsetzung folgt.) 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 
Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 


Dem Verwaltungsbericht für 
das Jahr 1924 entnehmen wir die fol- 
genden Ausführungen: 

Die Durchführung der Unfallverhütungs- 
vorschriften kann nach dem Ergebnis der 
Betriebsbesichtigungen im allgemeinen als 
durchaus zufriedenstellend bezeichnet wer- 
den. Von den 794 besichtigten Betrieben war 
in 194 Betrieben — 24,4% überhaupt nichts 
zu beanstanden, in 16 Betrieben — 2% 
fehlten lediglich die Aushänge oder das Ver- 
bandmaterial, während in 584 Betrieben — 
73,6% insgesamt 2525 Anordnungen zu 
treffen waren. Ä 

Die Betriebsbesichtigungen fanden ent- 
sprechend der seitherigen Gepflogenheit aus- 
nahmslos ohne vorherige Ansage 
und im Beisein des Betriebsunternehmers 
oder des Betriebsleiters statt. 

Die festgestellten Mängel wurden an Ort 
und Stelle niedergeschrieben und die zu ihrer 
Beseitigung erforderlichen Maßnahmen so- 
weit nötig unter Zuziehung der Werkmeister, 
Maschinenmeister usw. durchgesprochen. 
Eine Durchschrift des Revisionsbefundes 
wurde dem Unternehmer nach unterschrift- 
licher Anerkennung behändigt; bei den Sek- 
tionen III und XI erfolgte die Zustellung des 


Revisionsberichtes durch den Sektionsvor- 
stand. Die Ausführung der getroffenen An- 
ordnungen wurde zumeist innerhalb der bei 
der Besichtigung festgesetzten Frist gemel- 
det; bei den Sektionen I und X war in ver- 
einzelten Fällen, bei Sektion XI häufiger eine 
Erinnerung notwendig. Die Kontrolle wird 
durch die Sektionsgeschäftsführungen geübt. 
Außerdem führen die Aufsichtsbeamten bei 
jeder neuen Besichtigung den letzten Revi- 
sionsbefund mit, um die Erledigung der 
Beanstandungen nachzuprüfen. Bei Sektion 
IX wurden in 6 Fällen auch Nachrevisionen 
vorgenommen. In einem Falle der Sektion IX, 
in dem die Beseitigung der gerügten Mängel 
stark verzögert wurde, der Unfallschutz auch 
im allgemeinen zu wünschen übrigließ, er- 
folgte auf Antrag des technischen Aufsichts- 
beamten eine energische Verwarnung 
durch den Genossenschaftsvorstand unter 
Strafandrohung. Zur Verhängung von Stra- 
fen wegen Zuwiderhandlung gegen die 
Uniallverhütungsvorschriften lag im Berichts- 
jahr erfreulicherweise kein Anlaß vor. 
Diehäufigerenundwichtigeren 
Anordnungen folgen nachstehend un- 
ter Angabe ihrer Zahl: Aenderung unzurei- 
chender Ausgänge, Treppenanlagen oder 
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Fensteröffnungen 9, Ausbesserung von Trep- 
pen und Fußböden 57, Anbringung von 
Geländern und Handstäben an Treppen 92, 
Anbringung von Handgriffen und Brustweh- 
ren an Luken 20, Einfriedigung von Gruben 
und Ausschachtungen 79, Einfriedigung von 
Kanälen 63, Umfriedigung erhöhter Ver- 
kehrs- und Arbeitsstellen 68, Umwehrung 
von Kraftmaschinen 22, Umwehrung von 
Schwungrädern 14, Umwehrung von tief- 
gelagerten Wellen 219, Umwehrung von 
Riemen- und Seilscheiben 284, Umwehrung 
von Schwungrädern 24, Ueberdeckung von 
Zahn- und Reibungsrädern 260, Entfernung 
oder Verkleidung von Nasenkeilen, Stell- und 
Kuppelungsschrauben 86, Aufhängevorrich- 
tung für abgeworfene Riemen und Seile 39, 
Umwchrung von auf. und abwärts laufenden 
Treibseilen und Riemen 168, Unterfangen 
von Treibseilen und schweren Riemen 8l, 
Anbringung ſeststellbarer Ausrückvorrich- 
tungen an Arbeitsmaschinen 42, Sicherung 
des Walzeneinlaufs bei Kalandern und Roll- 
apparaten 14, desgl. bei Satiniermaschinen 
und Bischoffrollern 19, desgl. bei Naß- und 
Feuchtpressen 15, Vergrößerung des Zwi- 
schenraums zwischen den Zylindern und 
Filzleitwalzen bei Papiermaschinen 13, Siche- 
rung der Einläufe an den Filztrocknern 1, 
Anschlag der Verbotstafeln bei Kollergängen 
73, desgl. bei Querschneidern 37, Ueber- 
deckung der Messerwellen an Abrichtmaschi- 
nen 18, Anbringung von Spaltkeilen und 
Schutzhauben an Kreissägen 93, Einfriedi- 
gung der Kurbelräder an Gattersägen 16, 
Beschaffung selbsttätiger Abschlußvorrich- 
tungen an Aufzügen 16, Ausbesserung von 
Türverschlüssen 68, Anschlag betr, Verbst 
der Personenbeförderung bei Lastenaufzügen 
20, Prüfung der Hebezeuge, Ketten, Seile 
usw. 2, Ausbesserung von Leitern und trag- 
baren Treppen, Sicherung gegen Ausglei- 
ten 65. 

Die Aufsichtsbeamten der Sektionen I, 
VII, VIN, X und Xl erwähnen, daß die große 
Zahl der Auflagen betr. Umwehrung tief- 
gelagerter Wellen, Riemen- und Seilscheiben 
und die Ueberdeckung von Zahn- und Rei- 
bungsrädern zum Teil auf die Aufstellung 
und den Umbau von Maschinen zurückzu- 
führen ist, zum Teil aber auch auf die nach- 
lässige Behandlung der Schutzmittel durch 
die Arbeiter, die bei Reparaturen, beim Auf- 
legen von Riemen usw. die Umwehrungen 
entfernen und nicht wieder anbringen. 

Die Beschäftigung jugend- 
licher oder weiblicher Arbeiter 
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an. gefährlichen Maschinen oder mit gelalir- 
bringenden Arbeiten wurde von den tech- 
nischen Aufsichtsbeamten in keinem Falle 
wahrgenommen. Der Aufsichtsbeamte der 
Sektionen VII, VIII, X und XI hat anläßlich 
der Betriebsbesichtigungen die Betriebsleiter 
und Werkführer eindringlich davor géwärnt, 
weibliche oder jugendliche Arbeiter zul 
Riemenauflegen oder zu Hilfeleistungen hier- 
bei heranzuziehen wegen der Gefährlichkeit 
dieser Arbeiten. Auch ist besonders darauf 
hinzuweisen, daß an Holzbearbeitungs- 
maschinen nut genügend angelernte Per: 
sonen beschäftigt werden sollten. | 
Anordnungen und Ratschläge 
zur Beseitigung der festgestellten Mängel 
wurden stets an Ort und Stelle erteilt und 
nötigenfalls an Hand von Musterblättern und 
Skizzen bewährter Schutzvorrichtungen er- 
läutert. ö 
Das Verhalten der Betriebs- 
unternehmer und ihrer Vertreter zu 
den Anordnungen der technischen Aufsichts- 
beamten gab auch im Berichtsjahr zu Klagen 
keinen Anlaß. Die Unternehmer zeigten im 
allgemeinen reges Interesse und volles Ver- 
ständnis für die Aufgaben der Unfallver— 
hütung. Die Durchführung der getroffenen 
Anordnungen wurde stets bereitwillig zuge- 
sagt. Nur vereinzelt mußte unter Hinweis 
auf die Unfallverhütungsvorschriften und die 
Notwendigkeit der verlangten Schutzmaß- 
nahmen auf die Erledigung der getroffenen 
Anordnungen hingewirkt werden. 


Im Verhaltender Versicherten 
war gegen früher cine Wendung zum Besse- 
ren nicht festzustellen. Das Interesse der 
Versicherten für die Fragen der Unfallverhü— 
tung ist nach wie vor gering, was auch 
daraus hervorgelit, daß immer wieder Ar- 
beiter bei Nichtbenutzung von Schutzvor- 
richtungen betroffen werden. Der Aufsichts- 
beamte der Sektionen VII, VIII, X und XI 
erwähnt, daß in vereinzelten Fällen die Ver— 
sicherten sich zu den angeordneten Schutz- 
maßnahmen ablehnend verhielten, wenn sie 
eine Beeinträchtigung in der Arbeit befürch— 
teten. Durch Aufklärung und Hinweis, daß 
die Anordnungen lediglich im Interesse der 
Versicherten erfolgen, konnten die Bedenken 
in der Regel beseitigt werden. Beiseite ge— 
setzte Schutzvorrichtungen traf der Beamte 
im Berichtsjahr weniger an. Er führt dies 
auf die Bestrebungen zurück, die Schutzvor- 


richtungen möglichst feststehend oder umleg- 


bar an den Maschinen anzubringen. Unwirk- 
sam gemachte Schutzwinkel wurden von den 
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Beamten mehrfach beobachtet, z. B. bei den 
Einlaufstellen der Friktionskalander. In einem 
größeren Betrieb war im August vom Auf- 
sichtsbeamten ein Nachstellen der Kalander- 
einlaufwinkelschienen verlangt worden. Bei 
Einsendung der Erledigungsanzeige Anfang 
November teilte die Firma mit, daß die Ein- 
laufschutzwinkel vom Bedienungspersonal 
wieder verdreht worden seien. Die richtige 
Einstellung sei veranlaßt und den Kalander- 
führern im Wiederholungsfalle Bestrafung 
seitens der Fabrik angedroht worden, eine 
Maßnahme, die vom Standpunkt der Unfall- 
verhütung zu begrüßen ist. Der Beamte der 
Sektion I hat bei Besichtigung eines großen 
Werkes die Entfernung von Schutzvorrich- 
tungen festgestellt, ohne daß der Schuldige 
ermittelt werden konnte. 

Bei Sektion III konnte der Beamte einen 
Arbeiter namhaft machen, der bei einem 
Transmissionsunfall durch rasches, entschlos- 
senes Handeln mit eigener Gefahr einen Mit- 
arbeiter vor schwerem Schaden bewahrt 
hatte. Der Arbeiter erhielt vom Genossen- 
schaftsvorstand ein Anerkennungsschreiben 
und ein Geldgeschenk. 

Bemerkenswerte Schutz- 
vorrichtungen: Der Aufsichtsbeamte 
der Sektion I berichtet über eine Fest- 
haltevorrichtung am Kugel- 
kocher in Gestalt einer Handbremse, die 
ermöglicht, mit ganz geringer Kraftanwen- 
dung den Kocher in jeder Stellung einzuhal- 
ten, gleichgültig, wo sich gerade der Kocher- 
hals befindet. Die Vorrichtung habe sich in 
einem Betrieb seines Bezirks seit längerer 
Zeit bestens bewährt. Da durch das Um- 
kippen nicht entsprechend gesicherter Kugel- 
kocher schon öfter schwere Unfälle verursacht 
worden seien, bedeute eine solche zuverläs- 
sige und leicht zu betätigende Feststellvor- 
richtung einen Fortschritt für die Unfallver- 
hütung. 

Weiter verweist der Beamte auf die 
bemerkenswerten Prüfungen mit Fang- 


vorrichtungen an Aufzügen, die 


durch die Technische Hochschule Berlin auf 
Veranlassung des Verbandes der Aufzugs- 
fabrikanten im Berichtsjahr stattfanden. Bei 
den über 200 Versuchen mit allen Arten von 
Fangvorrichtungen habe sich gezeigt, daß 
die besten Ergebnisse mit glatten Brems- 
backen zu erzielen sind, die im Gegensatz zu 
gezahnten oder auch glatten, mit Gelenken 
versehenen Bremskeilen sich gleichmäßig an 
die Fangschienen anlegen. Der große Vorteil 


der glatten Bremsbacken besteht in einem 
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sanften Abbremsen des Förderkorbes, wäh- 
rend gezahnte Keile, Messer und dergl. den 
Korb zwar auf kurzer Strecke zum Stillstand 
bringen, dadurch aber so enormen Kraftaus- 
wirkungen unterliegen, daß sie häufig ver- 
sagen oder brechen. 

Der Beamte der Sektion II führt von neu 
geschaffenen Einrichtungen, die wirtschaft- 
liche Vorteile bringen und zugleich die Un- 
fallverhütung fördern, folgende an: den 
stetigen Holzschleifer und die 
breite Papiermaschine mit übersicht- 
lichem elektrischem Einzel- und 
Gruppenantrieb der Walzen und 
Zylinder und mit pneumatischen 
Vorrichtungen zum Aufführen 
der Papierbahn von J.M. Voith, 
lleidenheim, ferner die in einer der größten 
Papierfabriken der Sektion bestens bewährte 
Rechenreinigungsanlage der 
Buderus's chen Eisenwerke, Karls- 
ruhe, und die fahrbare Rechenreini- 
gungs maschine der Firma J. M. 
Voith, Heidenheim. | 

Der Beamte der Sektion III erwähnt einen 
neuen zweckmäßigen Transmissions- 
wellenschutz, der von der Firma Josef 
Waibel, Schwäb. Gmünd, auf den Markt 
gebracht wird. Die Umkleidung der Welle 
besteht aus kräftigen Holzstäben, die mit der 
Welle geräuschlos umlaufen, während frühere 
ähnliche Konstruktionen starke Geräusche 
verursachten. Bei Berührung bleibt der 
Schutzkorb sofort stenen; ein Erfaßtwerden 
von der Welle ist somit ausgeschlossen. Die 
Herstellung der Vorrichtung erfolgt für alle 
gebräuchlichen Wellenstärken und in be- 
stimmten Längen derart, daß sich die Vor- 
richtung um etwa 75—80% ihrer Länge aus- 
ziehen läßt. Sie kann also einfach für jeden 
Wellenabschnitt, gleichviel wie lang er ist, 
angebracht werden, ohne daß irgendwelche 
Passungsarbeit im Betrieb zu machen ist. 
Der Schutzkorb wird aufgeklappt, um die 
Welle gelegt, was bei vollem Betrieb ge- 
schehen kann, zugeklappt, mit 2 Schrauben 
zugeschraubt und in der erforderlichen Länge 
ausgezogen. Die Anbringung erfordert kaum 
2 Minuten Zeit. Infolge der fabrikmäßigen 
Herstellung ist der Preis der Vorrichtung 
sehr niedrig. | 


Der Beamte der Sektion IX weist noch- 
mals empfehlend auf die bereits im vorigen 
Bericht erwähnte Zentraltrockenfilz- 
An“ und Entspannung an den 
Trockenpartien der Papier- 
maschinen — Patent Kaltschmidt — 
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hin, die von dem Füllnerwerk in 
Warmbrunn hergestellt wird. Nach Ansicht 
des Beamten wird durch sie nicht nur die 
Einführung an den Trockenzylindern fast un- 
gefährlich gemacht, sondern es wird auch 
eine ganz erhebliche Ersparnis an Trocken- 
filzen erzielt, da die Spannung — -einmal 
eingestellt — sich immer wieder selbst regu- 
liert, also nicht mehr von Hand, nach dem 
Gefühl des Maschinenführers eingestellt wer- 
den muß. 

Als weitere zweckmäßige Schutzvorrich- 
tung empfiehlt der Beamte die Thaler- 
scheSchutzvorrichtunganQuer- 
schneidern. Die Vorrichtung verhindert 
in zuverlässiger Weise das Erfaßtwerden 
etwa auf der Stoßleiste befindlicher Finger, 
da durch sie die Stoßleiste sofort und zuver- 
lässig umgelegt wird. 

Neue mangelhaft geschützte 
Maschinen hat der Aufsichtsbeamte der 
Sektionen VII, VII, X und XI festgestellt, 
und zwar 2 Bandsägen ohne seitlichen 
Schutz, 1 Glättwerk ohne Einlaufschutz- 
schiene, eine Pappenpresse ohne Einkapse- 
lung der Zahnräder, eine Pendelsäge ohne 
Handschutz für den Riemen, ein Vollgatter 
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ohne Sicherung gegen unbefugtes Einrücken 
beim Schmieren von unten. 

Der Beamte der Sektion II weist darauf 
hin, daß die jetzt allgemein Eingang finden- 
den Elektrokarren zur Vermeidung 
von Unfällen mit sicher wirkenden elektri- 
schen Bremsen sowie mit Band- oder Backen- 
bremsen und mit Schutzstangen vor dem 
Führerstand oder Fußleisten auf den Steh- 
brettern versehen sein müssen. Auch fehle 
bei Rohölschleppern vielfach die Ver- 
kleidung der Schwungräder und, wenn sie 
zum Antrieb von Maschinen dienen, die Ab- 
deckung der Schwungradarme. Auf die Be- 
seitigung dieser Mängel soll durch den Verein 
Deutscher Maschinenbauanstalten hingewirkt 
werden. | | 

Wenn immer noch neue, mangelhaft ge- 
schützte Maschinen vorkommen, so ist dies 
auch Schuld der Mitglieder, die es versäumen, 
der, ihnen durch § 316 UVV. auferlegten 
Verpflichtung entsprechend bei Bestellung 
neuer Maschinen und Apparate die Mitliefe- 
rung der vorgeschriebenen Schutzvorrich- 
tungen zur Bedingung zu machen. Auf diese 
Verpflichtung muß daher immer wieder hin- 
gewiesen werden. ö 


(Fortsetzung folgt.) 
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Preisausschreiben für eine Vorrichtung zum gefahrlosen Zusammenkuppeln von Motoren- 
und Anhängewagen zu einem Automobil lastenzug. 


Die Zentralstelle für Unfallverhü- 
tung beim Verbande der Deutschen Berufs- 
genos senschaften erläßt folgendes Preisaus- 
schreiben für eine Vorrichtung zum gefahrlosen Zu- 
sammenkuppeln von Motoren- und Anhängewagen zu 
einem Automobillastenzuge. 

Durch die neue Vorrichtung müssen die Unfall- 
gefahren vermieden werden, die bisher beim Kuppeln 
auftreten. Es ist empfehlenswert, die Vorrichtung so 
zu gestalten, daB sie auch an den im Betrieb be- 
findlichen Wagen eingebaut werden kann. Doch soll 
die Verfolgung dieses Gedankens nicht dazu führen, 
besonders zweckmäßige, nur an neuen Wagen ver- 
wendbare Konstruktionen auszuschließen. 

Die Vorrichtung ist dem Preisrichterkollegium in 


Berlin, voraussichtlich Anfang Oktober, an Fahrzeu- 
gen zur Prüfung vorzuführen. 

Bewerbungen sind schriftlich der Zentralstelle für 
Unfallverhütung beim Verbande der Deutschen Be- 
rufsgenossenschaften, Berlin W 9, Köthenerstraße 37, 
bis zum 15. September d. J. mitzuteilen. Der Be- 
werber erlangt durch dieses Preisausschreiben oder 
durch seine Bewerbung keinen Rechtsanspruch auf 
einen Preis. Die Preisträger verzichten auf das 
Recht, die Vorrichtung in Deutschland patentieren zu 
lassen. 

Die Preisverteilung erfolgt spätestens 6 Wochen 
nach Prüfung durch das Preisrichterkollegium. 1. Preis 
3500 R.-M., 2. Preis 2100 R.-M., 3. Preis 1400 R.-M. 


Preispolitik mit Beispielen. 


Das Interesse der Oeffentlichkeit an der 
Preisgestaltung im Papiergewerbe konzen- 
triert sich immer wieder auf die Rohpapier- 
erzeugung, obwohl der Rohpapierpreis auf 
dem Wege vom Holz bis zur Briefkassette 
und zum Notizblock im Schreibwarengeschäft 
keinen Schlußstein, sondern nur ein Glied in 
einer langen Kette bedeutet. Verarbeitung, 
Großhandel und Kleinhandel pflegen glimpf- 


licher dabei wegzukommen, weil sie sich 
immer rechtzeitig zum Angriff auf die böse 
Papiererzeugung bereitstellen.: Man vergißt 
scheinbar ganz, daß für die Absatzfähigkeit 
einer Ware ebenso sehr der Endpreis, d. h. 
der Ladenpreis, entscheidet, wie der Preis für 
den Rohstoff und das Halbfabrikat. 

Herr Max Krause, Berlin, ein für die Pa- 
piererzeugung gewiß unverdächtiger Eides- 
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helfer, hat kürzlich in einem außerordentlich 
beachtenswerten Aufsatz in der „Papier-Zei- 
tung“ unter dem Titel „Preispolitik“ (Nr. 59 
vom 25. Juli 1925) wertvolle Aufschlũsse über 
die Vielgestaltigkeit der preisbildenden Fak- 
toren gegeben. Man sieht, daß der arme 
Verbraucher doch nicht, wie es immer heißt, 
allein das Opfer einer verantwortungslosen 
Papiererzeugung wird, sondern daß der 
Preis, den er anlegen muß, auch eine ganze 
Reihe von Bestandteilen enthält, für die der 
Papierfabrikant beim besten Willen nicht ver- 
antwortlich zu machen ist. Die Gründlichkeit, 
mit der Herr Max Krause das Problem be- 
leuchtet, erfreut und erfrischt. Sie weckt aber 
auch den Wunsch, den Perspektiven, die sich 
da eröffnen, einmal an Hand von praktischen 
Beispielen nachzugehen. 

Die Mühe ist gar nicht so groß. 

Die nachfolgende Gegenüberstellung von 
Ladenpreisen für verschiedene Papierwaren 
mit dem entsprechenden Wert des darin ent- 
haltenen Rohpapiers (nach Fabrikpreisen) 
spricht für sich selbst. Die Auswahl der 
herangezogenen Papierwaren ist an sich will- 
kürlich. Im übrigen wird aber, um die Auf- 
stellung instruktiver zu gestalten, nach 
dreierlei Warengruppen unterschieden. 

Gruppe I: Waren, bei denen die Verarbei- 
tung gleich Null ist, 
Gruppe II: Waren, bei denen die Verarbei- 
tung ziemlich geringfügig jst, 

Gruppe III: Waren, die eine intensivere 

Bearbeitung erfahren haben, die außer- 
dem zum Teil geistige Werte enthalten. 
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Zunächst wird der gezahlte Ladenpreis 


mit dem Wert des Papiergehaltes (nach Fa- 


brikpreisen) verglichen. Dann folgt der pro- 
zentuale Anteil, den der Papierwert vom 
Ladenpreis ausmacht. Endlich wird ange- 
geben, welche Verteuerung (in Prozenten) 
das Rohpapier bis zum Verbraucher erfährt. 
(Zugrunde gelegt sind immer die Papierpreise 
frei Empfangsort.) 


Gruppe Í: 
Lauen ar e, St 
Dres Papier- a am piers Eis 
gehalts f Z. Ver- 
Pig. Pig. preis prauch. 
50 Bogen gew. holz- 
freies Schreibpapier 125 45,0 36,0% 178% 
Gruppe II: 
100 Briefumschl., Hanf 75 19,0 25,3% 295% 
1 Schulschreibheft 12 4,3 35,4% 182% 
1 Schulzeichenheft 15 2,9 193% 417% 
1 Kladde (100 Blatt) 80 21,5 279% 272% 
1 Notizbuch (70 Blatt) 45 8,1 18,0% 456% 
1 Rolle Toilettepapier 35 10,3 29,4% 240% 
1 Paket Toilettepapier 40 14,5 36,2% 176% 
| Gruppelll: 
1 Geschäftsbuch (amerik. 
Journal, 142 Blatt) 2100 315,0 15,0% 567% 
1 Berliner Illustrierte 20 5,1 25,5% 292% 
1 Woche 50 72 14.40 594% 
1 Elegante Welt. 100 20,0 20,0% 400% 
1 Magazin (Dresdner) 100 210 21,0% 376% 
1 Gustav Frenssen 
„Lütte Witt“ 500 27.0 5,4% 1752% 
1 Ullsteinbuch 200 22.0 6,0% 156695 
1 Wilhelm Kronprinz „Ich Ä 
suche die Wahrheit“ 750 34.0 55% 21067 


Weitere Worte sind hier überflüssig. 
Dr. Clemens. 


Auslands-Rundschau. 


England. 


Die Papiereinf uhr nach England be- 
lief sich im ersten Halbjahr 1925 auf 6 876 414 
cwts = K 7052231 d. i. 616 712 cwts 
(9,8%) mehr als im gleichen Zeitraum des 
Vorjahrs. Die Einfuhr verteilt sich auf 
2162996 cwts Pack- und Umschlagpapier, 
1843 677 cwts Strohpappe, 1 785 920 cwts 
Druckpapier, 679 462 cwts geformte Pappe. 
Der Hauptlieferant von Packpapier war 
Schweden mit 812 280 cwts, die Einfuhr von 
Deutschland ist auf 457 282 cwts zurückge- 
gangen. Bei der Einfuhr von Druckpapier 
steht Norwegen an erster Stelle (415 019 
cwts), dann folgt Neufundland (383 742 cwts). 
Die Lieferungen von Finnland, Schweden und 


Deutschland (102 386 cwts) weisen einen 
Rückgang auf. 

Der Export in Papier und Pappe be- 
trägt im ersten Halbjahr 1925 2 398 704 cwts 
— £ 4765768 d. i. eine Zunahme von 
202 025 cwts (9,1%) gegenüber 1924 im 
gleichen Zeitraum. Der Hauptmarkt für bri- 
tisches Papier ist Australien, Neuseeland, 
Südamerika und Britisch Indien. 

Die englische Rohstoffeinfuhr im 
ersten Halbjahr 1925 beträgt 657 155 tons, 
und zwar 314339 tons Holzschlift, 200 891 
tons Zellstoff, 126 709 tons Esparto. Schwe- 
den lieferte 84807 tons ungebleichten Zell- 
stoff. Norwegen ist wieder der größte Liefe- 
rant von nassem Holzschliff (227 149 tons). 

8. 
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The World’s Paper Trade Review, 19. 6. 25. 

Eine Verbesserung der Vorrichtungen zur 
Hydration von Faserstofimas- 
senfürdiePapier-undZellstoff- 
fabrikation hat eine Erfindung von 
Harold Jackson zum Ziel. Die mit 
Wasser getränkten Fasern werden in einem 
zylindrischen Gehäuse durch leichtes Schla- 
gen oder Klopfen bearbeitet. Die Erfindung 
besteht in der besonderen Form von Häm- 
mern und ihrer Anordnung an der Oberfläche 
eines Drehkörpers innerhalb eines zylindri- 
schen gerippten Gehäuses. Die Innenwand 
des Gehäuses A besteht aus Metallrippen, am 
besten aus Bronze, welche durch Holzleisten 
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von einander getrennt werden. Der Dreh- 
körper besteht aus einer Anzahl Hämmer B, 
welche an den Stäben C drehbar angebracht 
sind. Diese die Hämmer tragenden Stäbe C 
sind auf der hohlen Welle D vermittels der 
Ringscheiben E befestigt. Die Hämmer haben 
eine gekrümmte Form und sind gegen ihre 
Enden zu breiter, sie werden am besten aus 
Bronze hergestellt. Sie sind paarweise auf 
den Stäben so angebracht, daß sie ineinander 
passen. Die Scheiben E, welche die Stäbe 
tragen, dienen auch dazu, um den noch nicht 
fertigen Stoff zurückzuhalten. Der Stoff wird 
durch den Zylinder in einem kontinuierlichen 
Strom gepumpt. Das Resultat der Hydration 
kann nach Belieben verstärkt werden, indem 
man den Stoff durch zwei oder mehr Ma- 
schinen, die hintereinander aufgestellt sind, 
pumpt. S. 
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The World’s Paper Trade Review, 31. 7. 25. 

Nach langen Verhandlungen ist jetzt über 
die neuen vereinfachten Papiernormen zwi- 
schen den englischen Papiergroßhändlern 
und den Druckereibesitzern eine bestimmte 
Abmachung getroffen worden, nach dieser 
soll z. B. ein Ries 1000 Bogen enthalten. 

Ebenso ist zwischen den englischen Pa- 
piergroßhändlern und den skandinavischen 
und finnischen Papiermacher-Vereinigungen 
ein neues Handelsabkommen getroffen wor— 
den. — 

Die üble Lage der britischen Papierindu- 
strie wird dadurch beleuchtet, daß im engli- 
schen Parlament auf eine Anfrage hin be- 
kanntgegeben wurde, daß in den Jahren 
1924/25 nicht weniger als 22 Papierfabriken 
geschlossen worden sind. Es handelte sich 
in der Hauptsache um Packpapierfabriken. 

8. 


Finnland. 

Ein offizieller Bericht, der sich mit der 
Entwicklung der heimischen Papier- und Zell— 
stofindustrie in den letzten Jahren beschäf- 
tigt, kommt zu dem Schluß, daß die Ergeb- 
nisse recht günstig seien. Die deutsche 
Konkurrenz ist zum größten Teil zum Still- 
stand gekommen. Bei Zellstoff sind sowohl 
Erzeugung wie Export rapide gestiegen. Die 
Ausfuhr davon betrug im letzten Jahr 80 000 
Tonnen bzw. 40% mehr als in dem vorher- 
gehenden Jahre. 2. 


Japan. 

Die gesamte eingeführte Papiermenge ist 
im April 1925 wieder etwas zurückgegangen 
und betrug nur 7514 196 Kin im Werte von 
1523973 Ven. Deutschland war daran mit 
einer Menge von 2473610 Kin im Werte 
von 404 780 Ven beteiligt Die gesamte ein- 
geführte Menge in den ersten 4 Monaten 
dieses Jahres betrug 28 904 662 Kin im Werte 
von 6 360 203 Ven gegen 46968 184 Kin im 
Werte von 8094 926 Yen in der gleichen 
Zeit des Vorjahres. 

Die Einfuhr von Zellulose und 
HNolzstoff im April dieses Jahres betrug 
6562 900 Kin im Werte von 808 796 Ven, 
woran Deutschland mit 454 000 Kin im Werte 
von 57 641 Ven beteiligt war. Die gesamten 
eingeführten Mengen in den ersten 4 Mona— 
ten dieses Jahres betrugen 36 551 800 Kin 
im Werte von 4 272 254 Ven gegenüber von 
35 977 634 Kin im Werte von 3729408 Yen 
in der gleichen Zeit des Vorjahres. Haupt- 
lieferant ist Kanada, an zweiter Stelle steht 
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Schweden; Deutschland stand aber voriges 
Jahr schon an dritter Stelle. 


Japans Papierindustrie. 


Es besteht in Japan eine große Nachfrage 
nach Papier. Die Gesamteinfuhr von Deutsch- 
land, Kanada, Norwegen und Schweden wird 
im Jahr 1924 auf über 10 Millionen Yen 
geschätzt. Man erwartet im laufenden Jahr 
eine bedeutende Zunahme des Imports. Die 
letztjährige Papierproduktion belief sich auf 
408 601 tons, dies bedeutet eine Steigerung 
von 12% gegenüber 1923 und 30% gegen- 
über 1922. Die Einfuhr betrug im Jahr 1924: 
402 404 tons, d. i. 13,5% mehr als 1923 und 
20,3% mehr als 1922. Im Januar 1925 wur- 
den 15681 tons Zeitungsdruckpapier in 
Japan hergestellt und 17 035 tons eingeführt. 
Die Produktion ist, verglichen mit demselben 
Monat in den vorhergehenden Jahren, be- 
deutend gesteigert worden. Im letzten Jahr 
wurden 4 neue Papiermaschinen in Betrieb 
genommen. In diesem Jahr sollen 4 weitere 
Maschinen in den Oji- und Fuji-Gesellschaf- 
ten hinzukommen. Diese letzteren haben eine 
Breite von 72, 114, 118 und 142 Zoll. Die 
letzte ist eine schnell laufende Zeitungsdruck- 
papiermaschine. 8. 


Rußland. 


Anfang Juli fand in Moskau eine Be- 
sprechung der Direktoren des Zentral- 
Papiertrusts und der Leiter und 
Ingenieure der Trustfabriken statt. Es han- 
delte sich darum, erneut die Beziehungen 
zwischen dem Trust und den unterstehenden 
Fabriken zu regeln. Dabei kam insbesondere 
die Frage rationellerer Produktion und Er- 
höhung der Arbeitsleistungen zur Diskussion. 
Der Trust wurde von Herrn Yakovleff ver- 
treten, der zu Anfang der Besprechungen 
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ausführte, daß der Trust in diesem Jahre 
bezüglich der Produktionserhöhung bereits 
sehr erfolgreich gewesen sei. Die tatsächliche 
Erzeugung habe das festgesetzte Produk- 
tionsprogramm um 10—15% überschritten. 
Mängel beständen aber noch hinsichtlich der 
Qualität und der Produktionskosten. Ein 
Hauptfaktor bei diesen Mängeln sei die Un- 
selbständigkeit der einzelnen Fabrikdirektoren, 
wodurch die Verantwortlichkeit der einzelnen 
Betriebe stark herabgemindert würde. Es 
sei daher notwendig, daß die Direktion und 
die technische Leitung der einzelnen Werke 
nicht nur für die Fabrikationsmethoden ver- 
antwortlich gemacht würden, sondern auch 
für die Wirtschaftlichkeit der Betriebe in allen 
anderen Dingen. Die Erfolge der einzelnen 
Betriebe müßten vom Standpunkt der erziel- 
ten Gewinne, der möglich werdenden Pro- 
duktionskostenherabsetzungen und der Be- 
schleunigung des Kapitalumsatzes aus be- 
trachtet werden. Die Konferenz überwies den 
ganzen Fragenkomplex einem Komitee zur 
Bearbeitung und zur weiteren Berichterstat- 
tung. — 

Der Leningrad-Papiertrust hat 
jetzt sein Produktionsprogramm für das neue 
Fiskaljahr, beginnend am 1. Oktober d. J., 
begonnen. Das Programm sieht eine Erzeu- 
gung von 36 600 t Papier vor, d. h. 5% mehr 
als im gegenwärtigen Jahr festgesetzt. 

Aus Charkow wird berichtet, daß der 
Papiermarkt der Ukraine unter 
Materialknappheit zu leiden hat. Der Bedarf 
der Verbrauchsorganisationen der Ukraine 
wird durch die nördlichen Papiersyndikate 
nur zu etwa 40—50% gedeckt. Auch ist das 
angeforderte Qualitätsverhältnis meist nicht 
zu beschaffen. Zudem klagen die ukrainischen 
Gesellschaften über zu scharfe Verkaufsbedin— 
gungen der Syndikate. Z. 
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Baumwoll'inter als Rohmaterial für Kunstseide. 


Nach dem New Yorker „Journal of Commerce“ 
wurde kürzlich ein interessanter Bericht von einem 
Beamten der Viscose Company gegeben. Er sagte, 
daß sein Konzern, eine Zweigfirma von Courtauld. 
das letzte Jahr Baumwollinters als Kohmaterial an 
Stelle von Sulfitzellstoff benutzte. Nur 30% des Ge- 
Samtertrages wurden durch Benutzung dieses Baum- 
wollmaterials bestritten; er wird aber sicher all- 


mählich bis zu 100% anwachsen. wenn erst die Ver- 
träge über die Lieferung von Sulfitzellstoff abgelaufen 


sind. Beim ersten Versuch hatte sich die Qualität 
verbessert, die Anwendung von Baumwollinter hat 
auch die Werke in eine günstige Stellung in bezug 


auf den Bedarf an Rohmaterial gebracht, da Sulfit- 
zellstoff aus Kanada und Skandinavien eingeführt 
werden muß, 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Keramonit und seine Verwendungsmöglichkeit in der 


Zellstoff- und Papierindustrie. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Im Keramonit ist der Zellstoff. und 
Papiertechnik ein außerordentlich wertvolles 
Konstruktionsmaterial für eine ganze Anzahl 
von Apparaten, Vorrichtungen und Einrich— 
tungen an die Hand gegeben. 

Da die chemische Großindustrie sowie die 
Elektrotechnik vom Keramonit schon einige 
Zeitlang Gebrauch machen, um damit ihre 
Fabrikationen zu verbessern, halte ich es als 
im Interesse unseres Faches gelegen, einiges 
über dieses Material zu sagen, wenngleich 
angenommen werden kann, daß manche Fach- 
kollegen darüber bereits unterrichtet sind. 

Keramonit stellt eine merkwürdig innige 
Verbindung zwischen Porzellantonen (Kaolin) 
und Metalldrähten (Geweben) dar, mit 
Eigenschaften, welche bisher 
völlig unbekannt waren. 

Keramonit stellt man durch Einbetten von 
Metalldrahtgeweben oder Metalldrähten, ganz 
ähnlich dem Eisenbeton, in keramische Ton- 
gemische bestimmter Zusammensetzung her. 
Nach dem Trocknen werden die Gegenstände 
einem Scharfbrande unterzogen. 

Den hohen Anforderungen, welche hiebei 
an die keramischen Massen gestellt werden, 
entsprechen nach neuesten Untersuchungen, 
Mischungen von Magnesiten, Bauxiten und 
Chromiten sowie natürlicher Korund und 
dessen Ersatzstoffen Alundum, Elektrit, Kar- 
borundum und Xynamidon mit verschiedenen 
Tonen vorzüglich je nach dem Zwecke, dem 
die Gegenstände dienen sollen. Die billigste 
Mischung für feuerfeste Gezenstände ist je- 
doch eine solche aus feingepulvertem Quarz 
mit Ton. 

Da aber Quarz sehr starke Raumvergröße- 
rungen im Scharfbrande zeigt, müssen al:e 
damit hergestellten, der Keramoniterzeugung 
dienenden Mischungen zuerst einer Wider— 
standsuntersuchung unterworfen werden. 

Diese Keramonitmischungen sowie die 
meisten derjenigen Rohmaterialien, aus wel- 
chen sie bestehen, haben keinen eigentlichen 
Schmelzpunkt. Der Uebergang von der festen 
zur flüssigen Zustandsform vollzieht sich 
allmählich und wird von dem Drucke beein— 
flußt, welchem die Gegenstände hiebei unter- 
worfen sind. l 

Außer auf die Schmelztemperaturen und 
auf den Widerstand gegen Druck müssen die 


Keramonite auch noch auf das Ertragen von 
schrofiem Temperaturwechsel, Gasdurchläs- 
sigkeit, Säure- und Alkalifestigkeit sowie auf 
elektrisches und thermisches Leitung svermö- 
gen hin geprüft werden. 

Durch den Scharfbrand vereinigen sich 
die keramischen Stofe mit den Metalldrähten 
zu einer klingend harten, absolut 
festen Masse. Es tritt ein Verschweißen 
von Ton und Metall ein, es entsteht ein 
ganz neuer Körper von gleichartiger 
Struktur und einheitlichem Gefüge, also keine 
rein mechanische Verbindung wie beim 
Eisenbeton. Je nach den speziellen Eigen- 
schaften, die die Gegenstände aus Keramonit 
haben sollen, verwendet man verschiedene 
Metalle, z. B. Eisen, Nickel, Nickelin, Alu- 
minium, Chromnickel, Phosphorbronze usw. 

Keramonit verträgt plötzliche Tem- 
peratur änderungen in weitesten 
Grenzen anstandslos. Man kann Gegenstände 
aus Keramonit in weißglühendem Zustande 
in kaltes Wasser werfen, ohne eine schäd- 
liche Veränderung (Zerspringen, Rißbildung, 
Verwerfen usw.) befürchten zu müssen. Ke- 
ramonit sthochsäurefestundalkali- 
fest herstellbar und von wundervoller Un- 
empfindlichkeit gegen Stoß, Schlag und 
Druck. 

Man kann daraus gefertigte Schalen, 
Schüsseln, Teller, Scheiben, Tiegel, Röhren, 
Platten ruhig auf harten Boden fallen lassen, 
kann sie Schlag- und Druckwirkungen aus- 
setzen, ohne daß sie sich verändern, reißen, 
brechen, springen, verkrümmen. Es ist dies 
eine Folge der hohen Elastizität und 
der großen mechanischen Festig- 
keit des neuen Körpers. 

Von auferordentlicher Wichtigkeit ist das 
sehrhohe Wärmeleitungsver- 
mögen scwie der veränderliche 
elektrische Widerstand des Kera- 
monits. 

Eine bestimmte Zusammensetzung verleiht 
dem Keramcnit einen so hohen Grad von 
Elastizität, daß es sich zu Spiralen aufdrehen 
cder um schärfe Kanten biegen läßt, ohne zu 
brechen oder Risse zu bekommen. 

In der Zellstoffindustrie käme 
dem Keramonit wegen seiner hohen Säure: 
iestiekeit, seiner Elastizität und wegen seines 
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Vermögens, jeden Wärmeüberschuß sofort 
abzuleiten, eine Bedeutung in mehrfacher 
Beziehung zu. 

So würde eine Kocheraus kleidung 
mit Keramonit als innerster Schichte, auf 
Dinas-Beton verlegt, jede Rißbildung vermei- 
den und sehr viel weniger Reparaturen ver- 
ursachen. 

Die HHeizschlang en der Mitscherlich- 
Kocher könnten aus diesem Material gefertigt 
werden an Stelle von Hartblei. Sie kämen bei 
gleicher Haltbarkeit und annähernd gleichem 
Wärmeleitungsvermögen wesentlich billiger. 

Dasselbe wäre auch für alle Gas- und 
Laugenleitungen, Säurepumpen, Gaskühler, 
Gasreiniger, zum Teil auch für die Chamotte- 
verkleidungen der Feinkiesröstöfen und als 
Innenauskleidung der modernen Turmanlagen 
an Stelle von Schmelzzement zu wählen, da 
es viel weniger spröde und vorzüglich wärme- 
leitend ist. Letzterer Umstand würde auf die 
Gaskühlung von erwünschter Einwirkung 
sein und auch eine außenwandige künstliche 
Kühlung gestatten. 

Für die in der Bleicherei benötigten 
Apparaturen stellt das Keramonit gleichfalls 
ein ganz ausgezeichnetes Konstruktionsmate- 
rial dar, denn man kann damit alle den An- 
griffen des Chlors und der Salzsäure aus- 


gesetzten Gegenstände und Einrichtungen im 
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bester Weise schützen, weil man sie entweder 
aus Keramonit selbst anfertigen oder aber 
damit verkleiden kann. 

Die großen Bleichholländer, deren Wan- 
nen man aus Keramonit herstellt, können von 
außen ohne Wärmeverluste erwärmt werden, 
Was vielfach sehr wünschenswert ist. 

In der Papierindustrie würde man 
in dem neuen Material ein ideales Mittel zum 
Ueberzuge und Belage von Preßwalzen 
und Trockenzylindern haben, denn 
Keramonit läßt sich mit einer porzellanartig 
hohen Glätte versehen, eine Eigenschaft, 
welche man an Walzen und Zylindern außer- 
ordentlich schätzt und die bei dem neuen 
Material die bisher möglichen Polituren von 
Granit, Porphyr, Metall und Stahl weit 
übertreffen. 

Für die Farb- und Leimberęitung, für die 
Auflösung aller anderen Chemikalien, für 
Stoffleitungen, Rührbüttengarnituren usw. 
wäre Keramonit ebenfalls von nicht zu unter- 
schätzendem Vorteile. Man fertigt daraus 
heute bereits große Hohlkörper, welche er- 
hitzt werden sollen, Retorten, Schmelztiegel, 
Schutzhüllen für eiserne und aus anderen 
Materialien bestehende Körper, Auskleidun- 
gen für ganz große Kochgefäße, Rohrleitungen 
für starke Säuren und vieles andere. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht’ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenaunten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3262. Filtermasse. Wie erreicht 
man bei der Fabrikation von Filtermasse eine mög- 
lichst große Weichheit der trockenen Tafeln und 
wie wird das Vergilben bei der Trocknung mittels 
warmer Luft verhütet? A. 

Frage Nr. 3263. Bleichen von Zellulose. In- 
folge Rückgangs der Nachfrage nach hadernhaltigen 
Papieren steht unsere Bleicherei zwei Drittel von 
der Woche still. Wir tragen uns deshalb mit dem 
Gedanken, bleichfähige Zellulose, die wir im Gegen- 
satz zu gebleichter Zellulose in jeder Menge erhalten 
können, selbst nachzubleichen und fragen an, ob 
einer der Herren Kollegen uns Anhaltspunkte geben 
kann, wie hoch die Bleichkosten und wie hoch un- 
EKCiähr der Stoffverlust sich belaufen dürften. B. 

Frage Nr. 3264. Schrenzpapier. Gibt es cin 
zuverlässiges Bindemittel, das hei Schrenzpapier 
und Schrenzpappen die Brüchizkeit derselben ver- 
hindert? Wie kann die Gleichmäßigkeit der. Schwere 
bzw. das Quadratmeter in Gramm bei der Heraus- 


arbeitung obiger Papiere auf der Papiermaschine 
sicher veranlaßt werden? K. 
Frage Nr 3265. Wasserdichtmachen von 


Imitierten Lederpappen. Welches Verfahren ist zum 
rationellen Wasserdichtmachen von imitierten Leder- 
pappen zu empfehlen? G. 


Hartpapier-Wickelhülsen. 
Antwort auf Frage Nr. 3249 in Nr. 27, S. 829. 
(Siche auch Nr. 31, S. 955.) 

V. Hartpapier-Wickelhülsen werden am härte- 
sten aus ungebleichtem Strohpapier, die härteste 
Hülse erzielt man aus genanntzm Papier, wenn mit 
heißem tierischen Leim geklebt wird. Das ist jedoch 
meistens zu teuer und das Kleben mit Wasserglas 
ist auch bedeutend bequemer. Auf der Jagenberg- 
schen Hülsenwickelmaschine kann man aber auch 
aus gewöhnlichem. möglichst schwach geleimtem 
Schrenzpackpapier etwa 150 g/ um mit Wasserglas- 
Klebstoff gute Ueherseeversandhülsen herstellen. 
allerdings muß die Wandstärke mindestens 15 mim 
betragen. Die mit Klebstoff bestrichene Seite des 
Fapiers darf natürlich die Wickelstange nicht be- 
rühren: die Wickelstange muß auch während des 
Hülsenmachens öfters gereinigt und wieder einge- 
fettet werden, um das Ankleben der Hülsen zu ver- 
meiden. N. 

VI. Das 110--250 gam starke Papier für Wickel- 
hülsen muß M seleimt (Harzleim) werden und vo- 
luminös sein. Es besteht aus etwa 25% röschem 
Holzschliff und 75 % Schrenz- und Altpapierabfällen. 
Leichter als Wasserglas lassen sich käufliche Leime. 
wie Colon und Salicum, verarbeiten. Da dieser 
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Oberflächenleim durch Tauch- und Streichwalze ein- 
seitig auf das Papier gebracht wird, verstehe ich 
nicht, daB dennoch die Hülsen auf der Wickelwelle 
festkleben sollen. Humulus. 


Apparat zur Prüfung der Glätte des Papiers. 
Antwort auf Frage Nr. 3250 in Nr. 27, S. 829. 

l. Als Apparat zur Prüfung der Glätte des Pa- 
pieres eignet sich der Goerz-Glanzmesser 
ganz vorzüglich, 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, 

Crimmitschau i. Sa., Melanclıthonstraße 34. 

ll. Die Lieferantin des „Glarimeter“ genannten 
Prüfungsapparates ist die Firma Central Scientific 
Company in Chikago, U. S. A., und kostet der Appa- 
rat etwa 250 Doll. ab Werk New York. Billiger wer- 
den Sie kommen, wenn Sie den Apparat in Deutsch- 
land bauen lassen, wo er meines Wissens nicht 
geschützt ist. Vielleicht liefert die Firma Louis 
Schopper, Leipzig. Humulus. 

Ill. Apparate zur Prüfung der Glätte des Papiers 
baut die Optische Anstalt C. P. Goerz, Akt.- 
Ges., Berlin-Friedenau, Rheinstraße 45—46. Ich 
arbeite bereits längere Zeit mit dem Goerz-Glanz- 
messer und kann mich nur lobend über denselben 
aussprechen. Auf unsere Anregung arbeitet die 
Firma Goerz an der weiteren Vervollkommnung des 
betreffenden Apparates. Der Goerz-Glanzmesser ist 
jedem Papierfabrikanten und Papierverarbeiter zur 
Glättebestimmung, daher auch zum Ausgleich von 
(lättestreitigkeiten wärmstens zu empfehlen. Der 
Goerz-Glanzmesser wird auch in der Textilindustrie 
weitgehend verwendet. N. 

IV. Die Glätte von Papier und Pappe prüft man 
mit dem Ingersollschen Glarimeter. Man 
bestimmt damit den Glanz, indem man im photo- 
metrischen Gesichtsfelde die beiden Hälften solange 
verschiebt, bis sie gleich stark beleuchtet erscheinen. 
Das Resultat ist dann in Graden abzulesen. Will man 
es in Prozenten ausdrücken, so bedient man sich 
nachsteliender Formel: Glarimeterresultat (Glanz nach 
Prezenten) = Cos 2 (60° — abgelesene Photometer- 
grade). Es gibt Holz- und Metallglarimeter. Ich 
empfehle die Metallglarimeter als die neueste 
verbesserte Type. Zu weiterer brieflicher Auskunft 
bin ich gerne bereit. Ing. E. Belani, Villach. 

V. Wenn solche existieren, dürfte in erster Linie 
als Lieferantin die Firma Louis Schopper in Leipzig 
in Betracht kommen. Zur Beurteilung des Glätte- 
grades des Papieres gehört nicht viel Uebunk und ist 
dies wohl jedem, der mit Papier zu tun hat, und ins- 
besondere dem Fachmann durch Befühlen zwischen 
den Fingern und durch das Auge möglich. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 

VI. Ein dem amerikanischen Glarimeter, Glanz- 
oder Glätteprüfer für Papieroberflächen, mindestens 
ebenbürtiges und auf dem gleichen Prinzip beruhendes 
MeBinstrument wird schon seit mehreren Jahren von 
der Firma Franz Schmidt & Haensch, Berlin SW 42, 
Prinzessinnenstraße, unter dem Namen „Glanzmes- 
ser“ gebaut. Das sehr exakte Meßinstrument, das 
den Glanz oder die Glätte direkt ohne Rechnung in 
Graden angibt, läßt sich außer zur Messung der Pa- 
pierglätte in einfachster Weise auch zur Messung der 
„Weiße“ von Papieren verwenden. Es ist schon in 
vielen deutschen und ausländischen Papierfabriken im 
Gebrauch. Kieser. 

Zermürbende und staubende Zementiußböden,. 

Antwort auf Frage Nr. 3251 in Nr. 28. S. 864. 

I. Das rasche Abnmützen und Stauben der Zement- 
fußböden ist lediglich darauf zurückzuführen, daß 
einerseits zur Herstellung schlechter Zement, anderer- 
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seits ungeeigneter und eine zu große Menge Kies 
bzw. Sand verwendet wurde. Fußböden, welche aus 
bestem Portlandzement mit geringem Zusatz von 
scharfem, reingewaschenem Quarzsand sachgemäß 
hergestellt werden, sind unverwüstlich und stauben 
nicht. In verschiedenen Fabriken haben sich vor- 
züglich solche Fußböden: bewährt, die, ähnlich wie 
manche Straßen der Städte gepflastert sind, und zwar 
mit Würfeln aus harzreichem Lärchen-, Weiß- oder 
Schwarzföhrenholz, die mehrere Tage in Karboline zin 
eingeweicht werden und mit der Stirnseite nach oben 
von einem Fachkundigen auf tragfähiger Unterlage 
zusammengestellt werden. 
H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Es gibt kein Härtemittel für Zement, das 
Fußböden gegen Abschleifen so festigt, daB kein 
Stauben mehr eintritt. Selbst das Streichen mit 
Ceresin-Präparaten ist nur von kurzer Wirkung, denn 
die dünne Deckschicht ist bald durchgeschliffen. 

In Räumen, in denen starker Verkehr herrscht 
oder mit Säuren hantiert wird, habe ich ınit Vorteil 
Hochdruck-Stampfasphaltplatten verwendet. Diese 
Platten werden mit Reinasphalt ausgegossen und 
liegen jahrzehntelang unbedingt fest. Kein anderes 
Material ist derart widerstandsfähig gegen mechani- 
sche Eindrücke und Säuren, wie die Asphaltplatten. 

Humulus. 

HI. Sie erzielen mit dem bekannten „Lugato- 
Fluat“ den von Ihnen gewünschten Erfolg. Dieses 
Mittel dringt in die Haarrisse der Zementstriche ein 
und verkieselt sie vollständig zu einer homogenen 
Oberfläche, bietet guten Schutz gegen die Angriffe 
scharfer Flüssigkeiten und gegen die lästige Staub- 
bildung. Man löst das Mittel in Wasser aui und 
übergießt damit einfach die schadhaften Böden, um 
sie dann auftrocknen zu lassen. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Stoffverlust. 


® Antwort auf Frage Nr. 3252 in Nr. 28. S. 864. 


I. In Ihrem Falle empfichlt es sich, sich des so- 
genannten Absitzverfahrens zu bedienen und die bis- 
her als Stoffänger verwendete Waschtrommel auger 
Betrieb zu setzen, da, wie Sie ganz richtig schreiben, 
der Kasten der Waschtrommel bei jedem Gautsch- 
bruch überläuft und außerdem die mit dem Abwasser 
fortgeschwemmten Leim-, Farb- und Füllstoffe sowie 
die kurzen Fasern, die durch das Langsieb iortxe- 
spült werden, selbstverständlich auch durch die Ma- 
schen des Ueberzugsiebes des Rundsiebes hinduren— 
gehen. Ein großer Teil auch der langen Fasern 
gehen verloren, wenn das Ueberzugsieb schadhaft ist 
und die Bänder, mittelst welcher die Hälse der Ent- 
wässerungszylinder abgedichtet sind, nicht gut 
schließen. 

Wenn Sie sich zur Aufstellung eines Schmidt- 
schen Stoffängers nicht entschließen können, obwohl 
dieser im Freien montiert und gegen Frost durch 
Fachwerkbau geschützt werden kann, ist es zu emp- 
fehlen, im Innern Ihrer Fabrik oder unmittelbar neben 
derselben einen sogenannten Schuricht-Filter anzu- 
legen, Aus diesem kann das zur Speisung von Hol- 
ländern und Kollergang erforderliche Verdünnungs- 
und Spülwasser gepumpt und der in diesem Filter 
verbleibende Stoff herausgestochen und in den Hol- 
länder je nach Bedarf eingetragen werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Sie arbeiten durch das Einschichtensystem so 
unwirtschaftlich, dal Sie beim Abstellen Ihrer Wasch- 
trommel gern mit 15% Verlust, bezogen auf die Pa- 
rechnen können. Ich schlage Ihnen 


einen Klärtrichter vor, der sich unbedingt und be- 
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uem in den Gebäuden unterbringen läßt. Furcht 
or dem lästigen Einfrieren braucht man nicht zu 
aben, solange nur die Trichterspitze geschützt ist. 
“ür die Spritzrohre empfehle ich Ihnen, weiterhin 
“rischwasser zu nehmen; in allen anderen Fällen 
nuß aber unbedingt, besonders zum Füllen und Lee- 
en der Holländer, Abwasser wiederverwendet wer- 
len. Das Abwasser von dem Siebtisch und der 
Saugerpumpe braucht man zweckmäßig zur Verdün- 
iung des Stoffes im Verteilungskasten, Sandfang usw. 
Humulus. 

HI. Sie müssen mit einem Stoffverlust von 10 
is 15% der Produktion rechnen, wenn Sie keinen 
ınwandfreien Stoffwiedergewinnungsapparat haben. 
\m besten eignen sich Trichter-Stoffänger System 
schmidt D. R. P., Erbauer: Firma Lehner & Schmalz, 
Dresden, Die Aufstellung ist sicher möglich, auch 
m Gebäude, wenn nicht in einem Apparat, dann in 
nehreren kleineren. Wenn diese im Freien stehen, 
nuß bei nur Tagbetrieb in den Wintermonaten des 
Abends entleert werden, wenn Sie nicht vorziehen, 
len Stoffänger durch einen Umbau gegen Frost zu 
schützen. P. 

IV. Ihre Anfrag& zu beantworten, ist ohne ge- 
niue Daten schwer möglich. Sie müssen erst an- 
reben, wieviel Liter Abwasser Sie in der Minute 
haben, und welche Mengen Stoff dieses Abwasser 
enthält. Eine sehr einfache Rechnung gibt Ihnen aber 
auf folgend: Weise Aufschluß über Ihren Stoffverlust: 

Wiegen Sie einmal den Eintrag, unter Feststel- 
lung des Trockengehaltes der Rohstoffe, für Ihre 
Tageserzeugung ab und lassen Sie den gesamten Ein- 
trag auf der Maschine ausarbeiten, so, daß auch in 
der Bütte nichts mehr zurückbleibt. Das Ergebnis 
des erzeugten Papieres plus Ausschuß und Naßaus- 
schuß, der getrocknet werden muß bzw. von dem der 
Trockengehalt bestimmt werden muß, vom Eintrag 
abgezogen, ergibt den Stoffverlust. Die Zahlen wer- 
den Ihnen sagen, ob es zu überlegen wäre, einen 
ordentlichen Stoffänger aufzustellen. 

Ihr Stoffänger ist vor allem viel zu klein. Be- 
nützen Sie ferner das Abwasser auch zum Füllen der 
Holländer und zum Aufweichen der Aktendeckel und 
des Altpapieres, und dann schaffen Sie sich eine 
Stoffrückgewinnungsanlage an, die so sein kann, daB 
Sie fast keinen oder gar keinen Stoffverlust haben 
werden, wenn Sie entsprechende Opfer bringen. 

t. r. 

V. Den Stoffverlust können Sie nach dem Ausfall 
feststellen, wenn Sie wissen, wieviel Holländer ge- 
leert wurden und was erzeugt ist. Ihr Stoffänger 
liegt wahrscheinlich am falschen Ort. Vor allen 
Dingen soll er nicht in einem dunklen Winkel stchen. 
Stoffabwasser und Spülwasser sind getrennt zu 
führen, es darf nicht alles Wasser durch die Wasch- 
trommel laufen, nur solches, das wirklich Stoff mit- 
führt. Durch die sogenannten Spülwasser werden 
dem Siebzylinder Schlamm und Unreinigkeiten zu- 
geführt, wodurch das Sieb verlegt und die Stoff- 
annahme verhindert wird.. Ist dies /der Fall, so 
waschen Sie das Sieh der Wasclitrommel zeitweilig 
mit stark verdünnter Salzsäure, es wird dann schon 
Besserung eintreten. Jedenfalls ist die Stoffänger- 
anlage auch zu klein oder sie liegt zu tief, so daß 
alles Wasser hindurch muß, was allerdings einen 
Stoflausfall verursacht. Wenn es angängig ist, so 
legen Sie eine Senkgrube an mit Ueberlauf und 
pumpen Sie das Stoffwasser in den Stoffänger, der 
Stoffverlust wird dann vermieden. H. M. 

VI. Nach den Ausführungen des Fragestellers zu 
schließen, gibt es bei ihm keine Kalkulation, denn 


sonst müßte er ja schon daraus ersehen, mit welch 
hohem Stoffverlust gearbeitet wird. Die Rohstoff- 
kontrolle, hier also das Gewicht des verwendeten 
Altpapiers verglichen mit dem Ergebnis der Papier- 
maschine, wird in erster Linie Klarheit über die 
Stoffverluste bringen. DaB diese an sich sehr hoch 
sein müssen, beweist schon die nur achtstündige 
Betriebszeit mit jedesmaligem Abstellen und Wieder- 
anfangen. Unter solchen Verhältnissen wird auch 
jeder Stoffänger versagen; denn nur der kontinuier- 
liche Betrieb gewährleistet befriedigendes Arbeiten 
der richtig bemessenen Trichter, Filter oder welche 
Ausführung sonst vorhanden ist. Für die vorliegen- 
den Verhältnisse würde auf einfachste Weise 
eben nur eine zweite „Waschtrommel‘ Abhilfe 
bringen, die so angeordnet wird, daß sie nach dem 
Durchlaufen des Gautschbruches wieder ausgeschaltet 
werden kann. Als Ersparnis würden bei dieser Maß- 
nahme 5—10% der Erzeugung zu rechnen sein, die 
als Fangstoff sofort wieder verarbeitet werden 
könnten. P. 
VII. Bestimmen Sie durch 10 Tage lang ge- 
wissenhaft in jeder Betriebsstunde einschließlich der 
Gautschbrüche beim Anfangen und Abstellen den Ge- 
samtstoffverlust pro Liter Abwasser! Sie machen 
dies am besten so, daß Sie jede Stunde I Liter Ab- 
wasser auffangen und diese 8 Liter täglich über 
Nacht durch Sternfilter abfiltrieren (gewogene 
Filter!). Die zehn Filter plus Niederschläge lassen 
Sie dann gut in der Sonne oder in einem Trocken- 
apparat austrocknen, bis Gewichtskonstanz 
erreicht wird. Sie rechnen dann durch Abziehen des 
Filtergewichtes die Nettoniederschlags- 
menge pro Liter Abwasser aus. Da Sie 
pro 1 kg Papier bei Ihrer Einrichtung mit 400 Liter 
Abwasser pro Minute rechnen müssen, können Sie 
Ihren Stoffverlust in Kilogramm und mit 12% Luft- 
feuchtigkeit nachher sofort mit ziemlicher Genauig- 
keit bestimmen. Ich empfehle Ihnen zur restlosen 
Auswertung Ihrer Abwässer eine Spezial- 
anlage, welche ich Ihnen brieflich bekanntgeben 
würde und die einen Trichter überflüssig macht. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Verwertung von Säge- und Hobelspänen. 
Antwort auf Frage Nr. 3253 in Nr. 28, S. 864. 


J. Sägespäne zu Holzschliff oder Zellulose zu 
verarbeiten, empfiehlt sich nicht, da der gewonnene 
Stoff im Verhältnis zu den Gestehungskosten nicht 
wertvoll genug ist. Besser ist es schon, Hobelspäne 
zu Zellulose zu verarbeiten. Sie benötigen hierzu 
Dampf bis zu etwa 6 Atü. der aber vermutlich in 
Ihrem Werk fehlen dürfte. Eine Dampfanlage eigens 
für diesen Zweck zu erstellen, ist aber auch nicht 
wirtschaftlich. Falls Sie die Sägespäne nicht an 
Steinholzplattenfabriken, zu Verpackungszwecken 
usw. verkaufen können, ist es wirtschaftlicher, sie 
im eigenen Betrieb zu verbrennen. Humulus. 


II. Aus Säge- und Hobelspänen können braune 
Holzpappen, besonders solche von geringem spezi- 
fischen Gewicht erzeugt werden. Säge- und Hobel- 
späne werden mit einer Lauge, die ctwa 3% eines 
bestimmten Chemikals enthält, befeuchtet, in den 
Kocher gefüllt, fest gestampft bzw. getreten, etwa 5 
Stunden unter einem Druck von 4 Atm. gedämpft, 
hierauf gekollert, in einem Holländer ausgemahlen 
und auf der Rundsiebmaschine zu Pappen verarbeitet. 

H. Posti. Biedermannsdorf h. Wien. 

III. Eine wirtschaftliche Verarbeitung von Säge- 
und Hobelspänen läßt sich bei einem Anfall von nur 
4 chm pro Tag nicht erreichen, Bei Anfall einer 


größeren Menge solcher Späne käme die Herstellung 
von Zellstoff in Frage. aber auch daun ist die Wirt- 
schaftlichkeit noch sehr fraglich, da die Errichtung 
einer solchen Anlage mit großen Kosten verbunden 
ist, zumal sich aus diesem Rohmaterial nur gering- 
wertiger, als billigste Sorte verkäuflicher Zellstoif 
herstellen läßt. Das Material nimmt im Kocher die 
Kochflüssigkeit ungleich auf, schwimmt und ergibt 
daher ein ungleich gekochtes Produkt. Das Ver- 
feuern dieses Rohstoffes in Lokomobilen oder Kes- 
sein, bei gecieneten Vorfeuerungen, dürfte noch am 
zweckentsprechendsten sein, R. 
IV. Säge- und Hobelspäne verarbeitet man 
heute zu Lignizit,. einem hochwertigen Brenn- 
stoffe von 8000 Wärmeeinheiten und erreicht dadurch 
eine wesentlich bessere Ausnützung, als wenn man 
sie ziemlich umständlich und teuer zu minderwer- 
tigem Zellstoffe verkocht. Es gibt zwar sogenannte 
Spanschleifer und Sie können sich eine Ren- 
tabilitätsberechnung von den Maschinenfabriken ma- 
chen lassen, aber ich glaube nicht. daß die Sach? 
lohnend ist, wohingegen Sie bei Ligmzit sicherlich 
auf Ihre Kosten kommen., da neben dem höchstwer- 
tigen Brennstoffe noch Holzgeist. Holzessig, Holz- 
teer, Holzkalk, Azeton, Methylalkohol und Form- 
aldehyd gewonnen werden, für welche Artikel man 
auskömmliche Preise erzielt. Ich bin bereit, Ihnen 
Näheres über Einrichtung und Bezugsquelle brieflich 
mitzuteilen. Ing. E. Belani, Villach. 


Oelentiernung aus Trockenzvlindern. 
Antwort auf Frage Nr. 3255 in Nr. 30, S. 920. 


J. Oelanlagerung in den Trockenzylindern ist 
vom wärme wirtschaftlichen Standpunkte aus be- 
trachtet so schädigend, daß deren gründliche Besei— 
tigung ein Gebot der Stunde ist! Vom papiertech- 
nischen Standpunkte betrachtet, ist sie gleichfalls 
möglichst rasch zu beseitigen, denn sie verursacht 
ungleichmäßiges Trocknen der Bahn, Faltenziehen in 
der Feuchtglätte, ungleiche Satinage im Glättwerk, 
blasige Rollen, wellige Ränder im Papiersaul usw. 
lch empfehle neben gründlicher innerer Reinigung der 
Trockenzylinder, sich mit einer Spezialfirma für 
Abdampfentölung wegen Aenderung der jetzigen Ent- 
ölungseinrichtung sofort in Verbindung zu setzen. 

Ing. E. Belani, Villach. 

li. Wenn die Abdampfentölungsanlage nicht ord- 
nungsmäßig funktioniert, so ist sie schleunigst in- 
stand zu setzen bzw. ein wirklich guter Entöler 
einzubauen, wenn Sie sich vor weiterem Schaden 
schützen wollen. Nicht nur, daß der Dampfmehr— 
verbrauch erhebliche Kosten verursacht, sondern 
auch die Trockenzylinder erleiden durch die Ver- 
krustung Schaden und erblinden. 

Prasch, S:ebach. 

III. Am besten ist es, in Ihre Dampirohrleitung 
hintereinander zwei gut funktionierende Oclabscheider 
einzuschalten. Auf diese Weise gewinnen Sie das 
Oel. das der Dampf mitführt, zurück und Ihre Trok- 
kenzylinder bleiben rein. Sind jedoch die Zylinder 
schon derart mit Oel verkrustet, daB dadurch ein 
erheblicher Mehrverbrauch an Dampf verursacht wird, 
bleibt nichts anderes übrig, als in dieselben ein 
entsprechendes Quantum Actznatronlauge zu leiten 
und die Zylinder fünf bis zehn Stunden leer laufen 
zu lassen. Während dieser Zeit verseift sich das Oel 
und wird mit der Lauge und dem während des Ar- 
beitens gebildeten Kondensationswasser ausvespült. 

H. Posti., Biedermannsdori b. Wien. 

IV. Das Entfernen des sogenannten Oslbelags in 
den Trockenzylindern ist nicht so leicht durch che- 
mische Mittel oder ähnliches zu bewirken, denn er 
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besteht zu einem großen Teile aus asphaltartigen 
Stoffen, die nicht in Laugen durch Kochen lösbar 
sind. Diese Stoffe sind löslich in leichtsiedenden 
Kohlenwasserstoffen, deren Verwendung aber Ge- 
fahren in sich birgt. 

Wenn eine Abdampientölungsanlage nicht richtig 
funktioniert, so liegt das meist an der Bedienung. 
Verwenden Sie reine Oele mit hohem Siedepunkt, 
schmieren Sie nicht zu reichlich und achten Sie 
genau auf die Dampftemperaturen in den Kraftmaschi- 
nen und Trockenzylindern. Humulus. 

Feuchten des Papieres an der Papiermaschine. 

Antwort auf Frage Nr. 3256 in Nr. 30, S. 920. 

J. Mittelfeine Druckpapiere werden gewöhnlich 
auf der Papiermaschine gefieuchtet, und der beste 
Apparat hierzu ist wohl der Bürstenfeuchter, da die 
Feuchtung schr gut regulierbar ist. Wenn gleich- 
mäßixer Wasserdruck vorhanden ist, so sind die 


Lechlerschen Zerstäuber ebensogut verwendbar. 
Nach einigen Proben am Kalander kann man die 
Feuchtung ebensogut wie auf, besonderen Feucht- 


maschinen einstellen. Werden auf der Maschine Ein— 
risse usw. richtig markiert und ist ein guter Ab- 
lagerungsraum vorhanden, so wird weder das Sa- 
tinieren, noch die Satinage zu einem Anstand? Ver- 
anlassung geben. 

Ein Verlaufen der Papierrollen tritt nicht ein. 
wenn die Bahn auf gut runden Hülsen zu einem festen 
Kern im Anfange gewickelt wird und man der Rolle 
die nötige Aufmerksamkeit bis zur Vollendung wid- 
met. Das Umrollen und Feuchten der Papierbahn 
auf besonderen Feuchtmaschinen hat nur für sehr 
feine Papiere einen Zweck und stellt sich für mittel- 
feine Stoffe zu teuer, obwohl es manchen Vorteil hat. 

Prasch, Seebach. 

Il. Vergleichsversuche mit verschiedenen Feucht- 
apparaten an vier nebeneinander liegenden Papier- 
maschinen für mittelieine Druckpapiere ergaben die 
Ueberlegenheit der Bürstenfeuchtung, wenn ein wirk- 
lich guter Bürstenſeuchtapparat und eine erstklassige 
Burste zur Verwendung kamen. Von ersterem ist 
dessen Ausrüstung mit rasch auswechselbarem Was- 
serfilter und feinste Verstellbarkeit bis zur Nebel- 
bildung zu ferdern. Alle wäasserberührten Teile müs- 
sen rostsicher ausgeführt sein. Von der Bürsten- 
Walze ist lange Garantie gegen das Ausfällen der 
Borsten, Rostsicherheit und Ausgeglichenheit der 
Borstenlänge, Härte sowie Borstenstärke zu ver- 
langen, weil durch die Verschiedenheit dieser drei 
Eigenschaften die Regelmäßigkeit der Feuchtung be- 
einträchtigt werden kann. 2 

Ich konnte die Papiere mit Bürstenfeuchtung 
am Rollstuhl ohne jeden Anstand, ohne Umrollen 
oder Naäachfeuchten nach wochenlangem Liegen im 
Magazin tadellos glätten und ersparte damit Zeit, 
Arbeitslöhne und Aerger, Ing. E. Belani, Villach. 


III. Bei einiger Aufmerksamkeit des Maschinen- 
personals ist es möglich, mitteifeine Druckpapiere 
auf der Papiermaschine zu feuchten, um sie nach 24- 
bis 36stündiger Lagerung am Kalander zu verarbeiten. 
\orbedingung ist. daB das Papier auf der Papier- 
maschine gut läuft, damit es endlose Rollen gibt, 
das Papier gleichmäßig dick und gleichmäßig trocken 
gearbeitet ist. Zum Feuchten kann nur ein Bürsten- 
feuchter in Frage kommen. Spritzrohre haben viele 
kleine Nachteile, der Rollapparat sollte Riemen— 
antrieb haben. und zwar jede Rollstange für sich 
mit feinster Regulierung der Bremsen und Ausrück- 
vorrichtunge. Ein Rollapparat mit Kammradantrieb 
der Rollstangen hat den Nachteil des Zuckens“. 
welches zum Abreißen führt. Bei Aufmerksamkeit 


Nr. 32 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


983 


und guter Instandhaltung eines solchen Rollapparates 
ist ein Verlaufen der Rollen nicht möglich. Ist das 
Maschinenpersonal einmal daran gewöhnt und die 
Prozentzahl der Feuchtigkeit für die verschiedenen 
Druckpapiere ermittelt, so braucht dieselbe nur ein- 
gehalten und durch den Werkführer kontrolliert 
zu werden. 

Ein besonderes Augenmerk ist auf die Lagerung 
der gefeuchteten Rollen zu richten. Vor allem 
keinen Stein- oder Zementboden, nicht mehr wie 
zwei Rollen aufeinander legen, und zwar auf Holz- 
lager, die mindestens 20 cm vom Stein- oder Zement- 
boden entfernt sind! Durch Aufeinanderlegen von 
drei und vier Rollen entstehen Druckstellen im Pa- 


pier, die am Kalander Schwierigkeiten machen, Die- 
jenige Fabrik, die der Lagerung maschinengefeuch— 
teter, mittelfeiner Druckpapiere kein Augenmerk zu- 
wendet, wird immer am Kalander mit Ausschuß zu 
tun haben und im Aerger dann der Feuchtung auf 
der Papiermaschine die Schuld geben. Manche Pa- 
pierfabrik hängt sogar die gefeuchtsten Rollen auf, 
damit keme ungleichen Lagerdruckstellen entstehen, 
und man hat damit gute Erfahrungen gemacht. Eine 
gute Holzhülse ist jeder anderen immer noch vor- 
zuziehen. Um auf Einzelheiten und diesbezügliche 
Verbesserungen zum Feuchten mittelfeiner Druck- 
papiere im Betrieb des Fragestellers einzugehen, 
müßte man den Betrieb näher kennen. K. J. 


Geschäftsberichte. 


Leykam-Joseisthal Aktiengesellschaft für Papier- und 
Druckindustrie. 1924. 


Diz mit der Ausführung unseres großen Investi- 
tionsprogramms im Zusammenhange stehenden Um- 
stände ermöglichen es uns erst jetzt, den Bericht 
sowie die Bilanz und die Gewinn- und Verlustrech- 
nung über das Geschäftsjahr 1924 vorzulegen, die 
einen Reingewinn von K 373 134 138.44 ausweisen. 

Dieses leider wenig befriedigende Ergebnis ist 
einerseits auf die erschwerten und durch die Preis- 
steigerungen der Rohmaterialien, Löhne und sonstigen 
Lasten enorm verteuerten Produktionsbedingungen, 
andererseits auf den durch die allgemeine Wirtschafts- 
krise besonders im Inlande stark eingeschränkten 
Bedarf zurückzuführen. 

Unsere Fabrikanlagen sind für die Aufnahme- 
fähigkeit des großen Wirtschaftsgebietes der che- 
maligen Monarchie eingerichtet. Infolge der auf die 
Aussperrung österreichischer Waren gerichteten Han- 
delspolitik der Nachbarstaaten waren wir angewie- 
sen, mit unseren Erzeugnissen, in noch verstärkte- 
rem Maße als bisher, in weitliegenden Exportgebieten 
den Konkurrenzkampf aufzunehmen. 

In dieser Beziehung ist seither eine allmähliche 
Besserung der Verhältnisse eingetreten, da infolge der 
gegen Ende des vorigen Jahres gesteigerten Nach- 
frage seitens des In- und Auslandes nach unseren 
Qualitäten eine Erhöhung der Preise zu erzielen war. 
Es kommt hinzu, daß wir vor dem Abschlusse un- 
seres weitausgreifenden Investitionsprogramms stehen. 
Die neue Hochdruckdampfanlage ist bereits seit 
Monaten in befriedigendem Betrieb und auch die 
Wasserkraftanlage wird noch im Laufe. des Juli in 
Betrieb kommen. Wir werden nunmehr in der Lage 
sein. unseren Strombedarf auf rationellste und bil- 
ligste Weise aus den cigenen Kraftanlagen zu decken 
und uns von dem kostspieligen Beuge fremder 
Energie unabhängig zu machen. Unsere Anfwendun— 
gen im Berichtsjahre für diese Investitionen sind in 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J: F. Müller & Sohn A.-G., makler, 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien 


der Höhe von K 65 042 756 125.34 bereits in der vor- 
liegenden Bilanz in den Anlagewerten mit ausge- 
wiesen. 

Um unser Investitionsprogramm in unserer Pa- 
pier-, Zellulose- und Chlorfabrik Gratwein möglichst 
aus eigenen Mitteln zur Ausführung bringen zu 
können, wurde in der auferordentlichen Generalver- 
sammlung vom 18. Dezember 1923 beschlossen, unser 
Aktienkapital von 6000 Millionen Kronen durch Aus- 
gabe von 200 000 Stück voll eingszahiter, ab 1. Ja- 
nuar 1924 dividendeberechtig:cr Aktien mit Nominale 
à K 10000 auf 8000 Miliionen Kronen zu erhöhen. 
Diese Emission wurde im Februar 1924 durchgeführt. 
Der über das Aktienncminale nach Abzug der Emis- 
sionskosten erzielte Erlös von K 81 538 371 494 wurde 
dem Agio-Reservefondskonto gutgebracht, wodurch 
sich die Agioreserve auf K 107 364 688 066 erhöht. 

Die mit uns liierte Heinrichsthaler Papierfabriks- 
A.-G. vorm. Martin Kink & Co. in Heinrichsthal, 
Tschechoslowakei, hat im Geschäftsjahre 1924 be- 
friedigend gearbeitet und schüttet abermals eine 
Dividende von 10% = Kc 20 aus. 

Dagegen wird die Aktiengesellschaft der Pittener 
Papierfabrik von der Bezahlung einer Dividende ab- 
sehen und den erzielten Reingewinn auf neue 
Rechnung vortragen. 

Nach Berücksichtigung der normal bemessenen 
Amortisation verbleibt einschließlich des Gewinn- 
vortrages vom Vorjahre ein Gewinnsaldo von 
K 373 134 138.44, dessen Verwendung wir wie folgt 
beantragen: Zuweisung an den Felix-Seyfert-Fonds 
(Ergänzungspensionsfonds für die Beamten und Mei— 
ster der dem Konzern der Leykam-Josefsthal A.-G. 
angehörenden Unternehmungen) K 150 000 000, Zu- 
weisung an den Pensionsfonds für Altpensionisten 
($ 22 der Satzungen des Felix-Seyfert-Fonds) 
K 50 000 000, Zuweisung an den Arbeiter-Unterstüt- 
zungsfonds K 100 000 000. Gewinnvortrag auf neue 
Rechnung K 73 134 138.44. 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 


HOFFIANN-KOLLEREING D. R.P. 
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Neusiedler Akt.-Ges. für Papierfabrikation. 1924. 

Das aus den Abschlußziffern ersichtliche Ergeb- 
nis im Berichtsjahre kann noch als befriedigendes 
bezeichnet werden. Wir hatten zwar einen groben 
Teil des Jahres hindurch mit starken Absatzschwie— 
riekeiten zu kämpfen gehabt, als deren Folge sowohl 
unsere Papierfabrik in Klein-Neusiedl, wie auch das 
Franzensthaler Werk längere Stillstände zu verzeich- 
nen hatten. Auch die schlechten Wasserstandverhält- 
nisse, die im Berichtsjahre allenthalben bestanden, 
machten sich in unseren Fabriken sehr nachteilig 
fühlbar. Wir waren infolgedessen zu verstärkter 
Heranziehung unserer Dampfkraftanlage genötigt, 
wodurch das Brennmaterialkonto wegen des Mehr— 
verbrauches eine Steigerung erfuhr, trotzdem die 
Kohle im Preise zurückgegangen war. 

Der Bahnbau nach unserem Werk in Hirschwang 
wurde im Berichtsjahre weiter fortgesetzt. 

In der Zellulosefabrik Weißenbach sind wir an 
die Auswechslung der Dampfmaschine und an die 
Rekonstruktion der Kesselanlags geschritten. Auch 
sonst waren wir bestrebt, in allen unseren Werken 
die technischen Einrichtungen stetig zu verbessern. 

Dem „Ludwig Tennenbaum Pensions- und Unter- 
stützungsfonds“ unserer Angestellten haben wir 
tantiemefrei den Betrag von K 50 000 000 überwiesen. 

Laut Gewinn- und Verlust-Konto er- 
gibt sich ein Reingewinn von K 4595 129 649, für den 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 32 1925 


wir folgende Verwendung beantragen: K 220 835 749 
für den neuen allgemeinen Reservefonds, K 5 000 000 
Dividende zur Einlösung des Kupons pro 1924, 
K 50 000 000 als tantiemefreie Widmung für den 
„Ludwig Tennenbaum-Pensions- und Unterstützungs— 
fonds der gesellschaftlichen Angestellten“. K 
414 087 900 als statutengemäße Dotierung der Ver- 
waltungsratstantieme, K 3 745 000 000 zur Verteilung 
einer Super- Dividende, wonach ab 24, Juli a. c. 
K 30000 pro Aktie zur Auszahlung gelangen. 
K 160 206 000 als Vortrag auf neue Rechnung. 

Die Aktiengesellschaft der Papierfabrik Schlögl- 
mühl bleibt für das Geschäftsjahr 1924 dividendenlos., 

Die Dividende der Prager Neusiedler A.-G., deren 
Fabriken ebenso wie im Vorjahre, auch im Geschäfts- 
jahre 1924 befriedigend gearbeitet haben, wurde mit 
Ke 30 — 7%% gegen im Vorjahre Kc 20 — 5% 
bemessen. 


Die in Rumänien gelegene Papierfabrik Peters— 
dorf hat pro 1924 die gleiche Dividende wie im 
Vorjahre mit 20% in's Verdienen gebracht. Die 


Lenzinger Papierfabrik Aktiengesellschaft wird eine 
Dividende von K 15 000 zur Auszahlung bringen. 


Dividenden verteilen: die Cellulose- und 
Papierfabrik A.-G. Brigi & Bergmeister K 50000 
gegen 30000 und dic Neusiedler A.-G. für Papier- 
fabrikation K 30000 gegen 18 000. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Unter der Firma Rheinische Pappenfabrik A.-G. 
in Monheim ist mit einem Aktienkapital von R.-M. 1.5 
Mill. unter Mitbeteiligung der Rheinischen Preßhefe- 
und Spritwerke A.-G. in Köln eine neue Aktiengesell- 
schaft gegründet worden, welche die Fabrikation, 
den Vertrieb und die Verarbeitung von Pappen und 
ähnlichen Fabrikaten bezweckt. (Fitr. Ztg.) 

Die Papierfabrik in Susak, Smith & Meynier 
A.-G., hat, laut .„Zagreber Tagblatt“, den Betrieb 
eingestellt und ihre Arbeiter entlassen. Die Fabrik, 
welche die einzige Zigarettenpapierfabrik auf dem 
Balkan ist und im Jahre etwa 100 Waggon herstellte, 
kann ihre Produktion infolge zu hoher Gestehungs- 
kosten nicht absetzen. 


Die Firma Grahl & Hoehl. Maschinenfabrik und 


A. Th. Roscher 
Pappenfabrik 
Woliersgrün i. Sa. 
Firma 


Betr. Ihre Anfrage vom 


Der mir kürzlich 
weniz Kraft und schafft 
zu können und zeichne 


FE 


i 


Eisengießerei, Dresden-A. 24, hat das Ausführungs- 
recht des „Vickery Patent Filz-Instandhalters' (D. R. 
P. ang.) für Deutschland erworben. (Näheres siehe 
Anzeige S, 1496.) 

Herr Albrecht Hülbrock, Frankiurt a. M., 
Schwindstraß: 4. Inhaber der gleichnamigen Papier- 
agentur, promovierte an der Universität Frankfurt 
a. M. auf Grund seiner Inauguraldissertation „Orga— 
nisation und Preisgestaltung auf dem deutschen Pa- 
piermarkt unter besonderer Berücksichtigung der 
Gegenwart und der erfolgten mündlichen Prüfung 
zum Doktor der Staatswissenschaften. 

Herr Papierfabrikant Anton Rößler, Haindori, 

Tschechoslowakei, ist am 29. Juli nach kurzem, 


schweren Leiden gestorben. 


Woliersgrün, den 24. 10. 1924. 


Ernst Hoffmann 
Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 
22. 10. 24. 


gelieferte Hoffmann-Kollergang arbeitet vorzüglich, er benötig 
reichliche Mengen gut aufgeschlossenen Kollerstoff. 
ch freue mich, Ihnen meine volle Zufriedenheit mit Ihrer Lieferung aussprecher 


hochachtungsvoll 


gez. A. Th. Roscher. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark aad geschmeidig, lleiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Handelsregister-Eintragungen. 

Ludwig Kempinski & Co., Papierverwertungs- 
gesellschaft, Berlin. Dem Josef Bartkowiak 
in Berlin ist derart Gesamtprokura erteilt, daß er ge- 
meinschaftlich mit dem Gesellschafter Ludwig 
Kempinski zur Vertretung der Gesellschaft cr- 
mächtigt ist. 

Exportingenieure für Papier- und Zellstofitechnik, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Rathenow. 
Der Sitz der Gesellschaft ist nach Berlin, Unter den 
Linden Nr. 39, verlegt. 

Schlesische Papierfabrik Akt.- Ges. in Ober- 
we:stritz, Landkreis Schweidnitz. Kurt Lustig 
ist aus dem Vorstand ausgeschieden. An seine Stelle 
sind zu Vorstandsmitgliedern Direktor Leo Prinz 
in Berlin W 15, FasanznstraßBe 60, und Papicringe- 


nieur und Betriebsleiter Heinz Berg in Augsburg, 


Schastianstraße 4, gewählt worden. Beide Vor- 
standsmitglieder sind gemeinschaftlich oder jedes 
von ihnen in Gemeinschaft mit einem Prokuristen zur 
Vertretung und Zeichnung der Firma berechtigt. 
Firma Vereinigte Zellstoffabriken Koholyt und 
Waldhof Tilsit „Kowa“, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in THsit. Gegenstand des Unternehmens ist 
der Bezug von Papierholz für Zellstoffabriken sowie 
der Betrieb aller hiermit mittelbar oder unmittelbar 
im Zusammenhang stehenden Geschäfte. Das Stanım- 


kapital beträgt 20000 R.-M. Geschäftsführer sind 
Direktor Franz Hedermann, Tilsit, und Di- 
rektor Kurt Atzler aus Königsberg. l 

Fasoldwerke Aktiengesellschaft für Faser, Pa- 
pier- und Pappenindustrie, Berlin, Zweigniederlas- 
sung Altona. Das Grundkapital beträgt jetzt nach 
der Umstellung 300 000 Reichsmark. Die Prokura 
des Georg Lessing ist erloschen. 

Papier-Erzeugungs- und Verwertungs-Aktiengesell- 
schaft Druckerei Filiale Hagen zu Hagen. Felix 
Schmidt ist nicht mehr Vorstandsmitglied. Zu 
weiteren Vorstandsmitgliedern sind bestellt die Kauf- 
leute Erich Ganske zu Berlin und Hermann 
Letz zu Friedrichsfelde. Emma Wagner zu 
Berlin-Charlottenburg ist Gesamtproküra derart er- 
teilt, daß sie in Gemeinschaft mit einem Vorstands- 
mitglied zur Vertretung berechtigt ist. 


Aktiengesellschaft für Papierverwertung, Sitz in 
Spandau. Gegenstand des Unternehmens ist der Ein- 
und Verkauf von Fabrikaten der Papierindustrie, ins- 
besondere der Einkauf und die Verwertung von Alt- 
material. Die Gesellschaft ist berechtigt, sich an 
Unternehmungen der Papierindustrie, des Papier- 
handels und der Abfallindustrie zu beteiligen, An- 
lagen, welche ihren Zweck fördern, zu erwerben und 
zu betreiben. Vorstand ist der Direktor Ludwig 
Frank, Berlin-Gruncwald. 


Marktberichte. 


Erhöhung der Pappenpreise. 
Die Verkaufs-Vereinigung 
scher Pappenfabri kanten nat ihre Preise 
um 3-10 ». H. erhöht, Im Durchschnitt betragen 
diese Preiserhöhungen 6--7 ». H. für Handpappen, 
während die Preise für Maschinenpappen weniger 
stark heraufgesetzt wurden. Ihre Begründung findet 
diese Maßnahme in zweimaliger Heraufsetzung der 
Löhne seit der letzten Preisfestsetzung im Mai. Wir 
erfahren hierzu. daß tatsächlich die Heraufsetzung 
der Verbandspreise - - diese sind Mindestpreise — 
lediglich eine Anpassung der Listenpreise an die 

tatsächlich gezahlten Preise darstellt. (J. u. H.) 


Vom schwedischen Holz- und Zellstofimarkt. 
Die kritische Lage am schwedischen Holzinarkt 
hat sich nun so at sich nun so zugespitzt, d daB man die laß man die Hoffnungen be 


Deut- 


Deutschland. 


„Tschechoslowakei. 


auf eine Entspannung in diesem Jahre aufgibt. Meh- 
rere der leitenden schwedischen und finnischen Holz- 
exporteure haben sich bei einem Besuch in England 
überzeugt, daB eine Besserung der Preise nicht zu 
erwarten ist. Demzufolge haben führende Firmen 
große Partien zu noch nie dagewesenen niedrigen 
Preisen verkauft. z. B. £ 12.10.— fob für 7” Battens. 
In englischen Importeurkreisen glaubt man, daß bei 
größeren Abschlüssen sogar ein fob-Preis von £ 12 
akzeptiert werden wird. Dieses Vorgehen der leiten- 
den Exporteure bringt den Holzmarkt in cine völlig 
veränderte Lage. da damit auch die Aussichten für 
eine Prsisverbesserung im Herbst unwahrscheinlich 
werden. - Im Gegensatz zu der gespannten Lage 
am Holzwarenmarkt entwickelt sich der Zellstoff- 
markt weiterhin günstig, Der Verkauf für 1926 hat 
bereits lebhafte Formen angenommen: allein in der 


Oesterreich. 


Polen. 


e Papierhölzer 


liefern in großen Mengen 


Meißner & I & Hohmann G. m. h. H. 11 
Triptis i. Thür. 


FLACH, MUTH ER & CO. HAMBURGI 
ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 
Vertreter für 


HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 
FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 


L 
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letzten Woche wurden 25 000 Tonnen Sulfit und Sul- 
fat zur Lieferung im nächsten Jahr verkauft. Das 
größte Interesse für sofortige Lieferung zeigen Ame— 
rika und der europäische Kontinent, während die 
englischen Abnehmer schon mehrere Abschlüsse für 
1926 getätigt haben. Der Preis für feuchten Holz- 
schliff hat sich etwas gebessert; es wurden einige 
1000 Tonnen zu K 6.85 6.95 pro 100 kg cif belgi- 


bisher nicht daran geglaubt, daß eine wirkliche 
Knappheit an Sulfitzellstoff in diesem Jahr eintreten 
könnte, und haben mit ihren Käufen zurückgehalten. 
Durch Lieferungen nach Europa wird die diesjährige 
Produktion immer kleiner, und die schwedischen 
Fabriken werden bald nicht mehr in der Lage sein 
den Bedarf ihrer amerikanischen Kunden zu decken. 
Diese Lage gibt die Veranlassung zu frühzeitigen 


schem oder französischem Hafen verkauft. 
(Fftr. Ztg.) 


Käufen für nächstes Jahr. wodurch dann auch der 
Marktpreis für 1926 beeinflußt wird. 

Gebleichter Sulfitzellstoff erzielt 
in Amerika Doll. 4.05 ex Dock U. S. A., auf dem 
Kontinent K 33—34 pro 100 kg cif Rouen. Es herrscht 
starke Nachfrage nach leichtbleichbarem 
Sulfitzellstoff für dieses Jahr und 1926. Ein- 
zelne Abschlüsse für etwa 1000 tons wurden mit 
England zu £ 14. 2. 6 bis 14.5.— für 1925 und 1926 
gemacht. Der Preis in Frankreich war K 25 pro 
100 kg cif und in den Vereinigten Staaten Doll. 
3.17% bis 3.20 für nächstes Jahr. Die Hauptkäufer 
von starkfaserigem Sulfitzellstoff für 
dieses Jahr sind die europäischen Fabriken. Der 
Preis blieb auf K 22 bis 22.50 pro 100 kg cif Rouen. 
Amerika zahlte Doll. 2.80 bis 2.95 bei Lieferung in 
diesem Jahr. England indessen zeigte mehr Interesse 
für Lieferung in 1926, und letzte Woche sollen an- 
nähernd 10 000 tons verkauft worden sein. Der Preis 
für gewöhnliche Sorten war etwa £ 12.7.6, für bes- 
sere Sorten 12.15.—. Amerika zeigte Kauflust für 
starkfaserigen Sulfatzellstoff, sowohl 
für 1925 als 1926. Der Durchschnittspreis war Doll. 3. 

Trockener Holzschliff fand in der 
letzten Woche guten Absatz und die Preise haben 
sich etwas gebessert. Wahrscheinlich sind die 
Schleifereien der schwedischen Westküste mit einem 
Preis, der unter K 130 netto fob Gothenburg ist, 
nicht zufrieden. Nasser Holzschliff notiert 
K 6.30 bis 6.95 pro 100 kg cif Rouen. 


Norwegen. Die Verkäufe vonnassem Holz- 
schliff für den Export waren unbedeutend, aber 
eine bessere Stimmung macht sich auf dem Markt 
bemerkhar. Einige Abschlüsse nach England von 
200—400 tons wurden zu E 4.— cif englische Ost- 
küste-Hafen für sofortige Lieferung gemacht. Leicht 
bleichbarer Sulfitzellstoff wurde zu 
£ 14?2/3 und 14.2.6. angeboten. S. 


Der skandinavische Holzmassemarkt. 
Stockholm, 31. Juli 1925. 
Während der letzten 14 Tage wurden annähernd 
15 000 tons ungebleichter Sulfitzellstoff, lieferbar in 
diesem Jahr, verkauft, wodurch die in diesem Jahre 
noch verfügbare Menge einen weiteren bedeutenden 
Rückgang erfahren hat, Auch die Verkäufe für näch- 


stes Jahr in Sulfit- und Sulfatzellstoff sollen in den 
letzten 2 Wochen bereits die Ziffer von 25000 tons 
Anscheinend hatten die Amerikaner 


erreicht haben. 
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Internationaler Zellstoffmarkt. 

In England hat sich der Markt für Holzschlifi 
bedeutend gebessert. Obgleich sich die Nachfrage 
nicht stark erhöht hat, sind die Preise infolge der 
kleinen Bestände in die Höhe gegangen. Jetzt wer- 
den weitere Käufe der inländischen Verbraucher und 
der Importeure der V.-St. für 1926 bekannt. 

Der Kontinent operierte in regulärer Weise am 
Zellstoffmarkt. Starker Sulfitzellstoff ist die stärkste 
Position des Marktes. In Norwegen machte sich 
eine flottere Tendenz bemerkbar. Sowohl Sulfit- als 
auch Sulfatzellstoff sind stark gefragt. Die Preise 
sind fest. Der schwedische Zellstoffmarkt ten- 
diert lebhaft. Starker ungebleichter Sulfitzellstoff ist 
besonders gefragt. In einer der letzten Wochen wur- 
den allein 15 000 tons dieses Materials verkauft. Die 
unverkauften Mengen werden jetzt auf 30—35 000 
tons geschätzt, d. h. dieses Quantum ist für dieses 
Jahr noch aufzutreiben. Starker Sulfatzellstoff wurde 
in letzter Zeit nach dem europäischen Kontinent und 
nach den Vereinigten Staaten verkauft, meist für 
nächstjährige Lieferung. Z. 


Vom chinesischen Markt. 
Die Marktlage in China hat sich in letzter Zeit 
in wenig günstiger Weise entwickelt. Schon im 


letzten Jahr war die Lage durch allgemeine Ge- 
schaftsflauheit ausgezeichnet. Die dortigen Käufer 
deckten nur die alleräußersten Bedürfnisse. Sehr 


beunruhigend ist die Antifremdenbewegung, die sich 
auch auf alle nicht im Inlande hergestellten Waren 


erstreckt. Zurzeit bestehen Aussichten auf cine 
durchgreiſende Reform des Zollgesetzes. Der Ein- 


fuhrtarif soll von 5 auf 715%, erhöht werden. Für 


Luxuswären soll die Steigerung von 5 auf 10% vor 
sich gehen, Z: 
Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
(Originalhericht.) 
In sämtlichen für die Papierfahrikation in Be- 
tracht kommenden Hadernsorten ist der Absatz be- 


friedigend. Die Preise befestigen sich zusehends. 
In la. Sortierungen macht sich eine gewisse 
Knappheit bemerkbar, welche wohl nicht zu sehr 


auf den Mangel an Ware als den Mangel an Arbeits- 
kräften infolge landwirtschaftlicher Arbeiten zurück- 
zuführen ist. K. 
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Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


August 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Hamburg, I. 


Artznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 21.— 
h Perlform 25.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 48.— 
Glaubersalz crist. 2.90 
š calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 7.80 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
i 17/8 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Tendenz: ruhig. 
Knochenleim RA 82.— 
l ederleim 98.— 
Flockenlederleim 107.— 
Harz amerik. FGH. $ 10.40 


WG. $ 13.40 WW. 8 14.35 
Der Markt war unverändert ruhig. 


Leinöl, prompt 
„ Juli / Aug. 


RA 92.60 
91.50 


„ firnis „ 93.— 
Terpentinöl amerik. $ 90.75 
Hammeltalg techn. £ 50.— 

Beilagen-Hinweis. 
Der Gesamtauflage der heutigen Nummer liegt 


eine Beilage der Firma Lurgi-Gesellschaft 
für Wärmetechnik m. b. H., Frankfurt 
a. M., und der Postauflage eine solche der Firma 
Maschinenbau-Aktiengesellschaift 
vorm. Starke & Hoffmann, Hirschberg 
i. Schles., bei. Wir empfehlen diese Prospekte der 
Aufmerksamkeit unserer Leser. 


Moderner, neuer (noch nicht montierter) 


Pappen- 
Trockenapparat 


mit Wiederbefeuchtung, Leistung ca. 6000 kg in 24 Stunden, wegen Fabrik.-Umst. 
preiswert zu verkaufen. 


Anfragen unter K. 7393 an die Gesch. d. Bl. erbeten. 
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Hilfsverein f. die deutsche Papierindustrie 


Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 


(Fortsetzung zu Nr. 31, S. 932.) 


Wenn das Ablösungsgesetz deutlich er- 
kennen läßt, daß eine Notlösung gefunden 
werden mußte, so zeigt das Aufwer- 
tungsgesetz gegen den bisherigen Rechts- 
zustand der Dritten Steuernotverordnung 
‚keine so wesentlichen Abweichungen, daß 
man getrost das Aufwertungsrecht der Drit- 
ten Steuernotverordnung nicht nur als Vor- 
gängerin, sondern geradezu als Vorbild des 
Aufwertungsgesetzes bezeichnen könnte. Das 
Aufwertungsrecht ist seit dem Erscheinen 


der Reichsgerichtsentscheidung über die Auf- 
wertung der Hypotheken und seit der Dritten 
Steuernotverordnung wissenschaftlich weit- 
gehend durchforscht worden. Nach bewährter 
deutscher Gründlichkeit bringt das neue Auf- 
wertungsgesetz einen allgemeinen Teil mit 
Bestimmungen, die für alle Aufwertungsfälle 
gelten, und bringt dann im zweiten bis neun- 
ten Abschnitt Sondervorschriften für die Auf- 
wertung von Hypotheken, Grundschulden, 
Industrieobligationen, von Pfandbriefen, 
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Schuldverschreibungen, Sparkassenguthaben, 
Versicherungsansprüchen und anderen An- 
sprüchen. 

Die Aufwertung anderer als der ausdrück- 
lich genannten Klassen von Ansprüchen 
richtet sich nach den allgemeinen Vor- 
schriften, darunter sind die Vorschriften des 
Bürgerlichen Gesetzbuches in erster Linie zu 
nennen. Soweit solche „anderen Ansprü- 
che“ als Vermögensanlagen zu be- 
zeichnen sind, was nach wirtschaftlichen und 
rechtlichen Gesichtspunkten zu beurteilen ist, 
darf die Aufwertung 25% des Gold- 
markbetrages nicht übersteigen. Aus 
der Dritten Steuernotverordnung hat man 
übernommen, daß bestimmte Gruppen von 
Ansprüchen nicht als Vermögensanlagen 
gelten. Besonders hervorheben möchten wir 
die Ansprüche aus Gesellschaftsverträgen 
und anderen Beteiligungsverhältnissen, na- 
mentlich also die Ansprüche des offenen 
Handelsgesellschafters, des Kommanditisten, 
stillen Gesellschafters, aber ebensosehr des 
Darlehnsgläubigers, der in irgendeiner Form 
an der Gesellschaft beteiligt wurde, schließ- 
lich auch ganz allgemein alle Ansprüche aus 
gegenseitigen Verträgen, insbesondere aus 
Lieferungsverträgen der Industrie. Die Ent- 
scheidung darüber, welche Aufwertungs- 
summe dem Gläubiger zusteht, wird in allen 
diesen Fällen, in denen es sich nicht um 
eine Vermögensanlage dreht, nach Treu 
und Glauben mit Rücksicht auf 
die Interessenlage beider Par- 
teien von dem ordentlichen Gericht getroffen. 
Die Dauer des Schuldverhältnisses, die Ver- 
mögenslage beider. Parteien, der verschieden- 
artige Einfluß des Währungsverfalls sind Ge- 
sichtspunkte, die alle rechtlich zu werten 
sind. Reine Billigkeitsgründe durften bisher 
nur im Rahmen des Begrifis von Treu und 
Glauben verwertet werden. Das Aufwer- 
tungsgesetz gestattet jetzt dem Richter, über 
die Fälligkeit und die Verzinsung nach bil- 
ligem Ermessen zu entscheiden. Aller- 
dings darf hieraus zuungunsten des Gläubi- 
gers sich keine schlechtere Lage ergeben, als 
das Gesetz für die später von uns zu bespre- 
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chende Lage des Hypothekenaufwertungs- 
gläubigers vorschreibt. | 

Guthaben bei Fabrik- oder 
Werksparkassen sowie Ansprüche 
an Betriebspensionskassen sind 
kraft Gesetzes keine Vermögensanlagen. 
Diese Guthaben sind aber Vermögensanlagen 
und unterliegen einer besonderen Aufwer- 
tung, wenn die Mittel der Kasse aus frei- 
willigen Zuwendungen des Arbeit- 
gebers herrühren. Das gleiche gilt, wenn das 
Kassenvermögen gesondert vom Betriebs- 
vermögen des Arbeitgebers zu verwalten und 
anzulegen war und verwaltet und angelegt 
worden ist. Die Höhe der Aufwertung ist in 
solchem Falle gesetzlich noch nicht bestimmt. 
Die Aufwertungsstelle (nicht das ordentliche 
Gericht) entscheidet im Streitfalle. Die 
Reichsregierung hat die Ermächtigung er- 
halten, nähere Bestimmungen über die Be- 
griffe der Fabrik- und Werksparkasse, der 
Betriebspensionskasse, der freiwilligen Zu- 
wendungen und der gesonderten Verwaltung 
und Anlegung ebenso zu treffen, wie über 
den Ausgleich der Guthaben durch geleistete 
Zahlungen und schließlich über das Verfahren 
der Aufwertungsstelle. Hier ist es Sache der 
Verbände, der Reichsregierung Unterlagen 
für diese überaus wichtigen Bestimmungen 
zu übermitteln. Deshalb werden Wünsche 
und Anregungen seitens der beteiligten Fir- 
men mit Dank begrüßt werden. 

Kontokorrentforderungen, einschließlich 
des Postscheckverkehrs, und Bankguthaben 
werden ohne Rücksicht, ob sie durch Hypo- 
theken gesichert sind oder nicht, wie früher 
nicht aufgewertet. Die Aufwertung findet 
statt, wenn es sich um eine Einlage des Ar- 
beitnehmers bei seinem Arbeitgeber oder um 
Ansprüche handelt, die gesetzlich nicht Ver- 
mögensanlagen sind. Geschäftsbeteiligungen 
geiten als Aufwertungsgrund auch dann, 
wenn sie als solche mehr als 5 Jahre bestan- 
den haben. 

Darüber hinaus können die Länder noch 
landesgesetzliche Vorschriften geben über die 
Aufwertung von Erbpachtzinsen, Grundmie- 
ten, Erbleihen und ähnlichen Ansprüchen. 

Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


Fr 


Postbezug für September. 


Der Bezugspreis für den Monat September beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 


eintritt. 
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Handelspolitik. 


Spanien. 


Die deutsch-spanischen Handelsvertrags- 


verhandlungen in Madrid haben wegen der 
heißen Jahreszeit eine Unterbrechung bis 
etwa Mitte September d. J. erfahren. Die 
Verhandlungen gestalteten sich außerordent- 
lich schwierig, da es ausgeschlossen war, daß 
die in dem laufenden Handelsvertrag be- 
stehenden Differenzierungen der deutschen 
Waren noch verschärft werden konnten zu- 
gunsten eines spanischen Entgegenkommens 
gegenüber den deutschen Forderungen in der 
Weinfrage. | 


Nachdem der e e Handels- 
vertrag vom 25. Juli 1924 deutscherseits am 
15. Juli 1925 zum 15. Oktober 1925 gekündigt 
worden ist, muß daher mit der Möglichkeit 
gerechnet werden, daß bis zu diesem Termin 
noch kein neuer Vertrag abgeschlossen ist 
und demnach am 16. Oktober zwischen 
Deutschland und Spanien ein vertragsloser 
Zustand eintritt. Für die deutschen Papier- 
erzeugnisse würde in diesem Fall bei der 
Ausfuhr nach Spanien statt des jetzigen Zoll- 
satzes des zweiten Tarifs der doppelt bis 
dreifach höhere Zoll des ersten Tarifs in 
Frage kommen. v. W. 


— —— 


Was ist 1924 (1923/24) beim Papiermachen verdient worden? 


Von Heino Castori. 


Nachdem die Wirtschaft auf Grund der 
Währungsumstellung mit schweren Mühen 
und schmerzlichen Erfahrungen sich auf dem 
neuen Boden zurechtgefunden hatte, war sie 
vor die Aufgabe gestellt, ihr Werk gleichsam 
von vorne wieder anzufangen. Da es wieder 
kaufmännische Rechnungsgrundlagen gab, 
wußte man nun endlich wenigstens, wo man 
stand und aus welcher Tiefe man sich wieder 
hinauf zu arbeiten hat. Immerhin aber b!:eb 
die Atmosphäre im geschäftlichen Leben noch 
voller Spannungen. Dahingestellt mag es 
bleiben, ob diejenigen Wirtschaftstheoretiker 
im Rechte waren, welche behaupteten, Cie 
Rentenmark sei von vorneherein über wertet 
gewesen, und hierauf sei es zurückzuführen, 
daß zunächst alles bei uns, dem äußeren An- 
schein nach, besonders billige Preise gehabt 
hätte, während diese in Wirklichkeit doch um 
ein Erhebliches höher waren und äuch heute 
noch sind als vor dem Kriege. Die Auswir- 
kung dieser Ueberbewertung, so folgerte 
man, auf die Lebenshaltung und somit auf die 
Lohnhöhe und auf die Preisbildung jeglicher 
Gütererzeugung sei unverkennbar auf die 


Schwächung sowohl unserer eigenen Konsum 


kraft als auch unserer Ausfuhrtätigkeit einge- 
stellt. Mag dem nun so sein oder nicht so 
sein, jedenfalls genügen schon die produk- 


tionsverteuernden Momente der drückenden 


Kreditbelastung für das verloren gegangene 
Betriebskapital, ferner die noch immer weit 
über den Friedenssätzen liegenden Fracht- 


tarife und nicht zuletzt die Ueberlast der 


Steuern, um unseren Wettbewerb auf den 
Auslandmärkten unsäglich zu erschweren. 
Rechnen wir noch hinzu den im ersten 
Halbjahr wohl überall herrschenden zeitwei- 


sen Auftragsmangel mit seiner durch die ver- 
minderte Erzeugungsmenge herbeigeführten 
Einengung der Kalkulationsbasis, so wird es 
erklärlich, daß auch die Papiermacherei nur. 
mit getrübten Gefühlen auf das letzte Jahr 
zurückblickt. Während in den ersten Mona- 
ten 1924 die Maschinenbesetzung noch leid- 
lich befriedigend war, setzte mit Beginn des 
Frühjahrs ein Rückgang ein, der sich im Laufe 
des Sommers noch steigerte und erst mit 
Herbstbeginn einer zeitweise allerdings stür- 
mischen Nachfrage Platz machte, die dann 
auch noch bis in die Neuzeit, wenn auch in 
ruhigeren, dafür aber auch solideren Bahnen 
anhielt. Bedenklich freilich bleibt es, daß es 
trotz aller Bemühungen nicht gelingen will, 
die Gestehungskosten herabzudrücken, so 
daß die Aufnahmefähigkeit des Inlandes und 
die Ausfuhrmiöglichkeit nicht zu steigern ist. 
Im Vordergrunde steht hierbei die Steuer- 
belastung, sie drückt, wie nach den unglück- 
lichen Bedingungen des sogenannten Frie- 
densschlusses nicht anders zu erwarten war, 
unsere Schultern wund. Zwei der größten 
und angesehensten Unternehmungen unseres 
Faches bringen in ihren letzten Geschäfts- 
berichten hierfür ziffernmäßige Belege. Die 
eine berechnet die von ihr in 1924 abgeführ- 
ten Steuern der verschiedensten Art, und 
zwar ohne die Umsatzsteuer einzubeziehen, 
auf rund 1 650 000 Reichsmark und somit auf 
das Doppelte von dem, was sie als Dividende 
ihren Aktionären zur Verfügung stellen 
konnte, wobei noch zu erwägen bleibt, daß, 
diese ihrerseits wieder Kapitalertrags- und. 
Einkommensteuer von der bescheidenen Rente 
zu entrichten haben, die sich aus ihrem durch 


die Zusammenlegung sowieso schon arg 
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beschnittenen Kapitalbesitz ergibt. Bei der 
zweiten Gesellschaft beanspruchte in 1924 
die Steuer 30% des Betriebsüberschusses 
gegen 514%, im letzten Vorkriegsjahre. Mit 
Recht bedauert dieses Unternehmen, daß die 
Erkenntnis von der Notwendigkeit erhöhter 
Arbeitsleistung, ohne welche unsere Wirt- 
schaft nicht gedeihen wird, bei der werk- 
tätigen Bevölkerung immer noch nicht durch- 
gedrungen sei. Die Kriegsfolgen erforderten, 
so führt der Geschäftsbericht weiter aus, eine 
mit der Grundforderung einer achtstündigen 
Arbeitsschicht nicht zu vereinbarende Mehr- 
leistung eines jeden einzelnen; ohne solche 
würde den übernommenen Verpflichtungen 
nachzukommen und wie hier nochhinzugefügt 
sein mag, der zunehmenden Arbeitslosigkeit 
entgegenzuarbeiten, nicht gelingen. 

Für die zweite Jahreshälfte 1924 zeigte 
sich, wie schon erwähnt, eine freilich noch 
viel Raum zur weiteren Erholung lassende 
gelinde wirtschaftliche Entspannung, welche 
die Erwartung als berechtigt erscheinen ließ, 
der Tiefpunkt industrieller Prosperität sei 
endlich glücklich überwunden. Nicht verken- 
nend die noch vor uns liegenden Gefahren 
des Dawesabkommens mit seinen die Auf- 
stiegsmöglichkeit und Expansionskraft unserer 
Industrie hemmenden neuen ungeheuerlichen 
Belastungen, sah die Privatwirtschaft ohne 
Illusionen, aber doch voll guter Hoffnung und 
jedenfalls mit größerer Zuversicht in die Zu- 
kunft, als sie noch in den ersten Monaten 
der Währungsstabilisierung aufgebracht hatte. 
Aber diesem Optimismus folgte die Enttäu- 
schung bald auf dem Fuße Die Ertragsaus- 
weise der mit Ende des Kalenderjahres ihre 
Bücher abschließenden Unternehmungen, wel- 
che nach und nach an die Oeffentlichkeit 
kamen, zeigen ein wenig erfreuliches Bild, 


0% Dividende 


2% 55 u ”„ „ 
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und es sind nur recht seltene und überdies 
spärliche Dividenden, die den Aktionären zu- 
gemessen wurden. 
Betrachten wir zunächst die Rechnungs- 
abschlüsse derjenigen 32 Unternehmungen. 
die im Lauf des Kalenderjahres ihre Bilanz 
auf das Geschäftsjahr 1923/24 bekanntgaben. 
Nur 3 Gesellschaften deklarierten auf R-M. 
8 550 000 Stammaktien R.-M. 1250 
Dividende, auf R.-M. 270 000 Vorzugs- 
aktien — R.-M. 90 Dividende, 

während die übrigen 29 Gesellschaften au 

R.-M. 44 966 000 Stammaktien und a 

R.-M. 194 900 Vorzugsaktien dividendenlos 

blieben bzw. ihren Gewinn oder Verlust u 

die Goldbilanz aufgehen ließen. 

Die auf diesen Kapitalstock von RM. 
53 980 900 an die Aktionäre vergütete Div- 
dende von R.-M. 122340 macht also m. 
Durchschnitt glücklich 0,22 v. H. aus. 

Günstiger schnitten die Unternehmungen 
ab, welche die Goldmarkumstellung schen 
hinter sich hatten und für den 31. Dezembet 
1924 ihre Rechnung aufmachten. Von det 
hiefür in Betracht kommenden 23 Gesellscha- 


ten weisen 17 mit R.-M. 86 503 000 Aktiva- 


kapital einen Betriebsüberschuß aus von 
R.-M. 5 030 885. Hiervon schütteten ihrer I! 
eine Dividende aus von R.-M. 4 201 0%. 
blieben R.-M. 829 796. Für Zuweisungen 23 
Reserve-, Wohlfahrts- usw. Fonds dienten 
R.-M. 264 420, um restliche R.-M. 565 307 
als Gewinnvortrag auf das neue Geschäftsjahr 


| 1925 zu überführen. 


Der Gesellschaften 5 dagegen mit einen 
Aktienkapital von R.-M. 5 800 000 schlossen 
ihre Jahresrechnung 1924 mit einem Verlust 
von R.-M. 975418 ab, welcher nun dem 
neuen Betriebsjahr zur Last fällt. 

Die Dividenden staffeln sich wie folgt: 


within insgesamt 23 Ges mit R.-M. 94 893 000 Kapital — 


Das ergibt also für diese auf den Januar- 
termin abschließenden 23 Unternehmungen 
eine Durchschnittsdividende von 4,42%. 

Nicht unerwähnt mag aber bleiben, daß 
das mit 18% Dividende aufwartende Unter- 


O Div. 

„ 2500 000 „ — y 50 000 * 
„ 4 000 000 „ = „ 100 000 „ 
57 3 650 000 ” — y 146 000 55 
„ 3150000 „ = „ 157 500 „ 
„ 42 365 300 „, = „ 2541918 „ 
„ 6324700 „ = „ 505 976 „ 
„ 2300000 „, = „ 230 000 

„ 1600 000 „„ EN, 
„ 2 2923 000 Vorz. K. „ 181 605 „ 

„ 4201 080 „ 
nehmen lediglich der Strohstofferzeugung 
dient und von den mit 6% Dividende ver- 
zeichneten Gesellschaften ihrer zwei den 


Schwerpunkt im Zellstofigroßbetriebe haben. 
Wollte man diese drei Betriebe mit ihrem dic 
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eigentliche Papiermacherei nicht angehenden 
Zellstoffgewinn ausscheiden, so würde sich 
das Dividendenerträgnis der reinen Papier- 
macherei noch wesentlich ungünstiger aus- 
weisen. 

Was zur Zeit der Niederschrift dieser Zei- 
len von Bilanzabschlüssen 1924 noch aussteht, 
das betrifft vorwiegend kleinere Unternehmun- 
gen, zumeist sogenannte Familiengründungen, 
ohne eigene Zellstoff- usw. Erzeugung, und 
die von ihnen noch zu erwartenden Bilanz- 
ziffern werden das Durchschnittsergebnis der 
vorstehend aufgemachten Berechnung schwer- 
lich verbessern, es im Gegenteil höchstwahr- 
scheinlich noch ungünstiger gestalten. 

Rechnen wir nun zusammen, was den 
Aktionären der Papier- und Zellstoffindustrie 
in 1924 (1923/24) an Gewinnanteilen zugute 
gekommen ist, so ergibt sich von R.-M. 
146373900 Goldkapital eine Gesamtdividende 
von R.-M. 4 323 420, das ist also eine Durch- 
schnittsrente von 2,9%. 

Inwieweit vielleicht eine mangelnde Liqui- 
dität bei der Dividendenzumessung eine Rolle 
gespielt haben kann, das ist nicht erkennbar. 


27. 2. 
Alfeld Gronau — 
Ammendorf 
Aschaffenburg 
Cröllwitz . . . . — 
Dresdn. Chromo K. & B. 98.— 
Feldmühle 85.25 
Heidenau . . . . — — 
Groß-Särchen . . — — 
Kostheim ; 
Natronag . . . . — — 
Reis holz: — — 
Schles. Cell. u. Papier — 
Schles. Papier — 
Stetti nen — — 
Varzin 
Bautzen 8 
Verein für Zellstoff — ; 
Waldhof — — 
Ver. Strohstofi 
Winter — — 
Elsent nal — 
M. Dachau — 
Hegge . e — 
Teisnach S 
Einsiedel — — 
Weißenborn — — 
Thode . — — 
Penig — — 
Limmritz-Steina . 
Niederschlema 


109.50 
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Wohl aber ist festzustellen, daß der Industrie 
heutzutage bei der allgemeinen Geldklemme 
und der dadurch herbeigeführten finanziellen 
Austrocknung der Betriebe nicht mehr die 
Quellen zur Verfügung stehen, auf welche 
man in der Vorkriegszeit in Notfällen zurück- 
greifen konnte. Die Elastizität im finanziellen 
Umkreise der Unternehmungen, der großen 
wie der kleinen, ist völlig geschwunden. Das 
Mißverhältnis zwischen Anlage- und Betriebs- 
kapital wird als Dauerwirkung der unglück- 
seligen Inflation noch lange bestehen bleiben, 
und die katastrophale Verknappung der Be- 
triebsmittel zu beheben, wird ein Problem 
sein, dessen Lösung den Finanzdezernenten 
der Industrie noch manche schwere Stunde 
bereiten mag. 

Die Enttäuschung der Aktionäre über die 
ausgebliebene oder gegen alle Erwartung 
spärlichen Dividenden spiegelt sich auch in 
den Kursen der an den Börsen gehandelten 
wenigen Papierindustrieaktien ab. Im Sta- 
bilisierungsjahre klammerte man sich noch 
an die Hoffnung, daß die Goldumstellung eine 
Besserung der Kurse bringen würde. Heute 


24. 4. 29. 5. 26. 6. 5.8. 
50.— z 38.— 32.— 
135.— ” 12430 109.— 
105.50 = 79.75 62.50 
85.10 = 77.50 79.— 
82.12 = 68.50 68.— 
> = 36.50 37.50 
= ze 50.— 47.50 
= = 33.75 31.— 
76.— = 62.— ER 
82.— = 82.— 80.— 
67.50 8 56.75 52.— 
Sa z 56.50 61.70 
70.75 = 54.— 50.— 
. 15650 155.50 166.— 
63.— 54.— 42.50 . 
. 83.— 77.10 = 
130.50 120.— 118.— Er 
2 = 86.— = 
— Z 2 40.— 
E = — 75.— 
94.— 94.50 57.— 94.— 
100. — 100.— 98.— 95.— 
128.50 123. — 119.— 105.— 
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dagegen scheinen gewisse Börsenkreise sich 
bereits an den Gedanken gewöhnt zu haben, 
daß eine nochmalige Kapitalzusammenlegung 
durchaus im Bereiche der Möglichkeit liegt. 
Die Enttäuschung zieht immer weitere Kreise 
und hat die am Börsenverkehr mehr oder 
weniger beruflich Beteiligten anscheinend 
zu dieser vordem geradezu unerhörten Auf- 
fassung gebracht. 

Ueber die in Goldmark am den Börsen 
notierten Kurse der Papierindustrie gibt die 
vorstehende Tabelle Aufschluß. 

Man sehe aus diesen Kursen, wie die im- 
mer feinspürige Börse die Lage der Papier- 
industrie bewertet. 

Im Papierfach aber mehren sich trotzdem, 
wie von maßgebenden Stellen berichtet wird, 
die Angriffe gegen die Papierindustrie. Man 
wirft den Fabriken bzw. den Konventionen 
vor, sie setzten Preise fest, die über das Nor- 
malmaß hinausgingen. Die Erfahrung lehrt 
nun zur Genüge, daß selbst die einwand- 
freieste Darlegung der gestiegenen Ge- 
stehungskosten bei der Abnehmerschaft, und 
zwar auch bei den Behörden taube Ohren 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 33 1925 


findet. Es erschien mir daher notwendig, 
einmal ziffernmäßig die Rentabilität der Pa- 
pierindustrie so festzustellen, daß ein jeder 
die Rechnung nachprüfen und sich die Frage 
vorlegen kann, ob man an Hand dieser Zif- 
fern überhaupt noch von einer Rendite in 
unserem Fache sprechen mag. Wer sie aber 
dennoch für befriedigend erachtet, dem ist 
es ja unbenommen, sich zum Nutznießer zu 
machen. 

Jedenfalls möchte mit dem unsachlichen 
Gerede von „unverhältnismäßig hohen Pa- 
pierpreisen“ endlich einmal aufgeräumt wer- 
den. Es zeugt nur von Unkenntnis der Wirk- 
lichkeit und der wirtschaftlichen Zusammen- 
hänge, wenn eine Wirtschaftsgruppe der an- 
dern ansinnt, sie suche ungerechten Vorteil. 
Die Freudigkeit am Schaffen, die alle in diesen 
unfrohen Zeitläufen aufbringen müssen, um 
nicht zu erlahmen, wird dadurch nur gemin- 
dert. Wir alle leben in der gleichen deutschen 
Schicksalsgemeinschaft, ein jeder einzelne 
Wirtschaftszweig hat mühselig Zu kämpfen, 
um sich über Wasser zu halten, deshalb: Ein 
jeglicher trage des andern Last! 


Die Erkennung von Bleichschäden durch Ermittlung des 
Reduktionsvermögens insbesondere durch. 
die Bestimmung der Kupferzahl. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Bei der Behandlung pflanzlicher Faser- 
stoffe mit Oxydationsmitteln, einer Behand- 
lungsweise, die unseren technischen Bleich- 
verfahren im allgemeinen entspricht, wird ein 
wechselnder Anteil der Cellulose durch Oxy- 
dation verändert und in „Oxycellulose“ über- 
führt., Abstrahiert man zunächst vom che- 
mischen Begriff der „Oxycellulose“, über 
den die Meinungen noch reichlich auseinan- 
der gehen, so bleibt für die technische Seite 
des Bleichereifachmannes die Erkenntnis, daß 
unsere Bleichverfahren in ihrer Gesamtheit 
eine mehr oder weniger große Veränderung 
des Gehaltes an unveränderter Cellulose in 
unseren Faserstoffen hervorrufen. Der Tech- 
niker weiß, daß stark mit Oxydationsmitteln 
behandelte Faserstoffe in ihren Festigkeits- 
eigenschaften nachteilig beeinflußt werden, 
und er sucht seine Bleichverfahren so einzu- 
richten, daß der Schaden möglichst gering, 
die Bildung „oxydierter“ Cellulose beim 
Bleichen daher in möglichst untergeordnetem 
Maße stattfindet. 


Die Tatsache, daß oxydierte Cellulose - 


stark reduzierende Eigenschaften aufweist, ist 


von Schwalbe! zur Nominierung einer 
relativ einfachen Bestimmungsmethode be- 
nützt worden. Nach Schwalbe wird die 
von 100 g Cellulosematerial aus überschüssi- 
ger Fehlingscher Lösung ausgeschiedene 
Kupfermenge als Kupferzahl bezeichnet. Die 
Kupferzahlbestimmung gibt somit Auskunft 
über den Gehalt der zu untersuchenden 
Faserprobe an reduzierenden Bestandteilen, 
wobei es zunächst dahingestellt bleiben muß, 
ob außer der vorhandenen Oxycellulose sich 
auch andere Abbauprodukte und Inkrustatio- 
nen, wie Hydrocellulose, Pektine usw., am 
Reduktionsvermögen beteiligen. Bei der 
Untersuchung handelsüblicher Zellstoffsorten 
können durch mangelhaftes Auswaschen und 
durch Absorption von Ablaugeresten in der 
Faser mitunter auch ungebleichte Zellstoffe 
ein hohes Reduktionsvermögen aufweisen. 
Soll daher im technischen Betrieb durch 
laufende analytische Kontrolle beurteilt wer- 
den, ob beim Bleichen von Fasergut Schäden 
durch Bildung von Oxycellulose aufgetreten 


1 Ztschr. f. angew. Chem. 23, 924 (1910). 
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sind, so bietet die Kupferzahlmethode hierzu 
nur ein indirektes Mittel. Tatsächlich ist die 
Bestimmung des Reduktionsvermögens mit 
einer Bestimmung der Oxycellulose beispiels- 
weise nach der Titrationsmethode von 
Becker? durchaus nicht identisch. 

Das Thema „Kupferzahlbestimmung“ hat 
in neuerer Zeit eine Reihe von beachtenswer- 
ten Bearbeitungen empfunden. Leider wird 
durch die Verschiedenheit der Vorschläge 
und durch die Argumentierung, mit der sie 
vorgetragen werden, die analytische Praxis 
wiederum reichlich beunruhigt, und es ent- 
steht die Gefahr, daß ähnlich wie bei anderen 
konventionellen Analysenmethoden bald an 
zehn Orten nach zehn verschiedenen Vor- 
schriften gearbeitet wird. Der Grund für die 
zahlreichen Neubearbeitungen scheint mir 
darin zu liegen, daß von der Kupferzahl- 
bestimmung nicht selten wesentlich mehr 
verlangt und erwartet wird, als sie tatsächlich 
zu geben bestimmt war und auch geben kann. 
Es muß daher wiederholt werden, daß eine 
Bestimmung des Reduktionsvermögens mit 
einer Bestimmung der Oxycellulose nur dann 
identisch sein muß, wenn anderweitige, redu- 
zierende Eigenschaften aufweisende Anteile 
in der Faser nicht vorhanden sind. 

Wird nun beispielsweise in einem Han- 
delszellstoff das Reduktionsvermögen durch 
Bestimmung der Kupferzahl vor Beginn und 
nach Beendigung der Bleiche ermittelt, so 
kann theoretisch aus der Zunahme tatsäch- 
lich der Gehalt der gebleichten Faser an 
Oxycellulose indirekt bestimmt werden. Wir 
gehen dabei von der Voraussetzung aus, daß 
beim Bleichen gebildete Oxycellulose sich in 
oder auf der Faser niederschlägt, und im 
Bleichbad selbst nicht löslich ist. Diese 
Voraussetzung trifft jedoch nicht zu. Oxy- 
cellulose ist in alkalischen Bleichflotten sehr 
erheblich löslich. 

In den Bleichereibetrieben wird die Kupfer- 
zahlmethode indessen in der Hauptsache 
ausgeführt, um „Bleichschäden“ festzustellen. 
Man geht dabei von der Annahme aus, daß 
die durch Oxydation abgebaute Cellulose 
wahrscheinlich infolge Veränderung ihrer 
Struktur bei der Verfilzung der Einzelfasern 
zum Faserfilz störend oder gar hemmend 
wirkt, wodurch bei der Ermittlung der 
Festigkeitseigenschaiten solcher Faserfilze 
sich deutliche Abnahmen zeigen. Man könnte 
sich auch vorstellen, daß die intakte Cellu- 
losefaser selbst durch teilweisen Angriff auf 
ihrer Oberfläche verändert wird, und daß 


2 Berichte 54. 3, 545 (1921). 
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durch Beschädigung der Faseroberfläche ent- 
stehende Hohlräume die nachher durch 
Adhäsionskraft bewirkte Verfilzung der Fa- 
sern hemmen. Diese Annahme wird durch 
mikroskopische Betrachtung der beschädigten 
Faser gestützt. 

Aus dieser Betrachtungsweise ergibt sich 
die Tatsache, daß die Ermittlung der Bleich- 
schäden sich nicht auf die Bestimmung der 
Oxycellulose durch Feststellung des Reduk- 
tionsvermögens mittels Kupferzahl -beschrän- 
ken darf, vielmehr muß neben dieser 
analytischen Untersuchung eine solche auf 
die Festigkeitseigenschaften der Faser ein- 
hergehen. Es ist durchaus denkbar, und die 
Praxis hat vielfache Bestätigung hierfür, daß 
eine stark alkalisch nachbehandelte Faser so 
gut wie kein Reduktionsvermögen besitzt 
und trotzdem im höchsten Maße beschädigt 
ist. Leider ist die Ermittlung der Festigkeits- 
eigenschaften von Zellstoffen noch nicht bis 
zum wünschenswerten Ziel gekommen, eine 
Tatsache, die darin ihre Erklärung finden 
kann, daß die Messung der Festigkeitseigen- 
schaften der Einzelfasern derzeit noch nicht 
gelungen ist und man somit durch Ermittlung 
der Festigkeit von verfilzten Einzelfasern auf 
relative Werte angewiesen ist, die von vielen 
Zufälligkeiten abhängen. 

Etwas besser ist es mit der Bestimmung 
der Reißlänge von Garnen und Geweben be- 
stellt, und ich verdanke der freundlichen 
Unterstützung des Herrn Hellmuth Kort e 
die Möglichkeit über die Zusammenhänge 
zwischen Kupferzahlbestimmung und Festig- 
keitsermittlung einige Versuche mitteilen zu 
können. Bei diesen Untersuchungen handelte 
es sich zunächst darum, festzustellen, ob bei 
normalen Bleichbedingungen die ermittelte 
Kupferzahl der gebleichten Ware einen Rück- 
schluß auf die stattgehabte Schädigung des 
Bleichgutes gestattet. Zu diesen Versuchen 
wurde die von Schwalbe vorgeschlagene 
Kupferzahlbestimmung in der Ausführungs- 
form von Hägglund’ herangezogen, 
außerdem wurde einem Vorschlag von 
Braidy? folgend, die Kupferzahlbestimmung 
mit Hilfe der sogenannten Ostschen Kupfer- 
lösung durchgeführt. Auf diese zweite Me- 
thode komme ich weiter unten zu sprechen. 
Im gebleichten Gut wurde die Festigkeit 
durch Ermittlung der Reißlänge bei 65 % 
relativer Luftfeuchtigkeit und 500 mm Ein- 


3 Die quantitative Bestimmung des Reduktions- 
vermögens verschiedenartig vorbehandelter Baum- 
wolle, Textilberichte 1925. 

P. F. 17, 301 (1919). 

5 Rev. Gen. Nat. Color. 25, 35 (1921). 
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spannlänge bestimmt. Zur Untersuchung 
wurde ein 40er zweifach Macco-Baumwoll- 
garn verwendet. Die gebleichten Garne wur- 
den sodann zu völliger Entfernung der 
Oxycellulose nochmals mit Natronlauge von 
1° Bé ausgekocht und abermals einer Festig- 
keitsprüfung unterzogen. Die Vorbehand- 
lung des Garnes geschah in üblicher Weise 
durch Bäuchen mit Aetznatron. 

Ueber das Ergebnis orientiert die Ta- 
belle 1. 


Tabelle 1. 


Reißiestigkeit auf 


Kupfer- Kupfer- Rohxarn - 100 

Art der zahlen zahlen f 

. ohne mit 
Behandlung nach nach NaOH | NaOH 
Schwalbe | Braidy nach- nach- 

hehalı 


hend: 


Rohg arn 

Gebäucht 0.03 | 115 | 114 

2gw.Ulgebl. 0.18 | 103 95 

BO ro. a 0.52 | 107 92 

1685 „ » 3.83 54 31 
Die Bleichbadkonzentration an wirk- 


samem Chlor (w. Cl.) ist in Grammen ange- 
geben. Die Flottenlänge des Bleichbades 
betrug 1:10. Gebleicht wurde mit Natrium- 
Iıypochloritlauge „Griesheim 25 Be“, die 
in berechneter Menge dem Bleichbad zuge- 
setzt wurde. 

Das Ergebnis der Versuche geht noch 
besser aus der graphischen Aufzeichnung in 
Fig. 1 hervor und kann wie folgt zusammen- 
gefaßt werden: Bei der Verwendung 
schwachalkalischer Hypochloritlaugen ergibt 
die Ermittlung der Kupferzahl (Reduktions- 
vermögen) eine relativ gute Uebereinstim- 
mung mit der Bestimmung der Faseriestig- 
keit. Aus einem merklichen Ansteigen der 
Kupferzahl kann indirekt auf die stattge- 
fundene Schwächung der Faser geschlossen 
werden. Die Kupferzahl nach Schwalbe 
(Kurve Cu,) liegt dabei stets etwas niedriger 
wie die Kupferzalıl nach Braidy (Kurve Cup). 
Die Erkennung feiner Unterschiede ist nach 
der Braidyschen Methode schärfer wie nach 
derjenigen von Schwalbe Große Unter- 
schiede ergeben sich jedoch nicht. Die 
Festigkeitseigenschaften des gebleichten Gu- 
tes gehen nach einer nochmaligen Behand- 
lung mit Natronlauge (Kurve F:) wesentlich 


zurück. Dadurch ist bestätigt, daß die in der - 


Faser befindliche Oxycellulose bis zu einem 
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gewissen Grade „verkittend“ wirken kann. 
Die wirkliche Schädigung der Faser durch 
Ermittlung der Festigkeitseigenschaft zu er- 
kennen, setzt daher voraus, daß „verkittende“ 
Oxycellulose zuvor durch Alkalibehandlung 
entfernt wird. 


JARDAS 


2 
ET 


Fig. 1. 


In einer zweiten Versuchsreihe wurde 
sodann mit wesentlich alkalischerer Natrium- 
superoxydflotte unter Zusatz von Wasserglas 
und Magnesiumchlorid als Stabilisatoren ge- 
arbeitet. Die Bleichzeit betrug 4—8 Stunden 
bei einer Temperatur von 60—80° C. Die 
Ergebnisse dieser Versuche ergeben sich aus 
Tabelle 2. 

Tabelle 2. 
ReiBiestigkeit 
Rohgarn 100 


hne mit 
NaOH Na Ol 
Nach- Nach- 
behdle. | behdls. 


Kupferzahlen 
Art der 
Behandlung 


nach 
Braidy 


nach 
Schwalbe 


Rohgarn 100 | 106 
Gebäucht 115 114 
1°/, Na, O, 112 | 107 
Op ae 90 76 
Co TES 75 66 


Die Versuche bestätigen die Löslichkeit 
der Oxycellulose in stärker alkalischen und 
höher erwärmten Bleichflotten. Die Ermitt- 
lung der Kupferzahl versagt hier vollkom- 
men. Die gefundenen Werte sowohl nach 
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der Methode von Schwalbe, wie auch! nach 
derjenigen von Braidy sind so gering, daß 
sie praktisch als Maßstab für die gebildete 
Oxycellulose gar nicht in Frage kommen. 
Demgegenüber zeigt der Rückgang der Fa- 
serfestigkeit die starke Einwirkung des 
Bleichmittels auf die Faser. In Fig. 2 sind 
die Zahlen graphisch zum Ausdruck ge- 
bracht. Die höhere Alkalität der Natrium- 
superoxyd-Bleichflotte bedingt, daß der 
Unterschied in den Festigkeiten vor der 
Nachbehandlung mit Alkali (Kurve F. 1) und 
nach derselben (Kurve F.2) geringer in Er- 
scheinung tritt. 


Zusammenfassend kann daher gesagt wer- 
den: die Ermittlung von Bleich- 
schäden durch Bestimmung des 
-Reduktionsvermögens der 
behandelten Faser (Kupferzahl- 
bestimmung) führt ohne gleich- 
zeitige Prüfung der Festigkeits- 
eigenschaften nicht zum Ziel. 
Jestärkeralkalisch die zur Ver- 
wendung gelangendeBleich- 
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flotteist,umsogrößer wird das 
Lösungsvermögen derselben für 
Oxycellulose. 


(Schluß folgt.) 


Laufzettel oder Kommissionsbuch? 
Von Wilhelm Wintzer, Berg.-Gladbach. 


Niemals ist der Ruf nach vereinfachten 
und sinnreichen Arbeitsmethoden wohl stär- 
ker gewesen als in dieser Zeit. Die Erkennt- 
nis, daß nur noch die rationellsten Methoden 
einen Gewinn versprechen, spornt überall zu 
schärfster Arbeit an. Der Techniker geht 
darin voran und der Kaufmann folgt. Man 
mag das Gebiet der Verwaltung für die Um- 
stellung auf die modernen Arbeitsmethoden 
mit Recht für nicht so geeignet ansehen, als 
das des Technikers, aber es besteht deshalb 
kein Grund, mögliche Vereinfachungen bei 
täglich sich wiederholenden Arbeitsvorgän- 
gen abzulehnen. 

In jedem Betrieb spielt die Auftrags- 
bearbeitung eine mehr oder minder wichtige 
Rolle. Der Verkehr mit dem Techniker, der 
dadurch notwendig ist, muß aber, wenn sich 
keinerlei Stockungen ergeben sollen, nicht 
nur mit Genauigkeit, sondern vor allem in 
praktischer Form vor sich gehen. Es soll 
hier das Beispiel eines Systems gegeben 
werden, dessen praktische Verwendbar- 
keit sowohl für den Techniker als auch für 
den Kaufmann als erwiesen gelten darf. 
Diese Laufzettelorganisation bietet für die 
Bearbeitung des Auftrages vor, während und 


nach der Fabrikation die nötige Uebersicht, 
erfordert nur einmalige Niederschrift und ge- 
stattet auch sonst eine in jeder Beziehung 
einwandfreie Kontrolle. 

Die Zahl der im Gebrauch befindlichen 
Systeme ist sicher so groß, wie die Zahl der 
Fabriken. Nirgendwo kommt aber auch der 
Hang zum Alten besser zum Ausdruck, als 
in der Anwendung der seit alters her ver- 
wendeten Kommissionsbücher. Während bei- 
spielsweise der Buchhalter seinen Titel 
schon längst nicht mehr zu Recht verdient, 
weil er das „Buch“ zum „Buchen“ nicht mehr 
kennt, sondern das Loseblattsystem Einzug 
in der Buchhaltung gehalten hat, verficht 
das Kommissionsbuch noch vielfach seine alte 
Stellung. Es ist, als hätte man sich hier 
verschworen, den Vorteil des losen Blattes 
um keinen Preis anzuerkennen. 

Es gibt Betriebe, in denen zur Erzielung 
einer ordnungsmäßigen Buchung eines ein- 
zigen Auftrages eine vier- bis sechsmalige 
handschriftliche Niederschrift allein im kauf- 
männischen Kontor erforderlich ist. Das 
natürlich nur deshalb, weil anders eine aus- 
reichende Uebersicht durch das Buch nicht 
gegeben ist. Bücher müssen im übrigen re- 
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gistriert werden, und wie sich das Suchen 
zurückliegender Kommissionen unter diesen 
oder anderen Voraussetzungen sowohl im 
Betrieb als auch im Kontor unter Umständen 
gestaltet, ist leicht vorstellbar. Ueberdies 
spielen rote und blaue Kreide in solchen 
Büchern eine große Rolle, so daß, wenn 
zwei oder drei Aenderungen vorausgegangen 
sind, es keiner Anregung der Phantasie 
mehr bedarf, um die richtige Vorstellung von 
diesen Geschäftsbüchern zu gewinnen. Wie- 
weit die laufende Kontrolle über die Aufträge 
funktioniert, ist in den meisten Fällen eben- 
falls fragwürdig, wenn man daran denkt, daß 
wegen weniger zurückliegender Kommissio- 
nen, die aus dem einen oder anderen Grunde 
nicht ausgeführt werden konnten, mehrere 
dickleibige Bücher bereitgehalten werden 
müssen. 

Wenn das eben angedeutete Buchsystem 
wegen der fehlenden Uebersicht nicht genügt, 
greift man nicht selten zu dem Zettelsystem 
als Ergänzung. Man muß den Vorzug der 
Bearbeitung von Aufträgen nach gewissen 
Systemen genossen haben, um den vollen 
Wert zu verstehen. Der arme, zur Bearbei- 
tung der Aufträge verdammte Mensch muß 
mit Blau-, Grün- und Rotstift arbeiten, um 
sich die Gewißheit der erfolgten Ausfertigung 
und Kontrolle all der Unterlagen zu verschaf- 
fen — eine Uebung, die ihn vielfach zum 
lebenden Kommissionsbuch macht. Es 
scheint, als wolle hier der Grundsatz: 
„Warum einfach machen, wenn es umständ- 
lich auch geht‘ seine Berechtigung erweisen. 


Die Erfordernisse bei der Beurteilung 
dessen, was notwendig und was nicht not- 
wendig ist, werden selbstverständlich bei ver- 
schieden gearteten Betrieben unterschiedlich 
sein. Ein kleiner Betrieb wird mit einer ein- 
facheren Organisation auskommen, als ein 
großer. Immer wird aber, soweit die hier 
vorliegende Frage zur Besprechung gelangt, 
von folgenden Punkten auszugehen sein: 

I. Wie oft habe ich Instruktionen und Mit- 
teilung in bezug auf einen zustande gekom- 
menen Auftrag notwendig niederzuschreiben, 
um eine für jede der in Betracht kommenden 
Stellen zweckmäßige Verständigung zu er- 
zielen ? 

II. Wie oft kann ich dabei die für ver- 
schiedene Zwecke bestimmten Mitteilungen 
miteinander verbinden? 

III. Wie habe ich es einzurichten, um die 
vor, während und nach Abwickelung des Ge- 
schäftes erhaltenen Aufzeichnungen so zu 
verwerten, daß eine nochmalige Abschrift 
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umgangen wird, daß also die Unterlagen im 
Original verwertet werden könen? 


Zu Abschnitt I wird die Einteilung 
wie folgt lauten: 


a) Vorschriften an den Betrieb. (Der Be- 
trieb — gemeint ist das Betriebsbüro — 
hat seinerseits für Weiterleitung in ge- 
eigneter Form an die in Betracht kom- 
menden Abteilungen zu sorgen.) 


b) Bestätigung an den Kunden. 


Diese Aufteilung ist unumgänglich not- 
wendig und stellt andererseits auch das 
Höchstmaß an notwendiger Arbeit dar. Wo 
man versucht, eine Verbindung zwischen a 
und b eintreten zu lassen, wird das in Frage 
kommende Durchschreiben sich nur auf die 
Formate beziehen können. Wenn damit an - 
und für sich schon viel gewonnen ist, so er- 
geben sich dadurch doch mancherlei Unzu- 
träglichkeiten bei der weiteren Ergänzung, 
wie beispielsweise in Fällen, in denen die 
Fabrik eine Aufteilung für die verschiedenen 
Papiermaschinen vornehmen muß. Der Ge- 
danke des Durchschreibens von Laufzettel und 
Bestätigung gibt jedoch den Fingerzeig in 
bezug auf das Prinzip, Schreibfehler infolge 
mehrfacher Niederschrift zu vermeiden und 
die Arbeit der Kontrolle der einzelnen Nie- 
derschriften nach Möglichkeit zu vermindern. 


Davon ist bei Abschnitt II zu spre- 
chen. Hinsichtlich der Bestätigung ist wei- 
ter nichts zu sagen. Der für den Betrieb 
bestimmte Laufzettel bietet mit seinen An- 
gaben jedoch ohne weiteres die Handhabe 
für die Beurteilung und Ueberwachung des 
Auftrages, so daß zu überprüfen ist, wie oft 
dieser Zettel zweckmäßig zu vervielfältigen 
ist. (Auf die Einzelheiten wird später noch 
eingegangen werden.) Die gleiche Frage der 
Vervielfältigung erhebt sich für die Stelle, die 
die Zettel für die eigentlichen Fabrikations- 
betriebe ausgibt. Die Weitergabe des vom 
kaufmännischen Büro kommenden Original- 
laufzettels ist in den meisten Fällen als unge- 
eignet anzusehen. Für den Holländer müs- 
sen ohnehin besondere Vorschriften gegeben 
werden und außerdem ist die Sprache des 
Technikers zum Arbeiter usw. anders als die 
des Kaufmannes. Es bliebe dann nur noch 
der Weg der Ergänzung des genannten Lauf- 
zettels durch das Betriebsbüro, aber auch 
eine solche Handhabe erscheint im Hinblick 
auf mancherlei dadurch entstehende Unzu- 
träglichkeiten als nicht angebracht. Endgültig 
kann natürlich auch diese Frage immer nur 
unter Rücksichtnahme auf die Eigenart eines 
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jeden Betriebes entschieden werden. Es 


spielt da u. a. die Einteilung der Aufsicht und 
überhaupt die Ausdehnung des Unternehmens 
eine Rolle. 

Abschnitt III wird weiter unten 
näher besprochen werden. Auch hier muß 
jedenfalls der Grundsatz mitbestimmen, daß 
die einmal geleistete Arbeit wirklich verwertet 
wird, und daß unter keinen Umständen eine 
mehrfache Aufzeichnung derselben Begeben- 
heit zu dulden ist. — 

Es gibt in vielen. Betrieben Bücher- und 
Zettelstatistiken solcher Art. Tag für Tag 
wird eine Unsumme von Zahlen niederge- 
schrieben, von der in jeder Woche höchstens 
einige gebraucht werden, die dann ebensogut 
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von einer anderen Stelle hätten gefordert 
werden können. Solche Arbeiten erschweren 
vielfach auch die reibungslose Abwicklung 
des Verwaltungsbetriebes, sobald die in Frage 
kommenden Stellen mit ihren Arbeiten nur 
wenig in Rückstand geraten. Auch darum 
muß ein System den Vorzug verdienen, das 
die Niederschrift aller jener täglichen Fabri- 
kationsvorgänge — wenn man sich schon zu 
deren Notiz entschließt — an einer Stelle 
vorsieht, welche die Verwendung im rechten 
Augenblick gestattet und vor allem, ohne be- 
sondere Makulatur aufzuspeichern, später, 
falls notwendig, als Beleg dienen kann. In 
dieser Weise ist das hier zu besprechende 
System ausgebildet worden. 


(Fortsetzung folgt.) 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 
(Fortsetzung zu Nr. 32, S. 974.) 


Der Beamte der Sektionen VII, VIII, X 
und XI hat in einem Merkblatt die Schutz- 
maßnahmen zur Verhütung von Unfällen 
beim Auftreten gesundheitsschädlicher Gase 
zusammengestellt. Das Merkblatt behandelt 
zunächst Schutzmaßnahmen für Gesundheits- 
schädigungen durch schwefligsaure 
Gase, die in Zellstoffabriken auftreten. 

Diese Gase rufen Reizungen der At- 
mungsorgane hervor, die meist ohne gesund- 
heitliche Schädigungen bleiben. In solchen 
Fällen jedoch, in denen längere Zeit hindurch 
eine stark schwefligsäurehaltige Luft einge- 
atmet wird, kann Lungenentzündung ein- 
treten. Beobachtet wurden solche Erkran- 
kungen bei der Reparatur und Reinigung 
von Laugenbottichen. Es ist deshalb not- 
wendig, vor dem Besteigen solcher Bottiche 
diese gut mit Wasser auszuspülen, um da- 
durch den Schlamm vom Boden und die 
schwefligsauren Salze von den Bottichwänden 
zu entfernen; auch ist ein Nachwaschen 
mit Ammoniakwasser empfehlenswert. Eine 
Firma der Sektion X läßt beim Reinigen von 
Laugenbottichen einen Gashelm benutzen. 
Dieser Gashelm kann leicht aufgesetzt und 
durch eine einfache Bindung um den Hals 
abgedichtet werden. Mittels einer einfachen 
blasebalgähnlichen Luftpumpe wird dem 
Helm stetig frische Luft zugeführt. Unter- 
halb des linken Schauglases ist ein Ueber- 
druckventil neben dem Zuführungsschlauch 
vorhanden, um etwa unangenehm werdenden 
Ueberdruck zu beseitigen. Die Benutzung 
dieser Gashelme hat noch das Gute, daß 


stets ein zweiter Arbeiter in der Nähe des 
im Laugenbottich oder in sonstigen Räumen 
mit schwefligsauren Gasen Arbeitenden ist. 
Eine weitere Möglichkeit der Verminderung 
oder Beseitigung von schwefligsauren Gasen 
besteht in dem guten Ausspülen der Laugen- 
bottiche mit Wasser und der späteren Ein- 


führung von Preßluft. 


Kohlensäure bildet sich in den Spi- 
ritusfabriken in den Hefebottichen. Diese 
Gase sinken beim Entleeren der Bottiche 
infolge ihres spezifischen Gewichtes nach 
unten. Für das Reinigen der Bottiche von 
Hefeschlamm empfiehlt der Beamte daher 
folgende Sicherheitsmaßnahmen: 

a) Das Besteigen von mit Hefeschlamm 
versetzten Gärbottichen ist strengstens zu 
verbieten. 

b) Sollten Betriebsrücksichten ein Be- 
steigen der Bottiche doch erfordern, so ist 
dies nur statthaft, nachdem der Bottich 
genügend ausgewaschen und danach durch 
genügend eingeführte Preßluft gut gelüftet 
worden ist. 

c) Die Person, die den Gärbottich besteigt, 
muß angeseilt sein und durch eine oben auf- 
gestellte Person, die das Seilende in der 
Hand hält, ständig beobachtet werden. 

Diese Verhaltungsmaßregeln sind gemäß 
einem Rundschreiben des Genossenschafts- 
vorstandes in den Räumen, in denen Gär- 
bottiche stehen, durch Aushang bekanntzu- 


machen. 


Zur Vermeidung von Gesundheitsschädi- 
gungen durch Chlor gase, wie sie beim 
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Umleiten von flüssigem Chlor aus den Eisen- 
bahntanks in die Lagerbehälter und bei der 
Entnahme aus diesen vorkommen können, 
sind noch folgende Sicherheitsmaßnahmen zu 
beobachten: 

Behälter, Rohre und Armaturen sind mög- 
lichst aus Schmiedeeisen zu wählen, Arma- 
turen mindestens aus Stahlguß bzw. aus 
schmiedbarem Stahl. Chlorgase werden nur 
gefährlich, wenn sie sich mit Luft vermischen, 
sinken in dieser aber nach unten. Flüssigkei- 
ten absorbieren die Chlorgase, weshalb es 
sich empfiehlt, oberhalb der Armaturen 
Regenvorrichtungen anzubringen, die durch 
Oefinen eines Ventils schnell und leicht in 
Betrieb gesetzt werden können. Läßt sich 
der Raum für die Chlorlagerbehälter mit 
den Abzugskanälen eines Schornsteins ver- 
binden, so sind die Abzugsschieber möglichst 
nahe am Boden anzubringen. Auch eine 
zwangsläufige Entlüftung durch Exhaustoren 
ist zweckmäßig, wenn die Anlage leicht und 
plötzlich in Betrieb gesetzt werden kann. 


Bei Betäubung durch Kohlenoxyd- 
gas ist der Betäubte ohne Verzug in die 
frische Luft zu bringen. Es ist sofort künst- 
liche Atmung einzuleiten unter reichlicher 
Zuführung von Sauerstoff. Zuvor sind die 


Atmungswege freizulegen, der Kopf ist scharf . 


seitwärts zu drehen, der Körper vor Kälte zu 
schützen, da sonst Lungenentzündung ein- 
treten kann. Abwaschungen und Bäder sind 
daher zunächst zu vermeiden, der Körper ist 
vielmehr in warme Decken einzuhüllen. Eine 
Reibung am ganzen Körper und Herzmassage 
empfiehlt sich. Nach Rückkehr der Selbst- 
atmung läßt man am besten längere Zeit 
reinen Sauerstoff atmen. Während der Wie- 
derbelebungsversuche darf nichts eingeflößt 
werden. Nach Rückkehr des Bewußtseins soll 
man keinen Alkohol verabreichen, höchstens 
auf Verlangen Kaffee, Milch, Tee oder dergl. 
Wiederbelebte sind längere Zeit unter Auf- 
sicht zu halten. Die künstliche Atmung wird 
am besten nach der Methode „Sylvester“ vor- 
genommen: Die Arme werden auf den Brust- 
korb gepreßt und dann über den Kopf ge- 
zogen. Herzmassage ist besonders wirksam 
durch Eindrücken der Oberbauchgegend. 
Schließlich wird noch auf ein neues Ret- 
tungsmittel bei Lebensgefahr durch Gas- 
einatmung, das „Lobelin-Ingelheim“ 
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hingewiesen, das sich nach einem Aufsatz des 
Herrn Geh. Regierungsrat Einecker, Berlin, 
in Nr. 8, Jahrg. 1923 der Zeitschrift „Feuer 
und Wasser“ in zahlreichen Fällen als wirk- 
sames Mittel zur Wiederbelebung Rauch- oder 
Gasvergifteter bewährt hat. 

Auch für die Erste Hilfeleistung 
bei Unfällen durch elektrischen Strom hat der 
Beamte der Sektionen VII, VIH, X und XI ein 
Merkblatt entworfen. 


Im übrigen wurden gesundheitsschädliche 
Einflüsse bei bestimmten Betriebs- und Ar- 
beitsverfahren in den Betrieben unserer Ge- 
nossenschaft nicht festgestellt. 


Die Unfallverhütungsvor- 
schriften, soweit sie sich auf die Ver- 
sicherten beziehen, werden in den Betrieben 
durch Aushang bekanntgegeben. Daneben 
empfiehlt sich die Auslage der gesamten Un- 
fallverhütungsvorschriften im Betrieb, damit 
die Versicherten sich auch über die für die 
Unternehmer bestehenden Vorschriften unter- 
richten können. Für die zahlreichen Holz- 
schleifereien bestehen besondere Auszüge. 
Weiter besteht ein.besonderer Aushang, der 
unter Hinweis auf die Strafbestimmungen vor 
der Zuwiderhandlung gegen die UVV. und 
vor Beseitigung oder Unwirksammachen von 
Schutzvorrichtungen warnt. Folgende be- 
sondere Warnungstafeln sind außerdem ein- 
geführt: 

1. Hineingreifen in den Kollergang zum 
Entfernen von Gegenständen und beim 
Entleeren während des Betriebs ist ver- 
boten. 

2. Hand weg! Messer! 

3. Bei Säuren, Kali- und Natronlaugen und 

Ammoniak stets Schutzbrillen gebrauchen! 

4. Nicht mit den Händen in die Walzen 
greifen! 

5. Arbeiter und Arbeiterinnen, welche an 
oder in der Nähe von Maschinen be- 
schäftigt sind, dürfen nur eng anliegende 
Kleider tragen. Schürzen und Tücher 
sind ausdrücklich verboten. 

6. Schmieren, Putzen und Riemenauflegen 
während des Betriebs ist streng verboten. 

7. Personenbeförderung verboten (für La- 
stenaufzüge). 

8. Zulässige Höchstbelastung 
Personenbeförderung verboten. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Ingenieur- und Verbandsprüfung für Papiertechnik am 
Städtischen Friedrichs-Polytechnikum in Cöthen, Anhalt. 
l (Mitgeteilt von der Fachvereinigung für Papiertechnik.) 
Die Prüfungen fanden vom 27. bis 29. Juli 1925 statt. Zur Ingenieur-Prüfung 
hatten sich 4 Herren und einer zur Nachprüfung, zum Verbandsexamen 8 Herren 


und 2 weitere zur Nachprüfung gemeldet. 
Die schriftlichen und zeichnerischen Hauptarbeiten lauteten: 


1. Entwurf: einer Feinpapierfabrik mit 6000 kg 8 
2. Entwurf einer Fabrik für einseitig glatte 

Zellulosepapiere mit 25000 „ i 
3. Entwurf einer Feinpapierfabrik mit 8000 „ 8 
4. Entwurf einer Holzschleiferei mit 80000 „, „ Ifttr. 
5. Entwurf einer Braunholz- Maschinen- Pappenfabiik mit 15-20000 „, 55 

(mit Schleiferei für eigenen Bedarf) 
6. Entwurf einer Holzschleiferei mit Stetigschleifern mit 40000 „, a 
7. Entwurf einer Zellulosepapierfabrik mit | 20000 „ i 
8. Entwurf einer Fabrik für bessere Zellulosepapiere mit 20000 „ = 
9. Entwurfeiner Pergamentieranlage unter Rückgewinnung 

von Schwefelsäure mit 5000 „ Tagesleistg. 
10. Entwurf einer Sulfat-, Holz- u. Strohzellstoff-Fabrik mit 20000 „ Tageserzeug. 
11. Entwurf einer Holzschleiferei und Kartonfabrik mit je 18000 „, i 
12. Konstruktion eines Peltonrades 
13. Berechnung und Konstruktion einer 3- Kolben-Sauger- 


pumpe, sowie Entwurf und Berechnung eines Krans. 
Es gingen 2 Herren mit „sehr gut bestanden“, 8 Herren mit „gut bestanden“ 
und 3 Herren mit „bestanden‘ aus der Prüfung hervor. 
Die Kandidaten waren folgende Herren: 


Ingenieurprüfung: Jahrgang Monate 
Beurle, Ludwig Praxis 
Hanke, Paul 1901 26 
Höhland, Horst 
Tobatzsch, Martin 1901 35 
Tramer, Kurt f 1902 54 

Verbands-Prüfung: 

Ashelm, Bernhard 1903 25 
Hennig, Günther 1903 27 
Kaulbach, Theodor 1903 24 
Klem, Per 1895 10½ Jahre 
Klotz, Georg 1902 60 
Wigankow, Heinz 1903 36 
Weller, Karl 1901 60 
Winkler. Heinrich 1901 68 


A. H.-Y. der Papiermacher- Tafelrunde Altenburg. 

Auf der diesjährigen Hauptversammlung zu Dresden wurde der Beschluß ge- 
faßt, das Wochenblatt für Papierfabrikation zum „Amtlichen Organ des 
A. H. V. der Papiermacher- Tafelrunde Altenburg“ und der Papier- 
macher-Tafelrunde Altenburg zu ernennen. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei‘ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. XXI. Auflage. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Stalb Verlag. 
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Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie. 
Bericht über das 47. Geschäftsjahr. 


Unterstützungskasse. 


Mitgliederbewegung. Die am 8. April 1924 be- 
schlossene Umstellung der Kasse in Goldmark haben 
573 Mitglieder mitgemacht, neuer Zugang im Jahre 
1924 7 Mitglieder, zus. 580 Mitglieder, Abgang im 
Laufe des Jahres 1924 als durch Tod 7 Mitglieder, 
Bestand am Schlusse des Geschäftsjahres 573 Mit- 
glieder. 


Beltragszahlung, 
gen gingen von Mitgliedern G.-M. 
Mitglieder zahlten freiwillige Beiträge, 
418.25 M. 


Kassenabrechnung. I. Einnahmen. Besondere 
Einnahmen G.-M. 746.40, freiwillige Beiträge G.-M. 
418.25, ordentliche Mitgliedsbeiträge G.-M. 1505.80, 
von der Sterbekasse Ersatz für Unkosten (10%) gem. 
§ 16, 3 der Sterbekassensatzung G.-M. 419, Sonstiges 
(erstattete Briefgelder usw.) G.-M. 10.46, zus. G.-M. 
3099.91. I. Ausgaben. Unterstützungen G.-M. 
557.25, Verschiedenes als: Vergütung an den Kassen- 
führer, Briefgelder, Drucksachen, übernommene Mit- 
gliedsbeiträge für alte Mitglieder (Invaliden, Klein- 
rentner und Abgebaute), an Herrn Direktor Riedel, 


An ordentlichen Mitgliedsbeiträ- 
1505.80 ein. 11 
und zwar 


Leipzig, für Sachverständigengutachten und sonstige 


versicherungstechnische Arbeiten und Sonstiges G.-M. 
2188.43, zus. G.-M. 2745.68. III. Abschluß, G.-M. 
3099.91 Einnahmen, ab G.-M. 2745.68 Ausgaben, bleibt 
G.-M. 354.23 Bestand per 1. Januar 1925 (teils in bar, 
teils auf Postscheckkonto). 


Schlußbemerkung. Wir erbitten Ihre Hilfe, um 
unseren Grundsätzen getreu für die Notleidenden 
unseres Faches, für Kranke und Arme sorgen zu 
können. Es bieten sich ja-oft Gelegenheiten oder 
Veranlassungen „zum Geben“, Gedenken Sie dann 
unseres Hilfsvereins! Den verehrten Schriftleitungen 
unserer Fachpresse danken wir bestens für die stets 
bewiesene Unterstützung. Möchte uns das neue Jahr 
einen größeren Zuwachs an Mitgliedern bringen; wir 
bitten, dafür zu werben im Interesse der Angestellten 
unseres Faches. Unterstützungsgesuche sind an den 
Vorsitzenden, Herrn Fabrikdirektor Arthur Prölß 
in Penig i. Sa., zu richten. Anmeldungen neuer Mit- 
glieder sowie Zahlungen werden vom Kassen- und 
Schriftführer, Herrn Klemens Pester in Chem- 
nitz, Annabergerstraße 81 part., angenommen. 

Um unseren Mitgliedern, Freunden und Gönnern 
eine erleichterte Einzahlung der Beiträge und Spen- 
den zu ermöglichen, haben wir ein Postscheckkonto 
errichten lassen und erbitten Geldsendungen mittelst 
Zahlkarte unter nachstehender Anschrift: „Hilfsverein 
für die deutsche Papierindustrie e. V., Penig, Ge- 
schäftsstelle Chemnitz“, Postscheckkonto: Leipzig 
Nr. 22 887. 


Entwertetes Vermögen aus den Vorjahren: Nom. 
P.-M. 24 500 5% Deutsche Reichsanleihe (Schuldbuch 
eingetragen), nom. P.-M. 70 000 7% Provinz-Sachsen- 
Anleihe, P.-M. 65513 bei der Sparkasse Chemnitz, 
P.-M. 3 108 074.19 in bar. 


Bericht der Sterbekasse. 


Bewegung des Mitglieder- und Versicherungs- 
bestandes: Von 919 Mitgliedern, die am 8. April 1924 
(dem Tage des Wiederauibaues der Kasse) vorhanden 
waren, haben 596 (= 64%) ihren Beitritt zur Um- 
wandlung vollzogen, Gesamte Versicherungssumme 


tungen 


an Sterbegeld G.-M. 73650. Zugang im Geschäfts- 
jahre 4 Mitglieder, tatsächliche Bestandzahl 600 Mit- 
glieder. Abgang durch Tod 7 Mitglieder, Bestand am 
Ende des Geschäftsjahres 593 Mitglieder. Gesamte 
Versicherungssumme am Ende des Geschäftsjahres 
G.-M. 73 400. | 


Beitragszahlung. 
trägen G.-M. 4198.40. 


Sterbegeld wurde an die Hinterbliebenen unserer 
Mitglieder ausgezahlt G.-M. 400, für innerhalb der 
Wartezeit verstorbene Mitglieder zurückgezahlte Bei- 
träge G.-M. 28.70. 

l Auf Vorschlag des Herrn Direktor F. Riedel, 
Leipzig, wurde am 6. Februar 1925 mit Genehmigung 
des Reichsaufsichtsamtes für drei innerhalb der 
Wartezeit verstorbene Mitglieder das satzungsgemäße 


Die Mitglieder zahlten an Bei- 


Sterbegeld (nach Abzug der gezahlten Beiträge) aus 


der bestehenden Rücklage entnommen und den Hin- 
terbliebenen zugesandt. 


Kassenabrechnung, l. Einnahmen. „Sicher- 
heitsstock‘, aufgebracht von 31 Firmen, G.-M. 5000. 
Mitgliederbeiträge G.-M. 4198.40, Zinsen (Anleihe-, 
Bank- und Sparkassenzinsen) G.-M. 406.25, zus. 
G.-M. 9604.65. II. Ausgaben. Sterbegelder G.-M. 
400, für nom. G.-M. 3000 A.-G. Sächs. Werke, Gold- 
anleihe à 95%. G.-M. 2850, zurückgezahlte Mitglieds- 
beiträge an Hinterbliebene Gestorbener G.-M. 28.70, 
an die Unterstützungskasse für Kassenführung. Druck- 
sachen, Briefgelder (10% der vereinnahmten Mit- 
gliedsbeiträge $ 16, 3 der Sterbekassensatzung) ver- 
gütet G.-M, 419, Sonstiges G.-M. 10.20, zus. G.-M.. 
3707.90. Abschluß. G.-M. 9604.65 Einnahmen, ab 
G.-M. 3707.90 Ausgaben, bleibt G.-M. 3896.75 Bestand 
per 1. Januar 1925. 


Schlußbemerkung. Möchte das neue Jahr wieder 
einen größeren Zuwachs von Mitgliedern aufweisen; 
wir bitten, dafür zu werben im Interesse der Ange- 
stellten unseres Faches. Allen denjenigen, die zu. 
dem Sicherheitsstock der Sterbekasse mit beigetra- 
gen haben, sei auch an dieser Stelle nochmals herz- 
lichst gedankt. 

Entwertetes Vermögen aus den Vorjahren: Nom. 
P.-M. 14 000 5% Deutsche Reichsanleihe (Schuldbuch 
eingetragen), nom. P.-M. 50 000 7% Provinz-Sachsen- 
Anleihe, P.-M. 38 752 bei der Sparkasse Chemnitz. 
P.-M. 51.21 in bar. 


Abteilung „Stadienfonds“ betr. 


Dem Studienfonds, der bekanntlich durch die 
Inflation zusammengebrochen ist, sind im Laufe des 
Jahres 1924 irgendwelche Stiftungen nicht geworden 
und er hat deshalb seine Bestrebungen nicht weiter- 
verfolgen können. 

Wir bedauern dies um so mehr, da doch große 
Not besteht unter den Studierenden unseres Faches, 
wie eingehende Bittgesuche beweisen. 

Gern möchten wir helfen, aber leider wegen 
Mangels an wertbeständigen Geldmitteln müssen wir 
uns ablehnend verhalten, 

Wir erbitten Ihre Mithilfe auch für die Zukunft, 
um unseren Grundsätzen getreu für die notleidenden 
Studierenden unseres Faches sorgen zu können. 

Es bieten sich ja oft Gelegenheiten bei Veranstal- 
„zum Geben“, gedenken Sie dann unserer 
Studienfondskasse! 


Nr. 33 1925 


Entwertetes Vermögen des Studienfonds: Stif- 
tungskapital per 1. Januar 1924 P.-M. 555 000 als: 
P.-M. 460 000 Deutsche Reichsanleihe (im Reichs- 
schuldbuch eingetragen), P.-M. 40 000 Peniger Patent- 


papierfabrik-Obligationen, P.-M. 55 000 bei der Spar- 
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kasse Chemnitz. Hierzu P.-M. 31 500 000 005 724 Be- 
triebsgeld per 1. Januar 1924, ist gleich 31.50 Bill. 
Mark, und P.-M. 5724 auf Chemnitzer Sparkasse. 
Der Vorstand des Hilisvereins für die deutsche 
Papierindustrie e. V. & 


— . TEE , ———— 


Annahme der Zollvorlage. 


Die Zollvorlage ist in der Reichstagssit- 
zung vom 12. August angenommen worden. 
Was die Papierzölle anbelangt, so hat der 
Zollsatz für Zeitungspapier eine Er- 
höhung von A 10 auf 4 15, für Schreib- 
papier,Kartonpapier usw. auf A 20 
und von Zigarettenpapier von A 20 
auf A 40 für den Doppelzentner erfahren. 

In der Sitzung des Handelspolitischen 
Ausschusses des Reichstags vom 20 Juli wur- 
den diese Sätze von verschiedenen Parteien 
— Demokraten, Sozialdemokraten und Kom- 
munisten — bekämpft, für Zigarettenpapier 


Zollfreiheit verlangt, die Erhöhungen auf 
Zeitungspapier usw. als eine schwere Schädi- 
gung des Zeitungswesens und des graphi- 
schen Gewerbes bezeichnet. Demgegenüber 
führten die Abgeordneten Le Jeune- 
Jung (D.N.) und Lammers (Z.) aus, die 
deutsche papiererzeugende Industrie befände 


sich in außerordentlich schwieriger Lage und 


müsse durch Schutzzölle von den Schwan- 
kungen des Weltmarktpreises unabhängig 
gemacht werden. Die Forderungen der Re- 
gierungsvorlage seien als mäßig zu be- 
zeichnen. 


Geschäftsberichte. 


Ammendorier Papierfabrik, Ammendori. In der 
Aufsichtsratssitzung am 7. August wurde beschlossen, 
der auf Freitag, den 23. Oktober 1925, mittags 12 Uhr, 
in Halle a. S., Hotel Stadt Hamburg einzuberufenden 
Generalversammlung die Ausschüttung einer Divi- 
dende von 12% auf die Stammaktien vorzuschlagen. 

Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle a. S. Die 
Gesellschaft berichtet im Berliner Prospekt über 
R.-M. 300 000 neue Aktien, daß die Fabrik zurzeit voll 
beschäftigt sei. Es wäre nicht möglich, auf Lager zu 
arbeiten und Vorräte für das Winterhalbjahr zu 


schaffen, was nach den Erfahrungen der letzten Jahre 
notwendig gewesen wäre. Es beständen Anzeichen, 
daß man auch fernerhin die Produktion voll absetzen 
könne. Das Werk habe während des letzten Halb- 
jahres mit einem Reinüberschuß gearbeitet, es sei 
aber in Aussicht genommen, den Ueberschuß mit 
Rücksicht auf die vorangegangene Zeit zur inneren 
Stärkung zu verwenden. Nach einer Meldung aus 
Halle wird bei der Gesellschaft, die einen günstigen 
Abschluß vorlegen wird, die Aufsichtsratssitzung erst 
in einigen Wochen stattfinden. (Fitr. Ztg.) 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Papiertabriken Schönthal C. Wendling G. m. 
b. H. haben die Zeitungsdruckpapierherstellung in 
der vorgesehenen Produktionshöhe aufgenommen. 
Zurzeit beiindet sich eine Schleiferei mit 8000 kg 
trocken gedachter Produktion für eigenen Bedarf in 
der Montage. 


Die Holzschleiferei „Waka“, Land Warow, ist 
von der Firma C. Balberiskl, Wiino, Weglowa 12, 
gekauft worden und wird von jetzt ab unter der 
Firma „C. Balberiski Fabryka tektury“ weiterarbei- 
ten und eine Tagesproduktion von 3000 kg erzeugen. 
Die Verwaltung befindet sich in Wilno, ul Weglowa 12. 


Neue Papier- und Pappenfabrikin 
Italien. Die Firma Industrie Venete della Carta e 
del Cartone, Silvio Morsonl e. C. in Venedig hat eine 
Papier- und Pappenfabrik errichtet. 


Die Laurentlan Power Company in St. Anne de 
Beauque, Quebec (Kanada), plant den Bau einer neuen 
Papierfabrik mit einer Tagesleistung von 200 Tonnen. 

Die Umsatzsteuer wird vom 1. Oktober ab auf 
1%, die Luxussteuer auf 7%% ermäßigt. 

Der Konkurs der Strohpappenfabrik Fr. Halbach 
A.-G. in Leer, Ostfriesland, ist wegen Mangels an 
Masse abgelehnt worden. Die Zwangsversteigerung 
der Fabrik findet am 26. August statt. 


Auszeichnung. Vor 3 Jahren wurde Herrn 
Johannes Kleineweiers von der Firma Joh. Klei- 
newefers Söhne in Krefeld von der Tech- 
nischen Hochschule zu Karlsruhe die Würde eines 
Dr.-Ing. e. h. verliehen. Nunmehr ist von derselben 
Hochschule auch dem zweiten Inhaber der Firma, 
Herrn Wilhelm Kleineweiers, die Würde eines Dr.- 
Ing. e. h. verliehen worden. Er hat ein populär-wis- 
senschaftliches Buch über das Gesamtgebiet der 
Gaufrage geschrieben. 


Jubiläen. Am 9. d. M. konnte Herr Arno 
Curths, Teilhaber und früherer Prokurist der Firma 
Emil Conrad, Leipzig-Nord, das 30- 
jährige Jubiläum feiern. 


Neusser Papier- und Pergamentpapierfabrik A.-G., 
Neuß a. Rh. Herr Werkmeister Johann Weiß 
feierte am 5. August sein 50jähriges Dienstjubiläum. 
Er war am 5. August 1875 in die Dienste der Firma 
J. Schönwasser getreten. Nachdem diese Firma im 
Jahre 1878 in den Besitz obiger Firma übergegangen 
war, trat Herr Weiß mit über und blieb in ihrem 
Dienste ununterbrochen bis zum heutigen Tage. 


Streikbeendigung In den Papierfabriken Landquart. 
Die Direktion der Papierfabriken Landquart 
(Schweiz) teilt mit, daß die Arbeiterschaft die Wie- 
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deraufnahme der Arbeit zu den von der Fabrik- 
leitung gestellten Bedingungen beschlossen hat. Der 
Betrieb ist nach einer Streikdauer von 10 Wochen 
am 10. August mit vorerst etwa 150 Arbeitern und 
Arbeiterinnen (von 200) wieder aufgenommen worden. 
Die Wiedereinstellung von weiteren Arbeitskräften 
erfolgt allmählich nach Bedarf. Etwa 25 Arbeiter 
können jedoch nicht wieder beschäftigt werden. 


Herr Adolf Martin Schroeder, Mitinhaber der 

Schroeder’schen Papierfabrik Gebr. Schroeder in 
Golzern (Mulde) und Sieler & Vogel, Leipzig, Berlin, 
Hamburg, München, ist am 6. August in Haınburg 
infolge eines Herzschlages gestorben. 


Am 11. Juli d. J. starb im 66. Lebensjahr Herr 

Fabrikbesitzer Hermann Freitag, Mitgründer der 
seit 1889 bestehenden Firma Gebr. Freitag in Ra- 
schau i, Erzgeb. Besonders seinen Fachkenntnissen 
und seinem unermüdlichen Fleiß ist die Entwicklung 
der Firma zu danken. 1911 gründete er das Emaillier- 
werk Raschau und war seit 1905 auch alleiniger In- 
haber der Firma Dittrich & Geßner, Weißenburg, 


Kanadische Paplertabriken als Dampferreeder. 

Die außerordentliche Wichtigkeit der Ablieferung 
von Druckpapier in Rollen oder Ballen in tadelloser 
Beschaffenheit am Bestimmungsort haben die großen 
kanadischen Papierfabriken richtig erkannt. Die New- 
foundland Power and Paper Co, hat sich zwei für 
den Papiertransport eingerichtete Spezialdampfer 
bauen lassen, von denen einer bereits in Fahrt ist. 
Der andere ist in den ersten Junitagen auf der Tyne 
vom Stapel gelaufen. Es handelt sich um zwei 
Schwesterschiffe von je 8600 tons Tragfähigkeit bei 
27 Fuß größtem Tiefgang. Da die Fabriken im allge- 
meinen nur einen bestimmten Rollendurchmesser her- 
stellen, ist dieses natürlich bei dem Bau der Schiffe 
berücksichtigt worden und der Stauverlust konnte 
hierdurch, auf ein Minimum herabgedrückt werden. 
Außerdem besitzen die Dampfer am Heck und Steven 
Eisverstärkungen. 


Ratenerhöhungen für Papier In der Fahrt nach der 
Ostküste Südamerikas. 

Erhöhungen der Landungsgebühren in London. 

Die Konferenz der an der Fahrt nach der Ost- 
küste Südamerikas beteiligten Reedereien hat Dbe- 
schlossen, die Frachtrate für Zeitungsdruck- 
papier in Rollen und Ballen ab 1. Januar 
1926 um sh 2/6 pro 1000 kg zu erhöhen. Die Fracht- 
raten belaufen sich also ab 1. Januar 1926 pro 1000 kg 
plus 10% Primage, minus 10% Rabatt, Konferenz- 
bedingungen, wie folgt: 

Pernambuco sh 35/—, Bahia sh 35° -, Rio de Ja- 
neiro sh 32/6, Santos sh 37/6, Montevideo sh 27/6, 
Buenos Aires sh 27/6. 

Für Rio de Janeiro und Santos kommen vielleicht 
noch die heute bestehenden Hafenzuschläge in Frage. 

Diese Frachtraten sind vorläufig bis Ende Juni 
1926 festgesetzt. 

London. In London sind die Landungs- 
gebühren für Papier ab 1. August erhöht 
worden, so daß sich die englischen Schiffsmakler und 
Spediteure gezwungen sahen, ihre Landungsraten 
auf sh 12/11 pro ton ausschließlich Hafenabgaben 
zuerhöhen. Diese Räte versteht sich für Landung 
ex Themse-Dampfer bis frei City. Dagegen sind 
die Hafenabgaben unverändert geblieben. Arpa. 
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Handelsregister- Eintragungen. 

Bad. Holzstofl- und Pappeniabrik, Obertsrot. Tur- 
nusmäßig ist Herr Direktor Otto Clemm in 
Manntieun aus dem Aufsichtsrat ausgeschieden 
und wurde derselbe einstimmig wiedergewählt. 

Holzzellstoff- und Papierfabriken Aktlengesell- 
schaft in Neustadt i. Schw. Die Prokura des Albert 
von Lojewski ist durch dessen Ausscheiden aus 
der Firma beendet. 


Arthur Hunger, Lederpappen- und Holzstoffabrik 


Schelbenmühle in Heesellcht b. Stolpen. Das Er- 

löschen der Firma ist eingetragen worden. 
Königsberger Zelistoffabriken und chemische 

Werke Koholyt Aktlengesellschaft, Köln. Kaufmann 


Oswald Dittrich, Berlin, ist zum stellvertre- 
tenden Vorstandsmitglied bestellt. Dr. jur. Lud- 


-wig Ketteler, Berlin, hat derart Prokura, daß 


er gemeinsam mit einem Vorstandsmitglied oder 
einem Prokuristen zeichnungsberechtigt ist. 
Olbersdorfer Pappen- und Kunstlederfiabrik G. m. 
b. H. Durch Beschluß der Gesellschaft vom 19, Juli 
1925 ist die Firma der Gesellschaft geändert in Kar- 
tonfabrik Olbersdorf Gesellschaft mit beschränkter 


Haftung. 


Stettiner Papier- und Pappentabrik vorm. Schröd- 
ter & Rabbow Aktiengesellschaft in Stettin. Der Kanui- 
mann Max Nicolai in Stettin ist zum stellvertre- 
tenden Vorstandsmitglied mit der Befugnis bestellt. 
die Gesellschaft in Gemeinschaft mit einem anderen 


Vorstandsmitglied oder einem Prokuristen zu ver- 
treten. 
Wintersche Papierfabriken Akt.-Ces., Zweigrnic- 


derlassung in Wertheim bei Hameln. In der General- 
versammlung der Aktionäre vom 17. März 1025 ist 
beschlossen worden, das Grundkapital der Gesell- 
schaft auf 608 000 Reichsmark umzustellen. 

Dürener Faltschachtelfabrik, Gesellschaft mit be- 


schränkter Haftung in Düren. Durch Gesellschafter- 
beschluß vom 19. Juli 1925 ist das Stammkapital auf 


-98 000 Reichsmark umgestellt und der Gesellschafts- 


vertrag in SS 6. 7. 8, 11 abgeändert. Die Umstellung 
ist durchgeführt. 

Göppinger Paplersackfabrik H. Zimmermann in 
Göppingen, Inhaber: Heinrich Zimmermann, 
Fabrikant in Göppingen. 

Niederschlesische Papier-Industrie, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung. mit dem Sitz in Grünberg 
1. Schl. Gegenstand des Unternehmens ist die Be- 
arbeitung, Verarbeitung, Veredlung sowie der Handel 
von Papieren aller Art und aller Produkte der Pa- 
pierfabrikation. Das Stammkapital beträgt 10 000 
Reichsmark. Geschäftsführer ist der Kaufmann Ro- 
bert Bühnemann in Grünberg i. Schl. 


und Papier verarbeitungs-Aktiengesell- 
schaft, Berlin. Nach dem Beschluß der Generalver- 
sammlung vom 23. Mai 1925 soll das Grundkapital 
auf 690 000 Reichsmark umgestellt werden, 


„Peuvag‘“ Paplererzeugungs- und Verwertungs- 
Aktiengesellschaft in Berlin. Prokuristin: Fräulein 
Emma Waxner in Charlottenburg. Sie vertritt 
gemeinschaftlich mit einem Vorstandsmitgliede die 
Gesellschaft. Zum weiteren Vorstandsmitgliede ist 


Pappen- 


bestellt Kaufmann Erich Ganske in Berlin. Fe- 
lix Schmidt ist nicht mehr Vorstandsinitiched. 
Zum Vorstandsmitglied ist bestellt Kaufmann Her- 


mann Letz in Friedrichsfelde. 


— 
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Auslands-Rundschau. 


Japan. 

Die Halbjahrs-Abschlüsse der 3 größten 
japanischen Papierfabriks-Gesellschaften wur- 
den jetzt veröffentlicht und ist an den Ziffern 
zu ersehen, daß die Papierindustrie fast kei- 
nen Anteil an der schlechten wirtschaftlichen 
Lage des Landes nimmt. 

Die Oji-Seishi hatte einen Verdienst von 
5 580 776.42 Yen, wovon sie nur 12% Divi- 
dende, das sind 2 513 199.90 Yen, und 3% 
Super-Dividende, das sind 628 299.90 Yen, 
ausschüttet. Die Fuji-Seishi hatte einen Ver- 
dienst von 3985 811.24 Yen, wovon sie eine 
Dividende von 15%, das sind 3715 312.50 
Yen, ausschüttet. Die Mitsubishi-Seishi hatte 
einen Verdienst 1 189 563.25 Yen, wovon sie 
eine Dividende von 10%, das sind 400 000.00 
Yen, ausschüttet. 

Die Papiereinfuhr hat entsprechend der wirt- 
schaftlichen Lage etwas nachgelassen und 
betrug zusammen im Mai d. J. nur 4 733 152 
Kin im Werte von 1050131 Yen aus allen 
Ländern. Deutschland lieferte dazu 

Kin i. W. v. Yen 


Druckpapier unter 58 g . 121 300 19175 
j über 58 g 133800 33280 
Kunstdruckpapier 159000 40 933 
Druckpapier bunt 20 000 4642 
Schreibpapier 10 100 2 860 
Zeichenpapier . 2 405 1182 
Pack- u. Streichholzpapier 604 600 106 107 
Pappe 61 900 11 043 
Pergament Imitation 82 100 25732 
Japan Imitation . 1 200 793 
Wandpappe ; . 300 278 
Andere versch. Arten i 3708 1463 
Zusammen 1 200 413 256 488 


Das gerade umgekehrte Bild zeigt die 
Einfuhr von Zellulose, was auch ein Beweis 
dafür ist, daß in der Papierindustrie keine 
Stockungen eingetreten sind, sondern sich 
die Papierproduktion steigert. Die Gesamtein- 
fuhr aus allen Ländern betrug im Mai 
13 618 100 Kin im Werte von 1 482 240 Ven, 
woran Deutschland mit 1 008 600 Kin im 
Werte von 140 000 Ven beteiligt war. Holz- 
schliff wurde in diesem Monat keiner einge- 
führt. 

Es ist bemerkenswert, daß in diesem Jahr 
(auch in der sogenannten Regenzeit) die Nie- 
derschläge sehr gering waren, so daß man, 
sollte auch später kein reichlicher Regen 
fallen, wieder mit Betriebseinschränkungen, 
infolge Strommangels rechnet. R. 


Um die scharfe Konkurrenz der j a pan i- 
schen Zeitungsdruckpapier- 
fabriken untereinander zu beheben, wurde 
neuerdings eine gemeinsame Verkaufs- 
organisation gebildet. Die neue Orga- 
nisation verfügt über ein Kapital von 5. Mil- 
lionen Ven. Z. 


Kanada. 


Im Jahr 1924 sind im ganzen Doll. 
41 846018 neues Kapital in der kanadischen 
Papierindustrie angelegt worden. Dies be- 
deutet eine Vermehrung des Kapitals um 
mehr als 10%. Das in der Papierindustrie 
angelegte Kapital betrug Ende 1924 Doll. 
459 457 696. Die Anzahl der Fabriken hat 
ebenfalls zugenommen (115 in 1924 gegen 
110 in 1923). Von diesen machen 46 aus- 
schließlich Holzmasse, 34 Holzmasse und 
Papier, und 35 fabrizieren nur Papier. S. 


Neufundland. 


Die großzügigen Anlagen der Newfound- 
land Power and Pulp Co. am Humber Fluß 
sind jetzt in Betrieb genommen worden. Das 
Kraftwerk hat 7 Wechselstrom- Generatoren 
von 10250 KW, welche durch Francis-Turbi- 
nen getrieben werden. Es sind bereits 4 Pa- 
piermaschinen mit elektrischem Antrieb auf- 
gestellt. Die Jahresproduktion soll auf etwa 
120 000 tons kommen. Das ganze Projekt 
stellt sich auf annähernd £ 6 000 000. Einer 
der beiden Dampfer, die speziell für obige 
Gesellschaft gebaut wurden, ist bereits nach 
Amerika „unterwegs, um die erste Ladung 
einzunehmen. S. 


Vereinigte Staaten, 

Ein erfinderischer und unternehmender 
Amerikaner, Ellis F. Stenman, hat sich 
aus seinem Vorrat an alten Zeitungen ein 
Häuschen gebaut. Im ganzen wurden für die 
Wände des Hauses etwa 25000 Zeitungen 
verwendet. Die Wände wurden aus Pappe- 
stücken von 6 Zoll Breite und / Zoll Dicke 
hergestellt. Die Pappe selbst besteht aus 52 
Papierlagen, die zusammengeklebt, 12 Stun- 
den lang gepreßt und dann getrocknet wur- 
den. Die Fugen wurden durch Schindeln 
ebenfalls aus Papier überdeckt und das Ganze 
mit Firnis gestrichen. Dieses Experiment 
soll sich bis jetzt bewährt haben, da das Haus 
mehrere starke Regen und Stürme ausgehal- 
ten hat. 8. 


— . — T—c 
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Zeitschriften- und Patentschau. 


Ueber Filtermasse G. Bon- 
net, Paper Trade J. 22. T. S. 201 (1925). 

Eine kurze Zusammenstellung über Her- 
siellung und Anforderungen, die an Filter- 
masse zu stellen sind. Die Auswahl der 
Lumpen muß mit Sorgfalt geschehen, da 
auch Geruchsmerkmale bei der späteren Fil- 
termasseverwendung in der Brauindustrie 
stören. Es wird große Filtriergeschwindig- 
keit neben großem Filtriervermögen gefor- 
dert. 


nicht über 0,2 % betragen. Abwesenheit von 
Stärke und Eisen, auch in Spuren ist erfor- 
derlich. Die Prüfungsmethoden für die 
Brauchbarkeit der Masse werden mitgeteilt. 


Eine abgeänderte Methode 
zur Bestimmung der Kupferzahl 
(Oxycellulose) in gebleichten 
Zellstoffen. P. D. Bray und Pao Chen 
Liu, Paper Trade J. 22. T. S. 203 (1925). 

Die Apparatur nach Schwalbe ist zu 
kompliziert. Es wird an deren Stelle die Ver- 
wendung eines Kjeldahl-Kolbens mit aufge- 
setztem Steigrohr empfohlen. Eingehende 
Versuche wurden gemacht, um die Fehler- 
quellen der Schwalbe‘schen Methode aufzu- 
klären. Der Zerkleinerungsgrad der Zell- 
stoffe ist von wesentlichem Einfluß. Die 
Zerteilungsgröße soll etwa / inch be- 
tragen. 

Es wird sodann die Kochdauer mit Feh- 
lingscher Lösung und deren Einfluß auf die 
Höhe der Kupferzahl untersucht. Die Koch- 
zeit von 15 Minuten genügt völlig zur Aus— 
wirkung der Reduktionswirkung der Oxy- 
cellulose. Es wird empfohlen, die Fehling- 
Lösung kalt zu mischen und zur Faser zuzu- 
geben und den Zeitpunkt der Kochung vom 
Aufsteigen der ersten Dampfblasen zu fixieren 
und genau 15 Minuten zu kochen. 

Die Fehling‘sche Lösung unterliegt einer 
starken Selbstzersetzung, die vor allem bei 
Ueberschreitung der Kochdauer von 15 Mi- 
nuten sehr große Fehler in der Kupferzahl- 
bestimmung herbeiführt. Die Selbstzer- 
setzungsquote der Lösung muß daher im 
Dlindversuch ermittelt werden. 

Die Titration des reduzierten Kupfers 
nach der joslometrischen Methode mit Thio- 
sulfat wird empfohlen. 


Barytmasse für verschiedene 
photographische Emulsionen. 


Der Aschegehalt der Masse soll 0,7 
nicht überschreiten, der Harz- und Fettgehalt 


Indikatoren bei 


Th. Bentzen, Paper Trade J. 21. T. S. 
191 (1925). 

Im Anschluß an eine frühere Arbeit des 
Verfassers (P. T. J. vom 5. 2. 25) werden ver- 
schiedene Rezepturen für die Herstellung 
der Emulsionen photographischer Ausko- 
pierpapiere mitgeteilt. 


Der Einfluß der Temperatur 
und der Lagerungszeit auf die 
physikalischen Eigenschaften 
von Entwicklungspapieren. T. 
D. Jarrell und F. P. Veitch, Paper 
Trade J. 20. T. S. 186 (1925). 

Um die Dauerhaftigkeit unentwickelter 
Braundruckpapiere nicht nachteilig zu beein- 
flussen, sollen sensibilisierte und unentwik- 
kelte Papiere keinen höheren Temperaturen 
wie 35—40° Fahrenheit ausgesetzt werden. 


DerEinflußdesSonnenlichtes 
auf Harz. J. Chintshin, Paper Trade 
J. 20. T. S. 187 (1925). 

Die Einwirkung der Sonnenstrahlen be- 
wirkt eine intramolekulare Umlagerung der 
Harzsubstanz in eine stabile Form, die in 
Pe.roläther unlöslich ist. Diese stabile Form 
kann wieder in die instabile Form unter ge- 
wissen physiko- chemischen Bedingungen 
übergeführt werden, z. B. bei der Leimung. 
Ebenso wird die Rückkehr zur labilen Form 
beim Auflösen von Harz in Alkohol, Aether 
usw. bis zu einem gewissen Grade beobach- 
tet. Versuche machen es wahrscheinlich, 
daß die stabile Form, wenn Sie sich im kol- 
loiden Zustand befindet, besonders durch Ab- 
sorptionsprozesse zur Umlagerung in die 
instabile Form veranlaßt wird. 


Die Verwendung von Farb- 
stoff- Indikatoren zur Bestim- 
mung der Wasserstoffionen- 
Konzentration in Lösungen, 
V. Auger, Le Papier 5. 531 (1925). 

Es wird eine kurze Begriffsbestimmung 
des Wortes „Indikator“ und des Symboles 
P, gegeben. Im Anschluß hieran werden die 
Methoden der Wasserstoffionenbestimmung 
besprochen, und Vorschriften für die Her- 
s'ellung der Indikatorlösungen, wie auch der 
Säure- und Basen-Vergleichslösungen mitge- 
teilt. Eine Uebersicht bringt eine Zusammen- 
stellung der Brauchbarkeit der einzelnen 
den verschiedenen lonen- 
konzentrationen. 
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Aus der Kunstseide-Industrie: 

Die Anwenäung der schwef- 
ligen Säure in der Viskose-Indu— 
strie. H. Matthes und P. Schütz, 
Kunstseide 5. 101 (1925). 

Für die Herstellung und Verarbeitung der 
Viskose hat die schwefl. Säure eine besondere 
Bedeutung zur Reinigung der Rohviskose, 
als Fällmittel, zum Unschädlichmachen des 
beim Fällen entstehenden Schweielwasser 
stoffes, zur Nachbehandlung der gesponnenen 
Fäden. Es werden zahlreiche patentierte 
Vorschläge . zur Verwertung der schwell. 
Säure mitgeteilt. Um die Geeignetheit der 
schwefl. Säure als Fällbadzusatz zu prüfen, 
haben die Verfasser Versuche über die Lös- 
lichkeit des SO»-Gases in Salzlösungen bei 
50° C, der Spinnbadtemperatur, ausgeführt. 
Bei dieser Temperatur lösen sich in 1 kg 
des Lösungsmittels: 


Schwefelsäure 10 % 28,2 g SO; 
Schwefelsäure 20 % 24,3 „ „ 
Natr. bisulfat 40% ig 13,4 „ „ 


Magnesiumsulfat 250 g ) 
Wasser 250 g 9,6 „ „ 
Schwefelsre. (D. 1,8) 100 g) 


Ammon. sulfat 20% ig 40,0 „ „ 
Salzsäure 20% ig 40,4 v» 
Ammon. chlorid 20% ig 44,0 „ „ 
Natr. chlorid 20% ig 25,0 „ „ 
Kaliumchlorid 20% ig 35,8 „ „ 
Magnesiumchlorid 20% ig 28,3 „ 


Die gelöste schwefl. Säure wird von den 
Lösungsmitteln relativ festgehalten. Auch 
beim Erwärmen über 50° C entweicht die 
Säure nur langsam. Die Wirkung der schwefl. 
Säure beim Ausfällen der Viskose kann eine 
mehrfache sein. Zunächst wirkt sie, wie die 
anderen im Fällbad vorhandenen Säuren 
zersetzend auf das Xanthogenat. Ferner 
wirkt sie bleichend auf das Cellulosehydrat, 
und endlich zersetzt sie nach der Formel 

2 H:S + SO: = 3 S + 2 H:O 

den entwickelten Schwefelwasserstofi, wobei 
freier Schwefel entsteht. Durch Sättigen ge- 
eigneter Säure und Salzlösungen mit schwef— 
liger Säure kann man Viskose-Fällbäder her- 
stellen, deren Gehalt an freier schwefl. Säure 
genügt, um den entstehenden Schweielwas- 
serstoff zu oxydieren, das gebildete Zellulose- 
hydrat zu fällen und zu bleichen. Der gebil- 
dete Schwefel setzt sich gut ab und kann 
wiedergewonnen werden. 


Ueber die Xanthogenate von 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1007 


Zellulosen. R. Wolffenstein und 
Oeser, Kunstseide 2. 27 (1925). 

Die Darstellung der Xanthogenate wird 
vorzugsweise nach den Angaben von Ost, 
Westhoff und Gefner vorgenommen. Es 
wird Alkalizellulose verschiedenen Alters 
mit Schwefelkohlenstoff zur Reaktion ge- 
bracht und einprozentige Viskoselösungen 
hergestellt. Diese werden täglich auf ihre 
Viskosität mit dem Engler‘schen Viskosimeter 
geprüft, und auf diese Weise der Reifungs- 
prozeß fortlaufend beobachtet. Das erhaltene 
Zellulosemonoxanihogenat wird analysiert 
und auf seine Reaktionsfähigkeit hin unter- 
sucht. Die Schwermetallsalzbildung erfolgt 
unter auffallend farbigen Niederschlägen, 
die vom Gelb der Cadmiumsalze, über Rot 
der Nickelsalze bis zum Schwarzbraun der 
Quecksilbersalze gehen. Endlich werden 
Versuche mitgeteilt, die darauf hinzielen, 
die pflanzliche Gerüstzellulose von chloro- 
phyllhaltigen Gräsern und Blättern, wie auch 
von altem Gras und Herbstlaub zur Reak- 
tion zu bringen. 


Die Kunstseide, ihre Unter- 
scheidung, Untersuchung und 
Prüfung. E. O. Rasser, Kunstseide 
6. 117 (1925). 

Der Verfasser befaßt sich zunächst mit 
der chemisch-synihetischen Unterscheidung 
der echten oder „wilden“ Seide und der 
„künstlichen“ oder Kunstseide. Die mikro- 
skopische Prüfung des Fadens zeigt bereits 
wesentliche Strukturverschiedenheiten zwi- 
schen den Faserarten. Die Kunstseide er- 
reicht nie die Gleichförmigkeit der Fäden, 
wie diese der echten Seide eigen ist. Es wird 
sodann die Festigkeit der verschiedenen Sei- 
den verglichen, und die Ursache der Festig- 
keitsabnahme aller künstlichen Seiden be- 
sprochen. Endlich werden die optischen 
Eigenschaften bei der Betrachtung im Pola- 
risationsmikroskop erläutert. Chemische Un- 
terschiede zwischen den Seidengattungen 
zeigen sich beim Behandeln mit verschiedenen 
Agenzien, so mit Diphenylamin-Schwefel- 
säure, mit konzentrierten Salz- und Schwefel- 
säuren und Chromsäuregemischen, weiter- 
hin auch bei der Behandlung mit starker 
Kali: oder Natronlauge. Weiter wird die Jod- 
Jcedkaliumprobe besprochen, und die Prü- 
fung von Flalbwoll- bzw. Halbseidepräpa- 
raten, von Baumwollseiden und Wollseiden 
erwähnt. Dr. W. 


TEE TATEN ²˙ SETZE 
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Patent-Berichte. 


t 


Verfahren zur Herstellung von ungebleichten 
Papieren, Pappen u. dgl. aus Gras-, Schilf- 
und ähnlichen Pflanzenarten, insbesondere 
Getreidestroh. 
Gesellschaft für mechanische 
Cellulose m. b. H. in Köln a. Rh. 
Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 413 582. 


Patent-An sprüche: |]. Verfahren zur 


Herstellung von ungebleichten Papieren, Pappen 
u. dgl. aus Gras-, Schilf- und ähnlichen Pflanzen— 
arten, insbesondere Getreidestroh, dadurch gekenn- 


zeichnet, daß die trockenen Pilanzen nur gedämpft 
und dann mechanisch aufgeschlossen werden. 

II. Verfahren zur Herstellung von gebleichten 
Papieren oder Zellstoff nach dem Verfahren gemäß 
Patentanspruch J. dadurch gekennzeichnet, daB das 
durch Dämpfien und mechanische Behandlung er- 
haltene Produkt einer weitcren chemischen Auf- 
schließBung und Bleichung unterzogen wird. 


Verfahren zur Rückgewinnung der Wärme, 
welche in den in Trockeneinrichtungen für 
Papier, Zellstoff u. dgl. sich bildenden Dampf- 
schwaden enthalten ist. 
Otto Schmidt in Zürich, Schweiz. 
Klasse 55d, Gr. 28. D. R. P. Nr. 413 319. 
Zusatz zum Patent 401 936. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Rückgewinnung der Wärme, welche in den in 
Trockeneinrichtungen für Papier, Zellstoff u. dgl. 
sich bildenden Dampischwaden enthalten ist, nach 
Patent 401 936, wobei das Niederschlagen der Dampf- 
schwaden an der Wärmeaustauschstelle durch Ein- 
spritzen von Wasser erfolgt, dadurch gekennzeichnet, 
daß im gewöhnlichen Betrieb ein Teil des Gemisches 
von Kondensat und Einspritzwasser zusammen mit 
kaltem Zusatzwasser weiter als Einspritzwass®r ver- 
wendet wird, während der übrige Teil einer Ver- 
wendungsstelle für warmes Wasser zuiließt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die der Verwendungsstelle für 
warmes Wasser zufließende Wassermenge in Ab- 
hängigkeit von der der Wärmeaustauschstelle zu- 
fliehenden Dampfschwadenmenge geregelt wird. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Menge des weiter als Ein- 
spritzwasser verwendeten Teiles des Gemisches von 
Kondensat und Einspritzwasser in Abhängigkeit von 
der der Wärmeaustauschstelle zufließenden Dampf- 
schwadenmenge xeregelt wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1. dadurch gc- 
kennzeichnet, daß die Menge des zugeführten Zusatz- 
wassers in Abhängigkeit von dem Verbrauch an er- 
wärmtem Wasser gebracht wird. 


Holzmagazin für Holzschleifer. 
Aktiebolaget Karlstads Meka- 
niska Verkstad in Karlstad, Schweden. 
Klasse 55a, Gr. 1. D.R.P. Nr. 413214 


Patent- Anspruch: für Holz- 
schleifer zur Erzeugung von 
pier- und Pappeniabrikation, welches mit dem festen 
Gestell des Schleifers beweglich verbunden und mit 


Holz magazin 


Holzschliff für die Pa-. 


Rückhaltemitteln versehen ist, die ein Zurückweichen 
des Holzes im Magazin verhindern, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß mit dem beweglichen Magazin 3 ein 
Druckzylinder 9 mit Druckkolben 10 oder eine andere 
zwischen dem Magazin und dem darin vorhandenen 
Druckvorrichtung 


Holz wirkende vorgesehen ist, 
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welche das Holz durch das Magazin hindurch gegen 
den Schleiferstein vorschiebt, während das beweg- 
liche Magazin 3 selbst stets unter der Wirkung von 
Federn 4, Gewichten oder anderen Vorrichtungen 
steht, die bestrebt sind, das Magazin 3 mit dem darin 
vorhandenen Holz gegen den Schleiferstein zu be- 
wegen, auch wenn die auf das Holz wirkende Druck- 
vorrichtung zwecks Einfüllens von neuem Holz zu- 
rückgezogen wird. 


Einrichtung zum Abheben blattförmigen 
Gutes, z. B. einer Papierbahn, von einem För- 
derband oder vom Trockenzylinder einer 

Trockenanlage. 
Ogden Minton in Greenwich. 

Klasse 55d, Gr. 22. D. R. P. Nr. 413 177. 

Patent-An sprüche: 1. Einrichtung zum 
Abheben hlattförmigen Gutes, z. B. einer Papierbahn, 
von einem Förderband oder vom Trockenzylinder 
einer Trockenanlage mittels einer Leitvorrichtung, die 
einen oder mehrere Dampf- oder Luftstrahlen zwi- 
schen das blattförmige Gut und seine Unterlage 
zwecks Ablösens lenkt, dadurch gekennzeichnet, daß 
aus der Leitvorrichtung außer den Strahlen zum 
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heben des blattförmigen Gutes auch noch ein oder 
» hrere zusätzliche Druckmittelstrahlen gegen die 
pierbahn gerichtet werden, um sie nach der Ab- 
dung weiterzuführen. wobei die zusätzlichen Strah- 
ı in solchem Winkel gegen die Papierbahn gerichtet 
id. daß sie deren Bewegung in ihrer Vorschubrich- 
ng unterstützen. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
ichnet. daß an der Leitvorrichtung eine Zunge mit 
eiter Fläche und Leitflächen angeordnet sind. die 
ch im Bereich der Strahlen ausdehnen, so daB ein 
ssen aus dem Strömungsmittel zwischen diesen 
ächen und der Oberfläche des Trockenzylinders 
d der Papierbahn entsteht, um zu verhindern, daß 
n Reiben auf der Papierbahn oder dem Trocken- 
linder stattfindet. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
ichncet, daß der Leitvorrichtung entströmende 
aͤmpfstrahlen. nachdem sie die Papierbahn von dem 
rockenzylinder abgehoben und weitergeführt haben, 
sndensiert werden, um das Vakuum in der Trocken- 
immer aufrechtzuerhalten. 


erfahren zur Herstellung eines für die Zell- 
toffabrikation geeigneten Halbproduktes aus 
rünen Steppen-. Sumpf- und Riedgräsern 
und ähnlichen Pflanzenarten. 
jesellschaftfür mechanische 
Cellulose m. b. H. in Köln a. Rh. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R P. Nr. 413 803. 


Patent-Ansprüche: IJ. Verfahren zur 
ſerstellung eines für die Zellstoffabrikation geeigne— 
en Halbproduktes aus grünen Steppen-, Sumpf- und 
tiedgräsern und ähnlichen Pflanzenarten. dadurch 
kennzeichnet, daß die grünen Pflanzenstoffe durch 
mechanische AufschließBung in gewöhnlichem Wasser 
n Rohfasern verwandelt werden. 

2. Verfahren nach Patentunspruch 1, dadurch ge- 
‚ennzeichnet, daß die aufgeschlossenen grünen Pflan- 
enstofe während oder nach der Aufschließung 
ıusgewaschen werden. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 und 2, da- 
lurch gekennzeichnet. daß das gegebenenfalls steri- 
isierte Halbprodukt in solche Form gepreßt wird, 
laß es ohne weitere Behandlung der chemischen 
Aufschließung unterworfen werden kann. 


Verfahren zur Herstellung von Pappe und 
Papier aus Torf. 
Otto Schneider in Bremen. 
Klasse 55b. Gr. 1. D. R. P. Nr. 396 329. 


Patent- Ansprüche: L Verfahren zur Hor- 
stellung von Pappe und Papier aus Torf, dadurch 
xekennzrichnet, daß ausschließlich wollsrashaltiger 
weißer Torf im Naturzustande verwendet wird. 

?. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daß der wollgrashaltige Torf ohne vorherig: 
Waschune und irgendwelche sonstige Reinigune durch 
Siebe oder rechenartire Einrichtungen o. dgl. ve- 
leitet wird und so die kleinen Wollgrasfasern von den 
rößeren geschieden werden. worauf letztere in 
Zerkleinerungsmaschinen (Holländern. Kollergänsen 
usw.) zerkleinert und sodann diesem die vorher 
durchgesiebten kleinen Fasern beigemischt werden 
foder die längeren Fasern allein, zu besseren Papig ren 
oder Pappe bestimmt, zerkleinert werden), worauf 


dieser Stoffbrei in bekannter Weise zu Pappe und 
Papier verarbeitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gewonnene Pappe u. del. im 
bereits trockenen Zustand zwischen Platten unter 
sehr hohem Druck in sich zusammengepreßt wird. 


Verfahren zur Erzeugung von Papier aus 
strohartigen Rohstoffen. 

Emerich Markoczi in Budapest, Stephan 
J. Adam in New York, Felix R. Wiesner 
und Hugo Mechwart in Budapest. 
Klasse 55d, Gr. 1. D.R.P. Nr 413318. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Erzeu- 
gung von Papier aus strohartigen Rohstoffen, dadurch 
gekennzeichnet, daß der zu verarbeitende strohartige 
Rohstoff zuerst durch Druck, Biegungs- und Dreh- 
beanspruchung gequetscht, sodann zu Häcksel zer- 
kleinert wird. worauf das Häcksel in feuchtem Zu- 
stande durch Wärmezufuhr einem beschleunigten 
natürlichen Einsäuern unterzogen, sodann das cein- 
gesäuerte Häcksel in geschlossenem Raum bei 100° C 
übersteigender Temperatur erst mit Wasser und hier- 
auf mit überschüssiger Lauge derart gekocht wird, 
daß bei beiden Kochprozessen die Temperatur Druck) 
im Kochraum und beim Kochen mit Lauge auch die 
Konzentration der Lauge während des ganzen Ko- 
chens gesteigert wird, sodann der derart aufgeschlos- 
sene Faserstoff zwischen aus Holz, Kautschuk, Horn 
oder ähnlichem weichen, jedoch zähen und elastischen 
Material hergestellten Mahlwerkzeugen gemahlen (Zer- 
fasert) und aus dem derart gewonnenen Stoff in be- 
kannter Weise Papier erzeugt wird. 


Patent-Anmeldungen. 

KI. 55a, 1. A. 42210. Amme, Giesecke & Kone- 
gen A.-G.. Braunschweig. Holzschleifer mit gruppen- 
weise vereinigten Preßkästen, 8. 5. 24. 

KI. 55b. 3. K. 91725. Robert Karlberg, Norr- 
köping, Schweden; Vertr.: C. Wessel. Pat.-Anw.. 
Berlin SW 61. Verfahren zur Verwertung des Kon- 
densuts des Heizdampfs von mittelbar beheizten 
Sulfitzellulosekochern. 18. 11. 24, Schweden 27. 11. 23. 

KI. 55d, 2. T. 27030. Hermanus Thomassen, 
Heelsum bei Arnheim, Holland; Vertr.: O. Sieden- 
topf. Dipl.-Ing. W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Bertram, 
Pat.-Anwälte, Berlin SW 68. Vertahren zum Reinigen 
von Papierstoff in einer Schleuder. 7. 4. 23. 

Ki. 55d, 0. B. 112 668. Adolf Benedello, Düssel- 
dorf, Kronprinzenstraße 79. Verfahren und Vorrich- 
tung zur Reinigung der Sieb- und Filztücher an Pa- 
piermaschinen mit Hilfe von Spritzrohren. 8. 2. 24. 

Kl. 556. 2. K. 89599. Friedr. Krupp Akt.-Ges., 
Gußstahlfahrik, Essen. Anlegetisch für Pappenglätt- 


werke. 16. 5. 24. 
Patent-Erteilungen. 
Kl. 38i. 410 608. Hans Rinderknecht. Düsseldorf. 


Grunerstr. 131. Vorrichtung zum Reinigen, Entrinden 
und Entbasten von Baumstämmen mittels zu einem 
Band vereinigter Schälwerkzcuge. 16. 11. 23. R. 
59 755. 

- KI. 55d, 6. 417 297. Ph. Nebrich, vorm. Reinicke 
& Jasper G. m. b. H, Cöthen i. Anh. Schüttelnder 
Planknotenfänger für die Papier- und Zelluloscher- 
stellung mit auigehängtem Knotenauslauf, der eine 
hin und her gehende Bewegung ausführt. 1. 2. 24. 
N. 22 805. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber liinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwümscht' ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3266. Herstellung von Kraft- 
papieren. Bei der Herstellung von Kraftpapieren 
befriedigt die erzielte mittlere Reißlänge in der Quer- 
richtung des Papiermaschinenlauies nicht, während 
sie in der Längsrichtung ausreichend ist. Verstärkte 
Schüttlung bessert nichts. Der Stoffeintrag, vorwie- 
gend Natronzellulose, ballt sich, trotzdem er ziem- 
lich schmierig gemahlen wird, sobald er aus dem 
Auflaufkasten auf den Siebtisch kommt, sofort zu 
Flocken wieder zusammen. Wie kann eine bessere 
ReißBlänge in der Querrichtung erzielt sowie die 
Flockenbildung auf dem Siebe vermieden werden? 
Die Arbeitsgeschwindigkeit bei 70 g schwerem Papier 
beträgt beim Fragesteller 85—90 m/min. F. 


Frage Nr. 3267. Büttenpapiere. Ich leime 
die Papiere in Bogen mit der Hand. Nach der Lei- 
mung müssen die Papiere sofort aufgehängt werden, 
sonst kleben sie aneinander. Andere Fabriken hängen 
die im Leim getränkten Papiere, wenn es ihnen paßt, 
weil die Bogen nicht aneinander kleben. Wie wird 
der Leim bei diesen Fabriken zubereitet? C. 


Feuchten des Papieres an der Papiermaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3256 in Nr. 30, S. 920. 
(Siehe auch Nr. 32, S 982.) 

IV. Selbstverständlich können Sie das fragliche 
Papier an der Maschine feuchten. Je nachdem, ob 
es schwach, scharf, extrascharf satiniert werden 
soll, stellen Sie die Feuchtung ein. Der erste Ge- 
hilfe muß es dann bald im Griff haben, wie stark er 
das Papier feuchten mub. 

Um ein Auslaufen der Rollen zu verhüten, muß 
das Papier ganz straff aufgeführt werden und von 
Grund auf immer fest nachgezogen werden, bis zu 
einem ungelähren Durchmesser von 30—35 em, ohne 
Hülse gerechnet. Nur auf einem festen Grund kann 
eine Rolle gut laufen. Ist dieser Durchmesser er- 
reicht, so darf unter keinen Umständen mehr nach- 
gezogen werden, da andernfalls die Rolle bestimmt 
ausläuft. Auch das Nachziehen muB der erste Ge- 
hilfe im Gefühl haben. Sollte trotzdem cine Rolle 
auslaufen. so muß eine Klammer angebracht werden. 
Voraussetzung für das gerade Laufen der Rolle ist. 
daB die Papierbahn gleich dick ist. Kalander und 
Feuchtglätte müssen genau eingestellt sein. Als 
sehr gut hat sich der Bürstenwalzenfeuchtapparat 
bewährt. Mit erstklassigen Apparaten erzielen Sie 
eine gute, gleichmäßige Feuchtung. Nur müssen Sie 
darauf achten, daB der Apparat nicht zu hoch ein- 
gebaut wird. da er sonst alle 4 Rollenstangen näßt, 
Eisenhülsen. 


was, besonders bei Verwendung von 

Rostilecke im Papier ergibt. Die Rollen werden 
a2 . 5 x 

dann in einem kühlen Raum 1—2 Tage gelagert. 


Die Rollen dürfen aber nicht in die Nähe von Dampf- 
heizungen gelegt werden, da die Rollen sonst im 
Kalander nicht laufen oder nicht die gewünschte 
Glätte ergeben. 
Martin Bieber. zurzeit Kriebstein b. Waldheim. 
V. Mittelfein sat. Druck kann ohne weiteres auf 
der Papiermaschine gefeuchtet werden und ist nach 
Ablagerung in einem möxlichst kühlen Raum nach 4 


bis 5 Tagen satimerfähig. Eine unbedingt sichere Ges 


währ für gleichmäßige Feuchtung bietet die Bürsten- 
jeuchtung, doch kann bei Vorhandensein von reinen 


Fabrikationswasser auch die Düsenfeuchtung ver- 
wendet werden. Bei Einstellung der Feuchtung auf 
der Papiermaschine speziell bei Druckpapier ist sehr 
darauf zu achten, daß das Papier nicht überfeuchtet 
wird, weil sonst beim Satinieren nicht vermieden 
werden kann, daß das Papier schwarz wird. Druck- 
papier auf einer Feuchtmaschine zu feuchten ist Ver- 
schwendung an Arbeitskraft, Zeit und Geld. 
J. Ortmann. 


VI. Mittelfein Druck kann bequem in der Papier- 
maschine vor dem Aufrollen auf Tamboure gefeuchtet 
werden. Die Tambourrollen müssen aber stramm ge- 
rollt und das Papier möglichst mit Faltenstreicher 
ausgestrichen sein. Der Lagerraum muß kühl sein. 
Mit besonderer Aufmerksamkeit muß natürlich beim 
Feuchten gearbeitet werden. Das Gelingen hängt 
von der Geschicklichkeit der Leute ab. Die Feucht- 
apparate mit Aufschlag-Sprühdüsen erfordern kristall- 
klares Wasser. Bürstenfeuchter sind überall ver- 
wendbar. Es empfiehlt sich ferner, den Kalander mit 
Faltenausstreichvorrichtung zu versehen sowie mit 
guten Stellagern. Humulus. 


VII. Das Feuchten des zu satinierenden Papieres 
kann ohne Bedenken sofort an der Papiermaschine 
geschehen, und zwar am besten zwischen Glättwerk 
und Tambour. Eine in einer Wasserrinne rotierende 
Feuchtbürstenwalze, gegen welche an der dem Tam- 
bour zugekehrten Seite ein am besten eiserner Scha- 
ber verstellbar angeordnet ist, würde Ihre Wünsche 
bestens befriedigen. Um den Wirkungsgrad noch 
variabler zu gestalten, erfolgt der Antrieb am -vor- 
teilhaftesten vermittels Stufenscheiben. Gegen das 
Auslaufen der Rollen werden in allen Fabriken ver- 
schiedene Vorrichtungen gebraucht, welche aber alle 
viele Nachteile haben. Teils wird das Papier beschä- 
digt. teils die Hülsen. 

Das Patentamt schützte am 20. 4. 1925 unter 
D. R. G. M. Nr. 910 277, D. R. P. ang., eine Papier- 
bahnführungseinrichtung an Holzhülsen für Papier- 
rollen, die ich Ihnen empfehlen kann. 

F. K., Maschinengehilfe. 


VIII. Druckpapier sowie auch andere Papiere 
kann man ganz gut auf der Maschine feuchten, ohne 
daß dieselben einer weiteren Behandlung bedürfen. 
In erster Linie gehört dazu ein guter Feuchtapparat, 
wie ihn die Firma A. Unger, Crimmitschau i. Sa.. 
und C. Klaebe in Dresden baut. Zu empfehlen wäre 
ein Doppelbürstenfeuchter mit zwei rotierenden 
Bürstenwalzen, denn dadurch erzielt man eine ganz 
feine, gleichmäßige Feuchtung. 

Um ein Verlaufen der Rollen zu verhüten. sollten 
möglichst starke Holzhülsen von mindestens 15 bis 
20 cm Durchmesser benutzt werden. Die Bremsen 
müssen dementsprechend gut ziehen. Der Feucht- 
apparat muß so angebracht werden, daB das Wasser 
stets gleichmälig auf die Papierbahn herunterfällt, 
ohne Rücksicht auf die Größe der Rolle. 

Eine der Hauptbedingungen, das Verlaufen der 
Rollen zu verhüten, ist jedoch die, daß die Papier- 
bahn im abgekühlten Zustande unter den Feucht- 
apparat gelangt. Ist das Papier noch warm, so wird 
es durch die Feuchtung blasig. Sie erzielen dann 
keine feste Wickelung und die Rolle wird bald ver- 
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laufen. Durch Benützung eines genügend großen 
Kühlzylinders ist dem leicht abzuhelfen, nur muß der 
Kühlzylinder mit stetiger Kaltwasserkühlung versehen 
sein. Satiniermeister. 


Imprägnleren von Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3257 in Nr. 30, S. 920. 

I. Um eine Pappe rationell imprägnieren zu 
können, muß man vor allem wissen: welche Art 
Pappe soll imprägniert werden, und zu welchem 
Zweck soll sie Verwendung finden? Hartpappen ha- 
ben an sich z. B. infolge ihrer Stoffzusammensetzung, 
Bearbeitung usw. eine größere Wasserfestigkeit als 
Leder- oder Weißpappe von Holzstoff. Durch Zu- 
teilen von Tierleim, Chromalaun, Wassergias usw. 
im Stoffe kann man schon eine ziemlich gute Im- 
prägnierung erreichen oder bei Holzpappen. z. B. 
Lederpappe, bei der Holzkochung durch Zusatz ver- 
schiedener Chemikalien eine „water proof“ -Qualität 
erhalten, oder man kann die Papptafeln verschiedener 
Arten Pappen durch Behandlung mit Paraffin, Chlor- 
zink, Gelatine, Wasserglas usw. im trockenen Zu- 
stande gut wasserdicht und völlig geruchlos im- 
prägnieren. Soll die imprägnierte Pappe hart sein, 
so muß die Stoffzusammensetzung im Holländer, die 
Leimung, die Behandlung auf der Pappenmaschine 
usw. schon eine entsprechende sein, Bei Einsendung 
eines größeren Musters bin ich gerne bereit, brief- 
lich Auskunft zu erteilen. Prasch, Seebach. 


Leistung einer Hoizpappeniabrik. 

Antwort auf Frage Nr. 3258 in Nr. 30, S. 920. 
J. Die Maximalleistung einer Holzpappenfabrik 
von ständig verfügbaren 300 PS beträgt bei Weib- 
pappe etwa 4200-4800 kg, bei Braunpappe 3600 bis 
3900 kg in 24 Stunden, bei angegebener Lochung der 
Sortierer für Weißpappe und 2.5 mm Lochung für 
Braunpappe, entsprechender Schärfung und Um- 
fangs geschwindigkeit der Schleifsteine und entspre- 
chender Holzqualität. Die Leistung pro PS sinkt, 
wenn in Ihrem Falle die Kraft auf unter 200 PS 
fällt, steigt aber nicht, wenn die Kraft 300 PS über- 
steigt, und dürfte der vorhandene Großkraftschleifer 

auch nicht mehr Kraft aufnehmen. 
Prasch, Seebach. 


ll. Man rechnet heute in modernen Holzpappen- 
fabriken mit einer Leistung von 100 kg fertiger, prima 
lufttrockener Pappe bei einem Kraftverbrauch von 
7 PS am Schleifer und 3 PS an den Hi!fsmaschinen, 
in Summa 10 PS in 24 Stunden, Fragestelier wlird: 
daher mit 300 PS elektrischem Kraftstrome in seiner 
Fabrik 3006 kg prima lufttrockene Pappe (Handpappe) 
in 24 Stunden erzeugen können. da er nach seinen 
Angaben gut eingerichtet sein dürfte, doch muß das 
Perscnal durchaus tüchtig sein, damit nicht zuviel 
Sekundaware entsteht. Selbstredend fällt und steigt 
die Leistung der Anlage mit den am Schleifer abge- 
bremsten PS. Sie ist aber auch noch von der 
Qualität des Schliffes in hohem Grade abhängig, 
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denn man rechnet bei feinem Schliff z. B. für gute 
Prägepappe mit 12 und mehr PS pro 100 kg fertiger 
Ware in 24 Stunden. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Vorausgesetzt, daB die Maschinen derart auf- 
gestellt sind, daß durch Uebertragung von Riemen 
und Antrieb unnützer Transmissionen keine Kraft 
vergeudet wird, können mit einer PS in 24 Stunden 
10 kg gute, marktfähige Holzpappe erzeugt werden. 
Dieser Kraftverbrauch verringert sich bis um etwa 
25% in Fabriken, die aus eigenem Stoff Holzpappe 
herstellen und denen eine Kraft von über 500 PS 
zur Verfügung steht. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


IV. Mit einer 300-PS-Holzschleiferei können Sie 
in 24 Stunden bis 4000 kg Braunholzpappe erzeugen, 
wenn die Fabrik sachgemäß eingerichtet ist und nicht 
zuviel Kraft durch Kraftübertragung verlorengeht. 
Vorausgesetzt ist also, daB der Schleifer direkt mit 
der Kraftquelle gekuppelt ist und kein nennenswerter 
Kraftverlust durch elektrische Kraftübertragung ein- 
tritt. Auch für sachgemäße Aufbereitung des anfal- 
lenden Ausschusses durch einen Kollergang muß 
gesorgt werden. Falls weniger Kraft zur Verfügung 
steht, sinkt die Leistung pro PS um ein geringes, 
dagegen ist mit einer höheren Leistung pro PS nicht 
zu rechnen, falls mehr Kraft vorhanden wäre. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Holländermahlung. 

Antwort auf Frage Nr. 3259 in Nr. 31, S. 951. 
l. Die Aufstellung kleinerer Holländer an Stelle 
Ihrer drei großen Holländer zur Herstellung von 
Roh- und Filzpappe kann ich aus eigener Erfahrung 
nicht empfehlen, weil die kleinen Holländer durch 
ihren geringen Eintrag zuviel Zeit für Füllen, Leeren 
des Rohmaterials sowie Arbeitslohn in Anspruch 
nehmen. Holländer von 300 kg trockenem Eintrag 
sind entschieden kleineren Holländern vorzuziehen, 
vorausgesetzt. daß die großen sach- und fachgemäß 
konstruiert sind. Ihre drei Holländer mit 300 kg 
trockenem Eintrag müßten allerdings in 24 Stunden 
mindestens für 10000 kg Stoff schaffen. Den Kraft- 
verbrauch in den ersten 30 Minuten von 60 PS finde 
ich zu hoch; ebenfalls ist der Kraftverbrauch von 45 
bis 50 PS in den nächsten 30—50 Minuten entschieden 
zu hoch, so daß ich Ihnen empfehle, Ihre Holländer 

mal untersuchen zu lassen. P. F. 


II. Ohne Ihre Holländerkonstruktion zu kennen, 
kann von einer gewissenhaften Beurteilung derselben 
keine Rede sein. Senden Sie mir wenigstens einen 
vertikalen Längsschnitt mit Abmaßen ein. denn dann 
bin ich auf Grund meiner langen Erfahrung und an 
Hand meiner Tabellen in der Lage, Ihnen verläßliche 
Auskunft zu geben. Die Drehzahl und den Eintrag 
wollen Sie bitte nicht vergessen anzugeben. Ich kann 
Ihnen aber heute schon sagen, daß der Kraftbedarf 
von 60 PS für 300 kg Eintrag viel zu hoch ist und cs 
auch noch mit 45 PS ist. 


Holz- 
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Die Ursache liegt, soweit eine Beurteilung ohne 
Zeichnung überhaupt möglich ist, in der Konstruktion 
der Holländer. Die Maschinenfabriken bauen die Hol- 
länder vielfach nach Faustregeln und nach dem Ge- 
fühl, daher findet man sehr oft Holländer, welche um 
50, 100, 200, ja sogar bis zu 300% mehr Kraft ver- 
brauchen, als nötig wäre, 
Holländerkonstruktionen wurde schon von bekannten 
Holländerspezialisten (ich nenne Namen) in den Fach- 
blättern scharf kritisiert. 

Viele der als „Hochleistungsholländer“ bezeich- 
neten Typen weisen nur im Kraftverbrauch 
Höchstleistungen auf. Dazu dürften die Ihren zählen! 
Begründet wird zu hoher Kraftverbrauch durch: 

1. Unrichtige, meist zu hohe Kropfkronenlage, 

2. unrichtig bemessene Satteltasche. 

3. zu große Weite des Spaltes zwischen der Kropf— 
wandung und dem äußeren Messerkreis der Walze, 

. zu hohen Stau vor der Walze. 

ungenügende Walzenbreite (meist zu schmal), 

unrichtige Formgebung des Troges, 

unrichtige Drehzahl und falsche Bemesserung der 

Walze, 

8. falsche Grundwerkanordnung. 

Erst nach Aufdeckung der Fehler kann man 
sagen, ob die Wahl kleinerer Holländer (150--200 kg 
Eintrag) zu empfchlen ist, denn oftmals kosten zum 
Ziele führende Verbesserungen viel weniger Geld als 
neue Holländer! Ich schätze den Gewinn an 
Kraft bei einer entsprechenden Aenderung Ihrer 
Holländeranlage auf annähernd 5 0 — 40%, denn ein 
Halbzeugholländer richtiger Bauart, mit 300 kg 
trockenem Eintrag, gibt 200 kg Halbzeug bei 4% 
Stoffdichte. Dabei beträgt die Drehzahl der Walze 
85 pro Min., deren Durchmesser 1350 mm, die Bc- 
messerung 75 Stück Messer von 10 mm Stärke und 
je einer abgeschrägten Kante (5 mm). Die Walze 
arbeitet auf ein zweifaches Grundwerk von je 10 
schrägen Messern zu 10 mm, Der spezifische Walzen- 
druck beträgt im zulässigen Höchstfalle 12 kg pro 
gem und der daraus resultierende Kraftverbrauch im 
Durchschnitt 30 PS. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Der Energiebedarf von 50 PS für einen 
Halbzeugholländer von 300 kg Eintrag ist wohl reich- 
lich hoch, ohne ihn als anorınal bezeichnen zu wollen, 
Leider haben Sie nichts über die Stoffverdünnung 
angegeben. 

Beim Anlaufen und Eintragen hat man stets mit 
erheblichen Ueberlastungen zu rechnen, die bis zu 
100% gegenüber normalem Energiebedarf ansteigen. 
Verkehrt wäre cs. um Energie zu sparen, an Stelle 
der drei großen Holländer mehrere kleine zu ver- 
wenden, da kleine Holländer relativ mehr Energie 
erfordern als große. 
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Der hohe Energiebedarf Ihrer Holländer kann 
begründet sein in: 
l. der Trogform, Höhe des Sattels und Größe der 

Satteltasche, 2. Lagerung der Walze. 3. Art und 
Ausführung der Bemesserung. 

Von diesen drei Faktoren sind die beiden ersten 

ausschlaggebend. Oft bedarf es nur geringfügiger 
Abänderung, um Abhilfe zu schaffen, Gg. 


Rohdachpappen. . 
Antwort auf Frage Nr. 3260 in Nr. 31, S. 951. 

l. Es bestehen für die Herstellung von Rohdach- 
pappen bestimmte Normalien. Yon wesentlicher Be- 
deutung ist bei Entscheidung dieser Frage di: 
Lage der Fabrik in bezug auf Kraftkosten und Roh- 
materialkosten. Eine Fabrik, die z. B. günstig für 
Bezug von Altpapier liegt, dagegen vielleicht relativ 
teure Kraft besitzt, muB Bedacht darauf legen, mög- 
lichst wenig Lumpen, deren Verarbeitung viel Kraft 
erfordert, zu verwenden, dagegen viel starke Pa- 
picrabfälle zu verarbeiten. Selbstverständlich spielt 
auch die gesamte Einrichtung der Fabrik eine we- 
sentliche Rolle. Ing.-Chem. O, Kück. 

ll. Zur Herstellung von Rohdachpappe werden 
verwendet: 

1. Hadern (grobe Packleinen. Säcke, Stricke usw.). 
2. faserige Abfälle (Spinnabfall), 
3. Makulatur (Altpapier). 

Zusätze anderer Stoffe (z.B. Torf, Stroh, Holz- 
stoff sowie Beschwerungsmittel) vermeidet man. 

Der Verein Deutscher Dachpappenfabrikanten 
sowie der Verein Westdeutscher Rohpappenfabrikan- 
ten gibt auf Anfrage genaue Normalien über Stoff- 
mischung, Stärke, Festigkeit und Dehnung bekannt. 
Der Aschengehalt von Rohdachpappe darf 127% nicht 
übersteigen und die gleiche Zahl gilt für den Wasser- 
gehalt. Die unterste Grenze für eine noch 
brauchbare Rohdachpappe bezeichnet die Aufnahme- 
fähigkeit von 120% Anthrazenöl. Bei weniger Pro- 
zenten wird die Pappe unweigerlich beanstandet. 
Gute Rohdachpappe von 333 g/um muß bei .15 mm 
Streifenbreite in der Längsrichtung 4 kg Reißgewicht 
ergeben. Auf Wunsch gebe ich genaue Anleitung 
zur Herstellung brieflich. Ing. E. Belani, Villach. 

HI. Die Frage läßt sich nicht so ohne weiteres 
genau beantworten. Zur Herstellung von Rohdach- 
pappen werden folgende Rohmaterialien verwendet: 
„Schrenz, Kattun, Hosenstoff. Jute, Lumpen, Spin- 
nerei- und Webereiabfälle. Woll- und Baumwoll- 
abfälle, Altpapierabfälle.“ Die prozentuale Zusammen- 
setzung richtet sich vor allem nach den Rohpappen- 
stärken, nach der Güte der Ware und nach den 
Wünschen der Verbraucher. Ein Teil derselben 
wünscht die Ware hart und fest, der andere wieder- 
um weich, locker und voluminös. 


Preßspanfabrik Untersachsenteld 
Akt.-Ges., vorm. M. Hellinger 


Untersachse afeld, Post Neuwelt. 
Untersachsenleld, den 23. VIII 24. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema (Sachsen). 


In Erledigung Ihrer Anfrage können wir Ihnen bestätigen, daß der uns 
zuletzt gelieferte 500 kg Kollergang mit Reibungskupplung gleich gut arbeitet 
wie die früher bereits von Ihnen bezogenen kleineren Kollergänge. Nament- 
lich zur Verarbeitung harten Materials leistet uns die Maschine gute Dienste. 

Hochachtungsvoll 
gez. Preßspanfabrik Untersachsenleld 
Akt.-Ges., vorm. M. Hellinger, 
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Zur Rohpappenfabrikation werden die geringen 
Lumpenusorten verwendet, dieselben sind daher in 
Qualität auch ganz verschieden, deshalb richtet sich 
deren Zusammensetzung ebenfalls nach ihrer Be- 
schaffenheit. P. F. 

IV. Rohdachpappen werden aus Schrenzhadern, 
welche zum größten Teil aus Wolle, zum kleineren 
aus Baumwolle bestehen, hergestellt. Wolle sowie 
Baumwolle saugen bekanntlich weit mehr Teer und 
Asphalt, mit welchen diese Pappe imprägniert wird, 
auf, als Holzstoff, Zellulose, Jute, Leinen usw. Fer- 
ner ist Wolle in viel höheren Grade gegen Feuch- 
tigkeit und Fäulnis widerstandsfähiger als andere Fa- 
sern. Während des Krieges, als Wollhadern schwer 
zu bekommen waren, haben die Rohdachpappenfabri- 
kanten gleich vielen anderen zu Ersatzrohstoffen, wie 
Altpapier, Stroh, Jute, Holzstoff und Zellulose— 
abfällen gegriffen und eine Rohdachpappe auf den 
Markt gebracht, die micht die Imprägnierung und 
Verwendung lohnte. Ich war gezwungen, solche in 
größeren Mengen zu verwenden, dic trotz wieder- 
holten frischen Teerens vom Regen ausgewaschen 
wurde, eine graue Farbe bekam und in aller Kürze 
durch den Wind von den Dächern gerissen wurde. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Etwa 50% Schrenzlumpen. etwa 30% ordinäre 
wollene Lumpen oder Wollabfälle, etwa 20% ord. 
Kattun geben eine gute Rohdachpappe. je nuch 
Stärke der Pappen verhält sich auch die Zusammen- 
setzung, Um die Produktion etwas zu fördern, gebe 
man eventuell noch etwa 10% gekollertes Altpapier 
zu. jedoch nicht zuviel, da die Saugfähigkeit gehin- 
dert wird. 

Das Mahlgeschirr spielt dabei eine große Kolle. 
Der Stoff muß flott, also rösch gemahlen werden, 
darf nicht schmizrig sein. Je kleiner die Lumpen 
geschnitten, desto schneller geht das Mahlen. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf. 


Nicht zur Weiterverarbeitung geeignete Papierrollen. 
Antwort auf Frage Nr. 3201 in Nr. 31. 8. 951. 
J. Der von Ihnen geschilderte Uebelstand kann 
nicht auf den frisch geschliffenen Zylinder zurückxe- 
führt werden. Jedenfalls ist die vorhandene Wickel- 
oder Gummiwalze nicht auf den neugeschliffenen Zy- 
linder eingeschlifien worden und preßt deshalb das 
Papier an den Rändern zu wenig aus. Wenn cin 
Schnitzer-Schleifapparat vorhanden ist, so kann die 
Wickelwalze an Ort und Stelle egalisiert werden. 
Prüfen Sie bei kaltem Zylinder, ob die Wickelwälze 
bei leichter Anpressung dicht am Zylinder liegt. Las- 
sen Sie zu diesem Zwecke vor dem Einlauf mit einem 
Spritzrohr Wasser auf die ganze Breite der Walze 
spritzen. Sie sehen dann am Auslauf der Walze, 
ob die Wickelwalze überall gleichmäßig trocken ist 
oder ob stellenweise Wasser durchgeht. In letzterem 
Falle ist die Walze abzudrehen oder abzuschleifen. 
Franz Schuster, Brand-Erbisdorf. 


II. Der gefragte Uebelstand ist eine der bekann- 
ten Uecbertrocknungserscheinungen, auf welche Herr 
Direktor C, Strobach in seinen „Briefen eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ hinweist. 

Durch das Abschleifen des Trockenzylinders stei- 
gerte sich seine Wärmeübertragung (siehe die aus- 
gezeichneten Arbeiten darüber von Dr.-Ing. v. Lab- 


berg) und der Zylinder trocknet nun bei gleicher 
Dampfmenge und gleichem Drucke rauher. 
Dadurch wird das Papier übertrocknet, zieht 


Falten, bricht, platzt und läßt sich nur sehr schwer 
verarbeiten. Das Stehen über Nacht vergrößert das 
Uebel. Also vorerst die Naßpartie (Pressen) 
nachsehen, ob dort alles tadellos in Ordnung ist (!), 
und hernach entweder weniger heizen oder rascher 
arbeiten! Ing. E. Belani, Villach. 


III. Entweder ist das Abschleifen Ihres Trocken- 
zylinders nicht gelungen, d. h. in denselben wurden 
an verschiedenen Stellen tiefere Mulden eingearbeitet, 
oder aber derselbe ist jetzt in seiner ganzen Breite 
gleichmäßig eben, dagegen wurden durch die vor dem 
Abschleifen dem Trockenzylinder anhaftenden Mulden 
solche der Andruckwalze eingearbeitet. Pressen Sie 
letztere an ersterem mit dem gleichen Druck, mit 
welchem gewöhnlich gearbeitet wird, an und lassen 
Sie bei finsterem Maschinensaal die Einlaufstelle der 
Walze und des Zylinders mittelst einer Kerze ab- 
leuchten. Indem Sie auf der anderen Seite zwischen 
Walze und Zylindermantel hindurchsehen, können 
Sie feststellen. ob diese lichtdicht aufeinander liegen. 
Eine Papierbahn, welche nicht in ihrer gesamten 
Breite gleichmäßig ausgepreßt bzw. ungleich dick ist, 
läßt sich schwer weiterverarbeiten und neigt zur 
Faltenbildung. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen & 3. 

Pappenverarbeitung und Papiermache 
Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben von 
Walter Heß. Broschiert Preis & 16. 

Chemische Technologie des Papiers 

von Prof. G. Dalen. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 

Broschiert Preis && 5. 
Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis & 3. 
Statistik im Papierlabrikationsbetriebe 
von Otto Wies sener. Broschiert Preis I 1. 
Aus’m Papiermacherstüberl. 

Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 

Heino Castorf. Elegant gebunden Preis & 3. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Riß). 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, liefern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Juli 1925‘ 


Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Ocs. für Pappenfabrikation 0,275 27.— 28.— 28.— 27.75 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-QOronauu . 38,75 38, — —.— 33.— 37.50 
Ammendorfer Papierfabrik . 125, — 120.23 118.— 116.— 116.75 
A.-Q. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 76,50 72,50 70,25 —.— 68.— 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik 11.50 —.— 13.50 13.— 13.— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik —.— 75.— 77,50 79,6285 —.— 
Feldmühle, Papier- und e A. a 8 74.— 68.— 69.— 69.— 66,125 
Heidenauer Papierfabrik g e 35,23 31, — 31, — 30,75 35,50 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen f a 50.— 50,25 50.— 47.— 47.— 
Kostheimer Cellulose- und a A. . a 36.— —.— —.— E —.— 
Nat ronag. Berlin en dr FE N 59.— 57,375 60,— 65,75 66,— 
Pinnau, Königsberg. . e 46.— 41.— 40.— —.— 41.— 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. . e 32, — 31.— 30.50 30,— 31,50 
Reisholz, Papierfabrik ; 8 8 ie 15.25 16.— 15.70 15.— 14.625 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A 0. SR 89,75 92,— 85.50 86.50 85,25 
Schlesische Papierfabrik . . . . ne rk A 0,25 0.225 0,225 0,225 0,225 
Simonius’sche Cellulosefabrike nnn —.— —.— —.— —.— — — 
Stettiner Papier- und Dappen fabrik 2.80 2,75 2,75 2,75 2,50 
Varziner Papierfabrik . . eure es in vr ae Mi 57, — 53,25 54.— 53.— | 56,625 
Ver. Bautzner Papierfabriken . —.— 53.— 62 50 63,50 | 64,— 
Verein für Zellstoff-Industrice . 2 2 2 2 2 2 2 0. 53, — 62, — 51.— 51.— 52.50 
Zellstofffabrik Waldhof e 9.75 9,375 9.0 9.70 9,60 
š š Vorzugsaktien ea an e 3,60 4.— 2.70 3.30 3.25 
Frankfurt a. M. ' 
Gebr. Adt, Wächtersbach. e 37.50 35.— —.— 31,50 32.50 
Aschaffenburger Runtpapierfabrik Pu u re 107.— —.— —.— 103.— 98.— 
Vereinigte Strohstoff-Pabrikeee'eeee n 160.— 159.— —.— —.— — 
Winter'sche Papierfabriken e —.— —.— —.ä— —.— —.— 
München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 41.25 41.75 41.75 36.— 36.— 
München Dachauer . A. CWC 78.— 77.— 75.— 72,50 70,25 
Papierfabrik Hegge e FE ay a i i 118, — 117,25 115, — 115,— 113.— 
Teisnacher Papierfabrik ar Be ee a re 84.— 80.— 77,50 74.— 68.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel —.— 0,95 1.— 1.— 1.10 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn: —.— 8.60 8.50 8.50 8.20 
Thodesche Papierfabrikd 2 2 0. —.— 0,31 0,32 —.— 0.31 
Patentpapierfabrik zu Penig —.— 94.— 94.— 94.— 94.— 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . T —.— 95, — 95, — 95,— | —— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema . Aa —.— 118.— 118.— 108.— 1106.— 
Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 
— 
Beilagen- Hinweis. Unserer heutigen Auflage liegt ein Flugblatt der 
Firma Heinrich Lanz, Mannheim, über 
Der Streifbandauflage der heutigen Nummer liegt „Heißdampt-Lokomobilen“ 
eine Beilage der Firma Maschinenfabrik- bei, worauf wir besonders aufmerksam machen. Die 


Aktiengescelischaft vorm. Starke Firma Heinrich Lanz hat mit ihren Lokomobilen, die 
& Hoffmann, Hirschberg, Schles, bei. auch mit Einrichtungen für Zwischendampf- und Ab- 


Ferner erhalt:n die ausländischen Streifbandbezieher dampfverwertung geliefert werden, unter Zusammen- 
Beilagen der Firmen J. M. Voith, Maschinen- fassung jahrzehntelanger praktischer Erfahrung Kraft- 
fabrik, Heidenheim und St. Pölten, und maschinen von hoher Vollkommenheit geschaffen. die 
Lurgi., Gesellschaft für Wärmetech- sich den Betriebsverhältnissen eines jeden Industrie- 
nik m. b. H, Frankfurt a. M. zweiges auf das vorteilhafteste anpassen. 


Treibriemen s 
Balata- Transportbänder — — 


Velert 
Arnold Reinshagen, Leipzig, Miss var n ger. 
Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Leistungslähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 Fauth & Co., Mannheim : Telegramme: Fauthco 
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Marktberichte. 


Norwegischer Marktbericht. 

Das „Anglo-Norwegian Trade Journal“ berichtet 
folgendes über den Holzmassemarkt: Das Geschäft 
im Juli war ziemlich lebhaft; die Nachfrage und die 
Verkäufe für dieses und nächstes Jahr waren zahl- 
reicher als sonst zu dieser Jahreszeit. Die Preise sind 
etwas fester geworden, besonders für leichtbleichba- 
ren Sulfitzellstoft und nassen Holzschliff. Die meisen 
Fabriken sind in diesem Jahr so gut wie ausverkauft, 
weshalb gute Preise für die noch verfügbaren kleinen 
Mengen erzielt werden sollten, um so mehr als wahr- 
scheinlich die Nachfrage die Vorräte in den letzten 
Monaten des Jahres übersteigen wird. Die für näch- 
stes Jahr notierten Preise sind annähernd die gleichen 
wie für die jetzt verfügbare Ware. Nach einem 
Telegramm aus Norwegen haben die Arbeiter das 
Lohnabkommen, das am 15. August abläuft, nicht 
erneuert. Man rechnet also damit, daB sie höhere 
Löhne fordern werden, was unter Umständen einen 
Streik zur Folge haben könnte. S. 


Internationaler Zellstofimarkt. 

Die englische Zellstoffbranche sieht sich einer 
gebesserten Marktlage gegenüber. Außer Natron- 
zellulose, die im Preise herunter gegangen ist, konn- 
ten sich die Zellstoffnotierungen befestigen. — Der 
schwedische Markt tendiert ruhiger. Gebleichter und 
starker Sulfit sind jetzt schwieriger zu verkaufen. 
Letzteres wird zu 22--22% Kr nach dem Kontinent 
begeben. Leichtbleichender Sulfit hat sich ziemlich 
gute Nachfrage zu 25 Kr die 100 kg, cif Kontinental- 
hafen bewahrt. Für trockene mech. Masse fordern 
die Gothenburger Fabriken 130 Kr. — Die stille 
Marktlage in den Vereinigten Staaten hat angehalten. 
Mechanischer Zellstoff hat schon zuviel Vorräte auf- 
zuweisen, um sich im Preise zu erholen. — Der kana- 
dische Markt wird im allgemeinen optimistisch beur- 
teilt. Ungebleichter Sulfit ist sehr gesucht, während 
gebleichte Ware und Kraftnatronzellulose ihre Posi- 
tionen verbessert haben. 


Der indische Papiermarkt. 

Die indischen Papierfabriken verlangten cinen 
Schutzzoll von 10---20% auf alle eingeführten Papiere 
mit Ausnahme von Zeitungsdruckpapier, der außer 
dem gewöhnlichen Zoll von 15% erhoben werden 
sollte; ein Verlangen, dem aber nicht entsprochen 
wurde. Die Paper Trades Association in Kalkutta 
hatte gegen die Einführung dieses Schutzzolles einen 
scharfen Protest erhoben, der aus allgemeinen und 
wirtschaftlichen Gründen als nachteilig hingestellt 
wird. Die ungünstige und unrentable Lage der indi- 


schen Fabriken hänge einerseits mit dem schlechten 
Geschäftsgang der Papierindustrie in der ganzen Welt 
zusammen, es dürfte aber auch andererseits die 
schlechte Verwaltung und der Mangel an erfahrenen 
Arbeitskräften schuld sein. Die indischen Papiere 
seien nur da geeignet, wo eine saubere Ausführung 
und ein gutes Aussehen keine Rolle spielen. Aller- 
dings hätten die einheimischen Fabriken sich neuer- 
dings bemüht, die Qualität ihrer Erzeugnisse dadurch 
zu verbessern, daß sie der Papiermasse aus Gras 
eingeführten Sulfitzellstoff beimengen. Aber wenn 
die indischen Fabriken 30—40 Jahre lang die Markt- 
bedürfnisse nicht beachtet hätten, so könne dieser 
Eindruck nicht so rasch wieder verwischt werden. 
Der Verein weist dann auf die dringende Notwendig- 
keit einer verbesserten Klassifikation hin, da die bis- 
her übliche Statistik unbestimmt und irreführend sei. 
Es wird ferner vom Papierhändler-Verein vorge- 
schlagen, daß zur Gründung eines Fonds für die 
Unterstützung der indischen Papierindustrie auf die 
Einfuhr von altem Zeitungspapier 5% Aufgeld er- 
hoben werden sollte. Es werden nämlich jährlich 
25 000 tons alte Zeitungen nach Indien eingeführt. 


ig? als Speciaität 
Hermann Bulnheim, Bautzen 10. 


Alle Sorten 


Papier- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Vereinigte Mietalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Sieinmayer & Carl Beck - Geor. 1870 - Reutlingen Wiri) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 
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Marktbericht aus Japan. 


Unter der allgemein ungünstigen Wirtschaftslage 
des Landes haben fast alle Industrien mehr oder 
weniger zu leiden; verhältnismäßig am besten geht 
es noch der Papierindustrie. Alle Papiermaschinen 
sind voll beschäftigt und das Produkt findet glatten 
Absatz. Schlecht hingegen sind die Zustände in der 
Pappenindustrie, denn selbst zu Verlustpreisen ist es 
schwer, das Produkt (meist Stroh- und braune 
Pappen) unterzubringen. Die Folge davon ist, daß 
die Strohpreise um mehr denn die Hälfte zurückge- 
gangen sind. So haben sich beispielsweise die Stroh- 
preise in Tokyo und Umgebung von 14 Sen auf 6 Sen 
per Kan gesenkt; aber auch in mit diesem billigen 
Kohmaterial hergestellter Pappe ist nur ein sehr be- 
schränkter Umsatz zu erzielen, weil eben kein Bc- 
darf vorliegt. Die Preise sind demzufolge sehr 
schwankend. Die kapitalschwachen Fabriken sind zu 
Betriebseinschränkungen gezwungen, andere Fabriken 
versuchen sich in der Erzeugung von besseren Spe- 
zialitäten und Kartons, welche mehr Aussicht auf 
Absatz haben, R. 


` Holzstoffpreis. 


Wie uns vom Preisausschuß der Deutschen Han- 
dels-Holzstoff-Industrie mitgeteilt wird. hat dieser 
beschlossen, den bisherigen Richtpreis von 18 MA 
für 100 kg Holzstoff, lufttrocken gedacht, ab Schlei- 
fereistation bis auf weiteres in Geltung zu lassen. 


Enno — 


Vom Lumpenmarkt. 


Norddeutschland. Es scheint, als wenn Pappen- 
Jumpen noch schwächer werden. Selbst zu herunter- 
gesetzten Preisen kann man in Amerika kaum Auf- 
träge für solche Sorten erhalten. Im Inland lohnt 
sich das Geschäft nicht. 


Sachsen. Die Papier- und Pappenindustrie läßt 
im Kaufen immer weiter nach und kauft nur den lau- 
fenden Bedarf. Schuld am schlechten Absatz an die 
Rehpappenfabriken trägt das Verteilungssystem des 
neugegründeten Syndikats derselben. Manche Fabrik 
ist dadurch nur noch bis zu 30% beschäftigt. 


Vom Altpapiermarkt. 


Rheinland. Die Geldknappheit, der geringe Be- 
darf und der größere Import zu billigeren Preisen 
als der Inlandhändler liefern kann, wirken auf das 
Altpapiergeschäft ungünstig. 


Thüringen. Das Geschäft ist weiter träge, die 
Preise sind unrentabel. 


Sachsen. Einzelne Sorten sind gefragt, andere 
vernachlässigt. Für gut sortierte Waren sind Ab- 
nehmer vorhanden. Hauptsächlich für Späne. aber 
auch für Akten und Zeitungen, letztere beiden Sor- 
ten, allerdings zu gedrückten Preisen, sind die Fabri- 
ken noch offen. (Produkten-Markt.) 


Patent LAMOFI Knolenlänger 


mit gefrästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 196519 


— M 0.00. 
—— p —— — — — — 


Auslands Patente 


D. R. P. Nr. 229797 


F.. 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsrecht 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 
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HOLLÄNDER- 
MOTOREN 
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 Gekapselter Holländer-Einzelantriebsmotor 63 PS, 5000 V, 50 Per, mit angebauter 
Anlaßwalze und aufgebautem Stromzeiger 


Einzelantrieb für Holländer mit angebauter Anlaßwalze sichert 
rationelle Mahlung an Hand eines Leistungs- oder Stroinzeigers 


Einfachste Aufstellung und betriebssichere Bedienung 
auch durch ungeschultes Personal 


Selbsttätige elektrische Holländer-Regelung D.R.P. ermöglicht 
Durchführung der Holländerarbeit unabhängig vom Personal 


SIEMENS-SCHUCKERT 


Abteilung für. Papierindustrie 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Papierholzmarkt. 


Die scharfe Spannung zwischen Angebot uad 
Nachfrage dauerte fort. Der Waldbesitz kommt nur 
noch mit kleinen Restmengen an den Markt, und auch 
die Angebote der zweiten Hand sind mengenmäßig 
von nicht groBer Bedeutung. Die Kauflust blieb gut, 
und cs hatte fast den Anschein, als ob als Folge des 
verminderten Angebots die Spitze der Preiskurve 
Neigung nach oben zeige. Unter diesen Umständen 
kann mit einem Zurückgehen der Preise auch nicht 
gerechnet werden. Auf der anderen Seite entbehrt 
die vielfach vertretene Ansicht, der Papierholzmarkt 
stehe am Anfang einer neuen Hausse, jeder Grund- 
lage, wenn auch nicht verkannt werden soll, daß di2 
Knappheit im Angebot einer solchen Entwicklung 
günstig wäre. Trotz derzeitig geringen Angebots kann 
von einer tatsächlich bestehenden Materialknappheit 
denn doch nicht gesprochen werden. Dem Verneh- 
men nach verfügt die Mehrzahl der Verbraucherfabri- 
ken über ansehnliche Lagerbestände, und einer Mel- 
dung aus Westdeutschland zufolge sind dort infolge 
der ungünstigen Lage des Grubenholzmarktes erheb- 
liche Bestände von Fichtenholz, die für Bergbau— 
zwecke vorgesehen waren, als Papierholz aufge- 
arbeitet worden. Es soll dieser Umstand bereits 
jetzt zu einer Abschwächung der Tendenz geführt 
haben. Dagegen wird aus Sachsen eine feste Grund- 
stimmung gemeldet. Preisstützend wirken sich hier 
die hohen Forderungen für Holz aus dem für Sachsen 
wichtigen böhmischen Zuschußgebiete aus. 

Die Zufuhren vom Ausland können nicht als son- 
derlich umfangreich angesehen werden. Das Angebot 
aus der Tschechoslowakei ist klein gewor- 
den, seitdem der Inlandkonsum größere Aufnahme- 
fähigkeit bekundet. Die angebahnten Verhandlungen 
scheiterten meist an der Preisfrage. Durchweg for- 
derte man Kc 150—160 je rm frei deutscher Grenz- 
station ohne deutschen Eingangszoll. Das tschecho- 
slowakische Handelsministerium verweigert neuer- 
dings die Ausfuhr von Aspenschleifholz mit der B:- 
gründung. daß die verfügbaren Mengen für den Bedari 
der inländischen Zündholzindustrie zurückgestellt 
werden müßten. 

Am polnischen Papierholzmarkt sind als 
Folge des deutsch-polnischen Zollkrieges die Preise 
gedrückt. Wenngleich die Ausfuhr von Papierholz 
aus Polen von den Kampfmaßnahmen nicht betroffen 
ist. kommt ein regelrechter Import aus Polen kaum 
noch in Frage, da sich wohl kein deutscher Käufer 
dazu verstehen dürfte. den Bedingungen der polni- 
schen Lieferanten — Akkreditivstellung bei einer 
polnischen Bank — unter den gegebenen Verhältnis- 
sen zu entsprechen. 

Verhandlungen wegen Beschaffung öster- 
reichischen Papierholzes sind letzthin wieder 
mehr geführt worden. Durch die bestehende Aus— 
fuhrbeschränkung kann aber hier ein reges Geschäft 
nicht aufkommen. Die Bestrebungen des österreichi— 
schen Waldbesitzes, die Ausfuhrerschwerung für Pa- 
pierholz zu beseitigen, haben inzwischen den Erfolg 


gehabt, daß für dieses Jahr ein Ausfuhrkontingent von 
200 000 fm bewilligt wurde. Dem Antrag auf gänz- 
liche Aufhebung des Ausfuhrverbots ist mit Rück- 
sicht auf die Lage der österreichischen Papierindu- 
strie nicht stattgegeben worden. Der Preis für I m 
langes Schleifholz beträgt zurzeit etwa 25 Schilling 
pro fm ab niederöstcrreichischer Station. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 

Das knappe forstliche Angebot — zum Teil haben 
die Verwaltungen gegenwärtig überhaupt nichts oder 
nur ganz wenig anzubieten — läßt den Markt als sehr 
ruhig erscheinen; in Wirklichkeit ist die Tendenz 
aber ziemlich fest. Die gut beschäftigten verbrau- 
chenden Industrien sind fortlaufend bemüht, ihre Vor- 
räte zu ergänzen. Dazu tritt der Umstand, daB die 
Tschechoslowakei nicht mehr viel abzugeben 
hat, und mit Polen, wennschon Papierholz vom 
Zollkrieg nicht berührt wird, der geschäftliche Ver- 
kehr doch etwas schwerfällig geworden zu sein 
scheint. Die hohen ausländischen Forderungen bewei— 
sen außerdem, daß man dort die Knappheit im In- 
lande denn doch zu hoch einschätzt. jedenfalls ist 
die Lage heute so, daß man namentlich in bayerischen 
Waldbesitzerkreisen der weiteren Entwicklung des 
Marktes sehr zuversichtlich entgegensieht und mit 
hohen Erlösen rechnet. Vorerst halten sich die Preise 
im südl. Bayern auf der Höhe von etwa 140 bis 
150% der Landesgrundpreise (von 12, 10 und 8 A 
je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. 11, 9 und 7 41 
je Ster ebenso mit Rinde ab Wald), in Nord- 
bayern bei etwa 160% dieser Sätze (im Forstamt 
Steinwiesen kürzlich für 139 Ster ohne Rinde sogar 
179,2%). Auf badischen Privatverkäufen wurden 
zuletzt zwischen 150 und 160% der Taxen erzielt, 
während die württembergische Staatsforst- 
verwaltung für rund 125 Ster gereppelter Ware aus 
drei Revieren durchschnittlich 140—143% erlöste. Auf 
die Preisbildung nicht ohne Einfluß bleibt der scharfe 
Wettbewerb des Mastenhandels. Die größeren Ver- 
braucherfirmen bemühen sich schon jetzt um Vorver- 
käufe seitens des Waldbesitzes. Man rechnet damit, 
daß schon im September, besonders im Franken- 
wald, das Verkaufsgeschäft lebhafter werden wird. 

(Holzmarkt.) 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels- Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Schwefelsaure Tonerde 14/18 % u. 17/18°\ 


technisch einenirel 


Gebrüder Gutbrod 1. f. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: ABC Code 5th Ed. : Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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ummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


h Fal Rohrleitungen, 
*. p Boiler, Behälter. 


alle sonstigen Blecharbeiten 


wie an das Staatl. Materialprüfungsamt 
Berlin-Lichterielde gelieiert 


für Spinnpapier und andere Papiere 


Festigkeilsprüler 


liefern vorteilhaft 


Eisenwerk Eintracht 


Eingetr. 
Schutzmarke 
für Spinnpapier, Papiergarn, 


I: Aaron rel * — — 
nere ede Siegen i. W. 10. 
Trockengehaltsprüfer — 
sowie alle übrigen Präzisions- 
N apparate für papier- und textil- 
technische Prüfungen. 
= fi Louis Schopper, Leipzig 3 Eee 
= = | } Bayerschestr. 77 u. Arndtstr. 27. Holländerrollen, 
ee Nr Fabrik f. Materlalprüfungsmaschinen sowie Neu- und Umbau 
| = En wissenschaftliche u. techn. Apparate. von Holländern 
Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 
2 4j oo Bredenbruch i. Westf. 
0 U d | l Í d Í 8 u Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 
22 ° Dresdners Quadratmeter-Waagen 
05 8 a 6 un INT Ie er EETRI geben direkt an, wieviel 
1% * am einer beliebig. Sorte 
auf 2, 1, 3, 5 etc. kg 
in höchster Güte für Feuerungen aller Art stellen zone: übrigen | 


: wir seit Jahren als Sondererzeugnis her. : 


ı Pappen- und 
Papier-Waagen 
in Präz -Ausführung. 


— Reparaturen 
prompt u. gewissenhaft. 


Merseburger Waagen- 
fabrik A. Dresdner 
Merseburg a. 8. 


gegr. 1872. 


[Zellulose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Kurze Lieferzeiten. 


Rheinische Eisenwerke Gebr. Faber G. m. b. H., Düren-Rhl. 


Werke: 
Düren, Velten bei Berlin und Lobberich. 


| T — 

Kollergänge, 
modernster, pateutierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz im Monat 


Juni 1925. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat Juni 
1925 weist im Vergleich zu derjenigen im Monat Mai 
eine ganz bedeutende Zunahme auf, sie betrug im 
Monat Juni 1925 234 869 t — 399 278 fm gegenüber 
99 397 t = 168 975 fm im Monat Mai 1925. Im Ver- 
gleich mit demselben Monat im Vorjahre ist eben- 
falls ein beträchtliches Plus zu verzeichnen, da die 
Einfuhrmenge im Juni 1924 136 978 t == 232 863 fm 
betrug. 

Auf die einzelnen Länder verteilen sich die Ein— 
fuhrziffern des Monats Juni 1925, denen wir zugleich 
diejenigen vom Monat Mai gegenüberstellen. wie 


folgt: 

Mai 1925 Juni 1925 

t fm t im 
Tschechoslowakei 68 008 = 115 614 107 244 = 182 315 
Polen 23411 = 3979 45 303 = 77015 
Rußland . . . — — 1978 = 3 302 
Litauen 446 — 758 3042 = 5171 
Finnland 5 187 —— 8818 70 264 = 110 451 
Memelland 532 =: 904 4 7608 = 8105 
Uebrige Länder 1 813 = — 3082 2270 = 3859 


90 307 = 168 975 2³4 869 = - 399 278 


Bemerkenswert ist, daß bei allen Ländern die 
Einfuhr um ein beträchtliches zugenommen hat, be- 
sonders stark treten die Tschechoslowakei, Polen 
und Finnland hervor. 


Die Ausfuhr von Papierholz hat im Monat 
Juni 1925 mit 2057 t = 3497 fm gegenüber dem Vor- 
monat mit 1208 t == 2054 fm ebenfalls eine Steige- 
rung eriahren. Von den im Monat Juni ausgeführt:n 
Mengen gingen 1774 t = 3016 fm nach der Schweiz. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 


Mitgeteilt von der Firma“ Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 
Hamburg, 1. August 1925. 
Die Kleinwasserperiode setzte sich auf der Elbe 
fast während des ganzen Monats Juli fort, denn die 
gegen Mitte des Monats eintretende Besserung zeigte 
sich nur von kurzer Dauer und wurde schnell wieder 
von einer abermaligen Verschlechterung abgelöst. 
Erst mit dem in ganz Deutschland einsetzenden 
Wettersturz trat ein Umschwung ein. 


Die Raten gingen wesentlich zurück und die 
Möglichkeiten der Wasserverladung sind deshalb 
wieder beträchtlich stärkere geworden. Hoffentlich 
wird die Besserung der Verhältnisse anhalten, in 
welchem Falle zu erwarten steht, daß die Frachten 
noch weiter weichen werden. — Im Gegensatz zur 
Flhe war der Wasserstand auf der Oder im Laufe 
des ganzen Monats Juli gut, so daß die Schiffahrt 
ilott im Gang blieb. 

Juli für 
Schwergut 


Die Flußfrachten stellten sich am 31. 
komplette Kahnladungen erstklassiges 
nach: 

Magdeburg . . . 30 Dresden 58 
Schönebeck. . 3l Laube-Tetschen . . 75 
Barb 5 32 Außig u Na . . BI 
r 33 Berlin Kohlen e e a. 35 


m Getreide . . 40 
Wallwitzhafen . . . 34 Breslau schw. Futter: 
Kleinwittenberg . . 42 


mittel . ; 72 
Torgau . . . . 50 Breslau Sch’ rgetreide 78 
Riesa 55 Falle a. S. (transito) 70 


Golden für 100 ke: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Am 6. d. Mts. entschlief unerwartet in Hamburg infolge eines Herzschlags der 


Mitinhaber unserer Firmen 


Herr Adolf Martin Schroeder. 


Wir verlieren in dem Dahingeschiedenen einen jederzeit für das Wohl unserer 
Firmen besorgten Mitarbeiter, dessen Andenken wir stets in Treue bewahren werden. 


Golzern (Mulde), den 7. August 1925. 
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Bei der Aufwertung nach allgemeinen 
Vorschriften hatten wir bereits mit Rücksicht 
auf unseren Leserkreis die Sonderregelung 
der Aufwertung von Guthaben bei Fabrik- 
und Werksparkassen sowie von Ansprüchen 
an Betriebspensionskassen besonders hervor- 
gehoben. Im Anschluß daran wollen wir 
nunmehr über die Aufwertung von In- 
dustrieobligationen und ver- 
wandten Schuldverschreibungen einige Auf- 
klärungen geben. 

Durch eine eigenartige Regelung der 
Aufwertung, die sich etwa der im Ab- 
lösungsgesetz gefundenen Regelung der 
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Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 
(Fortsetzung zu Nr. 33, S. 990.) 


Anleihealtbesitzer anschließt, glaubte man, 
den Gläubigern von Industrieobligationen 
eine Sonderstellung gewähren zu müssen. 
Dadurch gewinnt dieses Gebiet des Auf- 
wertungsrechts eine gewisse Unübersichtlich- 
keit, die nur durch schärfste Erkennung der 
Begriffe und klarste Scheidung der im Gesetz 
etwas durcheinandergehenden Gedanken- 
gänge vermieden werden kann. Seinerzeit 
hatte man in der Dritten Steuernotverord- 
nung den angeblichen Gewinn, den die indu- 
striellen Betriebe durch die Inflation bei 
Schuldverschreibungen gehabt hatten, der 
Obligationensteuer unterworfen. Dieser Geld- 
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entwertungsausgleich, wie sich die Dritte 
Steuernotverordnung zartsinnig ausdrückt, 
gründete sich auf eine Aufwertungspflicht 
bis zur Höhe von 15% des Goldmarkbetrags. 
Die Erhöhung der Hypothekenaufwertung 
bis auf 25% konnte wegen der Obligationen- 
steuer und der dadurch schon eingetretenen 
Rechtsveränderungen für die Aufwertung 
von Industrieobligationen keine Anwendung 
finden. Somit ist es denn auch im Aufwer- 
tungsgesetz bei der grundsätzlichen Aufwer- 
tung aller Industrieobligationen ohne Rück- 
sicht darauf, ob sie durch Hypotheken ge- 
sichert sind oder nicht, bei dem Aufwertungs- 
betrag von 15% des Goldmarkbetrages 
geblieben. Die Berechnung des Goldmark- 
betrages als Grundlage der Aufwertung wird 
von uns des näheren bei der Besprechung 
der Hypothekenaufwertung erörtert werden. 
Hier sei nur erwähnt, daß bei Ansprüchen, 
die vor dem 1. Januar 1918 erworben sind, 
der Nennbetrag als Goldmarkbetrag gilt, 
während bei später erworbenen Industrie- 
obligationsansprüchen der Nennbetrag mit 


Hilfe besonderer Aufwertungsziffern in Gold- 


mark umgerechnet wird. 


Der Aufwertungsbetrag, also 15 % des 
jeweiligen Goldmarkbetrages der Industrie- 
obligationen, kann vom Gläubiger nicht vor 
dem 1. Januar 1932 verlangt werden. Der 
Betrieb kann aber den Aufwertungsbetrag 
nebst den fälligen Zinsen schon vorher zu- 
rückzahlen, muß dann aber nach einer Kün- 
digung noch 3 Monate warten. Diese 
gesetzliche Regelung kann in gewissen 
Grenzen durch Billigkeitsentscheidungen der 
Aufwertungsstelle abgeändert werden. Der 
Aufwertungsbetrag ist bis zum 1. Januar 
1925 unverzinslich. Rückständige Zinsen gel- 
ten als erlassen. Vom 1. Januar 1925 beträgt 
der Zinssatz 1,2 vom Hundert, vom 1. Juli 
1925 2½ vom Hundert, vom 1. Januar 1926 
3 vom Hundert und vom 1. Januar 1928 ab 
5 vom Hundert. Das letzte Wort für die Re- 
gelung der Rückzahlung, Verzinsung und 
Tilgung bei den Industrieobligationen hat 
übrigens nach dem Aufwertungsgesetz die 
Reichsregierung zu sprechen, weil sie durch 
das Aufwertungsgesetz die Ermächtigung 
bekommen hat, in den Durchführungsbestim- 
mungen das Gesetz selbst abzuändern. 


Die Gläubiger der Industrieobligationen 
hat man bei der Aufwertungsregelung inso- 
weit schlechter gesteilt als die Hypotheken- 
gläubiger, ats die Aufwertung kraft Rück- 


wirkung nur für einen kleinen "reis der. 


Obligationengläubiger gewährt worden ist, 
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nämlich nur für die sogenannten Altbesitzer. 
Für alle übrigen Gläubiger gibt es drei ganz 
bestimmte Fälle, in denen nicht mehr be- 
stehende Industrieobligationen noch aufge- 
wertet werden können. Im übrigen versagt 
das Gesetz die Aufwertung, wenn der Obli- 
gationsschuldner die Leistung bewirkt hat. 
Keinerlei Rechtsgrund, sei es ungerechtfertigte 
Bereicherung, sei es Anfechtung wegen Irr- 
tums oder sonst eine Rechtsmöglichkeit, ver- 
mag die Aufwertung zu stützen. Nur wenn 
ein Obligationsschuldner im Wege arglistiger 
Täuschung den Gläubiger vermocht hat, sich 
mit entwertetem Gelde abfinden zu lassen, 
entsteht an Stelle des gesetzlichen Aufwer- 
tungsanspruches ein Schadenersatzanspruch, 
der nach allgemeinen Vorschriften zu beur- 
teilen ist und hier eben mindestens in dem 
Aufwertungsbetrage, vermindert um den 
zurückgezahlten Betrag, besteht, der aber 
auch über die 15 % Aufwertung hinausgehen 
kann. . 

Die drei Fälle, in denen Schuldverschrei- 
bungen trotz Untergangs des Rechts noch 
aufgewertet werden können, sind folgende: 


Einmal soll der Gläubiger bevorzugt sein, 
der sich bei Annahme der Leistung seine 
Recht® vorbehalten hat. Das Gesetz nimmt 
hier an, daß die Gläubiger von Industrie- 
obligationen im allgemeinen besser über die 
Inflationsvorgänge unterrichtet waren als die 
Hypothekengläubiger, die oft kleinen Kreisen 
entstammten und bei denen es sich mehr um 
eine fest fundierte Anlage des Kapitals han- 
deite und nicht, wie bei Ankauf von Industrie- 
obligationen, um eine werbende Anlage. 


Wenn Industrieobligationen ausgelost oder 
gekündigt sind, so bedeutet das nach dem 
Tilgungsplan die Verpflichtung des Gläubi- 
gers, in die Rückzahlung des Betrages zu 
willigen. Die Forderung besteht also noch, 
sie kann aber nur noch zu dem Zweck gel- 
tend gemacht werden, die Summe selbst 
zurückzuerhalten. Solch ein „sterbender“ 
Anspruch wird immerhin aufgewertet, wenn 
sich die Obligationen noch im mittelbaren 
oder unmittelbaren Besitz des Gläubigers 
befinden. Die Aufwertung erfolgt sogar dann, 
wenn schon der Schuldner seine Bereitwillig- 
keit zur Zahlung im Wege einer Abrechnung 
in oft rechtlich bindender Weise festgelegt 
hat oder den Betrag zugunsten des Gläubi- 
gers hinterlegt hat. 

Ganz ähnlich, wenn auch etwas umständ- 
licher, ist das Verfahren bei der Einlösung 
durch die Banken. Im allgemeinen bezeichnet 
der Obligationsschuldner eine bestimmte 
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Bank sofort als Einlösungsstelle und verlangt, denden oder des Einreichenden, zu erfolgen. 


daß dort die Schuldverschreibung zur Ein- 
lösung eingereicht werde. Der Gläubiger hat 
in der Regel dieser Aufforderung Folge ge- 
leistet, weil ihm sonst nach dem Einlösungs- 
plan andere Rechtsnachteile drohten. Auch 
hier handelt es sich um einen sterbenden An- 
spruch, der zugunsten des einreichenden 
Gläubigers noch aufgewertet wird. Eine 
dazwischentretende Abrechnung mit dem 
Schuldner oder mit dem Gläubiger oder eine 
Hinterlegung zugunsten des Gläubigers än- 
dert daran nichts. 

Sind nun die Schuldverschreibungen bei 
einer Bank zur Einlösung eingereicht und 
befinden sie sich noch im Besitze der Bank, 
so muß der Obligationsgläubiger seinen An- 
spruch auf Herausgabe von ausgelosten oder 
gekündigten Schuldverschreibungen bei der 
Stelle, bei der sie eingereicht sind, anmelden. 
Die Anmeldung hat bis zum 30. September 
1925 mit den erforderlichen näheren Angaben, 
namentlich über die Legitimation des Anmel- 


Die Bank prüft nun die angemeldeten An- 
sprüche. Im Falle der Anerkennung hat sie 
die Schuldverschreibung an den Anmeldenden 
gegen Vergütung des Goldwertes eines etwa 
ausgezahlten Einlösungsbetrages herauszu- 
geben. Bereits entwertete Schuldverschrei- 
bungen sind vor der Herausgabe mit dem 
Aufwertungsvermerk zu versehen. Es können 
auch Ersatzstücke geliefert werden. Die seit 
dem 1. Juni 1925 etwa an den Schuldner 
abgelieferten Schuldverschreibungen müssen 
unverzüglich an die Bank zurückgegeben 
werden und sind ebenfalls mit dem Auf- 
wertungsvermerk vor der Rückgabe zu ver- 
sehen. Die Nichtinnehaltung der Frist führt 
die Verwirkung der Ansprüche des Anmel- 
denden herbei. Bei rechtzeitiger Anmeldung 
müssen Ansprüche, die die Bank nicht aner- 
kennen will, bis zum 30. November 1925 im 
Wege der Klage geltend gemacht werden. 
Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


Handelspolitik. 


1. Deutschland. 


Die neue deutsche Zollvorlage, die soge- | 


nannte Zolltarifrevision, über deren Inhalt in 
Nr. 22 eingehend berichtet wurde, ist nun- 
mehr vom Reichstage angenommen worden. 
Für den Abschnitt XI: Papier, Pappe und 
Waren daraus, sind an dem mitgeteilten Re- 
gierungsentwurf keine Aenderungen gemacht 
worden, außer Erhöhung des vorgesehenen 
Zollsatzes für die unter Tarif Nr. 665 Abs. 1 
fallenden Papierwaren: Tüten, Beutel, Säcke, 
Faltbeutel und -Schachteln und. dergleichen 
Behältnisse, auch Briefumschläge von 20 M“ 
auf 25 A für 100 kg. 

Gleichzeitig mit Annahme des Gesetzes 
ist die Regierung durch den Reichstag er- 
mächtigt worden, den Zeitpunkt des Inkraft- 
tretens zu bestimmen, spätestens am 1. Okto- 
ber 1925. Es kann also wegen der notwen- 
digen technischen Vorbereitung für die 
Durchführung der neuen Zollsätze mit einer 
angemessenen Uebergangs- und Umstellungs- 
frist von mehr als einem Monat gerechnet 
werden. Mit dem Inkrafttreten der Tarifvor- 
lage ist die Aufhebung der noch bestehenden 
Einfuhrverbote — damit auch Segen. für 
das Papierfach — beabsichtigt. 

Bezüglich der kommenden großen Zoll- 
tarifrevision beschloß der Reichstag, die 
Reichsregierung zu ersuchen, den Entwurf 
des neuen Zolltarifs nach dem neuen Zoll- 


* 


tarifschema noch in diesem Jahre dem 
Reichstage vorzulegen. 


2. Amerika. 


Der deutsch-amegikanische Handelsver- 
trag vom 8. Dezember 1923 wurde mit den 
Vorbehalten des amerikanischen Senats bei 
dessen Zustimmung am 10. Februar 1925 
vom deutschen Reichstage angenommen. 
Diese Vorbehalte des amerikanischen Senats 
beziehen sich in erster Linie auf die Artikel 
VII Abs. 5, IX und XI, und zwar wird die 
Möglichkeit einer Kündigung dieser die 
Gleichberechtigung deutscher und amerika- 
nischer Schiffe betreffenden Artikel schon 
nach Ablauf eines Jahres mit gewisser Ueber- 
gangsfrist festgelegt, während im übrigen der 
Vertrag gemäß Artikel XXXI für 10 Jahre 
gelten soll. 


Trotz ernster Bedenken gegen diese mög- 
liche Diskriminierung der deutschen Schiffahrt 
wurde der auf gegenseitiger Meistbegünsti- 
gung beruhende Vertrag vom Reichstage in 
der Erwartung angenommen, daß die Vor- 
behalte des amerikanischen Senats nicht in 
Wirksamkeit treten werden und sich auf der 
Grundlage dieses Handelsvertrages ein be- 
friedigender wirtschaftlicher Verkehr mit den 
Vereinigten Staaten entwickeln möge, soweit 
dies bei der schutzzöllnerischen Einstellung 
Amerikas überhaupt möglich ist. 


1024 

Der deutsch-amerikanische Handelsvertrag 
vom 8. Dezember 1923 ist schon mit seinem 
Abschluß vorläufig in Kraft gesetzt, so daß 
sich durch seine Ratifizierung in der zolltari- 


farischen Behandlung deutscher und ameri- 
kanischer Waren nichts ändert. 


3. Belgien. 

Das vorläufige Handelsabkommen zwi- 
schen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschaftsunion vom 4. April 
d. J., über das in Nr. 29 berichtet wurde, ist 
gleichfalls vom Reichstage angenommen wor- 
den. Der Vertrag wird gleichzeitig mit der 
deutschen kleinen Zolltarifrevision, also vor- 
aussichtlich zwischen dem 15. September 
und 1. Oktober d. J., in Kraft treten mit einer 
Laufdauer von vorerst 18 Monaten, nach 
welcher Zeit von den Vertragsschließenden 
innerhalb einer Frist von 6 Monaten gekün- 
digt werden kann. Mit Ausnahme des Druck- 
papiers (belgische Pos. 734), für das nach 
Inkrafttreten des Vertrages noch ein Jahr 
lang der doppelte Minimaltarif zu zahlen ist, 
treten statt der bisherigen „Sondertarife für 
Deutschland“ die belgischen Minimalzölle für 
deutsches Papier ein (siehe Nr. 47 vom Jahr 
1924). | 
Die schweren Bedenken wegen der Ge- 
fährdung einer Reihe deutscher Industrien 
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durch die niedrigen deutschen Vertragstarife 
für belgische Einfuhrwaren, darunter auch für 
Pergamentpapier, glaubte der Reichstag im 
Interesse der allgemeinen Wiederbelebung 
des deutsch-belgischen Handelsverkehrs zu- 
rückstellen zu müssen, l 


4. Saargebiet. 

Auch das „Saarabkommen“ zwischen 
Deutschland und Frankreich, über das in 
Nr. 30 berichtet wurde, mit einer vorläufigen 
Geltungsdauer von 4 Monaten und weiterer 
einmonatiger Kündigungsfrist ist vom Reichs- 
tage angenommen worden. 


5. Griechenland. 

Ferner genehmigte der Reichstag das 
deutsch- griechische Handelsabkommen vom 
18. Mai d. J. auf der Grundlage voller gegen- 
seitiger Meistbegünstigung (siehe Nr. 28) 
sowie 


6. Norwegen 
das deutsch- norwegische Abkommen bezüg- 
lich deutscher zolltarifarischer Behandlung 
der norwegischen Breitlinge, wodurch die 
zwischen Deutschland und Norwegen ent- 


standenen Mißhelligkeiten, die bis zur zeit- 


lichen Boykottierung deutscher Waren führ- 
ten, hoffentlich endgültig beigelegt sind. 
v. W. 


EN ae 


Papierzölle. 


Wie schon in letzter Nr. 33, S. 1003, 
berichtet, ist die sogenannte kleine Zoll- 
tarifrevision angenommen worden, und 
zwar in der Fassung, wie solche in Nr. 22, 
S. 668, veröffentlicht wurde, mit Aus- 
nahme der Pos. 665 (Tüten, Beutel und 
Briefumschläge), für welche der neue 
Zollsatz von V 20.— auf .4 25.— nach- 
träglich vom Reichstag heraufgesetzt 
worden ist. Im übrigen sind, wie in 
Nr. 22 berichtet, folgende Aenderungen 
eingetreten: Die gesamte Pos. 655, dar- 


unter also auch Zeitungspapier, 
Schreibpapier usw., ist von & 10.— 
auf M 12.50 heraufgesetzt, nur für ge- 
ripptes und gekrepptes Papier ist der 
Zollsatz von .Ak 10.— auf Ak 20.— erhöht. 
Der Zollsatz für Zigarettenpapier ist von 
A 10.— bezw. A 12.— und A 20.— 
auf M 40.— erhöht worden. (Die in Nr. 
33 mitgeteilten Erhöhungen der Zollsätze 
für Zeitungsdruck auf A 15.—, von 
Schreibpapier, Kartonpapier usw. anf 
A 20.— sind nicht zutreffend.) 


Die Erkennung von Bleichschäden durch Ermittlung des 
Reduktionsvermögens insbesondere durch 
die Bestimmung der Kupferzahl. 


Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 
(Schluß zu Nr. 33, S. 997.) 


In neuerer Zeit haben nunmehr Bray 
und Chen Liu“ sich mit der Genauigkeit 
der Kupferzahlbestimmung als solcher befaßt 


€ Paper Trade Journ. 22, T. S, 203 (1925), 


und insbesondere die Apparaturfrage, die 
Einwirkungsdauer der Fehlinglösung, die 
Größte der Faserstoffzerteilung, endlich die 
Selbstzersetzung der Fehlinglösung bei den 
der Kupferzalilbestimmung eigenen Versuchs- 
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bedingungen einer Untersuchung unter- 
zogen. e a E 

Es ist der Schwalbeschen Methode von 
verschiedenen Seiten Umständlichkeit und 
Kompliziertheit hinsichtlich der Apparatur 
nachgesagt worden. So hat Kauffmann’ 
an ihrer Stelle die „Permanganatzahl“ vor- 
geschlagen. Die Methode, die bei den immer- 
hin einheitlicheren Textilien brauchbare Ver- 
gleichswerte liefert, versagt bei der Unter- 
suchung von Zellstoffen. Sie ist im übrigen 
was die Alkalilöslichkeit der Oxycellulose in 
der Bleichflotte betrifft, denselben Fehler- 
quellen unterworfen, wie die Kupferzahl- 
bestimmung. Die Ausführung der Einzel- 
bestimmung ist wesentlich umständlicher, 
wie die der Kupferzahl, so daß von einer 
Vereinfachung in dieser Hinsicht nicht ge- 
sprochen werden kann. 

Die bereits erwähnte Methode nach 
Braidy, die auch in den Vergleichsver- 
suchen herangezogen wurde, benützt an Stelle 
der natronalkalischen Kupfersulfatlösung eine 
solche unter Zusatz von Natriumkarbonat. 
Die Methode besitzt den Vorzug, apparativ 
wesentlich einfacher zu sein; die in einem 
Erlenmeyerkolben befindliche Fasermasse wird 
mit der Kupferkarbonatlösung übergossen 
und für 3 Stunden in ein siedendes Wasser- 
bad eingehängt. Es können zahlreiche Be- 
stimmungen nebeneinander ausgeführt wer- 
den. Die angeblich größere Genauigkeit der 
Braidyschen Methode gegenüber derjenigen 
von Schwalbe fällt für den Bleichereibetrieb 
der Zellstoff- und Papierfabriken kaum ins 
Gewicht. 

Weitere Vorschläge zur Verbesserung der 
Kupferzahlbestimmung sind insbesondere be- 
züglich der Titration des abgeschiedenen 
Kupferoxyduls gemacht worden. So schlagen 
Bray und Chen Liu“ die jodometrische 
Bestimmung des ausgeschiedenen Kupfers 
vor und stützen sich hierbei auf die Methode 
von Haän-Low ‚, wonach beim Zusetzen 
eines Ueberschusses von Jodkaliumlösung zu 
einer Cuprisalzlösung das Kupfer als unlös- 
liches Cuprijodid gefällt wird, während ge- 
mäß der Umsetzungsgleichung: 
2 CuSO, + 4 KJ SE Cu:J: + 2 K,SO, * J: 
je 1 Atom Kupfer 1 Atom Jod in Freiheit 
setzt, das mittels Natriumthiosulfatlösung 
gemessen wird. Nach den Untersuchungen 
von Gooch und Heath" liefert die Me- 


7 Textilberichte, 333 (1923). 

8 a.a. O. 

® Annalen d. Chem. & Phys. 91, 237 (1854). 
30 Zeitschr. f. anorg. Chem. 55, 129 (1907). 
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thode unter Einhaltung gewisser Reaktions- 
bedingungen ebenso genaue Werte wie die 
elektrolytische Methode. Die heute in den 
meisten Betrieben geübte Bestimmungs- 
methode des ausgeschiedenen Kupferoxyduls 
durch Lösen desselben in Ferrisulfatschwefel- 
säure und Titration mit Kaliumpermanganat 
hat den Vorzug größerer Einfachheit und 
Billigkeit. Es ist daher nicht einzusehen, 
warum diese einfache Bestimmungsweise 
durch eine teure jodometrische Methode 
ersetzt werden soll. 

Bray und Chen Liu haben in ihrer 
Untersuchung über die Brauchbarkeit der 
Kupferzahlmethode festgestellt, daß der Zer- 
kleinerungsgrad des zu. untersuchenden Ma- 
teriales von wesentlichem Einfluß auf die 
Größenordnung- der abgeschiedenen Kupfer- 
oxydulmenge ist. Es wurden auf diese Weise 
Unterschiede von 3.13 bis zu 4.39 erhalten. 
Eine Uebersicht hierüber ergibt sich aus 
Tabelle 3. 


Tabelle 3. 


Größenordnung 


ccm Thiosulfat I Cu. Zahl Mittelwert 


in inches 


gemahlen 


4.39 


4.06 


3.13 


„ Die Versuche würden somit eine Zertei- 


lungsgröße von '/s inches für zweckmäßig 
ergeben. 

Von großer Bedeutung für den Wert 
der Kupferzahlbestimmung ist die Möglich- 
keit einer wesentlichen Selbstzersetzung der 
Fehlinglösung. Die genannten Autoren ha- 
ben diese Selbstzersetzung nachgeprüft und 
geben die in Tabelle 4 verzeichneten Werte 
hierfür an. | 

Die Selbstzersetzung der Fehlinglösung 
wird besonders bei Kochzeiten über 15 Mi- 
nuten bemerkbar und führt auf diese Weise 
nach Angabe der Autoren zu beträchtlichen 
Fehlanalysen. In Fig. 3 ist der Einfluß der 
Kochdauer mit Fehlinglösung graphisch zur 
Darstellung gebracht. Die Kurve ! zeigt das 
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Tabelle 4. 


— — 


Kochdauer: 
Min. 


cem Thiosulfat: 


Anwachsen der Kupferzahl mit zunehmender 
Kochdauer, Kurve 2 zeigt die Selbstzer- 
setzung der Fehlinglösung, Kurve 3 endlich 
die „reduzierte Kupferzahl“, d. h. die Kupfer- 
zahl nach Subtraktion der durch Selbstzer- 
setzung (Kurve 2) erfolgten Kupferausschei- 
dung. 

Es ist ohne weiteres ersichtlich, daß die 
Reduktion der bestimmten Kupferzahl durch 
Ermittlung des Selbstzersetzungsanteils der 
verwendeten Fehlinglösung im Blindversuch 
äußerst zeitraubend und lästig sein müßte. 
Die von Bray und Chen Liu angegebe- 
nen Werte schienen mir aber auch aus dem 
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Grunde nicht ohne weiteres sicher, weil mir 
bei jahrelangem Gebrauch der Kupferzahl- 
methode in Hunderten von Kontrollanalysen 
so starke Schwankungen, wie von den obigen 
Autoren angegeben, nicht aufgefallen sind. 
Im Gegenteil gehört die Kupferzahlbestim- 
mung zu den wenigen Faserstoffanalysen, 
die einen Anspruch auf relative Genauigkeit 
erheben dürfen. 


Die Beobachtungen von Bray und 
Chen Liu sind daher nachgeprüft worden, 
und zwar in zahlreichen Blindversuchen, die 
Aufschluß über die Zersetzung der Fehling- 
lösung geben sollten, ebenso in zahlreichen 
Faserbestimmungen mit variierenden Koch- 
zeiten. Das Ergebnis dieser Nachprüfung 
war überraschend und ergibt sich aus den 
in Tabelle 5 zusammengestellten Mittelwerten 
aus zahlreichen Einzelversuchen. 


Tabelle 5. 
Kochzeiten: 
Min. Verbrauchte cem KMnO4 n/10 
ohne Faser: | mit Faser: 
15 1.0 7.8 
30 1.0 7.9 
45 1:2 8.3 
60 1.4 8.6 


Die Selbstzersetz ung der 


Fehlinglösung war somit von 
ganz untergeordneter Bedeu- 
tung, die Schwankungen in der ermittelten 


Bere durch Steigerung der Kochzeiten 


von 15 auf 60 Minuten betrugen nur 0,2%, 
ein Wert, der durchaus innerhalb der Fehler- 
grenze liegt. 


Woher dieser sehr verschiedene Befund 
seine Ursache nimmt, kann ohne nähere 
Kenntnis der Versuchsanordnung, die von 
seiten der genannten Autoren gewählt wor- | 
den ist, nicht mit Sicherheit gesagt werden. 
Ich vermute jedoch, daß die Reinheit des zur 
Anwendung gelangenden Seignettesalzes von 
außerordentlichem Einfluß auf die spätere 
Selbstzersetzung der Fehlinglösung ist. Die 
Verwendung reiner Präparate, wie sie zu den 
geschilderten Versuchen in Form der Merck- 
schen pro analysi-Präparate stattgefunden hat, 
sichert jedenfalls vor Fehlanalysen, auch 
wenn die Kochzeiten, wie dies im Betrieb 
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immer vorkommen kann, einmal überschritten 
werden. 


Zusammenfassung: I. Die Kupfer- 
zahlbestimmung nach Schwalbe in der Aus- 
führungsform von Hägglund gestattet schnell 
und zuverlässig die Bestimmung des Reduk- 
tionsvermögens von Faserstofien. Die von 
verschiedenen Seiten gemachten Verbesse- 
rungsvorschläge, die sich im wesentlichen auf 
die Abänderung der titrimetrischen Kupfer- 
bestimmung beziehen, weisen gegenüber der 
Bestimmung mit Ferrisulfatschwefelsäure keine 
erheblichen Vorteile auf. 

2. Die Kupferzahlbestimmung nach 
Braidy stellt eine apparative Vereinfachung 
gegenüber derjenigen von Schwalbe dar. Im 
Interesse einheitlicher Konventionsmethoden 
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ist die Methode als Betriebsanalyse abzuleh- 
nen. Die angebliche größere Genauigkeit der 
Einzelwerte fällt praktisch kaum ins Gewicht. 

3. Die Kupferzahlbestimmung versagt in 
allen vorgeschlagenen Ausführungsformen als 
Kriterium für Bleichschäden, wenn die Faser 
mit stark alkalischen Bleichflotten gebleicht 
war oder eine anderweitige alkalische Nach- 
behandlung erfahren hatte. 

4. Die Selbstzersetzung der Fehlinglösung 
läßt sich bei Verwendung chemisch reinster 
Agenzien und Anwendung einer Apparatur, 
die jede Ueberhitzung der Lösung an den 
Wänden des Reaktionsgefäßes ausschaltet, auf 
einen Betrag erniedrigen, der innerhalb der 
Fehlergrenzen üblicheg Faserstoffanalysen 
liegt. — 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fortsetzung zu Nr. 32. S. 967.) 


Das Vorhandensein einer positiven dis- 
persen Adsorptionsverbindung erkennt 
man auch bei der Elektrophorese eines durch 
überschüssiges Tonerdehydratsol umgelade- 
nen Harzsoles. Tatsächlich wandert die 
Trübung jetzt nach der Kathode, dagegen 
im Parallelversuche mit bloßem Harzsole an 
die Anode. Ueberschüssiges Tonerdehydrat 
führt also das Harz mit sich im elektrischen 
Felde fort: die beiden Kolloide müssen daher 
eine Verbindung eingegangen sein. Kurz vor 
der Kathode koaguliert die angesammelte 
disperse Phase in groben Flocken, teils 
infolge kolloider Lösungssättigung, teils ver- 
mutlich unter dem Einfluß der Eelektronen, 
die an der Kathode in die Lösung übertreten 
und die positive Ladung der dispersen Phase 
neutralisieren.* 

Beim Tonerdehydratsol kommt 
lediglich Kolloidkoagulation in Frage. Dem- 
entsprechend ist seine Flockungszone, wie 
wir sahen, nicht nur nach niederen, sondern 
auch nach höheren Konzentrationen zu be- 
grenzt und verbreitert sich mit der Zeit nach 
diesen beiden Richtungen einem Grenzwerte 
zu. Aber auch bei den Tonerdesalzen 
haben wir die gleichen Erscheinungen als 
„untere Flockungszone“; wir dür- 
fen daher auf gleiche Ursache schließen: 


* Mangels » einer geeigneten Gleichstromleitung 
im hiesigen Institute führte ich die kataphoretischen 
Versuche teils bei meinem Freunde Dr. med. E. Zeil 
in Chemnitz-Altendorf unter dessen liebenswürdiger 
Mitwirkung aus, teils in Prof. Dr. Wo, Ostwalds 
Laboratorium in Leipzig. Beiden Herren danke ich 
für ihr freundliches Entgegenkommen. 


ebenfalls Kolloidkoagulation. Dieses Gebiet 
liegt bei unseren Versuchen mit Tonerde- 
salzen offenbar weit unterhalb der 
technisch möglichen Konzen- 
trationen des Tonerdesalzes im 
Holländer. 

Nun müssen wir freilich bedenken, daß 
die Konzentration des Harzes im Holländer 
(k, S 6 < 0,3 g/l) auch höher sein kann als 
0,5 g/l, wie bei unseren Versuchen in Tafel 
18. Da es bei Kolloidkoagulation auf die re- 
lativen Konzentrationen Harz : Tonerde 
ankommt, werden dann auch höhere Kon- 
zentrationen freien Tonerdehydratkolloids zu 
einer Kolloidflockung benötigt, Konzen- 
trationen, die im Holländer nicht nur vor- 
übergehend nach Formel (29), sondern unter 
Umständen auch dauernd gemäß Formel (27) 
auftreten können. Dadurch rückt die 
untere Flockungszone hinein in 
die obere und ist von dieser nicht mehr 
zu unterscheiden. Es findet dann in einem 
mittleren, eng begrenzten Konzentrations- 
gebiete gleichzeitig Kolloidkoa- 
gulation und Elektrolytkoagu- 
lation statt. So berechnet man z. B. aus 
Tafel 17B und Formel (31), daß in Versuch 
Nr. 13 (Tafel 18) außer Al’”-Ionenflockung 
gleichzeitig auch Kolloidkoagulation durch 
kolloides Al(OH)s vor sich gehen muß, wenn 
die Harzkonzentration (k,) etwa 0,7 bis 
1,2 g/l beträgt. Es bestätigt sich durch diese 
quantitativen Untersuchungen meine früher 
schon geäußerte Anschauung,“ daß „unter 


SR. Lorenz, „Kolloidstudien .. .“, S. 39, 
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günstigen Voraussetzungen kolloides Al(OH); 
die Flockung . . . vervollständigen ... kann“. 


Daß aber die obere Flockungs- 
zone der Tonerdesalze an sich durch 
Elektrolytkoagulation hervorgerufen wird, 
lehrt ein Vergleich zwischen Aluminiumsulfat 
und -acetat (Tafel 18, Spalte I und II). Als 
Salz einer schwächeren Säure ist das Acetat 
stärker hydrolysiert als das äquivalente Sul- 
fat; es enthält also weniger Al’”-Ion und 
flockt darum auch weniger.“ Seine Nicht- 
flockungszone ist breiter; denn bereits in 
Röhrchen Nr. 5 ist die Al“-Ionenkonzentra- 
tion zu gering zur Flockung, die des kolloi- 
den Tonerdehydrates dagegen zu hoch zur 
Flockung. Beim Sulfat erstreckt sich dagegen 
die Jon en flockung fast über das ganze 
technisch mögliche Konzentrationsbereich, 
bis zu sehr niedrigen Konzentrationen hinab. 


R. Sie ber“ erklärt die obere Flockungs- 
zone nicht durch unmittelbare Al“ Ionen- 
flockung, sondern meint, eine positiv elektri- 
sche Harz-Tonerdeverbindung werde durch 
Adsorption von Sulfationen neutralisiert und 
geflockt. Er nimmt also eine doppelte 
Adsorption an: erst Adsorption des 
hydrolytisch entstandenen Tonerdehydrates 
an den kolloiden Harzteilchen, dann Adsorp- 
tion von Sulfationen an den mit Tonerde 
umhüllten Harzteilchen; dadurch Entladung 
und Koagulation. Ich glaube, diesem Vor- 
gange weniger Wahrscheinlichkeit einräumen 
zu können, da für eine Wiedervereinigung 
der hydrolytisch erst getrennten Bestandteile 
Tonerde und Sulfat offenbar kein Grund 
vorliegt. 


Obwohl die eben geschilderten Experi- 
mente der Tafel 18 an alkalifreiem 
Hlarzsol ausgeführt werden mußten, um die 
Kationenflockung frei von jeder Ueberlage— 
rung durch chemische Hiydroxydfällung und 
dadurch bewirktes Niederreißen dispersen 
Harzes beobachten zu können, so ändert sich, 
wie Spalte IV in Tafel 18 zeigt, der Befund 
nicht wesentlich, wenn technische, also al- 
kalische Leimmilch geflockt wird. Nur 
erfolgt dann mit höheren Aluminiumsulfat- 
konzentrationen augenblicklich eine 
reichliche Ausflockung des Harzes, das in 
unserer Versuchsreihe absichtlich in sehr 
niedriger Konzentration angewendet wurde, 
weil nach Tafel 19 verdünntere Sole weniger 


* Außerdem zeichnet sich die obere Flockungs— 


zone des Acctates durch besondere Feinkörnigkeit 


des Koagulates aus. 


IR, Sieber, Beiträge zur Kenntnis der Harz- 
leimung, „Zellstoff und Papier" 1, 18 (1921). 
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leicht als konzentriertere koaguliert werden. 

Diese auffallend rasche Ausflockung kön- 
nen wir nur durch die Annahme erklären, 
daß durch Umsetzung mit dem Alkali Ton- 
erdehydrat ausfällt, welches kolloides Harz 
mit sich niederreißt. H. Remy und A. 
Kuhlmann fanden kürzlich“ durch Leit- 
fähigkeitsmessungen die Löslichkeit des Alu— 
miniumoxydes zu nur 1,02 . 10,5 Mol. /Liter. 

Die in Frage stehende augenblickliche 
Flockung ist jedoch meist unvollständig; es 
bleibt eine mehr oder minder starke Trübung 
in der Flüssigkeit zurück. Trotzdem nun 
keine chemische Niederschlagsbildung mehr 
erfolgt, wird doch im Laufe einiger Minuten 
auch der kolloide Harzrest koaguliert und 
die Flüssigkeit geklärt. Diese Wirkung müs- 
sen wir den dreiwertig-positiv geladenen 
Aluminiumionen zuschreiben. Allerdings 
könnte man auch an ein langsames Sedimen- 
tieren des den kolloiden Zustand bevorzugen- 
den Tonerdehydroxydes denken. Bei der 
folgenden Versuchsanordnung ist dies jedoch 
ausgeschlossen. Es findet nämlich auch in 
einem genügend konzentrierten alkali- 
freien Harzsol (etwa 1 g/l), das man durch 
Eingießen alkoholischer Kolophoniumlösung 
in Wasser erhält, mit starkem Aluminium- 
sulfat augenblicklich eine starke Aus- 
flockung statt, die sich ebenfalls innerhalb 
einiger Minuten vervollständigt. 

Durch das Alkali der Leimmilch und 
durch die Verdünnung im Verlaufe der Aus- 
breitung des konzentrierten Tonerdesuifates 
im Holländerbrei wird die Hydrolyse geför- 
dert. Die Einstellung des Hydrolysegleich- 
gewichtes ist aber eine verhältnismäßig lang- 
sam verlaufende Reaktion; Al™“-Ion ist daher 
noch längere Zeit als solches im, Holländer 
reichlich vorhanden, wiewohl es nach den 
Untersuchungen von Schwalbe und 
Robsahm’! allmählich fast völlig in Ton- 
erdehydrat übergeht und in dieser Form von 
der Faser annähernd quantitativ adsorbiert 
wird. 

Während Schwalbe und Robsahm 
zu diesem Ergebnisse auf Grund von Ana- 
lysen kamen, die in Anlehnung an die tech- 
nischen Verhältnisse nach über zweistündiger 
Rührung und Wechselwirkung mit der Faser 
und nach Verdünnung bis auf Büttenkonsi- 
stenz ausgeführt wurden, zeigte sich bei 


eh H, Remy und A. Kuhlmann, „Analyti- 
sche Chemic“ 65. 170 (1925). 

M'. Böttger, Qualitative Analyse, Löslich- 
keitstabelle auf S. 550, 3. Aufl., Leipzig 1913. 

I Schwalbe und Robsahm, „Wochenblatt 
tür Papierfibrikation" 43, 1454--1457 (1912). 
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meinen Versuchen in Tafel 21,. daß selbst 
längere Einwirkung einer zehnmal stärke- 
ren Lösung in unbewegter Reaktions- 
mischung nicht zum Aufbrauch des Al’”-Ions 
führt; dieses bleibt vielmehr quantitativ 
fällbar. Ja, im Gegenteil, die Konzentration 
scheint eher zugenommen zu haben, wie 
durch Parallelbestimmungen erhärtet wird. 
Man kann diesen Befund vielleicht deuten, 
indem man die Wasserentziehung durch 
Quellung der Faser bedenkt. Im ganzen 
ersieht man, daß die Spaltung des Toncerde- 


Tafci 
Toncrdesulíatilockung mit var 


Flockungsmittel: 


—— — 


nach 
10 Min. 


Konzentration des Harzsoles 
in Gramm) Liter 


U 
Vergleich der Maguesfumsulſatflockun an Harzso und technischer Leimmiich. 


0,0006 g Alz O; im Liter 
(3,92 mng Al, (SO,); - 18 H:O) 


Dieselbe Lösung, 1 Stunde ohne Rüh- 
rung mit Sulfitzellulose in 10% iger Stoff- 
dichte in Berührung gestanden, abgepreßt 
und in gleicher Weise analysiert, enthielt in 
100 cem: 

0,1345 0,1356 g Al:Os 

Dasselbe nach 12stündiger Wechselwir- 
kung, ebenfalls olıne Rührung: 

0, 1320 0,1316 g Al:O, 
NB. Schwalbe und Robsahm arbeiteten 


2 Stunden lang unter Rührung im Versuchsholländer 
in etwa der Wiachen Verdünnung. Hierauf verdünnten 


21. 


ilerender Harzkonzentration. 


0,0005 g Alz O, im Liter 
(3,27 mg Alz (SO); 18 H,O) 


nach | nach | nach | nach 


nach | nach | nach 
10 Min.] 1 Std. 24 Std.] 3 Tg. 


1 Std. 24 Sid. 3 Tg. 


oO x x 9 ® x x 
© x x x x 


| 


u — — 


Einheitliche Konzentration des Mg SO, 7 HO - 4.3 gil 


— 2 — . — 


— — — 
\ 


— — — — E OEA 


u — 


J TE ö i 
Konzentration des Harzsoles | ; | | 
3 28 245 ? 
und der techn. Leimmileli in 201 50 u | AN | 0.210 | 0,175 | 0,140 | le | ae as 
8 0 60 . a | 
3| = Ä | 
nach "is Stunden: b 68 6 00 © ð | © © | | ; 
— ö HE a Eee Do a er Be 
2 nt a 8 l O O © | 5 r ` 
nach 24 Stunden: b xoxo x < = | T | xof x B i 
wer | nV ae Gm Baer A, 
4 KOO ONK N > O 9 i : 
nach 40 Stunden: v x 4 z = x; 0% ' X | . | = 
a — Harzsol,.,. 
b -- technische Leimmilch. 


sulfates bei Flolländertemperatur wohl im 
wesentlichen die bloße Hydrolysewirkung 
ist, und daß ein spezifisches Spaltungsver- 
mögen der Zellulosefaser gegenüber dem 
Tonerdesalze hier weniger in Betracht 
kommt, als etwa in der Textilindustrie unter 
den Bedingungen der „feuchten Hänge“ 
o. dgl. 


Wechselwirkung zwischen Zellulose und 
Aluminiumsulfatlösung. 


Tonerdesulfat, ursprüngliche Lösung: 
100 cem, mit NHOH + NH Cl gefällt, ent- 
hielten: 


0,1248 0,1254 g Al:Os | 


die weiter auf das 2% fache, d. h. auf das 25fache 


der hier analysierten Lösungen. Bei dieser Arbeits- 
weise fanden sie völlige Adsorption der gesamten 
Tonerde durch die Faser, Da sich in konzentrierter 
Lösung das gleiche nicht nachweisen ließ, ist an- 
zunchmen, daß die Zerspaltung des Tonerdesulfates 
vornehmlich cine Wirkung der Hydrolyse ist. 


Zusammenfassend läßt sich über die 
Flockung mit Tonerdesulfat im Leimhollän- 
der folgendes aussagen: 

1. Die Elektrolytflockung des 
AI”-Ions erstreckt sich fast über das ganze 
Gebiet der im Holländer möglichen Konzen- 
trationen. 

2. Bei hohen Konzentrationen des Har- 
zes, besonders wenn dieses mit viel Alkali, 
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also wenig Freiharz, gekocht wurde, wird 
im Anfang, gleichzeitig mit der lonen— 
flockung oder noch früher, ein Teil des Har- 
zes durch chemisch ausfallendes 
AluminiumhAydroxyd nieder- 
gerissen. 

3. Die Kolloidkoagulation einer 
Flarz-Tonerde-Adsorptionsverbindung hängt 
ab von der jeweils herrschenden relativen 
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Konzentration Harz-Tonerde; sie ist ausge 
schlossen, wenn die Harzkonzentration schr 
niedrig ist, wie z. B. in Tafel 18, Spalte IV; 
sie tritt lokal im Verlaufe der Vermischung 
des Tonerdesulfates auf, unter Umständen 
auch im Endzustande, jedoch stets in Ge- 
meinschaft mit Elektrolyt- 
koagulation. 
(Fortsetzung folgt.) 


— .. —— 


Laufzettel oder Kommissionsbuch? 


Von Wilhelm Wintzer, Berg.-Gladbach. 
(Schluß zu Nr. 32, S. 999.) 


Die zur Verwendung gelangenden Lauf- 
zettel wird man für Extraanfertigungen und 
Lagersorten gesondert, und zwar zweckmäßig 
in der hier abgedruckten Einteilung an- 
ordnen. 

Die Größe der Zettel wird mit 22½ X 
33 cm deshalb sehr praktisch gewählt sein, 
weil die Breite von 2214 cm für jede Schreib- 


maschine paßt und genügend Raum für die 
zeitliche Einteilung läßt. Diese hochstehende 
Anordnung wird man 33 cm lang wählen, um 
auf der oberen Hälfte des Bogens alle Einzei- 
heiten mit der notwendigen Uebersicht be- 
quem anordnen zu können. Als ebenso zweck- 
mäßig hat sich jedoch die breitstehende Form 
erwiesen, die allerdings nur bei Vorhanden- 


Laufzettel für Extraanfertigungen. 


Kunde: 


Kommissions-Nr. Datum: . 
Qualität (Bez. Kom.): 
Farbe: a- oa ce ai er 
Glätte: 5 
Preis: . Verpackung u. Signum: 
Liefertermin: Versand: 
Bemerkung:. 
kg Farbe und Art cm kg g/qm Bg. p. Paket Zeichen 
l. Jea 
2; 
USW. 
Laufzettel für Lagersorten. 
Kunde: i M 1 
Kommission: Datum: 3 
Preis: . Verp. u. Signum . 
Liefertermin Versand 
Bemerkungen: 
Bogen Sorte cm kg Zeichen Anf. Bemerk. 
l. 
2. 


USW. 
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sein einer Schreibmaschine mit breitem Wagen 
Anwendung finden kann. (Uebrigens genügt 
für diese letztgenannte Einteilung alsdann 
das Format 21 X33 ca.) Zur Erleichterung 
der Uebersicht wird es dienen, wenn für die 
verschiedenen Sorten, beispielsweise Holzfrei, 
Holzhaltig und Feinpapier Formulare ver- 
schiedener Färbung vorgesehen werden. Sie 
erleichtern nach der (noch zu beschreibenden) 
Einordnung das Wiederauffinden und die 
Handhabung im allgemeinen. Die Zettel 
selbst sollen aus gutem, hartem, nicht zu 
dickem Papier hergestellt sein. Sowohl von 
Lager- als auch von Anfertigungszetteln 
werden zwei Durchschläge angefertigt, und 
zwar unter Verwendung verschieden- 
farbigen Kohlepapieres. 


Zettel 3. 


Kaufm. Kontor 


Kunden-Reg. 
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3. Zweite Rückseite 
bleibt frei. 
II. Laufzettel für Lagersorten. 
l. Original, Rückseite wie bei I, 1; 
2. erste Kopie sowie 

3. zweite Kopie, die Rückseite bleibt 

frei. 

Das Ausschreiben der Zettel soll, wie be- 
reits angedeutet worden ist, tunlichst mit der 
Maschine erfolgen. Daß dabei nur unkopier- 
fähiges Farbband Verwendung findet, sollte 
als selbstverständlich gelten. 

Die hier abgedruckte Darstellung zeigt 
den Weg und die Verwendung der Laufzettel 
für Extraanfertigungen. 

Wie der Zettel am Tag des Auftragsein- 
gangs auszufüllen ist, bedarf keiner Erläute- 


Kopie: die 


»> Kommissionsordner 
4 
A 


Zettel 2 » > Kundenordner 


Zettel 1 
x y 
Y 
Betriebsleitung » > Maschinenzettel 
+ * 4 y 
Y 4 Y 


Ausrüstung Papiersaal) < Papiermaschine 


Die Rückseite des Laufzettels erhält fol- 
gende Einteilung: 


1. Laufzettel für Extraanfertigungen. 

l. Original: Vordruck für Spezifika- 
tion, in zwei Spalten nebeneinander, insge- 
samt Raum für etwa 60 Packstücke lassend. 

2. Erste Kopie: Vordruck für die 
Aufzeichnung der verschiedenen Fabrikations- 
vorgänge zwecks täglicher Einzeichnung des 


Stands der Anfertigungen, also etwa folgen- 


dermaßen: 
Papiermaschinen-Anf. Nr.: 1 
Kilogramm 
Feuchtmaschine 
Kalander 
Walzenpressung 
Querschneider 
Plattenpressung 
Sortiersaal 
Packsaal 

Diese Angaben verteilt man am besten 
auf die ganze Rückseite, um immer genügend 
Raum für zusätzliche Vermerke zu besitzen. 
Andererseits kommt eine weitere Verwendung 
dieser Rückseite auch nicht in Betracht. 


2 3 usw. 


rung. Die Anordnung ist so gewählt, daß 
bei Ausfüllen des Vordrucks alle Punkte als 
klargestellt betrachtet werden können. An 
die Ausfertigung des Zettels schließt sich die 
Niederschrift der Bestätigung an. Es sollte 
als unumstößlicher Grundsatz gelten, daß 
stets diese und keine andere Reihenfolge ein- 
gehalten wird. Die Gefahr des Uebersehens 
der Zettelausfertigung ist dabei nicht so 
groß wie die, daß andere Abweichungen 
entstehen. Dem eigenen Vergleich des Aus- 
schreibenden folgt, wenn irgend möglich, die 
Kontrolle einer zweiten Stelle. Zettel 1 
(Original) geht daraufhin zum Betriebsbüro 
und dient dort so lange als Unterlage, bis 
mit der Anfertigung begonnen worden ist 
und der erste Teil der Fabrikation von der 
Fertigstellungsabteilung übernommen wor- 
den ist. Die Weitergabe des Zettels 1 an die 
Fertigstellung erfolgt also in dem Augen- 
blick, in dem das Betriebsbüro die notwendi- 
gen Unterlagen für die Papiermaschine und 
Holländer daraus entnommen und endgültig 
weitergeleitet hat. Aenderungen irgendwel- 
cher Art in bezug auf die Fabrikation dürfen 
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also von diesem Augenblick an, sofern nicht 
eine Reihe von Anfertigungen oder etwa 
größere Posten in Frage kommen, nicht mehr 
möglich sein. Der im Betriebsbüro angefer- 
tigte Maschinenzettel trifit, wenn nicht eine 
andere Form der Benachrichtigung über das 
Ergebnis gewählt wird, in der Fertigstel- 
lungsabteilung mit Zettel 1 zusammen. Diese 
entnimmt aus beiden Unterlagen die für sie 
bestimmten Instruktionen. Der Papiersaal 
bzw. die Versandabteilung vermerken auf 
der Rückseite das Ergebnis versandfertigen 
Papieres sowie den Versandtag. Zettel 1 ge- 
langt daraufhin zum kaufmännischen Kontor 
zurück, während der Maschinenzettel mit 
allen Feststellungen, soweit die Beurteilung 
der Fabrikation und Fertigmachung in Frage 
kommen, zum Betriebsbüro zurückgeht. 


Bei der Einordnung des Zettels 1 kann, 


man von verschiedenen Gesichtspunkten aus- 
gehen. Als praktisch hat es sich erwiesen, die 
"Registrierung analog den Rechnungen vor- 
zunehmen. (In kleineren Betrieben ist unter 
Umständen das Einheften zusammen mit den 
Rechnungen zu empfehlen.) Die zusammen- 
gehörigen Unterlagen sind alsdann beieinan- 
der zu finden und erübrigen das Nachsuchen 
an zwei verschiedenen Stellen. 


Zettel 2 (erste Kopie) dient unter der 
Zeit der Anfertigung bzw. bis zur Erledigung 
des Auftrages zu jeglicher Kontrolle und Aus- 
kunft Die Aufbewahrung muß unter dieser 
Zeit in erster Linie von dem Gesichtspunkt 
aus erfolgen, daß man ohne Kenntnis der 
Kommissionsnummer zu schnellster Auffin- 
dung des Zettels in der Lage ist. Daraus 
ergeben sich die Einzelheiten von selbst. Man 
wird jedenfalls die Auslandskunden von den 
Abnehmern des Inlands trennen, Bezirke mit 
einer größeren Zahl Abnehmer abermals, 
z.B. nach Städten, sondieren und für beson- 
ders große Absatzplätze weitere Unterteilun- 
gen, vielleicht alphabetisch, einrichten. Die 
einfache allgemeine Einordnung nach dem 
Alphabet ist jedenfalls nicht ratsam. Die 
genaue Ausfüllung der Rückseite des Zettels 2 
verlangt vor allem Regelmäßigkeit, d. h. die 
täglich aus dem Betrieb erhaltenen Meldun- 
een über den Stand der Anfertigungen müssen 
laufend und lückenlos eingetragen werden. 
Eher beschränke man die Aufzeichnungen auf 
die wichtigsten Punkte, als daß man die Aus- 
füllung mit Unterbrechungen vornimmt und 
somit kein verläßliches Bild erhält. Anderer- 
seits darf die Arbeit auch durchaus nicht als 


uninteressant erklärt werden, denn die Auf- 


zeichnungen haben keineswegs allein den 
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Zweck, Belege zu bilden, sondern in erster 
Linie soll damit eine Ueberwachung der Fa- 
brikationsvorgänge erzielt werden. Bei guter 
Beobachtung ergeben sich dabei interessaate 
Schlüsse — nicht nur für den jüngeren Be- 
obachter. 

Zettel3 ist für den Kommissionsordner 
bestimmt und dient als Ersatz für das eigent- 
liche Kommissionsbuch. Die Reihenfolge der 
Einordnungen erfolgt also nach der Kommis- 
sionsnummer, die man für Extraanfertigungen 
und Lagersorten je aus einer besonderen 
Reihe entnimmt. Die Rückseite von Zettel 3 
erhält keinerlei Aufzeichnung, wie dieses 
Formular überhaupt dazu bestimmt ist, die 
Kommissionen der Reihe nach zu verzeich- 
nen. Man könnte das natürlich gleich gut 
durch eine einfache Aufzeichnung aller Kom- 
missionen in einem besonderen Buch ‚unter 
Hinzufügung von einigen Vermerken er- 
reichen, jedoch soll davon absichtlich abge- 
sehen werden. Die Registrierung soll eben 
vollkommen zwangsläufig vor sich gehen 
und in sich abermals eine Kontrolle Jurch 
folgenden Vorgang abgeben. 


Sobald Zettel 1 zum kaufmännischen Kon- 
tor zurückgelangt ist und durch Ausstellung 
der Rechnung gegenstandslos geworden ist, 
wird Zettel 2 dem Kundenordner entnommen 
und dieser Zettel 2 gegen Austausch des Zet- 
tels 3 im Kommissionsordner eingeheftet. 
Zettel 3 wird vernichtet. Der Vorteil dieser 
Handhabung liegt auf der Hand. Zunächst 
werden die auf Zettel 2 während der Anfer- 
tigung des Papieres gesammelten Zahlen und 
Unterlagen verwertet, bzw. es kommt darin 
das Bild der Anfertigung indirekt zum Vor- 
schein — eine nicht unangenehme Ergän- 
zung für zu gelegener Zeit benötigte Unter- 
lagen. Andererseits besteht in diesem Aus- 
tausch insofern eine Kontrolle, als kein Zettel 3 
aus dem Kommissionsordner gelangen kann, 
der nicht durch Zettel 2 ersetzt ist. Ueber 
die Einfügung noch weitergehender Kontroll- 
maßnahmen mag die Eigenart eines jeden 
dafür in Frage kommenden Betriebes ent- 
scheiden. Schließlich seien noch einige Winke 
über die Aufbewahrung von Zettel 2 und 3 
während der Bearbeitung bzw. Ausführung 
des Auftrages gegeben. 


Ein Einheften der Zettel 2 und 3 während 
dieser Zeit ist weder notwendig, noch rat- 
sam. Ein Zettel kann verlorengehen! — Man 
denke an die Loseblatt-Buchführung! Sicher 
wäre der Verlust einer Buchungskarte bei 
weitem unangenehmer und ein Ersatz weit 
umständlicher, als bei einem Laufzettel. Der 
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Einwand des Verlorengehens kann also ganz 
und gar nicht gelten und darf auch aus prak- 
tisch gesammelter Erfahrung als beinahe 
gänzlich unberechtigt angesehen werden. 
Durch das Einheften während des täglichen 
Gebrauches erreicht man dahingegen höch- 
stens eine baldige Abnutzung an den Rän- 
dern, besonders bei solchen Zetteln, die sich 
längere Zeit im Ordner befinden. Für Zettel 2 
hat sich ein kleiner, verschließbarer Zettel- 
schrank in folgender Anordnung vorzüglich 
bewährt: Der Schrank enthält soviel hori- 
zontal angeordnete Fächer als Einteilungen 
vorgesehen sind. Die Tiefe und Breite dieser 
etwa 3—5 em auseinander liegenden, durch 
kleine Schildchen gekennzeichneten Fächer, 
richtet sich nach der Größe der Zettel, wäh- 
rend durch eine wenig hervorstehende Kar- 
tonunterlage das Hervorziehen der in den 
Fächern aufbewahrten Zettel erleichtert wer- 
den kann. Für Zettel 3 empfiehlt sich, soweit 
erledigte Zettel in Betracht kommen, zunächst 
die Aufbewahrung im Bügelordner, aus dem 
von Zeit zu Zeit eine gewisse Anzahl zu ent- 
fernen ist, um buchmäßig vereinigt zu wer- 
den. Die unerledigten Zettel dieser Kate- 
gorie bewahrt man am besten in einem 
bügellosen Ordner mit federgespanntem 
Rücken auf. 

Bereits eingangs ist angedeutet worden, 
daß die unterschiedlichen Verhältnisse in 
zahlreichen Fabriken die Anfertigung eines 
allgemein gültigen Organisationsschemas un- 
möglich machen. Das hier beschriebene Sy- 
stem wird sich in kleineren oder mittleren 
Werken ohne Aenderung durchführen lassen. 
Für den größeren Betrieb ist die Anwendung 
gleichermaßen möglich, wenn man sich nur 
im Prinzip zur Durchführung entschließt. 
Wieweit dabei die Notwendigkeit der Schaf- 
fung einer besonderen, mit der Zusammenfas- 
sung und Verwaltung aller Kommissionen 
bestimmten Stelle besteht, hängt von der Art 
der gesamten Verwaltung — und vielleicht 
zum Teil auch von dem bisher angewandten 
System ab. 

In Verbindung mit der Auftragsbearbei- 
tung verlangt noch die Terminbestimmung 
besprochen zu werden. Es darf gesagt sein, 
daß sowohl in Zeiten hohen wie auch ge- 
ringen Auftragsbestandes aus der Behand- 
lung dieses Punktes mancherlei Verdruß 
hervorgeht, und zwar im ersteren Fall wegen 
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zu langer Termine überhaupt und im zweiten 
wegen der dann üblichen kurzfristigen Dis- 
positionen der Käufer. In beiden Fällen ist 
eine genaue Uebersicht über den Auftrags- 
bestand jeder Fabrikationsabteilung das beste 
Mittel zur Vermeidung von Unannehmlich- 
keiten auf beiden Seiten. Wie eine derartige 
Uebersicht angefertigt wird, wird man bald 
selbst finden. Es ist lediglich notwendig, 
neben dem täglichen Zugang den täglichen 
Abgang der Aufträge zu vermerken, und 
zwar sind für die letztgenannten Zahlen die 
Fabrikationsziffern zu benutzen. Die Gegen- 
überstellung der am Wochenende ermittelten 
Zahlen zeigt die Differenz im Zu- oder Ab- 
gang. Selbstverständlich läßt sich auf diese 
Weise auch sonst zu jeder Zeit der eigent- 
liche Auftragsbestand ermitteln, der bei der 
Zugrundelegung für die Terminbestimmung 
jeweils um 10 % (für Ausschuß) höher zu 
halten ist, während für die Fertigstellung 
außerdem acht Tage vorzusehen sind. 


Bei der Uebernahme des so ermittelten 
Bestandes auf die Liste der neuen Woche wird 
man natürlich wieder von den Nettozahlen 
ausgehen. Im übrigen ist bei der Festsetzung 
der Lieferfristen noch zu berücksichtigen, 
daß eine gewisse Verschiebung der einzelnen 
Fristen durch die in jedem Betrieb notwen- 
digen Zusammenstellungen der verschiedenen 
Fabrikationsgruppen — beispielsweise holz- 
frei und holzhaltig — stattfindet, und daß 
somit die Terminbestimmung immer nur 
„zirka“ vorgenommen werden kann. 


Das durch die täglichen Einzeichnungen 
von Auftragseingang und Produktion ge- 
wonnene Bild verschiebt sich natürlich im 
Laufe gewisser Zeit, obgleich durch Hinzu- 
rechnung der Ausschußmengen und Gegen- 


.überstellung der täglichen Papiermaschinen- 


eistung der Entstehung größerer Differenzen 
vorgebeugt ist. Genau würde das Bild erst 
werden, wenn mit der Erledigung jeder 
Kommission die dafür ursprünglich einge- 
setzte Menge verbucht würde. Die dadurch 
erforderliche laufende Arbeit ginge jedoch 
über den Rahmen hinaus, den die hier ge- 
wünschte Uebersicht bieten soll. An Stelle 
einer solchen buchhalterisch genauen Arbeit 
kann ohne Gefahr eine Nenautstellung alle 8 
oder 14 Tage erfolgen, von der mit Beginn 
der neuen Woche auszugehen ist. 


m ni 
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Theorie und Praxis im Holländerbau. 


Die Chemnitzer Maschinenfabrik G. m. b. 
H. in Chemnitz nimmt in Nr. 28 dieses 
Blattes unter obiger Ueberschrift das Wort 
zu einer Entgegnung auf meine Ausführun- 
gen in der diesjährigen Sondernummer dieses 
Blattes über die Wirtschaftlichkeit der neueren 
Holländerbauarten, die ich nicht unerwidert 
lassen kann. 

Als Hauptbeweismittel gegen meine dies- 
bezüglichen theoretischen Ausführungen wird 
die Tatsache angeführt, daß in der Chem- 
nitzer Papierfabrik zu Einsiedel der von mir 
angeführte Golzern-Holländer, dem ich ein 
außerordentlich günstiges Arbeiten nach- 
gesagt haben soli, durch einen solchen des 
Systems Eichhorn ersetzt wurde. Ich nehme 
an, daß der Schreiber der Ch.M.F. meine 
Arbeit nicht gründlich durchgelesen hat, 
sonst würde er gefunden haben, daß ich die 
abgebildete Bauart nirgends als im gan- 
zen außerordentlich günstig arbeitend be- 
zeichnet, sondern lediglich festgestellt habe, 
daß bei diesem Holländer der bisher 
günstigste Kraftverbrauch für 
die Rotation der Walze im Stoff 
nach den Literaturangaben vorliegt, das ist 
ganz etwas anderes. Die Einsiedler Leitung 
hat den geringen Kraftverbrauch auch nicht 
bestritten. Die Angabe, daß der Holländer 
nichts geleistet hat, stellt kein sach- 
liches Urteil dar und ist für eine zahlenmäßige 
vergleichende Kritik unbrauchbar. 

Ich weiß nicht, welche Papiersorten in 
Einsiedel mit diesem Holländer hergestellt 
wurden, meines Wissens erzeugt die Fabrik 
sowohl Qualitätspapiere aus Hadern und 
Zellulose wie auch überwiegend holzhaltige 
Werkdruck- und Illustrationsdruckpapiere. Für 
den ersten Fall habe ich in meiner Arbeit 
ausgeführt, daß die hier notwendigen dicker 
Einträge für schmierige Mahlung lange Tröge 
mit geringem Gefälle als nicht vorteilhaft 
erscheinen lassen, ebensowenig wie die starke 
Verengung der abgebildeten Golzern-Sonder- 
konstruktion hinter der Walze. Werden selır 
stark holzhaltige Druckpapiere gearbeitet, wo 
es sich mehr um ein Aufschlagen und Mi- 
schen handelt, wird der Eichhorn-llolländer 
zwar mehr leisten als ein Holländer mit ge- 
ringerem Gefälle, langsamerem Zug und mit 
nur ½ bis 13 so hohem Kraftverbrauch. Das 


diesbezügliche Leistungsplus wird sich je 
nach der Zweckmäßigkeit anderer Trogfor- 


- men zwischen 10—40% bewegen. Ob diese 


Mehrleistung mit dem Mehrenergieverbrauch, 
wie er bei den Original-Eichhorn-Konstruk- 
tionen auftritt, nicht zu teuer erkauft ist, 
überlasse ich dem Urteil der Leser. 

Ich persönlich stehe auf dem Standpunkt, 


daß ich lieber eine etwas größere Zahl Hol- 


länder eines Systems von etwas geringerer 
Leistungsfähigkeit pro Einheit aufstelle, wenn 
dabei unter Berücksichtigung der Mehr- 
amortisation noch eine beträchtliche Erspar- 
nis an Kohlekosten herauskommt, als eine 
geringere Anzahl pro Einheit etwas leistungs- 
fähigerer Kraftfresser. Denn ausschlaggebend 
für die wirtschaftliche Ueberlegenheit einer 
Holländeranlage sind letzten Endes die auf 
100 kg Stoff entfallenden Mahlkosten ein- 
schließlich Anlageverzinsung und Amortisa- 
tion und nicht die schnellste Galoppbewe- 
gung einer möglichst großen Stofimasse in 
cınem recht hohen und langen Trog, Eigen- 
schaften, die manche immer noch als einziges 
Kriterium für die Güte der Bauart anzusehen 
scheinen. 

Es ist mir nicht bekannt, welche Gründe 
die Leitung von Einsiedel zur Wahl gerade 
der Eichhorn-Konstruktion veranlaßt haben. 
Die Ch. M. F. schreibt ja, daß ihre derzeitigen 
Konstruktionen außerordentlich weit meinen 
Richtlinien angenähert sind. Wenn dieses der 
Fall ist, stehe ich natürlich nicht an, der 
Bauart in diesen Formen eine entsprechend 
höhere Wirtschaftlichkeit zuzusprechen. Dann 
sollte man sie aber nicht unter der Flagge 
„Original- Eichhorn-Holländer“ segeln lassen, 
denn sämtliche Eichhornschen Originalaus- 
führungen, mit denen ich in verschiedenen 
Fabriken zu tun hatte, zeigten folgende cha- 
rakteristische Merkmale: Kropfkrone %a bis 
14 X Walzendurchmesser über Walzenmittel, 
11—12% Gefälle im Seitenkanal, letzterer 
außen vertieft mit scharfer Ecke, tiefe Lage 
der Walze im Stoff, Waten der Welle im Stoff. 
Die feste patentierte Betonhaube ist nur eine 
nebensächliche, weil auf Leistung und Kraft- 
verbrauch nicht einwirkende Besonderheit. 
Eine aufgesetzte Holz- oder Metall- 
haube verrichtet die gleichen Dienste und ist 
bequemer bei Walzendemontagen. 

Silesius. 


— — . ——e— — 


Postbezug für September. 
Der Bezugspreis für den Monat September beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 


eintritt. 


Nr. 34 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1035 


— — are 


Einkommensteuer vorauszahlungen der Lohn- und Gehalts- 
Emplänger. 
Nachtrag bezw. Berichtigung zu dem Aufsatz in Nr. 30, S. 907—909. 


Der Satz von 10% ermäßigt sich für die Ehefrau und jedes minderjährige Kind 
um 1°/,. Uebersteigt das Reineinkommen nicht den Betrag von ,, 500 vierteljährlich, 
so ermäßigt sich der Satz von 10% vom dritten zur Haushaltung zählenden minder- 


jährigen Kind ab um je 2%. 


Kinder im Alter von mehr als 17 Jahren, die Arbeits- 


einkommen beziehen, werden nicht gerechnet. 


— EE 


Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung, Berlin. 


Der Ausschuß für Getriebelehre beim 
Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung, Ber- 
lin NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27, veranstal- 
tet am 1. September, pünktlich 9 Uhr 
vormittags, eine Führung durch die Leipziger 
Messe, unter besonderer Berücksichtigung 
der angewandten Kinematik. Treffpunkt: 
Vestibül der Halle 8 gegenüber 
derPost. 

Die Führung, deren Leitung Herr Zivil- 


ing. Carl Ruppel übernommen hat, ver- 
spricht außerordentlich interessant zu wer- 
den und ist allen Ingenieuren ganz besonders 
zu empfehlen. Der Ausschuß für wirtschaft- 
liche Fertigung ladet jeden Messebesucher 
ein und veranstaltet die Führung kostenlos, 
erbittet jedoch die Anmeldung der voraus- 
sichtlichen Teilnehmer bis zum 27. Au- 
gust d. J. an die Geschäftsstelle, Berlin 
NW 7, Friedrich-Ebert-Str. 27. 


Aus Industrie und Praxis. 


Die Entwicklung des Schröter-Filters. 
Eine Studie über die Filtration von Fabrikationswasser. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


„Je reiner das Fabrikations- 
wasser, desto schöner das Fa- 
brikat!“ Dieser Ausspruch eines unserer 
ersten Papiermacher, des leider viel zu früh 
verstorbenen Direktors der Banknotenpapier- 
fabrik „Schlöglmühl“, Herrn Sembritzki 
sen., hat nach wie vor seine vollste Berech- 
tigung. Es ist daher für die Zell- 
stoff-, Papier- und Pappen- 
industrie erste Aufgabe, für 
reines Wasser zu sorgen. Bei dem 
großen Wasserbedarf dieser Industrien ver- 
mag man nicht allzu häufig die benötigten 
Mengen in Form von Quellwasser zu be- 
schaffen, wenngleich dieses das Beste vom 
Guten darstellt. Man ist daher genötigt, sein 
Heil in der Filtration von Bach- und Fluß- 
wasser suchen zu müssen. 

Diese Wässer sind, wie jedem bekannt, 
zu gewissen Zeiten (Schneeschmelze, Regen, 
Wolkenbruch) arg verschlammt, können aber 
auch das ganze Jahr über durch Sinkstoffe 
organischer Natur und Huminsäuren verun- 
reinigt sein, wie ich dies z. B. bei der Fischa 


in Niederösterreich oder an dem Woo-Flusse 
in Estland feststellte. 

Die Filtration von anorganisch verschlamm- 
ten Wässern gestaltet sich wesentlich ein- 
facher als diejenige organisch verunreinigter. 
Es ist deshalb als ein großes Verdienst um 
die Papierindustrie zu bezeichnen, daß Herr 
Louis Schröter anfangs der 1890er 
Jahre seine ganze Arbeitskraft und sein Kön- 
nen in den Dienst der Schaffung einer prak- 
tisch brauchbaren Wasserfiltration 
für die Holzstoff-, Zellstoff- und Papierfabri- 
kation stellte. Der Grundgedanke, welcher 
zur Lösung des schwierigen Problems führte, 
die wir heute im Schröter-Wasser- 
filter in den größten Papierfabriken der 
ganzen Welt verwertet finden, stammt von 
dem Teilhaber einer der bedeutendsten Pa- 
pierfabriken der Vereinigten Staaten von 
Nordamerika. 

Die erste derartige Filteranlage arbeitete 
dort vor 30 Jahren in Cumberland und 
wurde als „Warren-Filter“ bezeichnet. 

Herr Louis Schröter verbesserte diese 
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Filter unter Beibehaltung des Grundprinzips 
durch seine zweckmäßigen Konstruktionen 
der Rührwerke, der Wühlmaschinen, der An- 
triebe und führte die Filtermäntel in Mauer- 
werk oder Eisenbeton aus. Die offenen 
Schröter-Filter, Abb. 1, welche einen reichen 
Schatz an Erfahrungen ausbeuten, sind daher 
heute ein fast unentbehrliches Hilfsmittel der 
Papierindustrie geworden. | 
Die offene Konstruktion gestattet eine 
bequeme Zugänglichkeit, und die 
oft bis 5 m Durchmesser haltenden Filter- 
zylinder brauchen nicht aus Blech, sondern 
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Abb. 


können aus Backstein oder Beton erbaut 
werden. 

Es stellt sich daher eine Schröter-Filter- 
anlage billiger als eine geschlossene, eiserne 
Filterbatterie, deren Filterzellen höchstens 
3 m Durchmesser haben können und deren 
kompliziertes Rohrsystem sehr teuer ist. 
Außerdem arbeiten solche geschlossenen 
Filterbatterien mit Preßluftlockerung und 


Preßluftreinigung, bedingen also die Anlage 


von großen Vorbehältern und eigener Kom- 
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pressorenanlage mit Windkesseln, alles Dinge, 
die Geld kosten und bei den Schröter-Filtern 
wegfallen, denn diese arbeiten mit mechani- 
schen Rührwerken. | 
Mechanische Rührwerke sind deshalb 
allen anderen Reinigungsarten von Filter- 
material vorzuziehen, weil durch sie die 
Auflockerung der verschlammten Kiesschichte 
in sicherster Weise und tief genug erfolgt, 
demnach alle Klumpen und Ballen in den 
verschlammten Kiesschichten gründlich zer- 
stört werden, wodurch das gleichzeitig 
zugeführte Rückspülwasser die im Kiese an- 
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gesammelte Schlammenge verläßlich heraus- 
spülen kann. 

Die Schröter-Filter sorgen für eine sofor- 
tige Ableitung des Schlammwassers, und es 
ist erstaunlich, wenn man beobachtet, in 
welch kurzer Zeit (einige Minuten) die Rei- 
nigung des Filtermaterials erfolgt. Ein großer 
Nachteil vieler anderer Filter ist die ungleich- 
mäßige Wasserverteilung über die Filterfläche 
und die dadurch bedingte einseitige Ver- 
schlammung. 
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Durch die besondere Art der Anordnung 
der Siebböden, des zentralen Abzuges der 
Reinwässer und durch diegleichmäßige 
Wasserverteilung über die Filter- 
fläche vermeiden die Schröter-Filter diese 
Uebelstände, weil bei ihnen die großen freien 
Querschnitte erhalten bleiben. 

Die vorzügliche Wirkung der Schröter- 
Filter beruht vor allem auf der Bildung einer 
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gleichmäßig starken Filterhaut 
an der Oberfläche des Filtermaterials, her- 
vorgerufen durch die erwähnte Wasserver- 
teilung und den zentralen Reinwasserabzug, 
welcher das Reinwasser in einen, alle Zellen 
verbindenden Reinwasserkanal leitet, von wo 
aus es den Verbrauchsstellen zufließt. Der 
Vorgang der Filtration im Schröter-Filter 
gleicht demjenigen natürlicher Durchsicke- 
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rung im Erdboden. Das Wasser wird mitteist 
seiner eigenen Schwere durch den Kies ge- 
drückt. 


Bei der Reinigung der Filter ist es von 
besonderem Werte, daß das Schlammwasser 
sofort durch die am inneren Umfange der 
Filterzylinder angeordneten Spültaschen ab- 
fließt. Das Spülwasser wird vom Rein- 
wasserbehälter sowie von den nebenstehenden 
Filtern unter den Siebboden geleitet und tritt 
von unten nach oben durch das Filtermate- 
rial, wo es den dort angesammelten Schlamm 
mitreißt, welcher sofort durch die Spültaschen 
abfließt, da das im Filter befindliche Wasser 
vorher bis z ur Höhe der Taschen 
abgelassen wurde. 


Aus der Abbildung 2 erklärt sich die Kette 
der Vorgänge bei der Arbeit einer Schröter— 
Filteranlage wie folgt: 


Das Rohwasser wird vom Kanal 1 nach 
dem Filter durch Rohrstutzen 2 geleitet und 
gelangt in einen unteren geschlossenen Ring- 
kanal 3, welcher durch mehrere Kanäle mit 
den oberen Spültaschen 4 in Verbindung steht. 
Der Eintritt des Rohwassers im Filter erfolgt 
also am ganzen inneren Umfang 
desselben, so daß eine gleichmäßige Wasser- 
verteilung stattfindet. Das Wasser durch- 
strömt nun das ungefähr 50 cm hohe Filter- 
material 5, welches aus feinkörnigem Quarz- 
kies besteht. | 


Durch die Rieselung über solches Filter- 
material wird eine mechanische Reinigung des 
Wassers erzielt, da die im Wasser befindliche 
Verunreinigung durch Festsetzen in den 
Zwischenräumen des Materiales zurückge- 
halten wird. Das Reinwasser sammelt sich 
unterhalb des Siebbodens im Ringkanal 6 an, 
welcher mit radial angeordneten Sammel- 
rohren 7 versehen ist. Aus dem Ringkanal 6 
fließt das Reinwasser durch Kanal 8 nach 
dem gemeinsamen Reinwasserkanal 9 ab, 
welcher mit dem Reinwasserbehälter in Ver- 
bindung steht. Kanal 1 und 9 bilden also 
einen Doppelkanal, welcher an Stelle der 
sonst üblichen teueren Rohrleitungen noch 
den Vorteil bietet, daß durch seinen großen 
Querschnitt den Filtern stets genügend Was- 
ser zugeführt wird, eine Sache, die bei langen 
Filterreihen sehr wichtig wird. 


Der Reinigungsvorgang der 
Schröter-Filter vollzieht sich folgendermaßen: 

Das Wasser im Filterzylinder wird vor- 
erst bis zur Höhe der Spültaschen 4 abgelas- 
sen und hernach Reinwasser von Kanal 9 
nach dem Ringkanal 6 eingelassen. 
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Dasselbe tritt durch die Sammelrohre 7 
aus und durchströmt die Kiesschicht von 
unten nach oben. Nun setzt man die Wühl- 
maschine 10 in Betrieb, die Wühlarme 11 mit 
den Wühlstäben daran lockern die ver- 
schlammte Kiesschichte tüchtig auf und das 
von unten her eintretende Reinwasser spült 
den Schlamm aus der Kiesschichte 5 in die 
Spültaschen 4, von wo er durch den Ring- 
kanal 3 abfließt und durch den Rohrstutzen 
12 (siehe Grundriß) in den Filterkeller resp. 
Fluß abgeleitet wird. 

Dieser Reinigungsprozeß dausrt 16 
Minuten. Sobald das Wasser wieder str 
fließt, stellt man das Rührwerk ab und füllt 
das Filter wieder mit Rohwasser, worauf 
wieder mit dem Filter von neuem gearbeitet 
werden kann. 

Da ich durch Jahre mit einer solchen An- 
lage in einer Feinpapierfabrik durchaus zu- 
friedenstellend gearbeitet habe, kann ich diese 
Filter bestens empfehlen. 

Um der mit der Bedienung der Filter be- 
trauten Mannschaft den Begriff „Reinwasser“ 


klar zu machen, 
Standardeinrichtung: 


Man nimmt drei gleichgroße und aus ein 
und demselben Glase (weiß) gefertigte Stand- 
zylinder mit gleich dicken Böden (ca. 10 mm) 
Abb. 3, welche wegen bequemer Handhabung 
oben mit Tragbügeln versehen sind und bei 
M eine Marke eingeritzt erhalten. 

Unter die Böden legt man weiße Karton- 
blätter K mit gleichartigem Text in schwar- 
zen Lettern. 

Die Batterie der Standzylinder stellt man 
auf eine Bank und füllt nun Zylinder A mit 
Rohwasser, B mit Wasser aus dem 
frisch gewaschenen Filter, C mit 
Reinwasserausdem Reinwasser— 
behälter bis zur Marke M auf. 


empfehle ich folgende 
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Nun sieht man von oben durch die Was- 
serschichte und erkennt sofort auch die ge- 
ringste Trübung. 

Bei der Reinigung eines Filters ist so 
lange zu spülen, bis das Muster B dem 
Muster C möglichst ähnlich wird. Ganz 
gleich wird B jedoch erst nach etwa 1 bis 
2 Stunden, denn solange dauert es bis sich 
wieder eine entsprechend dicke Filterhaut 
bilden konnte. Bei einer größeren Zahl von 
Filtern kommt jedoch diese Differenz prak- 
tisch gar nicht in Frage. 


e 
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Muster C bleibt als 
stets dasselbe. 

Js nach der Beschaffenheit des Rohwas- 
sers dauert die Bildung einer vollwirksamen 
Filterhaut kürzer oder längere Zeit. Je trüber 
das Rohwasser ist, desto dicker muß die 
Filterhaut sich bilden, desto länger dauert 
umgekehrt der Waschprozeß. 

Ich habe damit meinen Faclikollegen ein 
verläßliches,Kontrollmittel für 
die Filterbedienung an die Hand gegeben, 
welches sich in der Praxis seit Jahren vor- 
züglich bewährt. 


Basismuster 


Geschäftsberichte. 


Die Generalversammlung der A.-G. Chromo in 
Altenburg beschloß Umänderung der Beschlüsse der 
Generalversammlung vom 11. April d. J. bezüglich 
der Umstellung insofern, als die Gesamtsumme der 
Vorzugsaktien von A 2500 auf 5000 erhöht wird. 
Der Differenzbetrag wird dem Reservefonds entnom- 
men. Das Stammkapital bleibt bei «4 80000. Im 
weiteren beschloß die Versammlung Liquidation der 
Gesellschaft und bestellte den bisherigen Vorsitzen- 
den Miete zum Liquidator. Ferner ermächtigte die 
Versammlung den Liquidator, das Unternehm:n im 
ganzen zu verkaufen. Wie wir hören, liegt ein Ver- 
kaufsprojekt bereits vor. Als Mindestkaufsumme sind 
H 180 000 festgesetzt. (Fitr. Ztg.) 


Papierfabrik Biberist in Biberist. Der Verwal- 
tungsrat beschloß. der auf den 26. September nach 
Solothurn einberufenen Generalversammlung der Ak- 
tionäre die Ausrichtung einer Dividende von 7% (im 
Vorjahr 6%) auf das Geschäftsjahr 1924/25 vorzu- 
schlagen. 


Papierwerk Listermühle Akt.-Ges. vorm. A. F. 
Eicke, Hannover. Die Generalversammlung hat be- 
schlossen, das Grundkapital der Gesellschaft von 12 
Millionen Papiermark auf 30 000 Reichsmark zusam- 
menzulegen und den Wert einer Aktie auf 20 Reichs- 
mark zu bemessen. 


'Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der frühere Name der Firma „Olbersdorfer 
Pappen- und Kunstlederfabrik G. m. b. H.“ hat 
vielfach die Annahme hervorgerufen, daB es sich 


um die ähnlich lautende Firma: Olbersdorier Leder- 
ersatz- und Pappenwerke, Paul Ssymmank, Olbers- 
dorf b. Zittau, handelt. Diese Firma ist in Konkurs 
geraten; die Konkurseröffnung ist bereits veröffent- 
licht. Wir legen Wert auf die Feststellung, daß wir 
keinerlei Beziehungen zu dieser Firma hab:n, Im 
gleichen Zusammenhang bitten wir Vermerk zu nel- 
men, 
beim Amtsgericht in Landeck i. Schles. vom 31. Juli 
der Name unserer Firma geändert worden ist in: 
„Kartonfabrik Olbersdorf G. m. b. H.“. Geschäfts- 
führer sind der Kaufmann Fritz Schiftan in 
Olbersdorf und der Kreisbaumeister a. D. Walde- 
mar Lipka in Landeck. 
Kartonfabrik Olbersdorf G. m. b. H. 
in Olbersdorf, Schles. 


Smith & Meynier, Papierfabrik A.-G., Susak bei 
Fiume Berichtigung. Die Nr. 32 enthält auf 
S. 984 eine dem „Zagreber Tagblatt“ entnommen? 
Notiz, laut welcher die Firma den Betrieb eingestellt 
habe. Wie uns die Firma mitteilt, ist diese Nachricht 
in dieser Form unrichtig. Der Betrieb wurde ledig- 
lich wegen Umbaues der Gesamtanlage auf drei Mo- 
nate sistiert. Der volle Betrieb wird ab 1. Oktober 
wieder, und zwar in erweitertem Male, aufgenom- 
men, so daß die Firma alsdann in der Lage sein wird, 
ihre Abnehmer in jeder Beziehung zufriedenstellend 
zu beliefern. 


daß gemäß Handelsregistereintragung H.-B. 1 


Neue Holzstoffabrik. Die Firma Karl 
Krempholz in Prag-Budenec errichtete eine 300 PS 
elektrisch betriebene Holzschlziferei, für welche die 
Firma Amme, Giesecke & Konegen A.-G. 
in Braunschweig die Einrichtungen lieferte. E. B. 


ele Herr Ingenieur W. A. Burgo, Sohn des Präsi- 

denten Grand. Uff. Commendatore Ing. Luigi 
Burgo der Cartiere Burgo A.-G. in Verzuolo, ist am 
7. August 1925 in Turin nach kurzem, schwerem 
Leiden an Blinddarmentzündung gestorben. Er war 
erst kürzlich zum Generaldirektor der Pölser Zellu- 
lese- und Papierfabrik in Pöls, Steiermark, ernannt 
worden, wo er bereits längere Zeit wirkte und sich 
die herzliche Sympathie der Beamten- und Arbeiter- 
schaft erworben hatte. 


Der Anfang August gestorbene Herr Adolf Mar- 
tin Schroeder, welcher in erster Linie geschäftsfüh- 
render Kommanditist der Verkaufshäuser der Firma 
Sieler & Vogel. Leipzig. Berlin. Hamburg, München, 
War. ist der Sohn von Herrn Kommerzienrat Martin 
Schroeder nach dessen Tode er die Leitung der Firma 
Sicler & Vogel übernahm. Auf einer Geschäftsreise 
nach Hamburg wurde er in dem dortigen Hause der 
Firma plötzlich vom Herzschlag getroffen und ver- 
starb kurz danach im jungen Alter von 42 Jahren. 
Für die Entwicklung der Golzerner Fabrik ist er 
jederzeit in hervorragender Weise mittätig gewesen. 
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Schadenfeuer. Am Sonnabend, den 15. Au- 
gust, abends 8 Uhr, entstand in der Thode’schen Pa- 
pieriabrik A.-G. zu Hainsberg Feuer, welches den Dach- 
boden eines Gebäudes zerstörte und eine größere 
Menge Rohstoffvorräte vernichtete. Dank des schnel- 
len Eingreifens der telephonisch zur Hilfeleistung er- 
betenen Feuerwehren von Dresden, Freital, Rabenau 
und Hainsberg konnte ein Uebergreifen des Brand- 


herdes auf andere Gebäude verhütet werden. Der 
Brandschaden ist durch Versicherung gedeckt. Der 
Betrieb erleidet keine Unterbrechung. Die Brandur- 


sache konnte vorläufig noch night festgestellt werden. 


Brandunglück. Zeitungsnachrichten zufolge 
ist in der Nacht des 10. August die gesamte Fabrik- 
anlage der Papierfabrik von Helnrich Beda in Wur- 
zen (Sachsen) bis auf die Umfassungsmauern nieder- 
gebrannt, Nur die Büroräume und ein kleines Neben- 
gebäude seien gerettet worden. Der entstandene 
Schaden wird auf ½ Millionen Mark geschätzt. Als 


Ursache des Brandes wird Selbstentzündung ange- 
nommen. (Bestätigung von Seiten der Firma ist noch 


nicht eingetroffen.) 


NHandelsregister-Eintragungen. 

Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Lambrecht. Herr Franz Xaver 
Waibel! ist auf seinen Wunsch aus der Firma aus- 
geschieden und seine Prokura damit erloschen. An 
seine Stelle ist Herr Richard Kock getreten, 
dem gleichzeitig mit dem langjährigen Buchhalter 
der Firma, Herrn Nikolaus Saal, Prokura in 
der Weise erteilt worden ist, daß beide gemeinsam 
die Firma zu zeichnen berechtigt sind. 

Natronzellstoff und Papierfabriken A.-G., Zweig- 
niederlassung Altdamm. ‚Prokurist der Zweignieder- 
lassung Altdamm ist Robert Zur in Altdamm. Er 
ist berechtigt, gemeinschaftlich mit einem Vorstands- 
mitglied die Zweigniederlassung Altdamm zu ver- 
treten. Die Prokura des Ernst Scheibitz ist 
erloschen. 

Firma Jakob Oechelhäuser, Papierfabrik, Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung in Siegen. Das 
Stammkapital ist auf Grund des Beschlusses der Ge- 
sellschafterversammlung vom 3, Juni 1925 um 120 000 
Reichsmark erhöht und beläuft sich daher jetzt auf 
550 000 Reichsmark. 

Ostdeutsche Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft in Frankenberg, Kreis Frankenstein 
i. Schl. Durch Generalversanımlungsbeschluß vom 
27. November 1924 ist die Umstellung des Grund- 
kapitals auf 3705062 Reichsmark beschlossen. Die 
Umstellung ist durchgeführt. Dr. ArmandBecker 
ist aus dem Vorstand ausgeschieden. 

Lanckoronski Holzstoffabriken Einödmühlen, Bad 
Einöd in Steiermark. Inhaber Kar! Lancko- 
ronski, Gutsbesitzer in Steinhaus am Semmering. 

Peter Genenger. Dachpappeniabrik Aktiengesell- 


schaft ın Viersen. Frau Peter Genenger und 
Kaufmann Paul Westermann sind als Vor- 
standsmitglieder ausgeschieden. An ihre Stelle ist 


aus Vier- 
bestellt. 


der Kaufmann Dr. Theodor Thüsing 
sen zum Vorstand der Gesellschaft 


Konkurse. 

Ueber das Vermögen der Aktiengesellschaft für 
Papierverwertung „Agepa“ in Spandau, Hamburger 
Straße 119, und Berlin, Potsdamer Straße 39, wurde 
am 4. August 1925, mittags 12 Uhr, das Konkurs- 
verfahren eröfinet. Konkursverwalter ist der Kauf- 
mann Alfred Geisele in Spandau, Schönwalder 
Straße 19. 


— 


Im Konkurs ist die Firma Franz Brandenburg 


& Co. G. m. b. H., Papiergroßhandlung in Köln- 
Deutz, Siegburger Straße 235. Verwalter ist der 
Rechtsanwalt Justizrat Erust Licht in Köln, 


Burgmauer 68. 


Der Luftbedarf In Sulfitstoffabriken beim Brennen von 
Schwefel und beim Rösten von Kies. 

Der unter diesem Titel im Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation, Nr. 23, 25, 27/1901, erschienene Auf- 
satz von Prof Dr. Aug. Harpf, Przibram, wurde 
von mehreren Seiten gewünscht. Da diese Nummern 
vergriffen sind, haben wir eine Abschrift davon ma- 
chen lassen und können diese (30 Maschinenschreib- 
seiten) zum Preise von A 5, portofrei zugesandt, 
abgeben. 


Elne Beurteilung unseres neuen Adreßbuches der 
Papler-, Pappen-, Holzstoff-, Zellulose- und Stroh- 
stoffabriken aus unserem Leserkrels. 

Ein alter Freund unseres Blattes schreibt uns 
das Folgende: 

„Das jüngst von Ihrem Verlag empfangene neue 
Adreßbuch entspricht allen Erwartungen!‘ Die Pa- 
pierfachwelt wird es begrüßen, daß Ihr Herr Ing. 
Ulrich Kirchner Ihr von früher noch in gutem An- 
denken gebliebenes, inzwischen durch die Verhält- 
nisse freilich längst überholtes Adrebbuch einer 
völligen Um- und Neubearbeitung mit erweiterten 
Ausbau, und zwar auf Grundlage der von den Fach— 
firmen selber ausgefüllten Fragebogen, unterzogen 
hat. Es muB die Arbeit eines wahren Bienenfleißes 
und zäher Ausdauer gewesen sein, das weitschichtige 
Material zu sichten und fach- und sachgemäß zu 
ordnen, eine Mühewaltung. von der sich wohl nur 
wenige einen Begriff machen werden. 

Zu einem mit Rücksicht auf das Gebotene und 
die kostspielige Drucklegung recht wohlfeilen Preis: 
wird der Fachwelt hier ein Nachschlagewerk zur 
Verfügung gestellt, in welchem vieles zusammen- 
getragen ist, was den Fachgenossen in engerem und 
weiterem Sinne zu wissen nützlich wird. Wir finden 
da, in Unterabteilungen alphabetisch geordnet: 1. ein 
Verzeichnis der Unternehmungen nach den Betriebs- 
orten, 2. ein solches nach Firmen, 3. nach Landes- 
teilen. 4. nach den benachbarten, mit uns wirtschaft- 
lich zusammenhängenden Randstaaten und 5. ein Sor- 
tenverzeichnis der Erzeugnisse, und auch dieses 
wieder aufgeteilt in a) deutschen. b) österreichischen 
und c) tschechoslowakischen Ursprungs. Die Fir- 
meninhaber bzw, die Vorstandsmitglieder der Aktien- 
gesellschaften sind benannt. die Anzahl und Arbeits- 
breiten der Papiermaschinen, die Produktionsmengen, 
die motorischen Betriebsmittel, die Bankverbindun- 
gen, die Zahn-, Post- und Fernsprechanschlüsse bei 
jedem Unternehmen vorgemerkt und auf die bemer- 
kenswertesten Papiersorten, welche die verschiedenen 
Fabriken anzubieten haben, wird hingewiesen. Eine 
Orientierung gerade auf diesem letzteren Gebiete wird 
dem Großhandel und der Papierverarbeitung beson- 
ders willkommen sein. Bei ihnen tritt die Frage nach 
einer geeigneten Bezugsquelle in frachtgünstiger Nähe 
für dieses oder jenes Papier fast tagtäglich auf, und 
da bietet sich Ihr Adreßbuch denn als freundwilliger 
Nothelfer an, dessen man sich gern bedient und dem 
man Dank wissen wird für zuverlässige Auskunft. In 
diesem Betracht hätte die Vertröstung des Schutz- 
patrones der Papiermacher, des Evangelisten Lucas: 
Suchet, so werdet Ihr finden!" also auch hier einen 
guten Sinn. Die dem Werke beigefügte. sich über 
Deutschland und die Nachbarländer erstreckende, 
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uber ausgeführte Landkarte mit rot eingezeichneten 
roduktionsstätten der Papier-, Pappen-, Zellstoff-, 
olzschliff- und gemischten Betriebe, der Filter- 
asse-, Bunt- und Pergamentpapierfabriken, je durch 
sondere Zeichen kenntlich gemacht, gibt eine gute 
ebersicht; sie entspricht einem lange gefühlten Be- 
ürfnis und wird in Fachkreisen reges Interesse er- 
ecken. 

Wie durch zahlreiche Stichproben festzustellen 
ar. kann der über 500 Seiten starke, in bester Frie- 
ensqualität ausgestattete Band auf nahezu lückenlose 
uverlässigkeit Anspruch machen. Was sich während 
er Drucklegung an Veränderungen ergab. ist in 
inem besonders beigefügten Nachtrag berichtigt. 

Wie anzunehmen, wird dies neue Adreßbuch in 
en Reihen der Papiermacher und im gesamten Um— 
reise der Fachverwandten gute Aufnahme finden, 
ber auch für die Maschinenfabriken, die Chemika— 
en- und sonstigen Lieferanten der Papierindustrie 
nit ihren vielen Zweigen wird ein. solcher Firmen- 
achweis ein gern gesehenes Vademekum sein und 


den Propagandaabteilungen dieser Betriebe nützliche 
Dienste erweisen. 

So bliebe denn nur noch zu wünschen, der viel- 
gestaltige, reiche Inhalt dieses Bandes möchte überall 
freundlicher Würdigung begegnen, dem fleißigen Be- 
arbeiter und dem Verlag aber wohlverdiente Aner- 
kennung eintragen für die auf die redaktionelle Vor- 
bereitung und auf die Herausgabe verwendete mühen- 
reiche und gewissenhafte Umsicht und Sorgfalt. 

Nicht unerwähnt möchten zum Schluß die sorg- 
fältig ausgewählten 11 unterschiedlichen Papiersorten 
aus angesehenen Papiermacherwerkstätten bleiben, 
die für die Drucklegung Verwendung fanden; sie 
tragen sämtlich die Merkmale rühmlicher Eigenart 
und stellen sich als eine der Beachtung werte ge- 
drängte Musterschau respektabler Papiermacherkunst 
dar. — 

Alles in allem: Dies Ihr neues Adreßbuch wird 
Ihrem Verlag neue Freunde werben, und an F olg 
und freundlichem Zuspruch wird es Ihnen sich.» nicht 
fehlen.“ X. 


Auslands-Rundschau. 


Schweden. 


Die Firma Billeruds A.-G. in Säffle, 
Schweden, scheint in der Herstellung von 
jettdichtem Papier besonders leistungsfähig 
zu sein. Sie begann diese Fabrikation mit 
einer Wochenproduktion von 25 tons. Im 
Jahr 1923 wurde eine zweite Maschine in 
Betrieb genommen, wodurch sich die Lei- 
stung pro Woche auf 80 tons erhöhte. Ange- 
sichts des steigenden Bedarfs wurde in die- 
sem Jahr eine moderne große Füllner-Ma- 
schine aufgestellt, welche die größte ihrer 
Art sein soll, auf der fettdichtes Papier 
hergestellt wird. Die Jahresproduktion be- 
läuft sich nun auf 15 000 tons. Die neue 
Maschine ist im Wochenblatt Nr. 5/1925, 
S. 133, beschrieben. S. 


Spanien. 


Wenn man die Produktion der spanischen 
Zigarettenpapierfabriken während der Jahre 
1912—1921 miteinander vergleicht, so ergibt 
sich eine beträchtliche jährliche Zunahme so- 
wohl in der Produktion als im Export. Die 


Hauptabnehmer sind Mexiko und Kuba. Zi- 
garettenpapier wird in den Gegenden von 
Katalonien und Valencia hergestellt und Alcoy 
in der Provinz Alicante ist ein bedeutendes 
Produktionszentrum mit einer Tagesleistung 
von 10 t oder 3000 t jährlich. In ganz Kata- 
lonien beläuft sich die Tagesproduktion von 
Zigarettenpapier auf 7 t, die Jahresproduk- 
tion von ganz Spanien ist 5500 t. 

In Gelida, Provinz Barcelona, brach in 
der dortigen Papierfabrik „La Gelidense“ ein 
Großfeuer aus, wodurch fast die ganzen Pa- 
piervorräte vernichtet wurden. Der entstan- 
dene Schaden wird auf 800 000 Peseten ge- 
schätzt, welcher durch Versicherung gedeckt 


ist. Die Fabrik hat bereits wieder ihren 
normalen Betrieb aufgenommen. 
Am 11. Juli wurde in Madrid in An- 


wesenheit des Königs der Grundstein zum 
Pressehaus gelegt. 8. 


Vereinigte Staaten. 
Die Feuerbeständigkeit von Beton. 


Das amerikanische „Bureau of standards“ 
hat kürzlich einige Versuche über die Feuer— 
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beständigkeit von Beton ausgeführt, deren 
Resultate nunmehr vorliegen. 

Es handelt sich bei diesen Versuchen um 
Betonsäulen von 30—40 cm Durchmesser, 
von welchen einige aus einfachem Beton, an- 
dere aus Eisenbeton hergestellt wurden. Die 
Armierung der letzteren bestand teilweise 
aus senkrecht gespanntem, teilweise aber auch 
aus spiralförmig um die Säulen gewickeltem 
Eisendraht. Als Material kam Portland- 
zement mit 2 Teilen Sand und 4 Teilen 
Schotter zur Verwendung; für die verschie- 
denen Säulen wurden verschiedene Schotter- 
arten gebraucht. 

Die Betonsäulen wurden in einem beson- 
ders konstruierten Ofen erhitzt, während sie 
zu gleicher Zeit durch eine hydraulische 
Presse in senkrechter Richtung belastet wur- 
den. Die Flammen des Ofens kamen nicht in 
direkte Berührung mit den Säulen. Als 


— — 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 34 1925 

Resultat der Versuche kam man zu zwei 
wichtigen Schlußfolgerungen. Es wurde näm- 
lich gefunden, daß das Vorhandensein von 
Quarz und Granit in dem verwendeten 
Schotter unweigerlich ein Abspalten der 
Säulenoberfläche zur Folge hatte, sobald die 
Temperatur über 300° C stieg, während auf 
der anderen Seite kalkhaltiger Schotter be- 
deutend bessere Resultate erzielte. Des wei- 
teren fand man, daß Betonsäulen, die von 
einem Gipsüberzug umgeben waren, den 
Einwirkungen des Feuers bedeutend besser 
standhielten, besonders wenn der Gipsüber- 
zug mittels eines Drahtnetzes armiert wurde. 
Solche Säulen überstanden einen Aufenthalt 
im Versuchsofen von 4 Stunden, während 
welcher Zeit eine Maximaltemperatur von 
700° C erreicht wurde, ohne jede Beschädi- 
gung, und die Temperatur einer Betonsäule 
überschritt an keiner Stelle 80° C. (I. u. H.) 


g i 
Briefkasten. 

Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 

Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht' ist. 
vleifach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Frage Nr. 3268. Aspenschleifholz. Für wel- 
che Papier- und Kartonsorten eignet sich Aspen- 
schleifholz? Ist die Beimischung von Fichtenholz 
nctwendig? In welchem Verhältnis? Sind beim Ver- 
schleifen Besonderheiten zu beachten? Oder verhält 
sich Aspe in der Verarbeitung wie Fichte? Auch bei 
der Papierstoffbereitung im Holländer, Leimung usw.? 
Ist letztere schwieriger als bei Fichtenholzstoffen? 
Ist Aspe ergiebiger in der Ausbeute als Fichte? F. 


Frage Nr. 3269. Pachtwert einer Pappen- 
fabrik. Welches ist der Pachtwert einer Pappen- 
fabrik (Roh- und Filzpappe)? Anlage in gutem, 
betriebsfähigem Zustande, bestehend aus Fabrikge- 
bäude. Lager, Sortier- und 4 Wohngebäuden (Frie- 
denswert «A 180 000); eine ziemlich konstante Was- 
serkraft von 145 PS, gut ausgebaut; Maschinen und 
Dampfkessel. Turbine, Dampfmaschinen, 165 PS, An- 


schaffungswert in Friedenszeit «# 220 000. Die Pro- 
duktion in 24 Stunden 5—6000 kg. 0. 
Frage Nr. 3270. Sortiersäle. Eignen sich 


Säle mit natürlichem Oberlicht für die Papiersortie- 
Richard Lorenz 
Papierfabrik 
Stein b. Burgstädt. 


Firma 


rung und wie ist das Oberlicht am zweckentspre- 


chendsten anzuordnen? P. 
Frage Nr. 3271. Holzstoffentwässerungs- 
maschine. Das Waschen der Zylinder geschieht ge- 


wöhnlich mit heißem Wasser unter Zusatz von Salz- 
säure oder Soda. Ist es möglich, den Zylinder durch 
Dampf mittels Spritzrohren während des Betriebes 
zu reinigen? R. 
Frage Nr. 3272. Holzstoff in Rollenform. Es 
wird beabsichtigt, eine 10000 kg Entwässerungs- 
maschine aufzustellen, von welcher der Holzstoff in 
Rollenform abgenommen werden soll, Sind bereits 
Erfahrungen mit diesen Maschinen gemacht, und 
welche Vorteile bieten dieselben? Welche Einrich- 
tungen bestehen, um den Holzstoff direkt auf ge- 
nannter Maschine zu bleichen? k; 
Frage Nr. 3273. Vermeidung von Eisen- 
flecken auf Formatwalzen. Ist es ratsamer, Format- 
walzen aus Kupfer oder aus Eisen mit Gummiüberzug 
zu verwenden, um die lästigen Eisenflecke von der 
Walze fernzuhalten? K. 


Stein b. Burgstädt, den 23. 8. 24. 


Ernst Hoffmann 
Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 
W Im Besitze Ihres Gechrten vom 21. d. M. bestätige ich Ihnen gero, daß der im 
Jahre 1922 gelieferte Kollergang für 250 kg Eintrag in Ausführung und Leistung meine 
volle Zufriedenheit gefunden hat. Die Maschine arbeitet in jeder Beziehung einwand- 
frei und entspricht gleich dem bereits früher von Ihnen bezogenen Kollergang meinen 


Be d — Erwartungen und Anforderungen. 
— — — Ich werde gern Gelegenheit nehmen, Ihre Firma bestens weiterzuempfehlen. 
Hochacht ll 
HOFFMANN-KOLLERGANG D. R. P. „a o cbachinagerolt 
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Frage Nr. 3274. Verarbeitung von Fräs- 
spänen zu Pappenstofl. Der tägliche Anfall einer 
Holzbearbeitungsfabrik von 1500 kg Frässpänen und 
1500 kg Holzwollemull soll zu Pappenstoff verarbeitet 
werden, so daß eine erstklassige Pappenqualitätert'a'- 
ten wird, wenn 4000 kg Braunholzschliff dieser Menge 
zugesetzt wird. Die Frässpäne sind 5—15 mm lang 
und 3—5 mm stark und breit. Der Holzwollemull 
besteht aus 5—30 mm langen Fasern. Wie hat die 
Verarbeitung des Materials zu erfolgen? Genügt 
eine sechsstündige Kochung bei 4 Atm. und darauf- 
folgendes Kollern oder muß Natronlauge zugesetzt 
werden? Erwünscht wäre es, die Abfälle gemeinsam 
zu behandeln. Sch. 


Frage Nr. 3275. Dehnen der Graupappen. 
Durch die hydraulische Pressung dehnen sich meine 
Graupappen, mit Ausnahme des obersten und unter- 
sten Bundes des ganzen Presseneinsatzes, bis zu 
6 cm in der Breite. Die Kundschaft beanstandet diese 
Difterenzen, und es sollten folglich die Fehler behoben 
werden. Woran können diese liegen? Die Pappen 
kommen mit normalem Trockengehalt (33%) von der 
Maschine, werden dann auf die Pressenwagen auf- 
gestapelt und alle 8-10 cm wird ein Preßiilz einge- 
legt, damit das Wasser besser abfließen kann. Preß- 
bleche werden hingegen keine verwendet. Aussprache 
erwünscht. E 


Zermürbende und staubende Zementiußböden. 
Antwort auf Frage Nr. 3251 in Nr. 28. S. 864. 

IV. Um größere Flächen vor mechanischer Ab- 
nutzung, Zermürbung und Zerstörung zu schützen, 
bringen Sie am besten auf den bestehenden Zement- 
fußboden eine Stahlbetonhaut auf. 

Dieser Stahlbeton wird nach dem Verfahren von 
Professor Kleinlogel in einer Stärke von 5—15 mm 
auf dem Fußboden verlegt. Der Abnutzungswider- 
stand der so geschaffenen Oberfläche beträgt das 2.2- 
fache des besten Granits, das 8Sfache des besten ge- 
preßten Kunststeins und das 13fache des härtesten 
Zementmörtels. Stahlbeton Kleinlogel bildet eine 
überaus dichte, homogene Masse, in die Wasser, Oel 
und verdünnte Säuren nicht eindringen können. In- 
folge dieser Festigkeit ist er staubfrei. K. 


Flltermasse. 
Antwort auf Frage Nr. 3262 in Nr. 32, S. 979. 

J. Ich hahe vor Jahren in einem deutschen 
Halbstoffwerk durch Verwendung sehr guter Baum— 
wollumpen nach entsprechender Kochung und Mah- 
lung Filtermasse von hervorragender Weichheit 
erzeugt. Die unverdorbenen Lumpen müssen sorg- 
fältig sortiert, passend gehackt, gestäubt, gekocht 
und gemahlen werden, um hernach gebleicht zu 
werden. Schon beim Mahlen und noch mehr nach 
dem Bleichen muB besondere Sorgfalt den Waschen 
zugewendet werden. 

Die Stoffe müssen so lange gewaschen werden, 
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bis jede Spur des verwendeten Bleichmittels entfernt 
ist und man nur absolut reine, von verholzten Teilen, 
Fettstoffen und anderen Unreinheiten völlig befreite 
Baumwollfaser vor sich hat. Eine derartige Filter- 
masse wird auch beim Trocknen mit einwandfreier 
Warmluft nicht braun, wenn deren Temperatur 60° 
nicht überschreitet. 

Auch mit einer geeigneten Zellulose läßt sich 
derselbe Effekt erzielen. Ing. E. Belani, Villach. 


H. Durch das Trocknen mit zu heißer Luft wird 
selbst die auf fachgemäßeste Weise erzeugte Filter- 
masse — worüber ich zweckentsprechende Angaben 
machen kann — wie auch jede andere Ware, gleich- 
viel, ob es sich um gewöhnliche Graupappe, Wäsche 
und anderes handelt, hart und erhält einen trüben, 
gelblichen Stich. Die Trocknung muß daher bei 
mäßiger Temperatur und unter Verwendung einer 
geringen Luftmenge erfolgen, was in einem Trocken- 
kanal, wie ihn die „Reform“-Gesellschaft für Heiz- 
und Trockenanlagen in Görlitz oder Benno Schilde 
in Hersfeld bauen, möglich ist. Die Kanäle dieser 
Firmen sind bekanntlich mit einer patentierten Ein- 
richtung versehen, durch welche die zur Trocknung 
erforderliche Luft in den Trockenräumen so lange 
zwangsläufig in Bewegung unterhalten werden kann, 
bis sie den höchsterzielbaren Feuchtigkeitsgehalt an- 
genommen hat. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Bleichen von Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3263 in Nr. 32, S. 979. 

I. Meine Ausführungen mache ich in der An- 
nahme, daB mit Chlorkalklösung gebleicht werden 
soll! Die Bleichkosten werden sich um ein geringes 
höher stellen, als beim Bleichen von Hadern. Um 
100 kg Hadern zu bleichen, sind 10 kg Chlorkalk 
nötig. Die Bleichdauer wird ja nicht viel anders sein. 
Man rechnet bei Zellulose auf 100 kg Stoff (lufttr.) 
etwa 15 kg Chlorkalk. Die Bleichdauer ist 5—6 Std. 
Jedoch läßt sich die Zeit nicht genau angeben. Ein 
Stoff bleicht sich leichtzr als der andere, je nachdem, 
wie der betreffende Stoff vorher gekocht wurde. 
(Malachitgrünprobe). Bei Stoffen, die sich weniger 
leicht bleichen, wird verdünnte Salzsäure beigegeben. 
Ich würde raten, nach dem Auswaschen etwas Anti- 
chlor beizugeben. Der Stoffverlust dürfte 6% nicht 
überschreiten. Bei der Herstellung der Bleichlösung 
mittels Elektrizität würde sich daun manches ver- 
ändern. Vor allem kommen Sie bei elektrischem 
Bleichverfahren mit den Bleichkosten bedeutend billi- 
ger. Etwa 40 kg mittels Stroms erhaltenes Chlor = 
100 kg Chlorkalk! 

Martin Bieber, Kriebstein. 


II. In einer großen Feinpapierfabrik, in welcher 
ich lange Jahre die Bleicherei führte, lag der Fall 
eine Zeitlang genau so wie ihn Fragesteller geschil- 
dert. Der Aufwand an Chlorkalk handelsüblicher, 
frischer Ware von 35 % fakturierten Chlorgehaltes 
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betrug bei normal gekochten Zellstoffen durchschnitt- 
lich 20 kg auf 100 kg trockenen Zellstoff. Uebergare 
Zellstoffkochungen, braun (Sulfit) oder grau (Natron), 
brauchen, wenn sie halbwegs frisch verarbeitet wer- 
den können, weniger Chlorkalk, wogegen unvollstän- 
dig durchkochte Zellstoffe bedeutend mehr Chlorkalk 
zu ihrer Bleiche benötigen. Ein Zusatz von Alaun 
(schwefelsaurer Tonerde) zum Bleichmittel kann mit 
3 Goldpfennig pro 100 kg trocken gebleichten Stoffes 
in Rechnung gestellt werden und sind insgesamt 20 
bis 24 Arbeitsstunden (Bleichzeit) aufzuwenden. 

Wenn mit Natriumhypochloritlösungen (Elcktrolyt- 
chlor) gebleicht werden kann, so verringern sich die 
Kosten für Chlor um annähernd 20%. Im Abtropf- 
kasten überläßt man die Stoffe zweckmäßig einer 5- 
bis 7stündigen Nachbleiche, Vorteilhaft ist ein Ar- 
beiten mit warmen: Wasser (35- -40° C), weil dadurch 
an Chlorkalk eingespart werden kann. Je nach der 
angewendeten Stärke der Bleichmittel, der Dauer des 
Bleichens und der Beschaffenheit der Zellstoffe mußte 
in der erwähnten Anlage mit einem Stoffverluste von 
5—10% gerechnet werden. 

Ing. E. Belani, Villach. 

III. Wenn Sie die Zellulose zwecks Nachbleichens 
von auswärts beziehen, also sogenannten trocken 
bezogenen Zellstoff, so ist klar, daß derselbe, bevor 
er mit Bleichlösung behandelt wird, erst vollständig 
aufgeschlossen werden muß, entweder durch den 
Propeller im Holländer selbst oder sonst durch 
irgendeinen Zerfaserer. Die Stoffdichte im Holländer 
ist etwa 6 -7%. bei modernen Holländern geht man 
bis auf 8-:9%. Je höher die Stoffdichte, desto ratio- 
neller läßt es sich arbeiten. Zur Erreichung einer 
leichteren Bleiche ist auf gutes Kochen des Stoffes 
achtzugeben, d. h. die Inkrusten müssen gelöst und 
der Stoff muß. durchweg gut aufgeschlagen sein, 

Zum Vergleich der Bleichkosten für Hadern und 
Zellulose dienen folgende Angaben: für 100 kg feiner 
Hadern rechnet man 1 kg Chlorkalk, für bunte, grobe 
Hadern 10 12 kg, für Zellulose 12 15 kg Chlorkalk. 

Der Faserverlust beim Bleichprozeß stellt sich 
auf etwa 5- 9%: man rechnet meistens, daB 110 kg 
ungcbleichten Zellstoffies 100 kg gebleich- 
ten Zellstoff ergeben. Dipl.-Ing. S. V. 


IV. Der Bleicherfolg ist vom Alter und von der 
Dauer des Wachsens des zur Herstellung von Zellu- 
lose verwendeten Holzes, ferner davon abhängig. oh 
dasselbe mehr oder weniger gut. mit direktem oder 
indirektem Dampf gekocht wurde. Der Aufwand an 
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Chemikalien und die zum Bleichen der Zellulose not- 
wendige Zeit richten sich nach der Qualität des zur 
Verfügung stehenden Fabrikationswassers, nach der 
Einrichtung, die zur Chlorlaugebereitung dient und 
nach der Konstruktion des Holländers. Je nach der 
Art dieser Vorbedingungen schwanken der Stoffver- 
lust zwischen 3 und 8%, der Aufwand an Chlor zwi- 
schen 10 und 20%, der an Salzsäure zwischen % und 
2%. die Bleichdauer zwischen 8 und 24 Stunden, die 
Notwendigkeit des Anwärmens des Stofies im Ho!- 
länder während des Bleichens zwischen 15 und 50° C. 

Naclidem die Bleichkosten äußerst voneinander 
abweichen, wie ich während meiner langen Praxis 
in den verschiedensten Fabriken feststellen konnte, 


wird Ihnen niemand zuverlässige Angaben machen 
können. Es empfichlt sich, diese in mrer Ihnen zur 


Verfügung stehenden Bleichanlage selbst zu ermitteln, 

indem Sie mit verschiedenen Zellulosesorten größere 

Versuche vornehmen. 
H. Postl, 


Schrenzpapler. 
Antwort auf Frage Nr 3264 in Nr. 32, S. 979. 

J. Ein direktes Bindemittel, um die Brüchigkeit 
bei Schrenzpapier und Schrenzpappe zu verhüten. 
dürfte sich bei dieser Fabrikation kaum rentabel zei- 
gen. Durch fachgemäße Zusammensetzung und Bce- 
handlung der Rohstoffe beim Mahlen sowie beim 
Herausarbeiten auf der Maschine kann die Brüchigkeit 
stark verhindert werden. 

Die Schwere wird nach Quadratmeter in 
Gramm auf einer Papierbogenwage ermittelt und 
danach der Stoffregulator eingestellt. 

Ein gleichmäßiges Stoffleeren und gleichmäßiger 
Gang der Maschine ist Hauptbedingung, damit das 
Gewicht einigermaßen stehen bleibt. Hierbei spielt 
die gesamte Betriebseinrichtung eine Hauptrolle, doch 
kamı man ohne Ortskenntnis nicht raten. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Biedermannsdorf b. Wien. 


und Schrenzpappen werden 
derart miserabel bezahlt. daß von den in genügender 
Zahl zur Verfügung stehenden Bindemitteln zwecks 
Erlangung größerer Zähigkeit abgesehen werden muß. 
Sollten lhnen ausnahmsweise höhere Preise bewilligt 
werden, empfehle ich die Zuteilung von 10% Ter- 
tin-Zellstoff oder von 20% besseren Pack- 
papierabfällen. 

Die Gleichmäßigkeit des Papiergewichtes pro 
Quadratmeter beim Herausarbeiten anf der Papier- 
maschine erzielen Sie durch einen geeigneten Stoff- 
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regulator. Ich kann Ihnen einen solchen Stoff- 
regulator von einfachster Bauart und größter Zuver- 
lässigkeit im Wochenblatt für Papierfabrikation brief- 
lich nachweisen. Sie finden dort auch genaueste 
Maßzeichnung des Apparates, so daß Sie sich den- 
selben sofort bauen lassen können. Dieser Regler ist 
seit Jahren bestens erprobt und wärmstens zu cmp- 
fehlen. Ing. E. Belani, Villach. 


III. Ein Bindemittel, welches die Brüchigkeit von 
Schrenzpapieren und Schrenzpappen verhindert, gibt 
es nicht. Zu Schrenzpapieren kommt in der Regel 
doch das minderwertigste Material zur Verwendung, 
und diese Minderwertigkeit läßt sich auch durch 
künstliche Mittel nicht verbessern, wohl aber kann 
durch richtige Behandlung des Rohstoffes im Kocher, 
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Kollergang. Holländer und auf der Papiermaschine 
die Qualität wesentlich gehoben werden. Für ein 
gleichmäßiges Papiergewicht sind verschiedene Fak- 
toren ausschlaggebend, in erster Linie muß natürlich 
eine geeignete Stoffregulier vorrichtung vorhanden 
sein, entweder erfolgt die Stoffregelung durch ein 
Schöpfirad in der Bütte oder durch ein Schwimmer- 
ventil; ferner muß der Gang der Papiermaschine ein 
sehr gleichmäßiger und der Frisch- oder Abwasser- 
zufluß auf der Papiermaschine darf kein schwanken- 
der sein. Gewichtsschwankungen können aber z. B. 
auch durch Verstopfen des Knotenfängers eintreten. 
Ohne genaue Kenntnis der vorliegenden Verhältnisse 
lätt sich schwer ein sicherer Rat erteilen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Marktberichte. | 


Altpapiermarkt. 

Norddeutschland. Das Geschäft in Pa- 
picrabfällen ist besser geworden. Es ist fast jede 
Sorte wiederum schlank zu verkaufen, wenn auch 
die geringeren Sorten zu den ermäßigten Preisen. 
Dagegen bleiben bessere Sorten nach wie vor zu 
den früheren Preisen gesucht. Sehr knapp machen 
sich Schreibakten. 

Süddeutschland. Die Nachfrage nach Alt- 
papier hat sich etwas gehoben und wird voraussicht- 
lich im Herbst weiter zunehmen, entsprechend dem 
Bedarf in der Papierindustrie. Hauptsächlich holz- 
freie Späne sind gesucht und auch leicht abzusetzen, 

Westfalen Die Lage auf dem Altpapier- 
markt hat sich in den letzten Tagen etwas gebessert. 
Nach besseren Sorten besteht wieder Nachfrage bei 
langsam steigenden Preisen. Ordinäre Abfälle sind 
noch schwer an den Mann zu bringen, 

Schlesien In Altpapier sind gute Qualitäten 
gefragt, aber nur zu niedrigem Preiss. 

Sachsen. Auf dem Altpapiermarkt ist das 
Geschäft zuletzt etwas schlechter geworden. Hinc 
große Rolle spielt aber hier auch der Import. der 
Material zu Preisen heranschafft, die weit unter 


denen liegen, die der auf Inlandseinkauf angewiestne 
Großhändler fordern muh. 


Präzisions-Gärunns-Saccharimefe 


Lumpenmarkt. 
Süddeutschland. Papiermacherlumpen sind 
in einzelnen Sorten gefragt. 
Schlesien. Im Pappenlumpenexport ist eine 
kleine Besserung eingetreten. Für Papiermacher- 
lumpen besteht gar kein Interesse, 


— 


Tschechoslowakischer Lumpenmarkt. 


Während die Preise für unsortiertes und vorsor- 
tiertes Material unverändert sind, vielleicht cine 
kleine Tendenz nach unten zeigen, steigen Preise für 
maschinenfertig sortierte Sorten weiter an. Dies 
ist hierauf zurückzuführen, da Mangel an Arheits- 
kräften in den Sortierungen herrscht, mit dessen 
Beendigung nicht vor Mitte September, das heißt 
der Schluß der Feldarbeit, gerechnet werden kann. 
Dieses Festerwerden der Preise gilt allerdings 
hauptsächlich nur für Ja Sorten, für welche die 
Nachfrage immer bedeutend größer als der An- 
fall ist. II. Sorten sind im Preise ungefähr gleich- 
bleibend. Besonders starke Nachfrage herrschte in 
der letzten Woche nach la und Ha Weißleinen sowie 
nach la weißen Baummwollhadern, auch II weiße 
Baumwollladern waren flott abzesetzen. 

Starke Nachfragen speziell von deutscher Seite 
her herrschten nach Lichtkattunen, welchen Nach- 
fragen jedoch von hier nur in beschränktem Mabe 
Folge geleistet werden kann, da dieses Material in 
unserem Lande weniger anfällt. 

Man rechnet hier mit einem Ansteigen der Ha- 
dernpreise. K. 


nach Weidenkaff-Rieth 


Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkranke, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft. De i Mon lan: 
uchen 
Deutschland. Oesterreich. 
AE rer 
Tschechoslowakei. d l j ( T 2 ( | Polen. 
EEE ᷑— 


liefern in großen Mengen 


Meifner & Hohmann G. m. b, I. Holzhandlung. 


— TTi lS I. Ti —— 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 
derEndvergärune. ferner eigene 


— 


Norwegischer Holzmassemarkt. 

Die Verkaufstätigkeit in leicht bleichbarem Sul— 
fit-ellstoff war in den letzten 14 Tagen recht lebhaft. 
die verkaufte Menge beläuft sich jetzt auf nahezu 
10.000 tons. hauptsächlich für Lieferung im nächsten 
Jahr. In Amerika bestand Nachfrage nach starkfa- 
serigem Sulfatzellstoff. Es wurden Doll. 6060.50 
für die „kurze Tonne“ (=907 kg) gezahlt. Der Markt 
in gebleichtem Sulfitzellstoff war anfangs des Mo- 
nats lebhaft, ist aber jetzt wieder ruhiger geworden. 
Die Preise sind fest. Holzstoff hat sich entschieden 
gebessert. Die englischen Käufer zeigen jetzt Kauf- 
lust für Lieferung in diesem und dem nächsten Jahr. 

S. 


Schwedischer Holzmassemarkt. 
Stockholm, 15. August 1925. 

Zellstofi. In den letzten Wochen machte 
sich ein erhöhtes Interesse für Lieferung im nächsten 
Jahr bemerkbar. Die Abschlüsse per 1926 dürften 
sich jetzt auf 60 000—70 000 tons starkfaserigen und 
leicht bleichbaren Sulfitzellstoff und etwa 10 000 tons 
starkfaserigen Sulfatzellstoff belaufen. In leichtbleich- 
barem Sulfitzellstoff war wie gewöhnlich Großbritan- 
nien der größte Abnehmer. Der Preis für dieses und 
nächstes Jahr war € 14.—.— bis 14.5.— cif England. 
Amerika tätigt einige Abschlüsse für dieses und näch- 
stes Jahr. Für Lieferung im nächsten Jahr wurden 
Doll. 3.20 ex Dock U.S.A. notiert, Ebenso wurde 
starkfaseriger Sulfitzellstoff großenteils nach England 
verkauft, zu einem Durchschnittspreis von £ 12.7.6 
cif England. Ein Teil der Abschlüsse wurde fob 
schwedische Ostküstehäfen zu £ 11.12.6 gemacht. 
Für Verkäufe nach Amerika wurden wieder erzielt: 
Doll. 2.85 bis 2.90 ex Dock U.S.A. und in Europa 
K 22 bis 22.50 pro 100 kg cif Rouen. Der Umsatz in 
gebleichtem Sulfitzellstoff war in der letzten Zeit 
nicht bedeutend. Amerika war Abnehmer in dieser 
Sorte per 1926 zu Doll. 4 ex Dock. Starkfaseriger 
Sulfatzellstoff notierte Doll. 3 ex Dock für Liefe- 
rung in diesem und im nächsten Jahr. 

Holzschliff. Betreffs nassem Holzstoff ist 
neu zu berichten, dab die englischen Käufer für dieses 
und nächstes Jahr auf den Markt kommen. Die Ver- 
kaufe in den letzten 14 Tagen waren befriedigend, 
sie werden per 1925 auf 15 000 tons und per 1926 auf 
mehr als 20000 tons geschätzt. Der erzielte Preis 
war € 3.15.-- cif. Auch der Absatz von trockenem 
Holzschliff ist befriedigend, der Preis hierfür betrug 
K 130 - 136 netto fob Gothenburg. S. 


Süddeutscher Papierholzmarkt. 

Das Angebot am süddeutschen Papierholzmarkt 
hat sich im Berichtsmonat zusehends verringert. Es 
kommen nur mehr die Restposten auf den Markt, 
die gröbtenteils von den einheimischen Papier- und 
Zellstofiwerken lebhaft begehrt werden. Mitunter 
beteiligten sich diese Firmen auch an den Langholz— 
verkäufen, wohei sich ihre Nachfrage auf die schwä- 
cheren Klassen der Lang- und Sägehölzer erstreckte. 
Da der Bedarf der zurzeit gut beschäftigten Papier— 
fahriken noch nicht allerorts voll gedeckt zu sein 
scheint, ist auch weiterhin für die noch anfallenden 
Posten aus der Sommerfällung mit einer guten Auf- 
nahme zu rechnen. Die Tendenz am Papierholzmarkt 
ist auch noch dadurch befestigt worden, daß die 
Tschechoslowakei nicht mehr viel abzugeben hat 
und der geschäftliche Verkehr mit Polen, wenngleich 
Papierholz vom Zollkrieg nicht berührt wird, doch 
etwas schweriällig geworden zu sein scheint. Die 
Preise haben sich zuletzt durchweg als schr fest er- 
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wiesen. — Das badische Forstamt Wolfach verkaufte 
50 Ster zu durchschnittlich 150 v. H., das Forstamt 
Staufen I 116 Ster zu 141 v. H., die Stiftungsver- 
waltung Offenburg 59 Ster zu 155 v. H., die Stadt 
Heidelberg 38 Ster zu 130 v. H. der Taxpreise. Das 
Württ. Forstamt Hofstett erlöste für 75 rm I. bis 
III. Kl. entrindetes Papierholz loko Wald 150 v. H.. 
das Forstamt Oberkochen für 27 rm durchschnittlich 
140 v. H. Im südlichen Bayern bewegten sich die 
letzten Erlöse zwischen 140 und 150 v. H., in Nord- 
bayern bis etwa 160 v. H. B. u. H. 


Beilagen-Hinweis. 

Mit heutiger Nummer versenden wir an die Post- 
abonnenten eine Beilage der Fa. Benno Schilde, 
Maschinenbau-A.-G., Hersfeld, die den Luft-Heiz- 
apparat „Thermon“ bespricht. Wir empfehlen diese 
unseren Lesern zur Durchsicht. 


Zigarren werden teurer. 

Nicht nur die neuen Zoll- und Steuergesetze, 
sondern auch die enormen Preise auf dem Rohtabak- 
markte bringen eine wesentliche Verteuerung sämt- 
licher Tabaksfabrikat: mit sich. Die Bremer Zigar- 
ren-Fabriken Heinrich Müller, Bremen, 
beliefern seit 22 Jahren ihren nach Zehntausenden 
zählenden Kundenkreis zur größten Zufriedenheit. 
Machen Sie von dem heutigen Angebot im eigenen 
Interesse ausgiebigen Gebrauch. Risiko ausgeschlos- 
sen. Beachten Sie die günstigen Bezugsbedingungen. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell. = Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 
aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
ellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO. Verlust. 
20% Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionsstei erung 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau - Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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en Siebleder hervorragende 


umm nit & B 


bu Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen Halle a. d. Saale. 


— — 


Holländerrollen, 
Abdampfverwertung. sowie Neu- und Umbau 
Ingenieurbesuch kostenlos. la Referenzen. von Holländern 
Richter & Co., Leipzig-Eutr. Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


enbru ch . Westf. 
R Amt Iserlohn Nr. 389. 


Schopper Trockengehallsprüler 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- | Pe Voss A 


amt Berlin-Lichterfelde gelleiert. 
für Gas-, Dampf-, oder elektr. Heizung Chemische Fabrik 
schnell und sicher arbeitend, billig im Betriebe gegr. 1894 
Hamburg 


Festigkeitsprüjer 
i Export Import 


für Spinnpapier, sowie alle übrigen Papiere, 
Papiergarn und Papiergewebe 


Dickenmesser :: Veraschungsapparale 
Präzisions-, Papier- und Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 3 


Bayerschestr. 77 und Arndtstraße 27. 


Calicum carbonicum, 
Casein 
Magnesia carbonica, 


Amerik. 
Gasruß. 


Fabrik für Materialprüfungsmaschinen 


wissenschaftliche und technische Apparate. 


| © © 
iollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktien. 
J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 


Waisenhausstr. 22. 


Engl. China Clay Raolin 
ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, 


sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 
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Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Schon seit einiger Zeit ist sich die tschechosl. 
Papierindustrie darüber klar geworden, daB mit einem 
Rückgang der Papierholzpreise für die Versorgung 
des Jahres 1925 und der ersten Monate 1926 nicht 
mehr zu rechnen ist, und sie nimmt daher alle Par- 
tien Schleifholz, die — meist aus erster Hand — noch 
vereinzelt greifbar sind, zu Preisen auf, die dem Ziel. 
das sich manche Forstwirte schon zu Beginn des 
Jahres gestellt hatten, häufig vollauf entsprechen. 
Dies sind für die Paritäten Südböhmen. Mittelböhmen. 
Süd- und Mittelmähren bis weit nach Ostmähren 
hinein Preise von durchschnittlich 120 Kc je rm frei 
Waggon Verladestation, oder die entsprechenden 
Preise ab Wald für handelsübliches Fichtenschleif- 
holz, Im lang. 8 evtl. 7 cm aufw. stark, geschippt 
oder geschält, sowohl” Holz der Winterfällung als 
auch Sommerfällung 1925 mit Schlichtmaß 1X1X 1,05 
bis 1X1+1,10. 

Hatte man für Schleifholz Ende 1924 noch 50 bis 
60 Kc. später, Januar und Februar d. J. 65—85 Kc 
ab Wald geboten, um in letzter Zeit bei 100 Ke durch- 
schnittlich anzulangen, so war doch nichts unversucht 
gelassen worden, um diese Entwicklung zu hemmen 
oder zu unterbrechen. Angeregt durch das in Oester- 
reich bestehende Ausfuhrkontingent, durch die ver- 
schiedenen Versuche der tschechoslowakischen Säge- 
industrie, Möhelindustrie und Baumeister. eine Dros- 
~ selung des KRundholzexports herbeizuführen, wurden 
vom Verband der Papierindustrie Forderungen auf- 
gestellt, die dahin zielten, die Schleifholzausfuhr ent- 
weder zu beschränken oder mit einer entsprechend 
hohen Ausfuhrgebühr zu belegen. Diesen Forderungen 
wurde indessen an maßgebender Stelle nicht stattge— 
geben, und es ist auch für die Zukunft nicht zu er- 
warten, daB derartige Verfügungen getroffen würden, 
da ihnen triftige Gründe entgegenstehen. J. x H. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgetcilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 14, August 1925. 
Harz. Der Artikel liegt sehr fest und wird 
täglich in Amerika weiter in die Höhe getrieben. 
Wie weit diese Treiberei noch gehen wird, und wel- 
ches Ziel sich die Produzenten als Preisbasis für den 
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Rest der Saison gesetzt haben, ist natürlich nicht zu 
sagen. Ich nehme an, daß bei diesen jetzt schon sehr 
hohen Preisen doch schr viele Produzenten ihre Ware 
prompt an den Markt bringen werden, und daB dann 
durch größere Zufuhren, wie wir sie so wie so um 
diese Zeit in Amerika zu haben pflegen, doch noch 
Abschwächungen im Markt eintreten dürften. Es 
bleibt nur die Frage offen, ob solche Abschwächung 
die Preise auf die jetzige Basis zurückbringt, oder 
ob sie selbst schon evtl. wieder bei einem noch höhe- 
ren Preise halt macht. Bei den heutigen hohen 
Preisen wagt natürlich niemand auf Abladungen von 
Amerika größere Posten zu kaufen. Die Folge wird 
sein, daß nur sehr wenig importiert wird, und daß 
loko immer knapp und infolgedessen auch teuer blei- 
ben wird. Das Geschäft in loko und prompt ankom- 
mender Ware war in der Woche bei uns sehr groß, 
sedaß meine loko Vorräte bis auf B,D und N Harz 
ausverkauft sind. Auch mein im D. „West Hika“ 
ankommendes Harz ist vollkommen disponiert, wie 
auch das per D. „Bockenheim“ (Ende August er- 
wartet) schwimmende F, J Harz. Ich fürchte sogar, 
daß vor einiger Zeit geschlossene billige Verkäufe 
nicht gedeckt sind, und daß durch Deckungsbedürfnis 
schwimmende Ware noch unnötig evtl. getrieben 
werden wird. 

Die Märkte in Frankreich und Spanien 
bleiben weiter fest, und sind die Qualitäten B. M 
dort nur teurer, dagegen WW billiger, als von Ame- 
rika zu kaufen. Speziell in Spanien ziehen die Preise 
für helle Harze auch ständig weiter an, während der 
Markt in Frankreich infolge der Valuta ständigen 
Schwankungen unterliegt. Ich. rechne mit weiter 
steigendem Markt für helles Harz. 


Ingenieurbüro Dr . Wol ln, 
5 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


e Wa sser | rozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


— 


hochwertige 
Fette 
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e 
Handelspolitik. 


I. England. 


Der deutsch-englische Handels- und Schif- 
fahrtsvertrag vom 2. Dezember 1924 ist vom 
Reichstag trotz schwerwiegender Bedenken 
angenommen worden, so daß mit beidersei- 
tiger Ratifizierung im Laufe des September 
gerechnet werden kann. 


Durch die Neuregelung der 26% igen Re- 
parationsabgabe ab 10. April 1925 war zwar 
das größte Hindernis gegen die Annahme 
des Vertrages beseitigt. Trotzdem bleiben 
eine Reihe berechtigter Bedenken gegen den 
Vertrag deutscherseits bestehen. Der Vertrag 
ist in seinem Bereich viel zu eng, denn er 


umfaßt nur England und Schottland, dagegen 
nicht den irischen Freistaat, Indien, die briti- 
schen Kolonien, Dominions und Protektorate. 
Ferner hat das Wiederinkrafttreten der eng- 
lischen sogen. Mac-Kenna-Zölle ab 1. Juli d. 
J. sowie die einsetzende englische Hoch- 
schutzzollpolitik (Safe-guarding of Industries 


Act) den Wert der englischen Meistbegünsti- 


gung stark herabgemindert. Trotz dieser und 
mancher anderer Lücke und Schönheitsfehler 
des Vertrages wird seine Annahme den Zu- 
stand der Kriegs- und Nachkriegszeit erheb- 
lich verbessern und den deutsch-englischen 
Wirtschaftsbeziehungen hoffentlich eine feste 
Grundlage geben. 
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Der auf gegenseitiger Meistbegünstigung 
beruhende deutsch-englische Handelsvertrag 
bleibt 5 Jahre nach Ratifizierung in Krait und 
kann erst 12 Monate vor Ablauf dieser Frist 
oder mit einjähriger Kündigungsfrist nach 
Ablauf der 5 Jahre gekündigt werden. 


2. Italien. 

Die deutsch-italienischen Handelsvertrags- 
verhandlungen in Rom schreiten außeror- 
dentlich langsam vorwärts. Die Verhandlun- 
gen über die deutschen Forderungen auf dem 
Papiergebiet sind in 2. Lesung beendet und 
zeigen leider ein äußerst geringes Entgegen- 
kommen auf italienischer Seite, was sowohl 
auf den Leitungswechsel im italienischen 
Finanz- und Handelsministerium, als auch 
auf die starke Gegenagitation seitens der ita- 
lienischen Industrie zurückzuführen ist. 

Das italienische Goldzollaufgeld beträgt 
augenblicklich 432 v. H. d. h. es sind für 100 
Goldlire 532 Papierlire zu zahlen. 


3. Frankreich. 

Vereinbarungsgemäß werden die deutsch- 
französischen Delegationen am 15. September 
wieder in Paris zusammen kommen, um in 
erster Linie über eine Verlängerung des 
augenblicklichen wirtschaftlichen Waffenstill- 
standsabkommens zu verhandeln, durch wel- 
ches beide Länder sich verpflichtet haben, 
keinerlei Maßnahmen handelspolitischer Art 
— Zollerhöhungen oder Ein- und Ausfuhr- 
verbote — zu treffen, die ausschließlich oder 
in erster Linie gegen den anderen Teil ge- 
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richtet sind. Daß darüber hinaus sachliche 
Verhandlungen über einen provisorischen 
oder definitiven Handelsvertrag stattfinden 
werden, ist nicht wahrscheinlich. 


4. Saargebiet. 

Das deutsch-französische Saarabkommen 
ist zwar, wie in Nr. 34 berichtet, vom deut- 
schen Reichstage angenommen worden mit 
einer vorläufigen Geltungsdauer von 4 Mo- 
naten. Ob aber seine Ratifizierung in der 
vorliegenden Form vom 11. Juli d. J. erfolgt, 
erscheint zweifelhaft und hängt von dem vor- 
herigen Zustandekommen schwieriger Ver- 
einbarungen der beiderseitigen Kohlen- und 
Eisenindustrien ab. Vielleicht wird man 
letzten Endes die Saarzollfrage bis zur all- 
gemeinen deutsch- französischen Wirtschafts- 
verständigung zurückstellen müssen. 


5. Schweiz. 

Eine Kündigung des deutsch-schweizeri- 
schen Wirtschaftsabkommens vom November 
1924 gemäß seinem Artikel 4 ist bisher von 
keiner Seite erfolgt. Daraus darf aber nicht 
geschlossen werden, daß die noch bestehen- 
den Einfuhrbeschränkungen am 1. Oktober 
1925 gegenüber Deutschland vollständig 
fortfallen. Dies hängt von dem Ergebnis der 
neuen Verhandlungen zwischen der Schweiz 
und Deutschland, die in diesen Tagen begin- 
nen sollen, ab. Das Abkommen sieht vor, 
daß es unter gewissen Voraussetzungen mit 
einer einmonatigen Frist gekündigt werden 
kann. v. W. 


Die deutschen Zolltarifänderungen. 


Das am 12. August vom Reiehstag ge- 
nehmigte Gesetz über die Zolländerungen 
— die sogenannte „Kleine Zolltarifrevision“, 
über die in Nr. 22 und 34 berichtet wurde —, 
tritt 

für Getreide, Müllererzeugnisse, Malz, Vieh, 
frisches Fleisch und Zucker am 1.Sep- 
tember; 

für Wein aus handelspolitischen Gründen 

(Spanien) erst am 16. Oktober und 

für alle übrigen Waren (mit Ausnahme der 

Ferrolegierungen der Tarifnummer 869B) 

am l. Oktober d. J. 
in Kraft. 

Die Herausgabe der Neudrucke des Ge- 
brauchstarifes, des Warenverzeichnisses und 
der Anleitung für die Zollabfertigung wird 
durch die Reichsregierung spätestens Ende 
September erfolgen. Das neue Zollgesetz 


bringt keine Zolltarifänderungen für Papier- 
holz. Harz, Kaolin und China- Clay, Lumpen 
und Altpapier sowie für die Halbstoffe und 
die übrigen Hilfsstoffe mit Ausnahme von 
Kasein (Pos. 373), für das der bisherige 
autonome Zollsatz von M 10 auf Grund 
eines vom Reichsrat angenommenen Antrags 
der Papierindustrie auf M 6 herabge- 
setzt worden ist. 

Für den 11. Abschnitt des deutschen Zoll- 
tarıfs „Papier, Pappe und Waren daraus“ 


bringt das Gesetz nach einer Abänderung der 


Regierungsvorlage durch den Reichstag nun- 
mehr endgültig die unten folgenden Zoll- 
änderungen. 

Die neuen Zollsätze sind „allgemeine“ 
oder „autonome“ Zollsätze, die durch Han- 
delsverträge erhebliche Aenderungen erfah- 
ren können (Vertragstarife). 


—— — 
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Gegenüberstellung der Vorkriegszollsätze (allgemeine und vertragsmäßige), der 
geltenden und der mit dem 1. Oktober 1925 in Kraft tretenden Zollsätze für den 
11. Abschnitt. 


a b 


d 
Vorkriegszollsätze 
Tarif- für 1 dz Geltender Neuer 
Nr. Warengattung Zollcatz ae 
. | vertrags- | für 1 dz 29 a 
allgemein ir für I dz 
Mk. mäßig Mk. Mk 


Mk. 


651A [Pappen (Pappdeckel), geformt (Keschöpft) oder ge- 
gautscht, auch aus zusammengeklebten Pappen 
hergestellt: 

Glanzpappe Prebspan) und andere hochgeglättete 
Pappe, Kunstlederpappe sowie andere feine 
Pappen, auch in der Masse gefärbt . A 6 — 6 6 

Pappen aus mechanisch oder chemisch beröiteleni 
Holzstoff, auch aus solchem von gedämpftem 
Holz, festgewalzt (Braunholzpappe, sogenannte 
Lederpappe), Stroh-, Schrenz- und Torfpappe 
und anderweit nicht genannte grobe Pappen, 


auch in der Masse gefärbt . ; 4 1,50 4 4 
Pappen mit Asphalt, Teer oder dergleichen iher Braunholz- 

zogen. getränkt oder bestrichen, sowie Röhren pappe v 3 

aus solcher Pappe; Steinpappe . : : . 1,50 = 1,50 1,50 


651 B | Vulkantiber: 
Platten in der Stärke von: 


3 mm oder weniger . 6 une 6 20 
mehr als 3 mm bis 40 mm 6 — 6 50 
mehr als 40 mm 6 = 6 80 
| Stäbe \ 
Stäbe und Röhren : s . : ; R ; 6 — 6 
Röhren i 80 
| 15 — 45 | 
655A [Zigarettenpapier, unbedruckt. auch mit Metalldruck 
verschen oder sonst bedruckt oder gummiert . 10 od. 121 6 od. 8 | 10 od. 12 40 
655B [Papier. nicht unter andere Nummern fallend. cin- oder 20 
schließlich des Kartonpapiers, auch liniiert, perga- Pas 
mentiert oder gekörnt: | pie 
gerippt, gekreppt . ; F ; ; ; ; | 10 3 | 10 20 
anderes . ; ; ; : 7 | anderes 12,50 
Anmerkung zu Nr. 651A bis 655B. Pack- 


papier und Pappen werden auch dann nach Nr. 651 

bis 655 nach Maßgabe ihrer sonstigen Beschaffen- 

heit verzollt, wenn sie mit Gebrauchsanweisungen, 

Warenanpreisungen, Mustern od. dgl, bedruckt sind. 
656 Buntpapier einschließlich des mit Kreis-, Bleiweiß 

oder dergleichen überstrichenen oder mit Metall- 

druck versehenen Papiers (mit Ausnahme des mit 

Metalldruck versehenen Zigarettenpapiers); lackier- 

tes Papier; mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 

pulver oder Wollstaub überzogenes Papier; Papier 

mit gestrichenem, auigelegtem oder galvanoplasti- 

schem Metallüberzuge sowie mit Gold- oder Silber- 

schnitt versehenes Papier 5 10 8 20 20 
657 [Drucke jedes Verfahrens, soweit sie nicht Unter den 

12. Abschnitt oder unter Nr. 655A fallen, auch 

Bilderpapier, einschließlich des Kopierverfahrens auf 

Papier und Pappe: auch farbig oder schwarz ge- 

ränderte oder sonst auf irgendeine Weise verzierte 

Papiere oder Pappen: 


Bildpostkarten ; ? . . ; „ a 10 6 10 od. 20 50 
andere Drucke: 
einfarbig . ; ; . . f . s 10 6 10 15 


mehrfarbig. auch mit Pressungen oder Rändern 
in Farben, Gold oder anderen Metallen p 10 6 20 20 
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d 
. e Neuer 
Tarif- ür 1 dz ; 
RE Warengattung Zollsatz allgemeiner 
j vertrags-\ für 1 dz Toltsatz 
allgemein 3 i für 1 dz 
l Mk mäßig Mk. Mk 
i Mk. i 
— 
662 Schieferpapier, auch Tafeln daraus, ohne Verbindung) 
mit anderen Stoffen; Bimsstein-, Glas- Rost-, 
Sund-, Schmirgelpapier sowie anderes Schleif- und 
Polierpapier A . ; ; i ; : . 1 = l 4 
663 [Photographisches Papier, auch in Aufmachungen für 
den Kleinverkauf „ 5 10 = 20 100 
in Auf- in Auf- 
machungen achangen 
für den für den 
Klein- Klein- 
verkauf verkauf 
15 45 
664 [Buntglaspapier (Diaphanien) . : 12 — 12 50 


(Gielatinepapier; Pauspapier (Paraffin-, Oel-, Wachs- 
papier und dergleichen): Blau- (Anilin- und Ultra- 
marin-) Papier; gefettetes Indigopapier: Desinfek- 
tionspapier; Schweißpapier; Fliegen- und Motten- 
papier; Ozonpapier; Reagenzpapier und anderes 
chemisches Papier; mit Guttaperchalösung, Leim, 
Gummi. Tragant oder ähnlichen Stoffen bestrichenes 
oder gepudertes Papier, auch auf den so behandel- 
ten Stellen mit Harz, Oel, Wachs oder Kollodium 
gedecktes ; . ; . : ; . . . 12 — 12 15 
665 [Tüten. Beutel, Säcke, Faltbeutel, Faltschachteln und 
dergleichen Behältnisse, auch Briefumschläge, un- 
bedruckt oder bedruckt: 


ohne Verbindung mit anderen Stoffen . : . 18 12 18 25 
in Verbindung mit Gespmstwaren, Gelatine, Sta- 
niol, Metallpapier oder ähnlichen Stoffen . ; 30 20 30 30 
668 [[Geschäftshücher. Notizbücher. Einbanddecken, Map- 
pen, Attrappen, Etuis: l 


mit Leder oder Gespinstwaren aller Art ganz 
oder teilweise überzogen oder damit ausge- 
stattet, oder in Verbindung mit Zellhorn (Zellu- 
loid) oder ähnlichen Formerstoffen . 
andere : N ; ; . . ; s ; 15 
(6702) Waren aus Papier, Pappe, Steinpappe, Holz- 
masse, Zellstoff, Vulkanfiber, Steinpappmasse, so- 
weit sie nicht unter vorstehend aufgeführte Num- 
mern fallen, auch Hartpapierwaren: 
670' ohne Verbindung mit anderen Stoffen oder nur in 
Verbindung mit Holz oder Eisen: 
aus Papier der Nummer 657 oder 658 oder 
damit ganz oder teilweise überzogen; Wa- 
ren mit gestrichenem, aufgelegtem oder 
galvanoplastischem Metallüberzug oder mit 
Metalldruck, sowie fein bemalte Waren; 
gepreßte oder sonst geformte Gegenstände 
aus Steinpappmasse sowie Hartpapier- 
waren, gefärbt, lackiert oder gefirmißt; 
l.ampenschirme, Laternen sowie andere 
feine Waren und Luxusgegenstände (mit 
Ausnahme der Blumen) ; j f i 30 z 90 120 
Blumen (Blüten, Blütenblätter, Knospen) . 100 — 300 300 
andere Waren . . R 5 s ; 15 — 45 45 


w 
> 
| 


30 38 
15 18 


2 
to 


t 657. Einfuhrfrei: a) Geschäftsdrucksachen, soweit diese dazu bestimmt sind. den Kundenkreis in- 
ländischer Niederlassungen und Vertretungen der Absendefirmen über deren geschäftliche Verhältnisse 
zu unterrichten: b) Vordrucke zu Schiffsfrachtbriefen und zu Schecks, welche von ausländischen Banken 
an ihre inländischen Kunden verschickt werden. 
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Das Gesetz tritt mit Ablauf des 31. Juli 
1927 außer Kraft, da mit Bestimmtheit ange- 
nommen werden kann, daß bis dahin der in 
Bearbeitung befindliche neue deutsche Zoll- 
tarif fertiggestellt ist und Gesetzeskraft er- 
langt hat. 
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Mit dem Inkrafttreten des vorliegenden 
Gesetzes über Zolländerungen der Industrie- 
zölle, also mit dem 1. Oktober d. J., fallen 
die meisten noch bestehenden Einfuhrverbote, 
darunter auch sämtliche für den 11. Abschnitt, 
weg. v. W. 


—— .. ——— 
Der Reichsverband der Deutschen Industrie zur Preisfrage. 


Am Freitag, den 21. August, fand in Ber- 
lin eine gemeinsame Tagung des Vorstandes 
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie 
und des Vorstandes der Vereinigung der 
Deutschen Arbeitgeberverbände statt. An 
dieser Tagung nahmen auch Vertreter fast 
aller Reichsministerien, einiger Länderregie- 
rungen sowie der Reichseisenbahnverwaltung 
und des Reichsbankdirektoriums teil. 

Anlaß zu der Tagung boten die Ausfüh- 
rungen des Herfn Reichskanzlers vom 8. Au- 
gust im Reichstage bei Vefabschiedung der 
Zollvorlage. In diesen Ausführungen hatte 
der Reichskanzler dargelegt, daß die Regie- 
rung alles tun werde, um eine ungünstige 
Entwicklung der Preisgestaltung zu verhin- 
dern, und daß er bei diesen Bestrebungen 
der Regierung auf die loyale Mitarbeit der 
Spitzenverbände der Wirtschaft rechne. 

Den Vorsitz in der Versammlung führte 
der stellvertretende Vorsitzende des Reichs- 
verbandes der Deutschen Industrie Herr 
Frowein. Das Mitglied des Präsidiums 
im Reichsverbande der Deutschen Industrie, 
Herr Rechtsanwalt Lammers, M. d. R., 
erstattete Bericht. Seine Darlegungen er- 
streckten sich im wesentlichen auf die wirt- 
schaftspolitischen Erwägungen, die bei Be- 
handlung der in der letzten Reichstagssitzung 
verabschiedeten großen Gesetze von Bedeu- 
tung gewesen sind. 

Die Ausführungen des Herrn Lammers 
wurden ergänzt durch das Geschäftsführende 
Präsidialmitglied, Herrn Geheimrat Kastl. 

Der Vertreter des Reichswirtschaftsmini- 
steriums, Herr Staatssekretär Trendelen- 
burg, begründete die Forderungen cer 
Reichsregierung, wie sie sich aus der Kanz- 
lerrede vom 8. August ergeben. Im Zusam- 
menhang mit dem Gegenstande der Erörte- 
rung legte ein Vertreter der Hlauptverwaltung 
der Deutschen Reichsbahngesellschaft die 
wirtschaftliche und finanzielle Lage der 
Reichsbahn dar. Die anschließende lebhafte 
Aussprache führte zu folgendem Ergebnis: 


„Der Reichsverband der Deutschen Iudu— 
strie und die Vereinigung der Deutschen Ar- 
beitgeberverbände sind bereit, mit allen 


Kräften die Wünsche der Reichsregierung 
hinsichtlich der Preisgestaltung zu unterstüt- 
zen. Sie halten es für erforderlich, daß die 
Ermäßigung der Umsatzsteuer ab 1. Oktober 
auf 1% in vollem Umfange in der Preisstel- 
lung auf allen Stufen der Gütererzeugung 
und der Güterverteilung zum Ausdruck 
kommt. Sie erwarten deshalb, daß die ihnen 
angeschlossenen Unternehmungen bei der 
Preiskalkulation demenisprechend verfahren. 


Auf dem Gebiete des Kartellwesens vertre- 
ten die Spitzenverbände der Industrie die 
Ansicht, daß unter der Voraussetzung einer 
gesunden und verantwortlichen Kartellpolitik 
Kartelle notwendig sind. Die gegenwärtige 
Lage verlangt von den Kartellen in besonde- 
rem Maße eine Anpassung ihrer Maßnahmen 
an die Erfordernisse der Gesamtwirtschaft. 
Ueberspannungen und Mißbräuche im Kar- 
tellwesen können unter keinen Umständen 
eine Stützung durch die Spitzenorganisatio- 
nen der Industrie finden. Diese sind deshalb 
bereit, eine gründliche Durchprüfung der 
Grundlagen der Kartelle vorzunehmen und in 
Verbindung mit der Regierung ungesunde 
Erscheinungen auf dem Gebiete des Kartell- 
wesens zu beseitigen. Die Spitzenverbände 
weisen in diesem Zusammenhang darauf hin, 
daß die von der Oeffentlichkeit vielfach be- 
klagten Erscheinungen weit weniger durch 
die Industriekartelle als durch die nichtkon- 
trollierbaren freien Abreden und kartell- 
ähnlichen Abmachungen auf allen Gebieten 
des gewerblichen Lebens hervorgerufen 
werden. 


Die genannten Spitzenverbände schen die 
Möglichkeit des von der Regierung erstrebten 
Erfolges nur dann, wenn auch die übrigen 
Berufsstände und die öffentlichen Betriebe 
sich dem Schritte der Industrie anschließen, 


1054 
Die Verringerung der Preisspanne vom Er- 
zeuger bis zum Verbraucher muß erreicht 
werden. 

Eine allgemeine Lohnsteigerung würde 
jeden Versuch eines Preisabbaues von vorn- 
herein zum Scheitern verurteilen. Die Er- 
kenntnis muß Allgemeingut werden, daß eine 
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Steigerung des Reallohnes durch Produk- 
tionsverbilligung und Preissenkung wertvoller 
ist, als weitere nominelle Lohnerhöhungen. 

In Reich, Ländern und Gemeinden sowie 
bei allen Privaten muß endlich die Sparsam- 
keit einkehren, die die heutige Lage Deutsch- 
lands erfordert.“ 


Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 
(Fortsetzung zu Nr. 34, S. 1023.) 


Das Aufwertungsrecht bei Industrieobli- 
gationen hat, wie wir schon erwähnten, für 
eine bestimmte Gruppe von Gläubigern eine 
ganz besondere Ausgestaltung erfahren. 
Altbesitzer von Industrieobligationen 
erwerben nämlich mit dem 1. Juli 1925 ne- 
ben der Aufwertung ein sogenanntes Ge- 
nußrecht. Das Genußrecht besteht in 
einem Anspruch auf Beteiligung am 
Reingewinn des Schuldners und am 
Liquidationserlöse. Altbesitzer sind 
diejenigen Gläubiger, welche die Industrie- 
obligationen vor dem 1. Juli 1920 erwor- 
ben haben und ihres Genußrechts nicht durch 
Fristablauf verlustig gegangen sind. Es 
leuchtet ein, daß dem Schuldner gegenüber 
nicht jeder Gläubiger ohne weiteres sich als 
Altbesitzer ausgeben kann. Er muß sich die 
Anerkennung des Schuldners verschaffen. 
Die Anerkennung der Eigenschaft als Altbe- 
sitz wird im Anerkennungsverfahren festge- 
stellt und dann auf den Schuldverschreibun- 
gen durch Stempelaufdruck kenntlich gemacht. 

Das Anerkennungsverfahren beginnt mit 
ciner Aufforderung des Schuldners, späte- 
stens innerhalb einer Frist von einem Monat 
die Schuldverschreibungen mit Altbesitzvor- 
recht bei dem Schuldner selbst oder bei einer 
zu bestimmenden Stelle anzumelden. Die Auf- 
forderung geschieht obligatorisch durch den 
Deutschen Reichsanzeiger und die anderen 
für die Veröffentlichung bestimmten Blätter. 
Der späteste Erscheinungstermin der Auffor— 
derung des Schuldners ist der 30. September 
1925. Die Anmeldung bedarf keiner besonde- 
ren Form, doch wird man Schriftlichkeit ver- 
langen müssen. Ferner müssen die Beweis— 
mittel für den Altbesitz, namentlich für den 
Erwerb vor dem 1. Juli 1920 beigefügt wer- 
den. Hier ist nachgelassen, diese Beweis- 
mittel binnen einer weiteren Frist von einem 
Monat nachzureichen. \Vegen der weittra- 
genden Bedeutung des Genußrechts der 
Altbesitzer wird für Aktiengesellschaften, 
Kommanditgesellschaften auf Aktien, Gesell- 


schaften mit beschränkter Haftung, eingetra- 
gene Gensssenschaften, Gewerkschaften und 
Vereine die Bestellung von Revisoren zur 
Nachprüfung der Vorgänge bei der Anerken- 
nung des Altbesitzes vorgesehen. Aber nicht 
nur der Schuldner kann das Anerkennungs- 
verfahren durch Revisoren nachprüfen lassen, 
sondern auch auf einfachen Mehrheitsbeschluß 
der ordnungsmäßig einberufenen und abge- 
haltenen Versammlung der anerkannten Alt- 
besitzgläubiger hat das Gericht, in dessen 
Bezirk der Schuldner seinen Sitz hat, Revi- 
soren zu bestellen. 

Die Dritte Steuernotverordnung kannte 
die Sonderstellung der Altbesitzer nicht, so- 
daß die Neuregelung in dem Aufwertungs- 
gesetz für alle Gläubiger von Industrieobli- 
gationen, die nach dem Inkrafttreten der 
Dritten Steuernotverordnung (13. Februar 
1924) zurückgezahlt sind, rückwirkend aus- 
gedehnt ist. Die Zahlung der Aufwertungs- 
summe nach dem 13. Februar 1924 ist also 
ohne Bedeutung für den nachweisbaren Alt- 
besitz in Industrieobligationen. 

Das. Genußrecht selbst gibt einen An- 
spruch auf Beteiligung am Reingewinn des 
Schuldners und am Liquidationserlös. Sobald 
eine Industrieobligation als Altbesitz aner- 
kannt worden ist, tritt kraft Gesetzes das 
Genußrecht zu dem Aufwertungsanspruch 
hinzu und kann nunmehr in der im Gesetz 
vorgesehenen Weise auch geltend gemacht 
werden. Der Nennwert des Genußrechts 
deckt sich nicht mit dem Goldmarkbetrage 
der Industrieobligation. Der Beteiligung am 
Reingewinn und am Liquidationserlös werden 
vielmehr 10 vom Hundert des Gold- 
markbetrages als Nennwert des 
Genußrech ts zugrunde gelegt. Die Ver- 
briefung des Genußrechts liegt schon in dem 
Stempelaufdruck der Anerkennung als Altbe- 
sitz, doch kann der Schuldner über die Ge- 
nußrechte der Altbesitzgläubiger noch beson- 
dere Genußscheine ausgeben, die von den 
Obligationen getrennt sind und diesen 
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entsprechend auf den Inhaber oder an Order 
lauten. Der Mindestnennbetrag des Genuß- 
scheines ist 20 M“, höhere Beträge müssen 
durch 10 teilbar sein. Spitzenbeträge sind 
durch Zahlung des Nennbetrages abzulösen. 
Auch hier finden wir wieder einen besonde- 
ren Vermerk auf der Obligation, daß Genuß- 
scheine ausgegeben seien. Die Sonderver- 
briefung in Form von Genußscheinen ist 
spätestens bis zum 31. März 1926 oder drei 
Monate nach Ablauf des ab 1. Juli 1925 lau- 
fenden Geschäftsjahrs im Reichsanzeiger und 
in den sonstigen Veröffentlichungsblättern 
bekannt zu machen. Die Bekanntmachung 
darf mit Ablauf einer Mindestirist von sechs 
Monaten die Ausübung der Genußrechte auf 
die Genußscheine beschränken. 


Das Genußrecht gibt zunächst eine Be- 
teiligung am Reingewinn. Der 
Genußrechtsinhaber schiebt sich in die Ge- 
samtheit der gewinnberechtigten Personen 
in einer Weise ein, die es vermeiden will, dem 
Genußrechtsinhaber ein unbedingtes Vor- 
recht vor den übrigen Gewinnberechtigten 
zu geben, die es andererseits erzwingen will, 
daß die Genußrechtsinhaber zu einer Mehr- 
aufwertung kommen. Das Genußrecht wirkt 
frühestens mit Beginn des am 31. Dezember 
1925 endenden Geschäftsjahres, im übrigen 
für das am 1. Juli 1925 laufende Geschäfts- 
jahr. Die Grundlage der Ausschüttung an 
alle Gewinnberechtigte bildet die kaufmän- 
nische Bilanz. Weist die Bilanz keinen Rein- 
gewinn auf, so ist das Genußrecht für dieses 
Bilanzjahr gegenstandslos. Die Verteilung 
des in der Bilanz ausgewiesenen Jahresrein- 
gewinns bringt zunächst den Geschäftsin- 
habern oder Gesellschaftern 6 %, berechnet 
auf das gewinnberechtigte Gesamtkapital. 
Der Restbetrag des Reingewinns kommt dann 
unter den Geschäftsinhabern oder Gesell- 
schaftern zusammen mit den Inhabern der 
Genußrechte zur Verteilung. Für jedes Pro- 
zent Gewinnanteil, welches den Geschäfts- 
inhabern oder Gesellschaftern zugewiesen 
wird, muß das Doppelte bis insgesamt 6% 
des Gesamtnennbetrages der Genußrechte an 
die Inhaber der Genußrechte ausgeschüttet 
werden. 


Die somit auf die Genußrechte bei der Be- 
teiligung am Reingewinn sich ergebenden Be- 
träge werden zunächst zur Verzinsung ver- 
wendet. Der Zinssatz ist der ursprüngliche 
Zinssatz der Industrieobligationen, jedoch 
nicht mehr als 5%. Darüber hinaus werden 
die Beteiligungsbeträge zur Tilgung des 
Nennwerts des Genußrechts in Anspruch ge- 
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nommen. Die Tilgung geschieht durch Aus- 
losung. Die Mittel dazu werden jeweils für 
ein Geschäftsjahr aus dessen Gewinn bereit 
gestellt, die Auslosung erfolgt wenigstens 
einmal im Laufe zweier Geschäftsjahre. 


In gleicher Weise wie mit dem Ueber- 
schuß des Reingewinns über die 6% Vorweg- 
verteilung ist zu verfahren im Falle der 
Auflösung oder Liquidation. Die 
dann noch bestehenden Genußrechte beteili- 
gen sich neben den Geschäftsinhabern oder 
Gesellschaftern an dem Schlußvermögen, 
welches nach Berichtigung der Schulden bei 
der Liquidation verbleibt. Erst wenn der 
Nennwert der Genußrechte aus der Masse 
ausgeschüttet ist, fallen die überschießenden 
Beiräge an die Geschäftsinhaber oder Gesell- 
schafter. . 

Das Aufwertungsgesetz will dem Schuld- 
ner den Weg zur Ablösung der Genußrechte 
möglichst erleichtern. Dazu dient schon die 
von uns oben besprochene Sonderverbriefung 
in Form von Genußscheinen. Darüber hinaus 
aber soll der Schuldner die Genußrechte 
durch Zahlung des Nennbetrages ablösen 
dürfen. Da der Nennbetrag des Genußrechts 
mit 10% des Goldmarkbetrages der Indu- 
strieobligation feststeht, so können hier ir- 
gendwelche Zweifel kaum entstehen. Not- 
wendig ist wieder ein Beschluß über die 
Ablösung, der innerhalb von drei Monaten 
nach Ablauf eines jeden Geschäftsjahres ge- 
faßt werden kann, und wie früher gekenn- 
zeichnet, bekanntzugeben ist. Auch hier 
wieder die Ausschlußfrist von wenigstens 
sechs Monaten, nach deren Ablauf die Ge- 
nußrechte nur in der bekanntgegebenen Form 
ausgeübt werden dürfen. 


Nicht so einfäch gestaltet sich die Ablö- 
sung, wenn an Stelle der Genußrechte eine 
Zusatzaufwertung oder eine Barabfindung 
gewährt werden soll. Hier kann es leicht zu 
einer Schädigung des Altbesitzgläubigers 
kommen. Das Gesetz schreibt zwar vor, daß 
Zusatzaufwertung und Barabfindung den 
Wert, den die Genußrechte im Zeitpunkt der 
Gewährung haben, nicht überschreiten dür- 
fen. Wertbemessungen sind aber immer sub- 
jektiv, sodaß es sich als notwendig erwies, 
hier eine schnell entscheidende schiedsge- 
richtsähnliche Organisation zu schaffen, die 
auf Antrag des Schuldners oder eines für die 
Genußrechtsinhaber gestellten Vertreters da- 
rüber entscheidet, ob der Wert entsprechend 
ist oder nicht. Bei dem Schwanken der Werte 
könnte auch bei sorgfältiger Abschätzung 
immer noch eine unbillige Benachteiligung 
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der Genußrechtsinhaber entstehen. Die 
Spruchstelle kann dann den Antrag auf eine 
von ihr zu bestimmende Zeit zurückstellen. 
Als Spruchstelle hat man auf die Goldbilan- 
zenspruchstelle zurückgegriffen. Die Spruch- 
stelle wird bei den Oberlandesgerichten ge- 
bildet. Sie entscheidet in der Besetzung mit 
einem Richter als Vorsitzenden und zwei 
sachverständigen Beisitzern. 

Erkennt man schon aus dieser Regelung, 
daß das Aufwertungsgesetz den Inhabern 
der Genußrechte eine möglichst starke Posi- 
tion gegenüber dem Schuldner geben wollte, 
so erhellt das noch viel deutlicher durch das 
Verbot, durch irgendwelche Maßnahmen, 
zum Beispiel Kapitalerhöhung, die Beteili- 
gung der Genußrechtsinhaber am Reingewinn 
zu beeinträchtigen. Wird dem Schuldner ein 
solches Verfahren vorgeworfen, so kann ein 
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bestellter Vertreter der anerkannten Altbe- 
sitzgläubiger wieder eine Entscheidung der 
eben genannten Spruchstelle darüber anrufen, 
ob eine solche Beeinträchtigung gegeben ist 
und wie sie ausgeglichen werden soll. Die 
Feststellung der Spruchstelle, daß eine Be- 
einträchtigung vorliegt, hat die materiell- 
rechtliche Wirkung, daß die getroffene Maß- 
nahme des Schuldners den Genußrechtsin- 
habern gegenüber unwirksam ist. Die Ge- 
nußrechtsinhaber brauchen also zum Beispiel 
bei einer Aktiengesellschaft keine besondere 
Anfechtungsklage, sondern sie können ohne 
weiteres unter Bezugnahme auf die Feststel- 
lung der Spruchstelle ihr Genußrecht verfol- 
gen, gerade so, als ob die Maßnahme des 
Schuldners überhaupt nicht vorgenommen 
worden wäre. 
Dr. Schulze. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Kochprozesses. 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
(Fortsetzung zu Nr. 31, S. 935.) 


Anhang. 


l. Ueber die Berechnung der Heizfläche für 
nach dem indirekten Verfahren arbeitende 
Zellstofikocher. 


Eine eingehende Berechnung der not- 
wendigen Heizfläche in Mitscherlich-Kochern 
dürfte zumeist nur in einzelnen Fällen statt- 
finden. Gewöhnlich bedient man sich zur 
Feststellung ihres Ausmaßes einer einfachen 
Faustregel, gemäß welcher Heizfläche und 
Kochervolumen in cin einfaches Verhältnis 
zueinander gesetzt werden: 

Heizfläche — K X Kochervolumen. 
Hierin hat K nach v. Lassberg für die (jetzt 
wohl durchgeliends verwandten) Kupfer- 
schlangen Werte, welche zwischen 0,24 bis 
0,38 liegen. Neuerdings findet man nicht 
selten noch höhere Zahlen für K. U. Kirch- 
ner?” gibt beispielsweise hiefür 0,5 bis 1,0, 
welch letzterer Wert doch wohl als Aus- 
nahme zu betrachten ist. 

Vermutlich ist diese einfache Beziehung 
ursprünglich nichts anderes als eine prak- 
tische Anwendung der in der Wärmetechnik 
bekannten Modellregel. Solange ähnliche 
Voraussetzungen obwalteten und neue Kocher 
zich von den alten allein durch ihre größere 
Dimension unterschieden, war die Anwen- 


” U. Kirchner, Ratgeber für den Betrieb, 
Biberach 1928, S. 220, 


dung dieser Regel berechtigt. Weniger Si- 
cheres ergab sich sobald mit der Aufstellung 
neuer Kocher auch andere Faktoren: Dampf- 
beschaffenheit, Ankochsdauer u. a. m. ver- 
ändert werden sollten. Wenn die obige Be- 
ziehung auch einigermaßen das Richtige 
treffen kann, so ist doch anderseits offenbar, 
daß sie jeden näheren Einblick in die Ver- 
hältnisse der Wärmeübertragung, wie sie im 
Kocher herrschen, unmöglich macht und da- 
mit auch kein Mittel an die Hand geben 
kann, Mängel abzustellen und Verbesserungen 
vorzunehmen. 

Bereits E. Kirchner?“ hat vor langen Jah- 
ren den Versuch gemacht, die Leistung der 
Heizschlangen genauer zu berechnen. 

Ohne eine in aller Hinsicht befriedigende 
Lösung der Aufgabe zu geben, soll doch 
nachstehend der Versuch gemacht werden, 
sie eingehender und durchsichtiger zu be- 
handeln. 

Wird mit F die Heizfläche in qm bezeich- 
net, bedeutet ta ihre Temperatur, ist tr die 
der umgebenden Flüssigkeit und k die Wär- 
medurchgangszahl, so ist die in der Zeitein- 
heit von 1 Stunde durch die Fläche über- 
gehende Wärmemenge Q bekanntlich gegeben 
durch die Beziehung: 

QS KX FK (t — t) . (I) 


°" Kirchner, Das Papier III B u. C Zellstoff 
390, 1904. 
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Bezeichnet man t - tf mit} , so wird 
ron einem unendlich kleinen Flächenteilchen 
F in der Zeiteinheit eine Wärmemenge über- 
ührt, die entsprechend gegeben ist als: 

d = EK XK dF N e 

Nach Lage der Dinge ist der Temperatur- 
unterschied 9 an den unterschiedlichen Stel- 
en der Heizfläche ein verschiedener und falls 
nan den mittleren Temperaturunterschied 
längs der ganzen Fläche mit 9 m bezeichnet, 
kann man für die ganze Fläche auch 
schreiben: 

Q=kXFX hm (3). 

Die mittlere Temperatur m hierin ist, 
wenn man bezeichnet mit 

a die Temperaturdifferenz am Anfang der 
Heizfläche, mit 

te die entsprechende am Ende: 

I ee = sw ee ie MA: 
log nat 
de 

In den Gleichungen (2) und (3) ist ein 
stationärer Zustand vorausgesetzt, d. h. mit 
anderen Worten, es ist angenommen worden, 
daß die Temperaturdifferenzen, insonderheit 
die mittlere 9 m unabhängig von der Zeit 
sind, also zu jedem Zeitpunkt den gleichen 
Wert besitzen. Auch dies ist nun hier nicht 
der Fall. In dem Maße, wie die Temperatur 
des Kochgutes ansteigt, ändert sich, da die 
Heizflächentemperatur weit geringere Aen- 
derungen zeigt, auch Y m. 

Für einen unendlich kleinen Zeitraum dz 
kann der jeweilige Zustand als stationär be- 
trachtet werden, was ausgedrückt werden 
kann durch folgende Beziehung: 

dQ = k X F Nm Xdz (5). 

Für den gesamten Zeitraum von z := 0 
bis z = z, innerhalb welchem m von der 
Zeit abhängig sein soll, findet man dann 
durch Integration: 

z =Z 


Q=kxFx [dm > dz .. (6). 


bm — 


z = o0 

Wenn auch diese Gleichung bisweilen rein 
rechnerisch einer genauen Lösung zugängig 
ist, so soll doch hier nur eine einfachere, 
allerdings auch nur annähernde Lösung ge- 
geben werden. Zu einer Lösung ist erforder- 
lich, zu wissen, in welcher Art m eine 
Funktion von z ist. Hierüber könnten, falls 
genügend Material zur Verfügung stände, 
Beobachtungen aus der Praxis Aufschluß 
geben. Da dies nicht der Fall ist, scheint es 
zweckmäßig, einstweilen anzunehmen, daß 
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gem sich mit der Zeit z nach jenem logarith- 
mischen Gesetze ändert, welchem % über die 
Heizfläche in einem bestimmten Beharrungs- 
zustand folgt (vergl. Gleichung 4). Bei dieser 
Annahme kann der Wert des Integrales 


9m X dz bestimmt werden, wenn der 


Temperaturunterschied (mo zum Zeitpunkt 
O und jener zum Zeitpunkt z (N m)z bekannt 
sind. Es ist dann nämlich: 


z =z 

|’ „dz = (me do — G ) 
log nat ` T° 

O (Im): 


Nun muß zunächst noch ein weiterer 
Punkt hier Beachtung finden. Stellt man sich 
vor, wie beispielsweise bei Anwendung von 
überhitztem Dampf als Wärmequelle der Ver- 
lauf der Wärmeübertragung stattfindet, so 
wird man ohne weiteres zur Einsicht kom- 
men, daß an der Heizfläche drei verschiedene 
Abschnitte zu unterscheiden sind. Dies sind 
die folgenden. Zunächst jener, in welchem 
die Abkühlung des Dampfes auf die Sätti- 
gungstemperatur stattfindet: Abgabe der 
Üvberhitzungswärme; dann jener, in welchem 
die Kondensation erfolgt, also die Haupt- 
menge der Wärme abgegeben wird und end- 
lich noch ein Gebiet, in welchem eine weitere 
Abkühlung des Kondensates erfolgt. Be- 
zeichnet man die in den so gekennzeichneten 
Flächen jeweils abgegebenen Anteile der 
Gesamtwärme Q mit Qn, Qk und Qa, so 
gilt ofienbar für jeden der drei Abschnitte 
eine Gleichung (6) entsprechende Beziehung. 
Also: 


Qu = ka x Fü x 2 dz (6a) 
Z= 0 
z =z 

Qk = kk XxX Fk x | dz (6b) 
z=0 
z=ı 

Qa = ka > F, x [fm dz (6c) 


0 


Hieraus folgt dann schließlich: 


z =Z 
Q=kı x Fu x Fön > az 


z= 0 


+ ka x F, x | ma dz s (8). 


; Z 0 
In den letztgenannten Gleichungen ist: 


F = Fi +Fk + FR . : ©. 
Setzt man: 
Qi = m X Q, Qk = n X Q und Qa = 
O XQ 
so kann man schließlich ableiten, daß die 
Gesamtfläche F aus folgender Gleichung be- 
stimmbar ist: | 


= Q m -+ -= DR 
10 (Nm Dun ü kk (m Dunk 
o 
Ji aree. 
ka Daae er 
l In Gleichung (10) ist Q die in 1 Stunde 
überführte Wärmemenge. Wird in z Stunden 
eine Wärmemenge Q, durchgesetzt, so gilt 
entsprechend: 


Ber 


> X Klammerausdruck . (10b). 


Bevor an einem Beispiel die Anwendung 
dieser Gleichung gezeigt wird, ist es not- 
wendig, hier erst einige Worte über die 
Werte von k in den einzelnen Gebieten der 
Heizfläche zu sagen. Zwischen k, den Wärme- 
übergangszahlen x. und a: auf beiden Seiten 
der Heizwand mit der Stärke d und dem 
Wärmeleitvermögen A} besteht wie bekannt 
diese Beziehung: 

l l l d 
k * * + 42 + à m? St. °C (11). 

Hat die Wand, durch welche die Wärme 
übertritt, die Form eines Rohres vom äußeren 
und inneren Radius ra und ri, gilt eine etwas 
kompliziertere Gleichung: 


l l l 1 1a 
Krohr — (a Ti j Xa Ta + N opna 3 
WE 
mst C 
In einer Reihe praktischer Fälle kann man 


(12). 


jedoch auch bei Rohren von der einfacheren 


Gleichung (11) ausgehen. 
Für die Werte von à findet man in der 
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älteren Literatur vor allem empirische Zit- 
fern. Wie neuere Untersuchungen von vor 
allem Nusselt und auch Gröber gezeigt 
haben, ist es aussichtslos, allgemein gültige 
Werte und einfache Formeln für « geben zu 
wollen. Die Wärmeübergangszahlen sind von 
einer so großen Reihe von Faktoren ab- 
hängig, daß sie für jeden besonderen Fall 
berechnet werden müssen, wenn anders man 
nicht zu höchstens ganz groben Annäherungs- 
zahlen kommen will. Freilich werden an- 
dererseits die durchzuführenden Rechnun- 
gen etwas umfangreicher. Dank neuerer zu- 
sammenfassender Arbeiten ist die Mühe je- 
doch kleiner, als man erwarten sollte.?“ 


Hier sind, soweit als es möglich war, die 
Werte zı und gzz berechnet worden. Zufolge 
des Umstandes, daß einige der sie mitbestim- 
menden Stoffkonstanten für die Sulfitlauge 
nicht bekannt sind, stellen diese Werte einst- 
weilen noch nichts Endgültiges dar. Es 
machte sich weiterhin erforderlich, die Rech- 
nungen zunächst für Dampfeigenschaften 
unter mittleren Verhältnissen, nämlich 8 bis 
9 kg Ueberdruck/cm? und etwa 225° Tem- 
peratur beim Eintritt in die Schlangen zu 
beschreiben. Es ist unterschieden worden 
zwischen der Ankochperiode, bei welcher die 
gesamte Heizfläche wirkt und der größte 
Dampfverbrauch stattfindet, und andererseits 
der Fertigkochperiode, während welcher aus 
praktischen Gründen zumeist nur ein kleiner 
Teil der Fläche vollbelastet ist, der andere 
überhaupt abgeschaltet wird. Wie aus einem 
früheren Teil der Abhandlung ersichtlich, 
haber Beobachtungen in der Praxis gezeigt, 
daß während der letzterwähnten Periode die 
Unterkühlung des Kondensates nur sehr klein 
ist. Selbstverständlich muß das nicht überall 
der Fall sein; immerhin wird die durch 
Unterkühlung des Kondensates in diesem 
Stadium im gleichen Kocher gewinnbare 
Wärme durchgehends nur sehr klein sein. 
Der Unterschied in den Temperaturen des 
Kochgutes und des Kondensates nimmt ja 
dauernd ab. Bei den Rechnungen ist des 
weiteren vorausgesetzt, daß die Heizfläche 
durch einen Kondenswasserableiter abge- 
schlossen ist. Der Begriff „Ankochperiode“ 
erfordert noch eine kurze Klarstellung. Hier 
und im folgenden ist darunter jener Zeit- 
punkt verstanden, zu welchem die Gesamt- 
mitteltemperatur des Kochgutes 105° beträgt. 
Nach früherem wird man zufolge der Fehl- 
weisung der Kocherthermometer als Ende 


20 Man vergleiche beispielsweise ten Bosch, Die 
Wärmeübertragung, Berlin 1922. 
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dieser Periode jenen Zeitpunkt betrachten 
können, wo diese 107 bis 110° zeigen. Es ist 
natürlich ganz unbenommen, von Fall zu Fall 
den Endpunkt dieser Periode auch bei einer 
anderen Temperatur liegend anzusehen, wie 
überhaupt das hier Dargestellte lediglich das 
Grundsätzliche der Ausführung der Berech- 
nungen zeigen soll. 
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Hinzuzufügen wäre endlich, daß bei allen 
Berechnungen ein logarithmischer Verlauf der 
Temperaturunterschiede zwischen Heizfläche 
und zu erwärmender Flüssigkeit angenommen 
worden ist, und zwar nicht nur über die 
Fläche selbst, sondern auch während der 
Zeit. (Man vergleiche eingangs Gleichungen 
(4) und (7) und das dazu Gesagte.) 


(Fortsetzung folgt.) 


— . —— — 


Einrichtungen und Arbeitsmethoden amerikanischer Zellstoff- 
Fabriken. 


Eine diesbezügliche Umfrage seitens eini- 
ger amerikanischer Vereine (Cost Association 
of the Paper Industry, Technical Ass. of the 
Pulp and Paper Industry und der American 
Pulp and Paper Mill Superintendents Ass.) 
brachte interessante Aufschlüsse, welche ich 
dem „Paper Trade Journal“ vom 23. Juli 
d. J. entnehme, und da nicht jeder von uns 
in der angenehmen Lage ist, die dortige Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie mit eigenen Augen 
zu studieren, bringe ich die den obigen 
Vereinigungen zugegangenen Antworten der 
befragten Großbetriebe im Nachfolgenden 
und füge jeweils einige (in Klammern 
stehende) Bemerkungen bei, welche dem 
Nichtkenner der dortigen Fabriken die 
betreffenden Angaben verständlich machen, 
wie ich auch gleichzeitig und kurz die be- 
treffenden Einrichtungen mit den unsrigen 
vergleiche. 

Einleitend sei bemerkt, daß die von den 
genannten Vereinigungen der Industrie ge- 
sandten Fragen nicht von allen Fabriken und 
dann auch wieder nicht restlos beantwortet 
wurden (ein internationaler Fehler!) und 
soweit der bisher erschienene Teil der Ant— 
worten es zeigt, nur die Angaben von 11—12 
Großunternehmen sich verarbeiten ließen. 


Holzaufbereitung. 


Anzahl der Fabriken, welche das Holz 
reinigen bzw. schälen mittels: 


Schälmaschinen Trommeln und 


Schälmaschinen 


3 2 3 


Reinigungs- bzw. Schälverlust: 
1215—18% 15—25% — 
(Leider ist nicht gesagt, welche Konstruk- 
tion von Trommeln und Schälmaschinen in 
den betreffenden Fabriken in Gebrauch ist, 
auch ist nicht erwähnt, ob der Reinigungs- 
bzw. Schälverlust sich in Raummaß- oder 
Gewichtsprozenten versteht.) 


Trommeln 


Waschen des Holzes: 

Die befragten Fabriken halten das Wa- 
schen des Holzes vor dem Hacken jür erfor- 
derlich und üben auch alle diese Meihode. 
(Auch viele skandinavische und finnisclie Fa- 
briken leiten das zu schälende Holz nach 
System Stahlnacke durch kurze Wasser- 
bäder, dies aber vor dem Schälen.) 

Hacken des Holzes: 
Hackmaschine mit: 


Anzahl Anzatl Hacksche:ben Umdrehungen 
Fabriken Messer Dchm. in Zoll Minute 
7 4 88 185—300 
l 3 108 180 
1 3 90 288 
. l 3 74 230 
e 88$ 220-250 


Der Hackbock der Maschine soll mög- 
lichst so hoch sein, daß 3 Hölzer (von bis 
48 Zoll Einzellänge) übereinander in ihm 
bzw. vor dem Hackmesser stehen können. 
Die Belastung, welche das zu hackende Holz 
dadurch erfährt, soll das gefährliche Sprin- 
gen der Hölzer verhüten und einen sauberen 
Schnitt mit weniger Holzstaub liefern. 

(Die meisten dieser Hackmaschinen ar- 
beiten wohl auch mit der uns bekannten auto- 
matischen Holzzufuhr.) 


Hol zschnitzelsor tierung: 
Anzahl der Fabriken, in welchen die Holz- 
schnitzel sortiert werden mittels: 


, Flachschüttler 
Flachschüttler und Staubtrommel 


7 2 
Schlitzweite der Flachschüttler-Sortierbleche: 
1X114” bis 214 *), im Mittel 2X1. Zoll. 

Vorschlag der Vereinigungen: 
1?/aX7/r Zoll. 

Lochung der Staubtrommel: 

7 7 Zoll. 
Schlagmühle (Desintegrator): 
9 der 10 Fabriken, welche die diesbezüg- 
liche Frage beantworteten, teilen die Sortie- 
rung der Holzschnitzel in eine Vor- und 
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Nachsortierung und stellen erst hinter die 
Vorsortierung die Schlagmühle, um dadurch 
weniger Holzschnitzel zu zerschlagen und 
geringere Holzstaubmengen zu haben. 

Diese getrennte Sortierung wird beson- 
ders empfohlen! (Seit Jahren wird diese 
Methode auch den Fabriken Europas ange- 
raten, doch haben sich erst neuerdings einige 
Fabriken diese, auch kraftsparende Einrich- 
tung geschaffen.) 


Größe der tlolzschnitzel: 
% Zoll. 
Vorschlag der Vereinigungen: / Zoll. 
Die gehackte und sortierte Holzmenge 
zerlegt sich in den vorbeschriebenen Anlagen 
wie folgt: 


Schnitzel normaler Größe 77—38% 
Schnitzel kleinerer Größe 14—20% 
Holzstaub 1— 7% 


Bei richtiger Bemessung und Instandhal- 
tung der Einrichtungen soll nur 3% llolz- 
staub anfallen. 


SO.-Laugenbereitung. 
Angewandte Systeme: 


N 
Kalkınilch Kalkstein u. Kalkst. 


Anzalıl der Fabriken: 4 5 l 
Schwefelöfen: 

5 Fabriken meldeten solche mit Hand- 
betrieb und 3 weitere solche mit automati- 
scher Beschickung, welch letztere besonders 
empfohlen wird. 


SO:.-Bestimmungsapparate 

und Pyrometer: 

Verschiedene Fabriken waren mit diesen 
Apparaten zufrieden und halten sie für not- 
wendig. 

Gaswäscher: 

Nur eine der befragten Fabriken arbeitet 
mit Gaswäscher und empfehlen die Vereini- 
gungen, diese Apparate zu verwenden. (Ob 
Gleich- oder Gerenstrom-Gaswäscher An- 
wendung finden bzw. finden sollen, ist niclıt 
gesagt. Für uns ist diese Frage erledigt, 
nachdem wir den neuen kombinierten Gleich- 
und Gegenstrom-Gaswäscher kennenlernten.) 


Gaskühler: 
Systeme, welche in Gebrauch sind: 


stehend liegend . liegend 
l u. stehend 
Anzahl der Fabriken 2 5 2 


Seitens der Vereinigungen wird der ste— 
nende Kühler empfohlen. 

(Letzterer findet auch bei uns mehr und 
mehr Eingang und dürfte der stehende Zick— 
zack-Kühler als der beste anzusprechen sein.) 
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Gase xhaustoren: 

In Gebrauch sind Exhaustoren von 15 Zoll 
Durchmesser mit Bleigehäuse und Aluminium- 
propeller, so auch Exhaustoren von 30 Zoll 
Durchmesser, ganz aus Blei mit variablem 
Antrieb. ö 

Laugenbehälter: 

Dieselben werden meistens aus Holz (hard 
pine) verfertigt. Empfohlen werden solche 
mit Eisenbeton- oder Eisenhülle, ausgekleidet 
mit Blei und säurefesten Steinen. (Das Ar- 
beiten mit heißen, unter Druck stehenden 
Kochlaugen bedingt die empfohlenen Aus- 
führungen.) 

Zusammensetzung der Koch- 


lauge: 
von bis im Mittel 
Ges. 80, 4.40 6 00 5.10 
freie SO, 2.90 4.88 3.94 
CaO 1.50 1.12 1.16 


(Aus diesen Zahlen ersehen wir, daß die 
Kochlaugentemperatur die alte, normal nie- 
drige ist und somit die Ankochzeit uicht 
gekürzt werden kann. Wir vermissen An- 
gaben über die Erfahrungen, welche mit 
dem in Amerika (weil sich keiner dort des 
idealen Holzturmes annahm) bevorzugten 
Betonturm, System Jenssen, gemacht wur- 
den. Vielleicht holen dies die genannten 
Vereinigungen noch nach und berichten vor 
allem, welche Lebensdauer die Auskleidung 
solcher Türme hat. Meines Wissens haben 
die Ausmauerungen der ersten in Europa 
gebauten Betontürme nur / bis 2 Jahre 
gehalten.) 


Kocherei. 
Füllen der Kocher mit Lauge: 


9 der 11 Fabriken, welche sich zu dieser 
Frage äußerten, pumpen die Kochlauge von 
unten in die Kecher, während 2 Fabriken dic 
Lauge oben einlaufen lassen. Die erst re 
Methode wird als die bessere empfohlen. 

(Heiße, unter Druck stehende Kochlause 
wird demnach den Kochern nicht gegeben, 
da solche sich niclit pumpen läßt. Das Lau— 
gen von unten wird auch in vielen europäi— 
schen Fabriken ausgeführt und hat den Vor- 
teil, daß dadurch die Luft aus dem Kocher 
verdrängt und die Schnitzelfüllung gelockert 
wird. Ferner kann das Laugen noch vor Be- 
endigung des Holzfüllens beginnen.) 


Gesamtfüllzeit: 
bis zum Ankochen 35 Minuten bis 1½ Std. 


(Dieser Zeitaufwand richtet sich natürlich 


nach der Kochergröße und den Manipulatio- 


nen, welche das Schließen des Kocherdeckels 
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erfordert. Sind jeweils Gasleitungen usw. 
neu anzuschließen, so kann erst viel später 
der Dampfeinlaß geöffnet werden, als wenn 
diese Anschlüsse seitlich am Kocherhals ver- 
legt sind und somit ständig angeschlossen 
bleiben und lediglich der nackte Kocherdeckel 
abzuheben und aufzusetzen ist. Z. B. kaan 
man einen 10-ton-Kocher, welcher vorge- 
nannte Einrichtungen besitzt, innerhalb von 
15 Minuten mit Holz gefüllt und wieder ge- 
schlossen haben.) 


Größe und Form der Kocher: 

Als ideale Kochergröße wird der 12-ton- 
Kocher (etwa 145 cbm netto) genannt, und 
zwar mit konischem Unter- und Oberteil und 
mit einem Durchmesser gleich einem Drittel 
der Kocherhöhe. 

(Hierbei ist zu berücksichtigen, daß fast 
alle diese Kocher zum Ausblasen eingerichtet 
sind, daher spitzer Unterteil. Der spitze 
Oberteil füllt sich nicht besser und rascher 
als der kugelförmige, weshalb letztere Form 
bei uns bevorzugt wird. Nicht erwähnt ist 
das Stampfen oder Festblasen der Kocher- 
füllung, welche Methoden 12—20 % mehr 
Holz eintragen lassen, ohne die Füllzeit oder 
die Kochzeit zu verlängern.) 


Dampfzufuhr: 

Dieselbe erfolgt durch ein einziges großes 
Ventil, und zwar an tiefster Stelle des 
Kochers. 

(Der Dampfeinlaß sitzt meistens direkt am 
Ausblasekrümmer.) 


Kochen und Kochzeit: 

Keine der befragten Fabriken kocht mit 
Stillständen (Kochkistenprinzip). Als Koch- 
zeit wurden 613—11 Stunden genannt. Bei 
gleichen Kochern und gleichen Stoffen traten 
Schwankungen von 0—45 Minuten auf. Das 
erste Abgasen erfolgt 1—3 Stunden nach dem 
Ankochen. 


(Wie aus Vorstehendem ersichtlich, han- 


delt es sich nur um Ritter-Kellner-Kochungen.) 


Abgaseinrichtung: 

Hierfür ist vorwiegend der halbkugel- 
förmige Siebkorb aus Hartblei mit / Zoll 
Löchern in Gebrauch und wird dieser emp- 
ioblen. 

(An Stelle dieses jeweils einzuhängenden 
und herauszunehmenden schweren Siebkorbes 
wird bei uns neuerdings das Abgas-Ringsieb 
bevorzugt, welches als Zylinder mit einem 
inneren Durchmesser der oberen Füllöffnung 
(Kocherhals) im oberen Kocherhals sitzt, auch 
darin verbleibt und den Füllquerschnitt völlig 
frei läßt.) 
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Abgaskühler: 

Solche besitzen alle befragten Fabriken 
und wird empfohlen, jedem Kocher einen 
besonderen Kühler zu geben. 

(Es ist nichts darüber gesagt, ob die Küh- 
ler mit Wasser oder kalter Turmlauge beauf- 
schlagt werden oder aber, ob die Abgase 
und die Uebertreibewärme ungekühlt der 
SO,-Rückgewinnungsanlage zuströmen, um 
die in Druckgetäßen befindliche Turmlauge 
anzureichern und stark anzuwärmen ; letzteres 
cine Methode, welche bei uns Eingang findet 
und zu großen Vorteilen führt.) 


Dampfverbrauch: 
Pro (amerik.) Tonne Zellstoff gleich 5500 
bis 7000 (amerik.) Pfund. 


Lebensdauer der Kocher- 
ausmauerung: | 
4—10 Jahre, die mittlere Lebensdauer in 
11 Fabriken war 614 Jahre. 


Ausblasebütten: 

Vor dem Kocherleeren (Ausblasen) wird 
Wasser in die Bütte gelassen, um eine gute 
Stoffverteilung (Stoffablagerung) zu erzielen. 

(Die Bütten sind meistens aus Holz 
(pitch pine) und starker Abnutzung unter— 
worfen. Ob dort nicht auch schon die Aus- 
blasebütten mit eiserner Hülle, ausgebleit 
und ausgemauert und mit konischem Boden 
versehen, ähnlich den Diffuseuren der Sulfat- 
stoffabriken bekannt sind?) 


Filterböden der Ausblasebütten: 

Solche sind gebildet aus Brettern mit '/s 
Zoll Löchern oder größer gelochten Brettern 
mit Kokosmatten belegt; auch Filtersteine 
sind in Gebrauch. Empfohlen werden Filter- 
böden aus großgelochten Brettern mit Kokos- 
matten bedeckt. 

(Wohin geht die Abnutzung dieser Kokos- 
matten? Besser dürften die Filterböden aus 
hochkant gestellten Brettern mit am Stoß ein- 
gefrästen feinen Schlitzen sein. Filtersteine 
haben sich in stark beanspruchten Ausblase- 
bütten nicht bewährt.) 


Stoffaufbereitung und Stofisortierung. 


Asttrommeln 

benutzen alle befragten Fabriken, und zwar 
mit Schlitzen von °/s.—*/s Zoll und mit 7 
bis 26 Umdrehungen/Minute laufend. 

(Stoffaufschlagapparate bzw. Separatoren 
sind in den wenigsten Fabriken Amerikas in 
Gebrauch. Das zum Teil gewaltsame Aus- 
blasen des Stoffes und das nachfolgende 
Pumpen des Stoffes aus den Ausblasebütten 
zur Stoffaufbereitung erübrigt die Arbeit des 
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Separators und wird der Stoff deshalb gleich 
den Asttrommeln zugepumpt. Allerdings 
finden sich auch in Amerika einige Fabriken, 
welche den Stoff mittels Elevatoren der Auf- 
bereitungsanlage zufördern und dann natür- 
lich auch mit Stofiauischlagapparaten ar- 
beiten.) 
Flachsortierer (Membransortierer): 
Diese benutzen alle diejenigen Fabriken, 
welche bessere Zellstoffsorten herstellen, 
während Fabriken für Druckpapierzellstofi 
entweder nur mit Zentrifugalsortierern oder 
auch mit beiden Sortierersystemen arbeiten. 
Folgende Membransortiereranordnungen wur- 
den im Betrieb gemeidet, wovon die zuerst 
genannte besonders empfohlen wird: 


Schlitzweite der zusammen- 


gekuppelten Membransortierer: 


71 l > ` 
Anzahl Oberster 2. Apparat Unterster oder unterster 


Platten 1. Apparat 3. Apparat 4. Apparat 
16 0.007 0.008 0.009 — Zoll 
12 0.00/ 0.009 — — 5 
12 0.008 bis 0.014 „ 
10 0.007 0.008 0.009 — rl 
12 0.010 0,007 0.008 0.009 „ 


Allgemein legt man die am weitesten ge- 
schlitzten Platten in .den obersten Apparat 
(am Einlauf) und verfeinert die Schlitze nach 
dem unteren Apparat (Auslauf) zu. 

(Siehe auch meine diesbezügliche Arbeit 
über „Feinstsortierer“, erschienen im Wo- 
chenblatt, Heft 40 usw., 1922.) 

Die Antriebswelle der Flachsortierer (Mem- 
bransortierer) läuft in den verschiedenen 
befragten Fabriken mit 128—170 Umdrehun- 
gen / Minute. Empfohlen werden 145—155 
Umdrehungen/Minute. Das Gefälle der Mem- 
bransortierer beträgt /- * Zoll pro Fuß 
Apparatiänge und wird ein Gefälle von / 
Zoll pro Fuß Apparatlänge als vorteilhaft 
empfohlen. Die Auswechslung der Sortier- 
platten dieser Apparate erfolgt in den ein— 
zelnen Fabriken in Intervallen von 1 Woche 
bis 1 Jahr. 

(Hierunter ist nicht etwa ein Ersetzen 
aller Sortierplatten zu verstehen. Allgemein 
werden immer nur die mit den feinsten 
Schlitzen versehenen Sortierplatten des unter- 
sten Apparates, falls diese Schlitze etwas zu 
weit geworden sind, um 1 Sortierfeld nach 
oben gelegt und dem untersten Apparat neue 
Platten gegeben.) 


Zentrifugalsortierer: 

Diese arbeiten fast allgemein mit einer 
Sieblochung von 0,055 Zoll Durchmesser und 
385 Umdrehungen / Minute. 

(Die neuerdings in Amerika auf den Markt 
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gekommenen „Bird screens“ sind hiermit 


wohl nicht gemeint?) 


Sandfänge: 

Tiefe Geschwindigkeit Stoffgemisch Boden 
in Zoll in Fuß; Minute in Prozent belegt mit 
3 50 u Filz 
7 — 35 (?) z 
4—6 50 5 a 
3—5 50 a 3 


Letzteres Verhältnis wird besonders emp 
fohlen. 

(Unter „Tiefe“ haben wir wohl den Flüs- 
sigkeitsstand über dem im Sandfang liegenden 
Rechen zu verstehen?) 

Zusammenfassend werden den verschie- 
denen Zellstoffabriken folgende Apparat- 
anordnungen in den Stoffaufbereitungs- und 
Sortieranlagen empfohlen: 


Für die Herstellung von la un- 
gebl. Zellstoff: 

Asttrommel, weit geschlitzte Membran- 
sortierer (0,018—0,02 Zoll Schlitzweite), fünf 
eng geschlitzte Membransortierer (0, 007, 
0,0080, 000 Zoll Schlitzweite) und Sand- 
fang. 

Für hochgebleichten 
la Zellstoff: 

a) vor der Bleiche: Asttrommeln. 
weit geschlitzte Membransortierer (wie oben) 
Zentrifugalsortierer und Sandfang; 

b) nachder Bleiche: eng geschlitzte 
Membransortierer. 


Für Druckpapierzellstoff: 

Asttrommeln und Zentrifugalsortierer. 

(Bei den vorbeschriebenen Anordnungen 
fällt auf, daß der Sandfang, welchen wir bis- 
her jeweils zwischen den Asttrommeln und 
den Sortierern anordneten, hier als Schluß 
apparat, d. h. hinter den Sortierern erscheint. 
Meines Wissens ist dies aber nicht in allen 
amerikanischen Fabriken der Fall, es sei 
denn, alle Anordnungen wären inzwischen 
entsprechend umgeändert worden. 

Nachdem ferner amerikanische Fabriken 
den hohen Wert der Saugfilter bzw. Zellen- 
filter erkannt und solche neuerdings vor die 
Asttrommeln geschaltet haben, um den ge- 
pumpten Stoff mit diesem Apparat bestens zu 
entlaugen, nachzuwaschen und eventuell ein- 
zudicken, dürfte die Arbeit des Sandfangs. 
wenn nicht illusorisch, so doch stark entlastet 
werden und alle Sortierapparate, da der Stoff 
dann weit säurefreier, ein längeres Leben 
haben; auch in Deutschland werden Zellen— 
filter bald für den beschriebenen und wich— 
tigen Zweck in Betrieb sein.) 


Nr. 35 1925 


Aeste- und Splitteranfall und Aufarbeitung 
desselben. 

Anfall. 2—1014%, im Mittel 4,3%. Die 
Aufarbeitung wird allgemein als lohnend be- 
zeichnet und erfolgt mittels Kollergang, 
Jordan-Mühle und Howard-Refiner. 

(Deutsche Werke haben für die Aufarbei- 
tung, d. h. Mahlung und gleichzeitige Sortie- 
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rung dieser Abfälle eine bewährte kombi- 
nierte Maschine in Gebrauch, welche hohe 
Leistungen entwickelt und den so vorberei- 
teten Tertiastoff in holländerfertigen Pappen 
arbeiten läßt.) 


Bad Liebenwerda, August 1925. 
Zivilingenieur Anton D. J. Kuhn. 


Geschäftsberichte. 


Die Pappenwerke A.-G. in Gönningen schließen 
das Geschäftsjahr 1924 mit einem Verlust von 
1 14021 ab. Zur teilweisen Deckung dient der Re- 
servefonds in Höhe von «A 5157, während der Rest 
von A 8864 auf neue Rechnung vorgetragen wird. 
In der Generalversammlung vom 4. Juli sind die 
Herren Gotthilf Knapp, Pfullingen Hugo 
Boß, Metzingen. Karl Sprandel, Eningen, Dr. 
Karl Koch, Trossingen, aus dem Aufsichtsrat 
ausgeschieden, und es wurden an ihrer Stelle neu als 
Aufsichtsräte gewählt die Herren: Martin Jauch, 
Kartonnagenfabrikant, Schwenningen a. N., Vorsit- 
zender, Fritz Schmager, Treuhänder, Schwen- 
ningen, stellv, Vorsitzender, Emanuel Schwei- 
zer, Bankdirektor, Pfullingen. 


Aktiengeselischaft der Pittener Papierfabrik. Die 
Generalversammlung beschloß gemäß dem Antrage 
der Verwaltung den erzielten Reingewinn inklusive 
des Gewinnvortrages vom Vorjahre per K 8 588 426.62 
zur Gänze auf neue Rechnung vorzutragen. In den 
Verwaltungsrat der Gesellschaft wurden die Herren 
Dr. Gottlieb Morawetz, Direktor der Böhmi- 
schen Union-Bank, Prag, Dr. Harry Redlich, 
Großindustrieller, Wien, Dr. Ing. Walter 
Schmeil, Direktor der Leykam-Josefsthal A.-G., 
Wien, und Andor Somlo, Direktor der Wilhelm 
Hartmann & Co. Vereinigte Papierindustrie A.-G., 
Wien, neu gewählt. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Baienfurt in Balenfurt (Württ.). 
Herr Direktor Paul König ist nach einer 37jähri- 
gen, ersprießlichen Tätixkeit in dem Unternehmen 
aus dem Vorstand der Gesellschaft ausgetreten. 
Freundlicherweise stellt er seine wertvollen Erfah- 
rungen und seinen Rat der Firma auch weiterhin 
zur Verfügung. Alleiniger Vorstand der Papierfabrik 
Baienfurt ist Herr Direktor Hans Rinder- 
knecht. Die Unterschrift des Herrn König ist er- 
loschen. 


Herr Geheimer Regierungsrat Pfundtner, Mini- 
sterialrat a. D. in Berlin, welcher der Papierindustrie 
lange Jahre durch seine Tätigkeit im Reichswirt- 
schaftsministerium und später als Reichsbevollmäch- 
tigter der Außenhandelsstelle für das Papierfach 
nahegestanden hat, ist als Rechtsanwalt beim Kam- 
mergericht zugelassen worden. Seine Haupttätigkeit 
wird sein: Aufwertungsfragen, Steuerrecht, Kartell- 
gesetzgebung, Verwaltungsrecht. 


Handelsregister Eintragungen. 


Natronzellstoff- und Papierfabriken A.-G., Zweig- 
niederlassung Altdamm. Dem langjährigen Expedien- 
ten Wilhelm Puppel in Altdamm ist Handels- 
vollmacht für die Zweigniederlassung in Altdamm 
erteilt worden. 


Gebr, Schmitz, Aktlengesellschaft in Düren. Dem 
Josef Delhoug ne, Direktor in Düren, ist Ge- 
samtprokura erteilt in der Weise, daß er gemein- 
schaftlich mit einem Vorstandsmitglied oder einem 
anderen Prokuristen zur Vertretung der Gesellschaft 
ermächtigt ist. 


Verband Deutscher Rohpappentabriken Gesell- 
schaft mit beschränkter Haftung. Das Stammkapital 
ist um 6000 Reichsmark auf 30 650 Reichsmark erhöht. 
Den Kaufleuten Georg Lessing in Charlotten- 
burg und Car! Stegmann in Berlin-Steglitz ist 
Prokura derart erteilt, daß sie gemeinschaftlich mit 
einem Geschäftsführer oder einem Prokuristen ver- 
tretungsberechtigt sind. Zu weiteren Geschäftsführern 
sind Kaufleute Carl Adolf Plath in Leipzig und 
August Schlingloff in Hamburg bestellt, 

Deutsche Harzgesellschaftt Aktiengesellschaft. 
Die am 25. Juni 1924 beschlossene Umstellung ist 
durchgeführt. Das Grundkapital beträgt jetzt 50 000 
Reichsmark; ferner die von derselben Generalver- 
sammlung beschlossenen Satzungsänderungen. Als 
nicht eingetragen wird noch veröffentlicht, daß das 
Grundkapital jetzt in 2500 Inhaberaktien zu 20 Reichs- 
mark zerfällt. | 

Elbemühl Paplerfabriken und graphische Industrie 
A.-G., Wlen I, Grünangergasse 2. Aus dem Vorstande 
ausgeschieden: Richard Kola, Als Vorstands- 
mitglieder bestellt: Leopold Bauer, Oberbaurat, 
Professor, Franz Schredt, Direktor der Bank 
in Liechtenstein, Vaduz; Dr. Benno Schwoner, 
Generaldirektor der „Der Anker“, und Dr. Hans 
Wilhelm, Aufsichtsrat des Oesterreichischen Ver- 
kehrsbüros. Kollektivprokura erteilt: Robert Ro- 
senbaum, Direktor der „Elbemühl“, Rudolf 
Rosenbaum, Direktor der „Elbemühl“, Regie- 
rungsrat Professor Arthur W. Ungar, General- 
sekretär der „Elbemühl“. 


Im Konkurs. Kaufmann Karl Schumacher, 
Papierwarengroßhandlung in Reutlingen. Konkursver— 
walter ist Obersekretär Neher beim Grundbuchamt 
Reutlingen. 
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350 Jahre Papierfabrik Cospuden. 


Die Papierfabrik Cospuden konnte am 25. August 
d. J. auf ein 350jähriges Bestehen zurückblicken. Am 
25. August 1575 wurde nach einem erhalfenen Pri- 
vilegium von der kurfürstlich sächsischen Regierung 
für die Papiermühle Cospuden in einem Umkreise von 
fünf Meilen die alleinige Berechtigung zur Papierfabri- 
kation erteilt. Nach den verschiedensten Umgestal— 
tungen in der Fabrikation hat sich die heutige Papier- 
fabrik Cospuden Carl Flinsch-Maurer auf folgende 
Spezialitäten eingestellt: Seiden- und Kreppapiere, 
Luxus-, Brieffutter-, Kopier- und Durchschlagseiden. 

Die Firma hat aus Anlaß des Jubiläums eine 
kleine Festschrift herausgegeben, welche die oben- 
erwähnte Konzessionsurkunde wiedergibt und Fabrik- 
ansichten von jetzt und früher und Muster der Er- 
zeugnisse enthält. 


Am 7. August starb in einer Privatklinik in 
Turin an den Folgen einer Blinddarmoperation 
der auch in Deutschland bekannte Ingenieur Willy 
Burgo im Alter von erst 32 Jahren. Der Verstorbene 
war der einzige Sohn des hervorragenden, genialen 
Ingenieurs Grand’ Uff. Luigi Burgo, des größten 
italienischen Papierindustriellen. Zu seinen größeren 
Fabriken gehören die Cartiera Burgo in Verzuolo, die 
Cartiera Pirola in Corsico b. Mailand und die Zellu- 
lose- und Papierfabrik in Pöls (Steiermark). Ing. 
Willy Burgo studierte an den technischen Hochschu— 
len in Turin, Breslau und Darmstadt und widmete 
sich in letzter Zeit außer der Papier- und Zellulose 
fabrikation mit besonderem Eifer der Wärmetechnik. 
Er war wegen seiner edlen Charaktereigenschaften 
außerordentlich beliebt und an der Trauerkundgebung 
war die in- und ausländische Industrie zahlreich ver- 
treten. 


Unfall mit tödlichem Ausgang. Der 
bei der Papierfabrik Carl Beckh Söhne in Faurndau 
beschäftigt gewesene Maschinengehilfe Eugen We- 
ber ist am Samstag, den 15. August 1925, verun- 
glückt, wahrscheinlich als er Ausschuß von der Pa- 
piermaschinengrube entfernen wollte. Wie der Un- 
glücksfall passiert ist, hat niemand gesehen, auch 
sein Mitarbeiter, welcher mit der Regulierung der 
Trockenfilze beschäftigt war, hat von dem Unfall erst 
dann etwas bemerkt, als das Papier plötzlich abriß 
und der Trockenfilz stillstand. Weber war in der 
Grube von dem Filz zwischen Filztrockner und Leit- 
walze hereingezogen worden. Durch diesen Unfall 
hat sich Weber eine starke Quetschung der linken 
Brustseite und eine erhebliche Verbrennung zuge- 
zogen, Nach Einlieferung in das Bezirkskrankenhaus 
Göppingen ist derselbe infolge der Brandwunden am 
darauffolgenden Tag verschieden. 


Ein neues Buntpapier-Verfahren! 

Der Maler und Graphiker Johannes Ehlers, Ham- 
burg, beschäftigt sich seit Jahren mit einem Ver- 
fahren, neuartige Bemusterungen auf glatten und 
blanken Flächen herzustellen sowie von diesen ab- 
zudrucken, und ist ihm dieses nach vielen Versuchen 
gelungen. Das Verfahren, wofür ihm das D.R.P. 
Nr. 412 541 erteilt worden ist, nennt sich „Verfahren 
zur Bemusterung von Gegenständen beliebiger Art‘, 
es kommt u. a. ganz besonders für Buntpapierbemu- 
sterungen in Betracht und soll für Hand- und 
Maschinendruck gleich vorteilhaft anzuwenden sein. 


Ehlers bietet nunmehr seine Erfindung im Anzeigen- 


teil auf Seite 1653 zum Kaufe an. 
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Was ist 1924 (1923/24) beim Papier- 
machen verdient worden? 


Von Heino Castorf. 


Von einer Seite, welche über die Lage der Pa- 
pierindustrie sehr wohl unterrichtet ist, erhalten wir 
folgende Zuschrift: 

„Der Artikel „Was ist 1924 beim Papiermachen 
verdient worden?“ in Nr. 33 vom 15. August ver- 
dient weit über den Kreis der papiererzeugenden 
Industrie hinaus Beachtung. Die Papierindustrie. 
die immer wieder das Opfer verhetzter und ver- 
leumderischer Angriffe wird, hat allen Grund, sich 
ihrer Haut wo sie kann zu wehren. Der in Rede 
stehende Artikel ist m. E. eine gute Waffe in dic- 
sem Kampf. Ich möchte deshalb anregen, Son- 
derdrucke davon herzustellen und sie den 
Papierfabrikanten zum Zwecke der Verteilung bei 
Landes- und Provinzialbehörden sowie bei der 
Kundschaft anzubieten. Die Kostenfrage dürite 
dabei keine Rolle spielen.‘ 

Wir sind selbstredend gern bereit, Sonderab- 
drucke des Castorfschen Artikels herstellen zu lassen 
und bitten die Interessenten, uns baldigst mitzuteilen, 
wie viele Exemplare gewünscht werden, damit die 
Auflage festgestellt werden kann. Wir werden nur 
unsere Selbstkosten in Anrechnung bringen. 


Fristverlängerung für Erstattung von Lohnsteuern. 

Nach dem Steuerüberleitungsgesetz können Lohn- 
steuerbeträge aus dem Jahre 1924 in den Fällen teil- 
weiser Verdienstlosigkeit, bei Krankheit, Unglücks- 
fällen usw. auf Antrag zurückerstattet werden. Die 
Anträge waren bis zum 31. Juli 1925 einzureichen. 
Durch das neue Einkommensteuergesetz ist die Frist 
bis zum 31. Dezember 1925 verlängert worden. An- 
träge, die wegen Versäumnis der ursprünglichen Frist 
abgelehnt worden sind, können jetzt erneut einge- 
reicht werden. 


Die Höchstmaße für Postkarten des inneren 
deutschen Verkehrs und nach dem Auslande betragen 
vem 1. Oktober 1925 ab 14,8X10.5 cm. Postkarten 
mit größeren Abmessungen bis zu 15,7X10,7 können 
im inneren deutschen Verkehr bis zum 
30. September 1927 aufgebraucht werden. 


Beilagen-Hinweis. 

Mit Nummer 34 haben wir eine Beilage der 
Sächsischen Transportgeräte- 
Fabrik Neubauer & Schubert, Dres- 
den-A. 28, über „Transportgeräte“ versandt, auf 
die wir unsere Leser nachträglich noch besonders 
aufmerksam machen, 

Die Firma Frie dr. Krupp, Grusonwerk 
A.-G., Magdeburg-Buckau, bringt sich 
durch ihren der vorliegenden Gesamtauflage beige- 
legten Prospekt über Sghalenhartgußwalzen in emp- 
fehlende Erinnerung. 

Die Streifbandabonnenten des Auslandes erhalten 
außerdem Empfehlungen von folgenden Firmen: Bre- 
mer Zigarrenfabriken Heinrich Mül- 
ler, Bremen, und Benno Schilde, Ma- 
schinenbau-A.-G.,Herstfeld. 


Wir suchen Nr. 27, 1925 zurückzukaufen. 


Güntter-Staib Verlag. Wochenblatt für Papierfabri— 
kation Biberach-Riß (Wttbg.). 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 
(Fortsetzung zu Nr. 33, S. 1000.) 


Die vom Verband der Deutschen Berufs- 
genossenschaften, Zentralstelle für Unfallver- 
hütung, im Vorjahr geschaffenen Unfall- 
bilder haben nach den Beobachtungen der 
Aufsichtsbeamten sowohl bei den Betriebs- 
unternehmern wie bei Versicherten im allge- 
meinen großen Anklang gefunden. Durch sie 
werden die Forderungen der Unfallverhütung 
wesentlich wirksamer zum Ausdruck gebracht 
als durch Aushang der Unfallverhütungsvor- 
schriften und Warnungsplakate. Der Beamte 
der Sektion III berichtet über Aeußerungen 
von Betriebsratsmitgliedern verschiedener Be- 
triebe, die bemerkt haben wollen, daß nach 
Aushang des Bildes „Was tragt Ihr lieber, 


Glasauge oder Schutzbrille?“ die Schleifer 


an Schmirgelscheiben Schutzbrillen aufsetz- 
ten, wozu sie sich vorher durch keinerlei 
Mahnung der Meister wie auch des Betriebs- 
rats bewegen ließen. Der Beamte hält ein 
größeres Format der Bilder — mindestens 
die doppelte Größe — für erwünscht, da. die 
Plakate in der seitherigen Größe an den 
großen Wandflächen verschwänden, während 
sie sich den Blicken der Versicherten‘ auf- 
drängen müßten. Von Versicherten ist ihm 
gegenüber auch mehrfach die Ansicht ge- 
äußert worden, daß die Bilder zu eintönig 
seien; bunte Bilder würden die Wirkung noch 
erhöhen. Wichtig ist bei den Unfallbildern 
auch der öftere Wechsel und die Aufbewah- 
rung der alten Bilder in einer Sammlung, 
damit sie anläßlich von Unfällen erneut zum 
Aushang gebracht werden können. Der Be- 
amte der Sektion VI verspricht sich von der 
Unfallbildpropaganda und ebenso auch von 
Lichtbildervorträgen und Uhnfallverhütungs- 
filmen eine viel nachhaltigere Wirkung auf die 
Versicherten als von dem Aushängen der 
Unfallverhütungsvorschriften, die erfahrungs- 
gemäß fast gar nicht gelesen werden. 


Betriebsunfälle. 


Von tödlichen und sonst bemer- 
kenswerten Unfällen seien e 
angeführt: 

Beim Schleifen von Querschneidemessern 
wurde ein Arbeiter vom Schlittengang der 
Schleifmaschine erfaßt, an die Wand 
gedrückt und tödlich verletzt. 

Bei der probeweisen Inbetriebsetzung 
einer neumontierten Dampfmaschine 
wurde der mittätige Hlilfsmonteur beim 
Nachsehen der Lager von der Transmission 


erfaßt und herum ade Er erlitt 
Schädel- und Armbrüche.sowie Brüche sämt- 
licher Rippen der linken Seite und war sofort 
tot. l 
Ein Arbeiter wollte beim Regeln des 
Laufes der Abwicklung einer. Papierma- 
schine die Bremse nachlassen und beugte 
sich zu diesem Zwecke über die rotierende 
Rollstange; er wurde dabei von einer Stell- 
ringschraube am Aermel erfaßt und mit her- 
umgeschleudert, wodurch ihm der Arm aus- 
gerissen wurde. 

Der Wärter einer Turbine hatte nachts 
den Rechen zu reinigen. Trotz guter Be- 
leuchtung muß er dabei kopfüber in den Ka- 
nal gestürzt sein, denn der Werkführer fand 
seine Leiche auf seinem Rundgang ungefähr 
eine Stunde später mit dem Kopf nach unten 
an die Stäbe des Rechens angesaugt. Zur 
Vermeidung solcher Unfälle empfiehlt sich 
die Anbringung einer Fußleiste und einer 
Schutzstange etwas vor dem Rechen, um das 
Reinigen nicht zu behindern. Der Arbeiter, 
der infolge eines etwaigen plötzlichen Hän- 
genbleibens des Reinigungsinstrumentes beim 
Hochziehen das Uebergewicht bekommt, fällt 
alsdann gegen die Schutzstange und kann 
sich daran festhalten. 

Ein Maschinenschmierer streckte in der 
Trockenpartie einer großen Papier ma- 
schine im Untergeschoß seine Hände zwi- 
schen Schutzstange und Filzleitwalze. Ehe 
man oben am unregelmäßigen Gang des Fil- 
zes den Unfall bemerken konnte, war er schon 
durch den Filz in die Maschine gezogen und 
tödlich verletzt worden. Da der Verunglückte 
an der betreffenden Stelle nichts zu tun hatte, 
kann nur vermutet werden, daß er sich 
wärmen wollte. ö 

Eine kleine Quetschwunde, die ein Pres- 
sensteher beim Händewaschen zwischen 
Gautsch- und Gummiwalze sich zuzog, führte. 
zum Wundstarrkrampf und nach sieben Ta- 
gen zum Tode. 

Ein Holzfuhrmann wurde von seinem 
eigenen Wagen überfahren. Er ist bei Be- 
dienung der Bremse. infolge Schüttelns des 
Wagens auf der frisch geschotterten Straße 
vom Wagen gefallen und unter die Räder 
gekommen. 

Um den Holzschleifer schneller 
stillzustellen, steckte ein Arbeiter einen 
Schleifprügel in den Preßkasten, der sofort 
vom Schleifstein mitgerissen und gegen die 
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Preßkastenwand gedrückt wurde. Hierbei 
wurden dem Arbeiter drei Finger der linken 
Hand abgequetscht. 

Zwecks Reinigung eines verstopften 
Wursters steckte ein Arbeiter einen eiser- 
nen Haken zwischen die noch nicht völlig 
zum Stillstand gekommenen Messerwellen. 
Hierbei wurde der Haken erfaßt und dem 
Arbeiter der linke Mittelfinger abgeschlagen. 

Zur Beseitigung einer im Kollergang 
aufgetretenen Stockung infolge zu starken 
Eintrags war ein Kollergangarbeiter auf Ge- 
heiß eines Mitarbeiters auf die Riemenschei- 
benverschalung geklettert und wollte durch 
Ziehen am Antriebriemen die Störung besei- 
tigen bzw. den Riemen auf die Leerscheibe 
verschieben. Auf den feuchten Brettern glitt 
er aus, wurde von dem daneben laufenden 
Riemen eines zweiten Kollerganges eriaßt 
und zwischen Riemen und Riemenscheibe ge- 
quetscht. An Schädel-, Rippen- und Schlüs- 
selbeinbruch verstarb er kurz darauf. 

Beim Versuch, einen abgeworfenen schwe- 
ren Riemen auf einen Lagerbock zu 


hängen, wurde der Direktor einer Papier- 


fabrik von einer Riemenscheibe erfaßt, herum- 
geschleudert und sofort getötet. 

Ein 62jähriger Arbeiter wollte eine Zel- 
luloserolle anheben, um die Rollstange 
daraus zu entfernen. Er verspürte plötzlich 
heftige Schmerzen und verstarb zwei Tage 
später. Als Ursache wurden Darmzerreis- 
sungen festgestellt. 

Auf einer Steigung im Fabrikhofe rutschte 
auf dem vereisten Boden ein Elektro- 
karren zurück; dem Karrenführer wurde 
das Bein zwischen den steuerlos gewordenen 
Karren und eine Mauer eingeklemmt und 
schwer verletzt. 

Ein Arbeiter führte einen Bulldogg- 
schlepper mit zwei beladenen An- 
hängern. An einer Stelle mit starkem Gefälle 
wurde der Schlepper von den nachdrängen- 
den Anhängern seitlich in den Straßengraben 
gedrückt. Der Arbeiter sprang ab und wurde 
durch die Holzrollen, mit denen die Anhän- 
ger beladen waren, verletzt. 

Ein Dampfkessel war längere Zeit 
außer Betrieb. Als er wieder in Betrieb ge- 
nommen werden sollte, wurde übersehen, 
die Deckelflansche des Rückschlagventils fest- 
zuschrauben. Beim Oeffnen des Speiseventils 
besprühte das Rückschlagventil den Heizer 
mit Dampf und heißem Wasser. 
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Trotz Belehrung legte eine Arbeiterin 
beim Abnehmen des Papiers die rechte Hand 
auf den Anschlagwinkel des Querschnei- 
ders; sie geriet dadurch mit der rechter 
Hand zwischen Anschlagwinkel und Zange 
des Querschneiders und erlitt eine Quet- 
schung. 

Ein Arbeiter wollte Papier, welches sich 
um eine Filzleitwalze der Trocken- 
partie gewickelt hatte, entfernen. Zu diesen 
Zwecke schnitt er mit einem Messer während 
des Stillstandes der Maschine das Papier 
längs der Leitwalze auf. Um das Papier 
herausziehen zu können, ließ er die Maschine 
in Gang setzen, wobei er mit der Hand und 
dem Unterarm zwischen Filz und Walze ge 
riet und schwere Quetschungen erlitt. 

Der Dampfkessel einer großen Lo- 
komobile war undicht geworden. Drei Ar- 
beiter wurden durch das Geräusch des aus 
strömenden Dampfes und das plötzlich 
herausgeschleuderte Feuer derart in Schrek- 
ken verseizt, daß der eine sich beim Fon- 
rennen in der Dunkelheit den Kopf anstiei 
und eine Schädelverletzung zuzog, der zweite 
einen Nervenschock erlitt; der dritte will sich 
durch den Schrecken ein Herzleiden zuge- 
zogen haben. Die Besichtigung des Kessels 
ergab, daß derselbe eine Beule von etwa 
40—50 cm Tiefe und 1,50 m Länge hatte. 
Infolge der Deformation des Kessels wurden 
die oberen Siederohre aus der Befestigung 
herausgerissen; durch die entstandene Oef- 
nung strömte der Dampf aus. Schuld an dem 
Unglück trägt einer der Verletzten selbs, 
der den Wasserstand im Kessel zu weit 
sinken ließ 

Einige Tage später ereignete sich in dem- 
selben Betrieb ein ähnlicher Fall, bei dem 
der Heizer infolge starker Dampfausströmung 
Brandwunden erlitt. Es war eine alte Re- 
servelokomobile in Betrieb genom- 
men worden. Infolge früheren Ausglühens 
des Kessels und Ueberanstrengung ist dieser 
ebenfalls undicht geworden. 

Während des Verschiebens von Eisen- 
bahnwagen wollte ein Lokomotivführer 
Wagen an die Maschine koppeln. Er blieb 
hierbei unglücklicherweise mit einem Fuße 
zwischen Weichenzunge und Mutterschiene 
hängen, kam zu Fall und wurde von der Lo- 
komotive überfahren. An den erlittenen Ver- 
letzungen starb er nach fünf Tagen. 

(Schluß folgt.) 
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Die Produktion des Zentral Papier 
Trust betrug im Juni 3250 tons Papier, 
sie hat verglichen mit den beiden vorherge- 
henden Monaten beständig zugenommen. 
Angeblich hatte der Trust im letzten Ge- 
echäftsjahr, das im September abschließt, 
einen Nettogewinn von 7 183598 Rubel. Ab 
l. August hat der Leningrad Papier- 
trust die Fabrikation von Zeitungsdruck- 
papier aufgegeben und sich der Herstellung 
von anderen Druckpapieren, Schreibpapier 
und anderen Papiersorten zugewandt. Die 
Sowietregierung von Karelien plant die Er- 
richtung einer Papierfabrik in Kondopog, 
deren Gesamtkosten sich auf £ 300000 be- 
laufen. Die Anlage soll bis Juli 1926 fertig ge- 
stellt sein. Der Bau von weiteren neuen Papier- 
fabriken ist in Balachninsk, Lenin- 
grad und Perm in Aussicht genommen. 
Es sollen nun Papierfachschulen und Kurse 
eröffnet werden, um die nötige Zahl von 
Arbeitern zu gewinnen. S. 


Vereinigte Staaten. 


Die Verordnung über die neue Defini- 
tion von Zeitungsdruckpa pier (s. 
Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 31, 
S. 945), welche Anfang Juli veröffentlicht 
wurde, tritt am 8. August in Kraft, nachdem 
30 Tage nach Veröffentlichung derselben ver- 
flossen sind. 

C. B. Pride, der Vorsitzende der Toma- 
hawk-Paper-Company in Tomahawk, Wis., 
hat sich bei einem Besuch im Süden darüber 
ausgesprochen, daß die in Florida reichlich 
vorkommenden Zwergpalmen und 
Kiefern sich gut zur Papierstoffverarbei- 
tung eignen würden. Er ist der Meinung, 
daß die verschiedenen Holz- und Grasarten 
in Florida genügend faserhaltig für die Pa- 
pierfabrikation sind. Durch anzustellende 


Versuche müßte aber zuerst herausgefunden, 


werden, welche Papiersorten dabei in Frage 
kämen. Die Entwicklung einer Papierindu- 
strie wäre von großer Bedeutung für Florida. 

Ende Juli wurde in Washington unter 
dem Vorsitz des Direktors der Papierabtei- 
lung des Bureau of Standards ein Komitee 
gebildet, das vor allem den Zweck verfolgt, 
die bestehenden Papierprüfungsme- 
thoden zu klären und zu normieren. Es 
wurden zur Erreichung dieses Zieles die fol- 
genden Subkomitees gebildet: 1. Für mikros- 
kopische, 2. für physikalische, 3. für chemi- 


die Prüfung von Spezialpapieren. Das Haupt- 
komitee wird durch die Vorsitzenden dieser 
Subkomitees gebildet, die alle der Praxis an- 
gehören. S. 


Der Papier- und Papiermasseaußenhandel 
der Vereinigten Staaten. 


Der Export in fast allen Papier- und 
Pappesorten aus den Vereinigten Staaten im 
Fiskaljahr 1924/25, welches am 30. Juni zu 
Ende geht, war größer als im vorhergehen- 
den Jahr. Die Ausfuhr von Zeitungsdruck- 
papier hat seit Beginn des Berichtsjahres 
ständig zugenommen. Etwa die Hälfte des 
exportierten Zeitungsdruckpapiers ging nach 
Kuba. Weitere bedeutende Abnehmer waren 
die südamerikanischen Staaten, welche ihre 
Käufe mehr als verdreifachten, Mexiko, die 
Philippinen und China. Der Gesamtexport 
für 1924/25 belief sich auf 39 046 251 engl. 
Pfund, was der Menge nach einer Zunahme 
von 16% entspricht. Die Packpapiere haben 
ebenfalls eine Zunahme von 2163000 engl. 
Pfund erfahren. Die Ausfuhr von Schreib- 
papieren hat im Jahr 1924/25 einen weiteren 
Rückgang zu verzeichnen. Der Umfang des 
Exports von Pappe ist um 15% zurückge- 
gangen, der von Karton sogar um 41%, da- 
gegen hat der Export in feineren Papieren 
und Papierspezialitäten einen Aufschwung 
genommen. 

Die Einfuhr von Papierrohstoffen 
nach den Vereinigten Staaten war im Jahre 
1924/25 um 27% größer als im Vorjahr. An 
dieser erhöhten Einfuhr hatten vor allem 
Sulfitzellstoff, ungebleichter Sulfatzellstoff 
und Lumpen teil. Die Einfuhr von Papierholz 
War etwas zurückgegangen. Kanada war die 
wichtigste Bezugsquelle für Papierholz und 
Holzschliff. Weitere führende Herkunfts- 
länder waren Norwegen, Finnland und 
Deutschland. 88% des eingeführten Zei- 
tungsdruckpapiers kamen von Kanada, näm- 
lich 1 244 726 tons. Der Rest wurde haupt- 
sächlich von Schweden, Finnland, Deutsch- 
land und Norwegen geliefert. Die Einfuhr 
aus Kanada, Schweden und Norwegen war 
größer als in früheren Jahren, während die 
Einfuhr aus Deutschland ständig abgenom- 
men hat. Dagegen sind annähernd 60% der 
anderen Druckpapiersorten, 55% der Schreib- 
und gestrichenen Papiere und 80% der photo- 
graphischen Papiere und Tapeten im verflos- 
senen Jahr aus Deutschland eingeführt 
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worden. Eiwa ein Drittel der Seidenpapiere 
und besonderer Packpapiere und der Papier- 
schachteln kamen ebenfalls von Deutschland. 
Der Hauptkonkurrent in diesen Artikeln war 
Frankreich, welches fast alles Zigarettenpa- 
pier lieferte, außerdem 61% der Papier- 
schachteln und 16% der Schreibpapiere. An 
der Einfuhr von Seidenpapier war England 
mit 32% und Japan mit 20% beteiligt. 
Deutschland und Schweden waren auch die 
führenden Konkurrenten auf dem Packpapier- 
markt, wobei auf Deutschland 20% und auf 
Schweden 70% entfallen. S. 


Kanada. 


In der Provinz Quebec sind kürzlich 
seitens der Regierung riesige Waldgebiete 
versteigert worden. Die Port Alfred 
Pulpand Paper Corporation über- 
nahm 1500 Quadratmeilen zu 900000 Doll. 
Die Papierholzbestände werden auf etwa 
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9000000 Cords geschätzt. Die Port Alfred 
Corporation trifit nun Vorbereitungen, um 
in Port Arthur eine Holzstoff- und Zeitungs- 
druckpapierfabrik mit einer anfänglichen 
Tagesleistung von 100 tons zu errichten. 
Die schon bestehende Fabrik kann täglich 
175 tons Sulfitzellstoff herstellen. Ein weite- 
res Gebiet in Nicauba mit etwa 4009000 
Cords Papierholz wurde von der Belgo 
Canadian Company zu 280000 Doll. 
gekauft. Diese letztere Gesellschaft hat nun 
Waldbestände, die insgesamt über 11 000 000 
Cords Holz enthalten. Zu den Verkaufsbe- 
dingungen gehört, daß nur 80% des Jahres- 
zuwachses abgeholzt werden dürfen, ferner 
daß innerhalb 5 Jahren nach dem Kauf die 
Käufer pro 100 Quadratmeilen 10 tons Holz- 
masse oder Papier täglich in der Provinz 
selbst herstellen müssen. Ansprüche auf die 
Wasserkräfte in diesen Gebieten haben die 
Käufer nicht. S. 


Aus Industrie und Praxis. 


Das Kocherfüllen nach der Methode Fresk. 


Von Ing. E. Beiani, 


Das Füllen oder Beschicken von Zell- 
stoffkochern war lange ein Schmer— 
zenskind der Betriebe, bis es gelang, Metho- 
den und Vorrichtungen zu ersinnen und 
praktisch zu erproben, welche die vielen 
Nachteile des Füllens von Hand zum Teile 
durch mechanische Arbeit beseitigten und 
auf diese Weise zu einer Produktionssteige- 
rung bei gleichbleibender Qualität führten. 

Ich will hier nicht die lange Reihe aller 
dieser verschiedenen Versuche schildern, 
sondern ich beschränke mich auf die heute 
beste Methode, welche von Albert Fresk 
in Robertsfors (Schweden) erdacht und zur 
praktischen Erprobung gebracht wurde. Die 
Methode Fresk hat ihren Siegeszug 
durch die Zellstoffabriken des Nordens ange- 
treten, und es dürfte viele meiner Berufs- 
kollegen interessieren, wenn ich hier einen 
Auszug aus dem Vortrage bringe, den Herr 
Albert Fresk am 28.. März 1925 in der Jahres- 
versammlung der Svenska Pappers- och Cel- 
lulosaingeniörsföreningen zu Stockholm hielt. 

Ilerr Fresk führte dort aus: 

„Die Methode, die meist allgemein Ein— 
gang gefunden und auch ihre Stellung ver— 
teidigt hat, ist das sogenannte Dämpfen des 
Holzes. Diese Methode hat nicht nur den 
Vorteil, daß dadurch die Flolzhackfüllung 


Villach. 


eine größere Dichte erhäit, sondern auch, 
daß der Dampf aus dem Ilolzhack Luft und 
Wasser gleichzeitig heraustreibt und densel- 
ben erwärmt, so daß die Kochsäure leichter 
absorbiert wird. Die Vergrößerung der 
Ilolzhackbeschickung durch Dämpfen hängt 
teils von dem Wassergehalt und teils von der 
Intensität des Dämpfens ab und wird größer, 
je nasser das zu verarbeitende Holz ist und 
je intensiver man dämpft. 

Bei etwa 15% Wassergehalt und 2°/, Stun- 
den Dämpfen wird eine Erhöhung von 
etwa 5 Gewichtsprozent erreicht; 

bei etwa 20% Wassergehalt und derselben 
Zeit für das Dämpfen etwa 9 Gewichts- 
prozent; 

bei etwa 40% Wassergehalt und derselben 
Zeit für das Dämpfen etwa 11 Gewichts- 
prozent. 


Mit Rücksicht auf die Zeit, die das Dämp- 
fen in Anspruch nimmt, wird die Steigerung 


speziell bei trockenerem Holzhack nicht be- 


deutend, man gewinnt aber — wie vorher 
gesagt — auch andere Vorteile durch das 
Dämpfen. Bei mit Vaporakkumulator ver- 


sehenen Anlagen kann das Dämpfen in kür- 
zerer Zeit erfolgen und mehr intensiv be— 
trieben werden, wodurch also ein viel bes— 
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serer Erfolg durch das Verfahren erreicht 
werden kann. | 

Das Verfahren der Füllung von Zellulose- 
kochern, das man mich gebeten hat, heute 
zu beschreiben, kann in vielen Fällen vorteil- 
haft mit dem Dämpfen des Holzes vereinigt 
werden, und dasselbe kann gleichzeitig mit 
dem Einfüllen des Holzes stattfinden. 

Damit das eingefüllte Holz eine möglichst 
große Dichte erhält, müssen die verschiede- 
nen Hackpartikelchen gezwungen werden, 
beim Herunterfallen im Kocher sich auf eine 
ihrer ebenen Flächen zu legen und weiter 
sich in vorhandene Unebenheiten der Ober- 
fläche des eingefüllten Flolzes hinunter zu 
suchen. Das zu beschreibende Verfahren 
sucht diese zwei Voraussetzungen zu erfüllen 
und ich will an Hand von für diesen Zweck 
gemachten Zeichnungen den Vorgang zu 
veranschaulichen versuchen. 

A stellt den unteren Teil eines trichter- 
förmigen Holesilos dar; 

B den oberen Teil eines Sulfitkochers. 

Die Apparate sind folgende: 

C ein injektorförmiger Apparat, der bei 
Füllung, zwischen A und B hereingeführt 
wird. Dieser Apparat wird von Kocher zu 
Kocher transportabel gemacht. 

D ein motorgetriebenes Gebläse, das 
durch die Rohre E und F an den Apparat C 
angeschlossen ist. Das Aggregat ist auf 
einem Wagen montiert, so daß es leicht von 
Kocher zu Kocher transportiert werden kann. 

G ein Rohr, welches in dem unteren Teil 
mit einer Einrichtung für das Verteilen des 
Holzes in dem Kocher versehen ist. 

Nachdem das Rohr G durch zwei dünne 
Drahtseile in dem Ilals des Kochers aufge- 
hängt worden ist, wird der Apparat C von 
ihrem Wagen Il hinüber geschoben, das 
Rohr G wird an den Apparat C festgekuppelt. 
Derselbe wird auf den Flansch des Kocher- 
halses mittels zwei kleiner Flaschenzüge P, 
die auf der Außenseite des unteren Teils des 
Flolztrichters befestigt sind, hinuntergesenkt. 
Der Wagen I mit Motor und Gebläse wird 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 
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hervorgeschoben, und der letztere wird mit 
den Rohren E und G mit den entsprechenden 
Stößen des Apparates C verbunden. Das 
Gebläse wird in Betrieb gesetzt und das 
Holz wird aus dem Holztrichter zugelassen. 
Das Holzhack fällt dann in den Trichter I 
hinein, wird beim Mundstück K von der aus 
dem Gebläse D durch das Rohr E und der 
Verteilungskammer M kommenden Druckluft 
getroffen und wird von derselben mit großer 
Geschwindigkeit durch das Rohr G nach 
unten geleitet, trifft den Verteiler L und wird 
von demselben gezwungen, sich gleichförmig 
über die ganze Bodenfläche des Kochers zu 
verteilen. Da die Luft und das Holz das Rohr 
G verlassen hat, trennt sich die erstere von 
dem letzteren nach und nach, kehrt um und 
passiert durch die Oeffnung N, durch die 
Kammer O und das Rohr F nach dem Ge- 
bläse zurück. 

Die warme Luft des Kochers wird also 
durch das Gebläse nach dem Apparat und 
weiter nach dem Kocher usw. zum Zirkulieren 
gebracht. Der Kocher wird infolgedessen 
nicht merkbar abgekühlt. Sobald der 
Kocher in dieser Weise bis dicht aı dem 
unteren Rand des Rohres G gefüllt worden 
ist, wird der I lolzzufluß beendet, das Gebläse 
abgestellt und die Anschlußrohre E und F 
abgekuppelt, wonach der Apparat C mittels 
obengenannter zwei Flaschenzüge P gehoben 
wird. Das Rohr G wird losgemacht und der 
Apparat wird auf dem Wagen H zurück- 
geführt. 

Die von dem Gebläse aus dem Kocher 
angesogene Luftmenge wird durch einen 
Schieber reguliert, der an dem Druckrohr 
angebracht ist, und derselbe wird so einge- 
stellt, daß ein Vakuum von etwa 30—40 mm 
Wassersäule in der oberen Brust des Kochers 
vorhanden ist, während das Holz normaler- 
weise durch den Apparat strömt. Der Luft- 
widerstand gegen die Holzpartikelchen wird 
also vermindert, teils durch das Vakuum, 
teils durch die cigenartige Bewegungsrich- 
tung des ein- und ausgehenden Luftstromes. 


Papierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maxi, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien , 


„ gesamten Donauländer 
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Kocherfüllapparat "auart „Fresk“. 


** 
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Bezeichnung der Einzelteile: 
A = Trichterförmiger Holzsilo bzw. Transportanlage, I = Trichter, 


B — Sulfitkocher, = Mundstück, 

C — injektorfürmiger Apparat. L = Verteiler, 

D = motorgetriebener Ventilator, M = Verteilungskammer, 
E = Lufteintrittsrohr, N = Winkelring, 

F = Luftaustrittsrohr, O = Oeffnung. 

G == Telseskoprohr, P = Flaschenzug. 

H — Wagen, 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


| Gegr. 1860 Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Nr. 35 1925 


Die Geschwindigkeit der eingehenden 


Luft beträgt etwa 60—80 m pro Sekunde, 
diejenige der abgehenden etwa 1,0—2 bei der 
Mündung des Senkrohres G. 

Obgleich dieser Apparat so einfach wie 
nur denkbar ist, müssen jedoch gewisse Vor- 
aussetzungen erfüllt werden, damit er gut 
funktionieren soll. Diese sind: 1. Das Rohr 
G muß in dem Kocher senkrecht hängen und 
mit dem Apparat C fest zusammengekuppelt 
sein. 2. Der Spitzenwinkel der Verteilungs- 
anordnung muß nach dem Durchmesser und 
der Höhe des Kochers richtig abgepaßt sein. 

Das Vakuum in dem Luftausgang F der 
Apparate muß in einem gewissen Verhältnis 
zum Druck in dem Lufteingang E der Appa- 
rate stehen. Bei Kochern von 115 cbm Netto- 
volumen ist dieses Verhältnis 1 : 1,5. 


Die meisten Holzpartikel legen sich auf 
der ebenen Fläche schon beim Aufschlag und 
diejenigen, die nicht gleich diese Lage ein- 
nehmen, werden von folgenden Partikeln 
umgeschlagen. Infolge der lebhaften Luft- 
zirkulation im Kocher behalten die Hack- 
partikeln nur ausnahmsweise die Lage bei, 
die sie beim Aufschlag eingenommen haben, 
sie irren sozusagen umher, auf ihren ebenen 
Flächen gleitend, bis sie eine Vertiefung ge- 
funden haben, welche gegen die Luftströme 
genügenden Widerstand bietet. Dort legen 
sie sich still und bleiben dort, der Stoßwir- 
kung der folgenden Partikel ausgesetzt und 
dadurch zusammengestampft. 


Die Bewegung der Luft und des Holzes 
in dem Kocher sind in einem kleineren Aggre- 
gat studiert worden, welches in dem Maß- 
stabe 1:5 gleichförmig mit einem 115-cbm- 
Sulfitkocher ausgeführt wurde, und wurde 
dabei festgestellt, daß die Hackpartikel aus- 
nahmslos sich direkt auf ihre ebene Fläche 
legen, und daß 30—35 Gewichtsprozent mehr 
Holzmasse in diesen Versuchskocher bei Ver-- 
wendung des Fresk-Einfüllungsapparates 
eingefüllt werden können, als wenn das Holz 
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wie gewöhnlich ohne weiteres lose in den 
Kocher herunter fallen darf. Unterschiede in 
der eingefüllten Menge von 5% hat man 
ebenfalls in diesem Apparat konstatieren 
können, je nachdem das Holz feuchter oder 
trockener ist. 

Das Nettovolumen der Kocher ist in Ro- 
bertsfors 115 cbm und das Kochen geschieht 
mittels direkten Dampfes. Die Säure wird in 
die untere Brust der Kocher hineingedrückt, 
gleichzeitig damit geht das Einfüllen des 
Holzes vor sich, und zwar so, daß die Säure, 
sobald der,Kocher zum dritten Teil mit Holz 
gefüllt ist, angelassen wird und weiter so, 
daß der Kocher in einigen Minuten mit Säure 
voll wird, nachdem der obere Deckel ange- 
schraubt ist. Wenn der Kocher in gewöhn- 
licher Weise gefüllt und der Inhalt während 
10 Minuten gedämpft wird, gehen 83 cbm 
Säure in den Kocher hinein; wenn die Fül- 
lung nach dem Fresk-Verfahren geschieht, 
nur 77 cbm Säure. 

Die Säure, die in beiden Fällen verwendet 
worden ist, enthielt zwischen 4,5 und 5,0% 
total SO: und 1,05 und 1,18% gebundene 
SOz. Die Kochzeit hat zwischen 17 und 17,5 
Stunden geschwankt bei einer totalen Umlauf- 
zeit von etwa 21 Stunden. 


Die maschinelle Füllung nimmt durch- 
schnittlich 45 Minuten oder etwa 10 Minuten 
längere Zeit in Anspruch als bei gewöhn- 
licher Füllung, der Zeit entsprechend, die 
notwendig ist, um die Einfüllvorrichtung ein- 
zuschalten und wieder wegzunehmen. Die 
durchschnittliche Ausbeute war früher etwa 
78 kg Zellstoff von 90% Trockengehalt pro 
Kubikmeter Kocherinhalt bei leichtem Dämp- 
fen und ist jetzt bei maschineller Füllung 
ohne Dämpfen etwa 102 kg. Der Feuch- 
tigkeitsgehalt des Holzes hat zwischen 24 
und 30%, geschwankt. 

Irgendeine Qualitätsverschlechterung in- 
folge der großen Dichte der Füllung hat 
man nicht bemerken können, und dürfte dies 


Filiale Maltsch der i : 
Schlesischen Cellulose- u. Paplerfabrlken A.-G. 


Cunnersdort i. Riesengeb. Maltsch a. d. Oder, den 22. 8, 24. 


Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 


Den Eingang Ihres Geehrten vom 16. cr. bestätigend teilen wir Ihnen gern mit, 
daß wir mit dem von Ihnen gelieferten 500 kg Hoffmann-Kollergang durchaus zufrieden 
sind. Trotzdem derselbe Tag und Nacht mehrere Jahre im Betrieb ist, haben wir in 
keiner Weise Schwierigkeiten gehabt. da eben sowohl Ausführung als auch Leistung der 
Maschine erstklassig ist und zu irgend welchen Erinnerungen nicht Anlaß gab. 


Wir empfehlen uns Ihnen und zeichnen 


hochachtungsvoll 


97 


| gez. Filiale Maltsch der 


Schles. Cellulose- u. Papleriabrlken 
Aktiengesclischaft, 


HOFMANN- KOLLERGRHG D. f. b. 
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Kochzeit 


Kocher Nr. 
festschrauben 
Abgasen und 

Entleeren 
der Kochung 
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und Lauge. Deckel 
Gesamt-Umlaufszeit 
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Betriebsergebnisse in Robertsiors 


Zusammensetzung 
der Koch-Lauge 


Gewicht 
des Zellstoffes, 
der durch die 
Knotenfänger geht 


Freie Gebund.] Ca O 
S0. SO,. 


% % % 


Inhalt der Kocher etwa 116 m” Ausbeute 1913 78,5 kg Zellstoff je mř Kocherinhalt. 


davon abhängen, daß das Holz in allen Teilen 
des Kochers so gleichförmig eingefüllt ist, 
daß der Dampf und die Säure überall einem 
gleichen Widerstand begegnen und deshalb 
gezwungen sind, sich gleichmäßiger zu ver- 
teilen als in einem Kocher — in gewöhnlicher 
Weise gefüllt —, wo Kanäle durch die Fül- 
lung schneiden und teilweise den Wänden 
folgen, wo die Dichte der Füllung niedri- 
ger ist. 

Ich möchte nun zum Schluß die Vorteile, 
welche die jetzt beschriebene neue Einfül- 
lungsmethode für Holz mit sich bringt, wie 
folgt zusammensiellen: 

l. Die verhältnismäßig teure maschinelle 
Einrichtung der Kocherei wird erheblich 
besser ausgenutzt; l 

2. die Maschinen der übrigen Abteilungen 
der Fabrik werden vollständiger ausge- 
nutzt; | 


3. die Arbeitslöhne und allgemeinen Un- 
kosten werden vermindert; 


4. der Dampfverbrauch je Tonne Zellulose 
sinkt; | 
5. es wird eine konzentrierte Lauge für die 
Spiritusfabrikation bei den Sulfitfabriken 
erhalten; 
6. eine konzentriertere Lauge wird in den 
Sulfatfabriken gewonnen, wodurch an 
Dampf gespart wird.“ 
Diese von Fresk aufgezählten Vorteile 
und die günstigen Betriebsergebnisse ver- 
schiedener nordischer Fabriken veranlaßten 
die Lurgi-Gesellschaft, die Ausführungsrechte 
für die zu dieser Methode erforderlichen 
Apparate zu erwerben. 
Die beigegebene Tabelle über die Be- 
triebsergebnisse in Robertsfors verdeutlicht 
die Vorteile des beschriebenen Verfahrens. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzer in destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 
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mit Kocherfüllverfahren „Fresk“. 


113 ` # = 
Ausbeute in kg je Kocher ) ae : = 3 
bei der Trocken-Maschine = x s 
ET: =. 6 
2 2 0 
$ 833 
à s i FR bå de 2 ol 
Gewicht Gesamt- 3 * 2 o = i E 8 2 Bemerkungen 
des Zellstoffes, Gewicht Gewicht 22222 8[2 2 = = 2 
der über die der Aeste des 8281S L 
- ` NNI IZNING S * 2 
Knotenfänger geht Zellstoffs 25 77 77 2 < 
— 
i 
12458 62 5 107.4 
12541 39 14 108.1 
11489 36 21 99.0 
11896 63 3 102,5 
11352 52 5 97,9 
11609 54 5 3 100.0 
0 11546 63 3 7 99.5 
3.4 11666 61 6 100.5 
2.3 11135 55 2 96,0 Bleichfäh. Zellstoff 
3,4 11984 64 3 103,3 
273 2.2 103 | | 888 60 j 102.5 
323 28 155 12160 65 4 104.8 
350 3,1 129 11475 63 2 98.9 T ' 
370 3.3 110 11315 56 8 97.5 Šš 50 
289 2.6 133 11257 59 5 97,0 55 
776 5.9 382 13188 65 6 113.7 
247 20 290 12 388 60 10 106,8 
272 2:2 118 12241 65 5 105.5 
317 2 243 11903 65 2 ` 102.6 
320 PAi 110 11773 63 1 101,5 


* Anzahl der Zellstoff-Ballen von 170 kg Netto-Gewicht. 


Bleichert auf der Leipziger Herbstmessc. 


Bei der heutigen Wirtschaftslage, wo ein jeder Firma Bleichert, die auf diesem Gebiete die erste 
Betrieb auf Verminderung der Gestehungskosten und Stellung einnimmt, viele wertvolle Verbesserungen 
insbesondere auf Ausschaltung des kostspieligen erzielt. 

Handtransportes bedacht sein muß, sind leistungs- Ferner wird außer einer Elektrohänge- 


fähige, betriebssichere Fördereinrichtungen ein drin- 
gendes Erfordernis. 
Um Interessenten ausreichende Möglichkeiten zu 


bahn mit selbsttätiger Fernsteuerung und Winden- 
wagen als besondere Neuheit zum erstenmal eine 
EFinschienen - Führerstandkatze mit 


geben, sich über den Stand der ncuesten Verlade- 
und Transportmittel zu unterrichten, hat die Firma 
Adolf Bleichert & Co. auf ihrem Messestande, gegen- 
über Halle 12, wieder eine Anzahl ihrer hervor- 
stechendsten Erzeugnisse ausgestellt, in denen die 
neuesten Erfahrungen praktisch verwertet wurden. 
Den Bleichert-Stand überspannt cin Kabel- 
kran mit cinem zwischen zwei Masten befestigten 
Tragkabel und einer auf diesem fahrenden Laufkatze, 
an deren Flasche ein schwerer Steinblock hängt. 
Kabelkrane sind billige, betriebssichere Nachförder- 
anlagen und werden an Stelle von starren Verlade- 
brücken, deren Länge wegen des Eigengewichtes he- 
schränkt ist, überall dort verwendet, wo größere 
Spannweiten von 50 bis über 500 Meter zu über- 
brücken sind. In der Bauart von Kabelkranen hat die 


Umlaufräder getriebe D.R.P.undeich- 
fähiger Seilzugwage im Betriebe vorgeführt. 
Die neuartige Verwendung des umlaufenden Räder- 
getriebes macht die sonst üblichen Friktionskupplun— 
gen entbehrlich, erzielt außerdem einen sanften, stoß- 
freien Uebergang von Schlieben des Greifers auf 
Heben desselben und schafft die Möglichkeit, die 
Schließkraft der Schaufeln bei Greiferschluß besonders 
zu erhöhen. Bei dieser neuen Führerstandkatze ist 
der Windenantrieb der besseren Wartung wegen in 
das Führerhaus verlegt, wobei auch an Bauhöhe 
gespart wird: auch ist die Steuerung derart verein- 
facht, daB sämtliche Hub-, Lenk- und Greiferbewe— 


gungen von einem einzigen Hebel aus geleitet 
werden. 
Will man Rohstoffe oder Fertigerzeugnisse bei 


— — — 


Bal t Treibriemen * 
a a Transportbänder bestbewährte Qualltäten 


Velert 


Arnold Reinshagen > Leipzig, Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Treibriemen jeder Art. 
Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oexründet 1868. — Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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geringem Transportweg von im Mittel 10 Metern in 
einen Waggon oder ein Schiff oder aus diesen auf 
den Lagerplatz entladen, so bedient man sich mit 
Vorteil des fahrbaren Bleichert-Bandförde- 
rers, der preiswert in der Anschaffung ist und sich 
durch die Ersparnis an Arbeitskräften binnen kurzem 
bezahlt macht. Der fahrbare Bleichert-Bandförderer 
wird auf dem Stand im Betrieb gezeigt, er kann 
nach Wunsch mit Elektro- oder Verbrennungsmotor 
ausgerüstet werden. 

Fast in jedem modernen Industrie- und Handels- 
betriebe, wie auch vornehmlich im Güterumschlag- 
verkehr der Eisenbahn und Post, werden jetzt elek- 


trisch betriebene Kleinlastwagen (Elektrokarren) ver- 


wendet. Die Firma Bleichert bringt einen Elektro- 
karren „Eidechse“ in zwei Typen von 750 bzw. 
1500 kg Tragkraft auf den Markt. Die Eidechse ist 
wegen ihrer sehr schweren und kräftigen Bauart als 
Schlepper vorzüglich geeignet und läßt sich mit der 
patentierten Trittbrettlenkung verblüffend einfach und 
sicher steuern. Auf dem Bleichert-Stand wird außer 
zwei normalen Elektrokarren, einem ausschließlich 
zum Schleppen bestimmten Karren und einem kleinen 
Hubkarren mit heb- und senkbarer Plattform und 
einer auf Rollen laufenden Ladebank als Zubehör, als 
Sonderausführung ein Langholztransportkarren ge- 
zeigt. — 

Als weiteres Serienfabrikat zeigt die Firma Bici- 
chert auf ihrem Stand mehrere Elektrozüge, 
d. h. durch eingebauten Elektromotor angetriebene 
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Flaschenzüge, im Betrieb. 
Bleichert-Elektrozügen sind zwei Hubgeschwindig- 
keiten: Volle Last mit normaler Geschwindigkeit, 
halbe Last mit doppelter Geschwindigkeit. Außer- 
dem zeichnen sich die Bleichert - Elektrozüge, 
die ortsfest, mit Handfahrwerk oder mit Elektrofahr- 
werk ausgestattet sein können, durch geringe Bau- 
höhe, einfache Wartung und niedrigen Anschaffungs- 
preis aus und stellen somit das Universalhebezeug 
für jeden Betrieb dar. 

Der Drahtseilbahnbau, das Hauptarbeits- 
gebiet der Firma Bleichert, ist durch verschiedene 
Laufwerke für Ein- und Zweiseilbahnen veranschau- 
licht. Der an zwei Vierradkupplern aufgehängte 
Baumstamm zeigt, daß mit einer Drahtseilbahn auch 
schwere, umfangreiche Einzellasten befördert werden 
können. 

Ferner ist neben einem Zugseilantrieb üblicher 
Bauart in natürlicher Größe das hetriebsfähige Modell 
eines Drahtseilbahnantriebes mit Ausgleichsgetriebe 
nach Ohnesorge D. R. P. ausgestellt. Das Ohnesorge- 
Getriebe gleicht die infolge ungleicher Scheiben- 
durchmesser auftretenden sogenannten Schnürspan- 
nungen aus. Die ungleichen Seilscheibendurchmesser 
ergeben sich aus der ungleichmäßigen Abnutzung der 
Rillenlederungen; sie geben dem Seil an verschie- 
denen Stellen verschiedene Geschwindigkeiten, die zu 
Stauungen und Zerrungen im Seil (Schnürspannungen) 
führen und im Getriebe schwere Stöße hervorrufen 
können, C. 


Das Neuartige an den 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht" 
vie lfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller in Rechnung stellen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3276. Gedeckter Maschinenkarton. 
Welche Stoffzusammensetzung hat einseitig holzfrei 


gedeckter Maschinenkarton mit einseitiger Glätte? 
R. 
Frage Nr. 3277. Chromoersatzkarton. Wel- 


che Stoffzusammensetzung hat Chromoersatzkarton, 
besonders die Oberflächenschicht. wenn sich diese 
durch besondere Glätte und Weiße auszeichnen soll? 


P. 
Frage Nr. 3278. Tapetenrohpapler. Uns 
werden in letzter Zeit von verschiedenen Tapeten- 


fabriken Klagen, daß sich unser geliefertes Tapeten- 
rohpapier in den Hängen nach dem Bedrucken an 
den Seiten krümmt -- also sogenannte Hosenbeine 
bildet —, was zur Folge hat, daß das Papier an den 
Seiten einreißt und dadurch bei dem Bedrucken große 
Schwierigkeiten entstehen. Das mehr oder weniger 
mit Farbe bedruckte Tapetenrohpapier wird in den 
Tapetenfabriken in sogenannten Hängen über Heiz- 


schlangen getrocknet. Wir nehmen nun an, daß 
diese Trocknung, wenn sie intensiv betrieben wird, 
nachteilig auf die Papierfaser wirkt und dadurch das 
Krümmen verursacht wird. Oder kann der gerügte 
Uebelstand auf den bei uns verwendeten Harzleim 
zurückzuführen sein? S. 
Frage Nr. 3279. Genarbte Filze für Schreib- 
paplere. Welcher Fachkollege kann Auskunft über 
genarbte Filze für holzfreie Schreibpapiere und Kar- 
tons geben, deren Narbung auf beiden Papierseiten 
gleichmäßig zu sehen ist. Bisher habe ich nur eine 
einseitige Narbung bei Verwendung eines Narbfilzes 
in der dritten Presse erzielt. Aussprache erwünscht. 
R. 
Frage Nr. 3280. Bleirohre für Chlorkalk- 
lösungen. Welche Zusammensetzung sollen Bleirohre 
für Chlorkalklösungen haben, und mit welcher Lebens- 
dauer rechnet man im allgemeinen mit solchen Lei- 
tungen, die unter keinem besonderen Druck stehen? 


Schwefelsanre Tonerde 14/15 u. 7/18 


technisch eisenfrel 


Gebrüder Gutbrod f. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. 8 


ABC Code 5th Ed. 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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VOLLSTÄNDIGE 
KRAFTANLAGEN 


FÜR DIE ZELLSTOFF- UND PAPIERINDUSTRIE 
* 


Elektrische Kraftwerke für sparsame Wärmewirfschaff 


Dampfmaschinen- und Turbo-Aggregale mit Entnahme- und Gegen- 
druck-Betrieb für Krafterzeugung und gleichzeitige Koch- und Heiz- 
| dampflieferung 


* 


Ruths Wärmespeicher zum Ausgleich stark schwankender Bean- 
spruchungen der Dampfkesselanlagen 


* 


Elektrische Antriebe für Papiermaschinen, weitgehende Geschwindig- 
keitsregelung bis 1:25 und darüber in den feinsten Abstufungen, genau- 
este Einhaltung der Papierstärke bei allen Papiergeschwindigkeiten 


* 


Schleifermotoren in Sonderausführung, mit elektrischer Schleiferrege- 
lung, die volle Ausnutzung derKraft- beziehungsweise Schleiferanlage 
gewährt. Verbesserung des Netzleistungsfaktors durch Phasenschieber 


* 
Elektr. Sonderantriebe für Kalander, Holländer, Roller, Umroller usw. 


Sachverständige Beratung durch Spezialingenieure kostenlos 


SIEMENS-SCHUCKERT 


ABTEILUNG FÜR PAPIERINDUSTRIE 
BERLIN-SIEMENSSTADT 
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Eine österreichische Bleiwarenfabrik schreibt in 
einer derartigen Reklamationsangelegenheit folgen- 
des: „. ..... auf die bekannte Tatsache hinzuweisen, 
daß Chlor jedes Material und auch Blei angreift, dab 
ferner der schadhafte Teil des Krümmers an der ge- 
streckten Seite sich befindet, wo durch die Krümmung 
des Rohres ein Verlust an Wandstärke und Dichtheit 
eintritt, schließlich, daß die Benützungsdauer eine 
sehr erhebliche ist bzw, bei einer Chlorleitung eine 
„halbjährige“ Benützungsdauer einen Beweis für die 
gute Qualität des Bleies darstellt.‘ 

Eins Bleiverteilungsleitung vom Hochreservoir zu 
den vier Bleichholländern mit zusammen etwa 60 bis 
70 m Bleirohren, 100X112 mm stark, ist an verschie— 
denen Stellen löcherig geworden. In der Hauptsache 
sind stecknadelkopfgroße bis erbsgroße Löcher ent- 
standen. Was ist die Ursache dieses Schadens und 
was soll man einer Spezialfabrik auf eine „solche“ 
Mitteilung hin antworten? E: 

Frage Nr. 3281. Tonerdehydrat 
colloidal Alz({OH)«. In welchem Industriezweig wird 
dieses Produkt hauptsächlich verwendet? Welches 
ist der ungefähre Handelspreis? Das Produkt soll in 
großen Mengen (in der Hauptsache nach Japan) ex- 
portiert werden. .. 


Frage Nr. 3282. 


präcipitat 


Melvo. Wie wird auf die cin- 
fachste Art „Melvo“ aus Lederabfällen hergestellt? 
Vorhanden sind: Kollergänge. Holländer, Pappen- 
maschinen und Trockenanlage. P. 

Frage Nr. 3283. Hydraulische Presse. Bei 
meiner hydraulischen Presse zeigen sich mehrere 
Längsrillen an den Kolben, wodurch sie undicht wer- 
den. Die Kolben sind aus Schmiedeeisen, und ich 
bitte Fachgenossen um Aeußerung, ob dies die Ur- 
sache ist oder ob Schmiedeeisen hierfür überhaupt 
ein ungeeignetes Material ist und die Kolben nicht 
besser aus Stahl oder Gußeisen oder Stahlguß her- 
gestellt werden. Die Preßzylinder sind aus Stahlguß. 

A 
Ungünstige Lage der Rohpappeniabriken. 
Zu Frage Nr. 3260 in Nr. 31, S. 931. 

Aus der Anfrage scheint hervorzugehen, daB ein 
gewisses Interesse nach Orientierung über die Er- 
richtung von Rohpappenfabriken besteht. Dieses In- 
teresse ist wahrscheinlich auf die vor einiger Zeit 
erfolgte Gründung eines Rohpappensyndikats zurück- 
zuführen. Die Wirtschaftslage in der Rohpappenindu- 
strie ist aber trotz der erfolgten Syndikatsgründung 
keinesfalls rosig: im Inland besteht, hervorgerufen 
durch Erweiterung bestehender und Gründung neuer 
Fabriken in der Muilationszeit und durch das Dar- 
niederliegen der Bautätigkeit ein Zustand, welcher 
der Kreditnot wegen wohl noch lange dauern wird 

eine derartige Ueberproduktion, daß schon der 
Absatz von 40 50% der Erzeugung auf Schwierig- 
keiten und dauernde starke Reibungen der Konkur- 
renten untereinander führt. 
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Auch im Ausland sind, dem Zuge der Zeit nach 
eigener Industrialisierung folgend. zum Teil auch 
durch den Kriegszustand verursacht, immer mehr 
Rohpappenfabriken entstanden, so daß nicht nur der 
Auslandexport unterbunden wird, sondern -mit der 
Einführung von Rohpappe nach Deutschland — das 
im Frieden ein starkes Ausfuhrland für diesen Artikel 
war — zu rechnen ist. 

Bei dieser Sachlage kann man nicht dringend 
genug vor der Anlage neuer Rohpappenfabriken und 
Investierung von Kapitalien in Rohpappeniabriken 
warnen: die Fabrikanten bzw. Kapitalgeber würder 
an solchen Unternehmungen voraussichtlich recht 
wenig Freude haben und sich großen Verlusten au» 
setzen. * 

Herstellung von Kraftpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3266 in Nr. 33. S. 1010. 

J. Da sich der Stoff aus Natronzellulose vorwi?- 
gend auf dem Wege vom Auslaufkasten bis zum Sieb- 
tisch in Flocken zusammenballt, ist anzunehmen, daß 
der Stoff zu lang und zu schmierig ist, und somit ze 
wenig Wasser geführt werden kann. Während des 
Krieges hatte ich in mehreren Fabriken öfters Ge- 
legenheit. Spinn- und Kraftpapiere von 20— 100 g zu 
erzeugen. Die Stoffzusammensetzung war teilwerc 
sehr verschieden, bis zu 100% Natronzellulose. Se- 
bald diese Zellulose langfaserig blieb, ist mir die 
erwähnte Flockenbildung bei dickeren Sorten erinner- 
lich. Natronzellulose mahlt sich wesentlich schwerer 
wie Sulfitzellulose. Wenn Sie beide Sorten Zellulase 
zugleich eintragen, so wird die Sulfitzellulos> früher 
kurz und schmierig, während die Natronzellulose zu 
langfaserig und rösch bleibt und das Uebel zu: 
Flockenbildung zeigt. Um dem Uebel ahzuhelien. 
rate ich Ihnen, wenn es angängig ist, iede Sorte 
Zellulose für sich zu mahlen. Ist dies nicht möglich. 
dann mahlen Sie die Natronzellulose etwas vor und 
geben nach geraumer Zeit die übrigen Stoffe zu. ader 
Sie kollern erstere gut durch. denn gut gekollert is: 
auch halb gemahlen. Das Mahlgeschirr spielt eben- 
falls eine große Rolle. $ 

Reißlänge. Auch durch nicht richtiges Ein- 
stellen der Schaumlatten und Siebsteigung Ihrer 
Papiermaschine kann das Uebel der nicht genügenden 
Reißlänge in der Querrichtung zu suchen. sein. Die 
Schüttlung hat dabei weniger zu sagen. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1925. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen AM 3. 
Pappenverarbeitung und Papiermache 


Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben von 
Walter Heß. Broschiert Preis & 16. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach (RiB). 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Carl Bock - Gebr. 1870 - Reutlingen (Wiri) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 
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Holländerrollen, 
| sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


| “o ; A o 
| Kesselrohr-Reiniger! 4 N ese ` 
„rung“ E sg e. Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 
esch v N „Westf. 

\ I 5 Russ- A flugaschen- „ Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 
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Pappen- 


Welt- 
Ausstellung 
für 
Buchgewerbe 
und Graphik 


— ler 


für Papierfaserstoife. 


Leipzig 1914 Bauart Schopper - Kıiegler D., N. P. gibt den 
Staatspreis Feinheitsgrad der Papieriaserstoife zahlenmäßig in § | 
höchste wenigen Sekunden mit groBer Genauigkeit an. An | 
Anerkennung. Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine 
bestimmte Papiers sorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlung zahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit, De one „ Falzzahl and Aschen- | 


gehalt für das fertige Papier. 
T 


Vollständige Papier- | 
un Prüfungs- Einrichtungen f RI 
' ) wie an das Staatl. Materialprüfungs— | ammern 
amt zu Berlin-Lichterfelde-West ge- am à 
| für alle Sorten von Pappen, Preßspan, 


liefert. Präzis sions-P apier- u. P appen- x : 
wagen in anerk. bester Ausführung | Kartons bis 35 mm stark, liefert 
| schnellstens 


asis Schepper ans hii Sir. 77, Fabrik wissensch. u: | V. Jockel, Stolpen, Sachsen. 


Zellulose + Holzsioli + Kaolin 


Einjuhr — Ausfuhr 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Marktberichte. 


Zur Lage der Paplerindustrie. 


Man schreibt der Fitr. Ztg.: 


Die Nachfrage nach holzhaltigen Druckpapieren 
ist von seiten des In- und Auslandes flott geblieben. 
Da die meisten kleineren Holzschleifereien infolge 
ungenügender Betriebswässer den Betrieb eingestellt 
haben, waren die groben Papierfabriken mehrfach ge- 
zwungen, Holzstoff aus Finnland zu be— 
ziehen, um nicht mit der Fabrikation in Rückstand 
zu kommen. weil auch die mit Dampfreserven arbei- 
tenden Holzschleifereien in dem Umfange der plötz- 
lichen Inanspruchnahme nicht zu liefern vermochten. 
Die Versorgung mit Zellstoff war dagegen 
überall ausreichend; die Zellstofipreise sind auch un- 
verändert geblieben: der Export der Zellstoffwerke 
hat weiterhin eine anschnliche Steigerung erfahren, 
insbesondere in gebleichter Sulfitzellulose für die 
Kunstscidenindusirie, aber auch die Abrufe der hei- 
mischen Papierindustrie blieben flott: allgemein 
geklagt wird über unzureichend: Papierholzversor- 
gung. Die Herstellung von Strohzellstoff ist 
nach der sehr befriedigenden Strohernte fast allge- 
mein wieder aufgenommen worden geklagt wird 
indessen über das beständige Steigen der Stroh- 
preise, das jede Kalkulation für das Auslandgeschäft 
unmöglich mache und den Export von Strohstoff 
erschwere, dessen Preise auf den Auslandmärkten 
angesichts einer fast allgemein günstigen europäischen 
Strohernte scharf umstritten bleiben. 

Der Handel in holzhaltigen Papieren 
aller Art hat sich gehoben; die Preise bleiben iest. 
Schr umfangreich waren die Nachfragen nach Buch- 
papier; cs wurden viele Angebote eingeholt, denen 
indessen nur in wenigen Fällen Limite folgten, die 
zu Geschäftsabschlüssen führten. Der weite Markt 
der Feinpapiere steht gleichfalls im Zeichen 
einiger Besserung: besonders Schreibpapier 

ar gefragt, so dab die Preise sich befestigt haben. 
en blieb der Bedarf an Kunstdruck- 
und Autotypiepapieren im Inlande be- 
schränkt, während sich der Export leicht belcbte. 
Gebessert haben sich die Exportaufträge für Seiden- 
papiere aller Art; allmählich kommt man auch zu 
besseren Preisen, weil sich gesunder und umfassender 
B:dari geltend macht. Ziemlich scharf nachgelassen 
hat die Nachfrage nach Zigarettenpapier, 
und zwar sowohl im In- wie Auslande; man führt 
diesen auffälligen Rückgang auf die ungünstige Ge- 
schäftslage der europäischen Zigarettenindustri® zu- 
rück. Zurückgegangen ist auch, wenngleich nicht so 
scharf ausgeprägt, der Bedarf an Schokoladen- 
packungen: überhaupt werden feinere Packungen, 


S 
gg 
Sr 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 


Briefkassetten u. dgl. jetzt wenig gefragt und damit 
auch die hierfür erforderlichen Papiere; das gleiche 
gilt für Feinkartonnagen. 

Die Tapetenfabriken berichten überein- 
stimmend über eine weitere Verschärfung des fran- 
zösischen und belgischen Wettbewerbs auf den Aus- 
landmärkten, so daß sie außerstande sind, größere 
Mengen Rohpapiere von den Papierfabriken abzuru- 
fen. zumal der Inlandmarkt die Erwartungen durch- 
aus nicht erfüllt hat, vielmehr sehr wenig aufnahme- 
fähig geblieben war. 


Papiermarkt in Frankreich. 

Die Lage ist weiter ruhig und teilweise unbe— 
friedigend. Die Aufträge gehen wie gewohnt langsam 
ein, und wenn auch Stillegungen nicht zu verzeichnen 
sind. so ist doch Kurzarbeit noch allerorten an der 
Tagesordnung. Als beste Marktartikel müssen Zei- 
tungsdruck- und gewöhnliches Druckpapier bzzeich- 
net werden. Die Preise sind kaum verändert: Zei- 
tungsdruckpapier in Rollen 180 Fr., gewöhnliches 
Druckpapier 215 Fr., Schreibmaschinenpapier 395 Fr.. 
Kraftpapier über 45 g/qm 285 Fr. und Wellpappe 130 
Fr., alles für 100 kg. 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 


Die Disposition des Schleifholzmarktes ist an- 
haltend sehr gut, und wie die Dinge gegenwärtig 
liegen, ist es keinesfalls ausgeschlossen, daß zum 
Herbst wieder eine kleine Hausse aufflackert. Die 
Resultate der Sommerfällungen ließen quantitativ für 
den Verbrauch viel zu wünschen übrig und die 
Winteranfälle dürften sich hievon verhältnismäßig 
nicht viel unterscheiden. Andererseits scheint trotz 
der wirtschaftlichen Depression in Deutschland die 
Papierindustrie nicht gezwungen zu sein, ihre Roh- 
stoffbezüge zu drosseln. Noch unwahrscheinlicher 
erscheint dies für die Zukunft der inländischen Pa- 


pierindustrie, Es wären also bei gleich bedeutendem 
Bedarf der Verbraucher mit einer gegenüber den 
Vorjahren verringerten Produktion markttechnisch 


unzweifelhaft die Voraussetzungen für cine Aufwärts- 
bewegung der Preis? gegeben und auch der Einwand, 
daß die Papierholzpreise, welche nun, an den Index- 
zahlen gemessen, wesentlich die Friedensparität 
überschritten haben, gegenüber denen der verwandten 
Sortimente überwertet seien, wird hier nicht viel 
verfangen können, abgesehen davon, daß infolge der 
ungenügenden mitteleuropäischen Urproduktion in 


Holz die Stimmung für sämtliche Forstprodukte im 
nächsten Winter und Herbst kaum hinter der hausse- 
ireudigen des Verjahres 


zurückstehen dürfte. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: * 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 


© 
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HIRSCH BERG SCHLESIEN! 


| Erstklassige ae Nenne ——— ur | 
variabler Tourenzahl; Dampfkessel mit Ueberhitzer; stehende und liegende Roh- 
ölmaschinen; Walzen und Trockenzylinder bis zu den größten Abmessungen. 


Hermann Finckh, Reutlingen “ 


Knolenlany- 
nder 


mit gefrästen Schlitzen 


Schutzmarke — | 
D. R. P. 229797 


| Keine Lötung 
Unerreichte Dauer- 
haftigkeit + Glatte 
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Hi L UL WU 
TME CTT 
2 


TI Sa N RTN —— \ 
EN — un —— W Au „u N 


| = Durdhlaßflädhe bis 2% größer als bei gelöteten Zylindern g = | 
| $ 


1080 


Die Posten, die in letzter Zeit an den Markt 
kamen, waren in den Sudetenländern nur unbedeu- 
tend und wurden zu hohen Preisen plaziert. Freilich 
wird oft durch die Zirkularofferte der -Händler ein 
falsches Bild- über die tatsächlichen Vorräte beim 
Käufer hervorgerufen, indem ein und derselbe Posten 
von verschiedenen Seiten offeriert wird, Durchschläge 
versendet werden und derart auf dem Papier die 
vorhandenen Warenbestände multipliziert erscheinen. 
Um dem auszuweichen, gehen heute nicht nur die 
inländischen Fabriken, sondern auch die ausländischen 
in der Regel direkt zum Forstamt und der Handel 
beschränkt sich auf kleinere Partien aus Privatforsten 
oder aber meist auf eine so umfangreiche wie erfolg- 
lose Korrespondenz. 

Die letzten Preise sind ziemlich uneinheitlich, da 
einige Käufer lieber rasch als billig kaufen wollten 
und die so erzielten Uebererlöse nicht gut als Markt- 
preise angesehen werden können. Die Notierungen 
bewegen sich zwischen K 125—135 pro rm handels- 
üblicher Ware ausfuhrfrei Oderberg. K 140—150 aus- 
fuhrfrei Tetschen und K 150—160 ausfuhrfrei Erz- 
gebirge-Grenzstatienen. In den Zahlungsbedingungen 
ist die Ansicht des Waldbesitzes, daß das, was den 
Wald verläßt, unbedingt bezahlt seln muß, vorherr- 
schend, abgesehen von der entsprechenden Anzahlung 
bei Abschluß. Dank der guten Marktlage haben die 
rigorosen Zahlungsbedingungen auf Preise und Ab- 
satzmöglichkeiten kaum Einfluß. W. W. 


Lumpen und Papierabfälle. 


Auf dem Lumpenmarkt ist als wichtigstes 
Ereignis das Wiederaufleben der amerikanischen Nach- 
frage zu verzeichnen. Von den nach Amerika sonst 
hauptsächlich gehenden Sorten: Mittelhellkattun, Tuch- 
halbwolle und Dunkelkattun mit Schrenz, sind aber 
nur die beiden letzteren gesucht. Mittelhellkattun ist 
nach wie vor unverkäuflich zu den deutschen Prei- 
sen. Dunkelkattun mit Schrenz, der noch vor drei 
Wochen kaum zu Doll, 2 verkauft werden konnte, 
bringt heute ohne Schwierigkeit Doll. 2.20--2.25. 
Bisher haben sich die deutschen Forderungen von 
Doll. 2.40 nicht durchsetzen können. Diese längst er- 
wartet: Exportmöglichkeit gab im Inland dem Markt 


Alle: Sorten 


Papier- uni 
Pappenablälie 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
l Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 18712. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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der bunten Lumpen Anregung, allerdings auch vor- 
übergehend Aufregung: es wiederholte sich der Ver- 
such, den Preis für bunte Lumpen auf & 20 zu 
treiben. Es gelang erfreulicherweise nicht, denn sonst 


wäre es zu unvermeidlichen Stillegungen gekommen; 


so blieb der Preis auf & 16—17 pro 100 kg bei leich- 
ter Neigung zu A 17, wenn die Qualität gut ist. Es 
konnte aber auch schon deshalb nicht gelingen, weil 
die übrigen Exportländer nicht belieferungsfähig sind. 
England, bis vor wenigen Monaten Käufer fast sämt- 
licher Leinenlumpen, kauft hiervon überhaupt nichts. 
Für Kattunlumpen bietet es Preise, die den Deutschen 
keinen Nutzen lassen. Holland hat zurzeit selbst keine 
Konjunktur für Lumpen. Polen kann aus materiellen 
und ideellen, politischen und wirtschaftlichen Gründen 
nicht beliefert werden, Aus der Tschechoslowakei 
kommt manche Anfrage nach Baumwollumpen und 
gewissen Wollsorten, doch scheitern die meisten Ge- 
schäfte an der Finanzierungsfrage. 

Die nicht ungünstige Beschäftigung der Fabrika- 
tion hat auch den Papierabfällen wieder bes- 
sere Nachfrage gebracht. Allerdings sind die Preise 
noch unzureichend mit Ausnahme derjenigen für 
weiße Akten. Altpapier ist wieder ohne Schwierig- 
keit unterzubringen. In Druckstampf zeigt sich ver- 
einzelt Bedarf bei sehr niedrigen Geboten, die nur 
wenig über dem Altpapierpreis liegen. Das Aufkom- 
men in Akten und Skripturen ist gegenüber dem Be- 
darf viel zu klein. um denselben decken zu Können, 


‚Ersatzweise werden : weiße Chromospäne, hellbunte 


Späne und sonstige helle Abfälle gesucht. (Fftr. Zig.) 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting. Hamburg 11. 
Hamburg, den 21. August 1928. 

Harz. Wir scheinen weiter mit den gröbten 
Ueberraschungen rechnen zu müssen. Nachdem es 
zu Anfang der Woche den Eindruck machte, als ob 
die Hausse zu Ende sei und wir etwas niedrigere 
Preise erhalten würden, ist recht bald schon wieder 
ein festerer Markt mit stark steigenden Preisen 
gefolgt, so daB wir heute Forderungen von Amerika 
sehen, wie ich solche noch nicht erlebt habe. Trotz- 
dem scheint das Ende der Hausse noch nicht einmal 
erreicht zu sein. Amerika fordert heute auf Abladung 
für G/H-Harz bereits Doll. 11.65 cif Hamburg. Bei 
diesen hohen Preisen müssen wir Importeure uns 
natürlich große Zurückhaltung auferlegen, da das 
Risiko in dem hohen Markt für weitere Importe sehr 
groß ist, Wir hatten lebhaftes Geschäft bei täglich 
steigenden Preisen. 

Spanisches Harz. Die Vorräte sind in 
Spanien sehr knapp. Die dunkleren Qualitäten bis 
N sind teurer als amerikanisches einstehend. Die 
hellen Sorten ziehen infolge der Knappheit weiter an. 

Frankreich. Auch hier sind die Preise für 
B--N teurer als von Amerika einstehend. Ganz helle 
Harze sind in Frankreich noch reichlich vorhanden, 
während WG und WW schon sehr knapp werden. 


feng 
Hermann Zulnheim, Bautren 70, 
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Otto Kurz in Biberach. 
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Papiermacherprüfung am Technikum Altenburg. 


Unter Vorsitz des Regierungsdelegierten, 
Herrn Baurat Klautzsch, und in meiner 
Anwesenheit fand am Mittwoch, den 26. Au- 
gust, das Verbandsexamen für das Sommer- 
semester 1925 am Technikum Altenburg statt. 

Nach dem Ergebnis der schriftlichen Prü- 
fung waren 14 Hörer des Technikums zur 
mündlichen Prüfung zugelassen worden. 12 
waren Reichsdeutsche, 1 Italiener und 1 Hol- 
länder. 

Mit einer einzigen Ausnahme hatten alle 
Prüfungskandidaten eine langjährige Praxis 
in Papierfabriken, Maschinenbauanstalten und 
Gießereien hinter sich. Gerade diejenigen 
Ilerren, welche eine mehrjährige praktische 


Tätigkeit nachweisen konnten und in vorge- 
rückteren Jahren waren, haben bei der münd- 
lichen Prüfung am besten entsprochen. 

4 von den Herren haben die Prüfung mit 

Auszeichnung abgelegt, 

1 Herr mit sehr gut, 

2 Herren mit gut, 

4 Herren mit befriedigend, 

1 Herr mit genügendem Erfolg, während 

Herr ungenügenden Erfolg hatte. 

Geprüft wurden Technologie der Papier- 
fabrikation, Maschinen der Papierfabrikation, 
analytische Chemie und Chemie der Papier- 
erzeugung und ausgewählte Kapitel aus der 
Maschinentechnik. Robert Diamant. 


ee 
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Handelspolitik. 


se . 1. Polen. 

Die am 1. August abgelaufene Verordnung 
vom 11. April mit Wirkung vom 24. April 
d. J. über Zollnachlässe (s. Nr. 20) für zahl- 
reiche Positionen des polnischen Zolltarifs 
vom 26. Juni 1924, darunter für Holzschliff, 
Zellstoff, Zeitungsdruckpapier und Druckpa- 
pier für soziale und staatliche Institutionen 
(Pos. 176 2a und b; 4a und b; ferner 177 5a 
und b, 6a und b und lla) ist auf Beschluß 
des polnischen Ministerrates nicht mehr ver- 
längert worden. Es finden also ab 1. August 
durchweg die Sätze des polnischen Zolltarifs 
auch für die bisher durch Zollnachlässe von 
20—90 % begünstigten Positionen Anwen- 
dung und zwar nicht nur gegenüber Deutsch- 
land, sondern gegenüber allen Staaten. Die 
Möglichkeit besteht aber, daß Polen auf dem 
Verordnungswege von Fall zu Fall Waren 
anderer Länder die bisherige Ermäßigung 
weiter gewährt. Gegen eine derartige Dit- 
ferenzierung würde gegebenenfalls deutscher- 
seits energisch Einspruch erhoben werden. 

Die polnische Regierung hat ferner ihre 
Einfuhrverbote vom 20. Juni und 13. Juli (s. 
Nr. 28 und 30), die für deutsche Erzeugnisse 
erlassen waren, auf alle Staaten ausgedehnt, 
jedoch mit der Möglichkeit der Gewährung 
von Kontingenten in Höhe der bisherigen 
Ausfuhr nach Polen. Für Deutschland ändert 
sich hierdurch voraussichtlich nichts an dem 
bisherigen Zustande, da anzunehmen ist, daß 
von der Erteilung von Einfuhrbewilligungen 
für deutsche Waren grundsätzlich kein Ge- 
brauch gemacht werden wird, sofern dies 
nicht im Interesse der polnischen Wirtschaft 
selbst liegt. Anträge auf Erteilung von Ein- 
fuhrbewilligungen sind durch den polnischen 
Abnehmer an das polnische Handelsministe- 
rium zu richten. 

Erzeugnisse des Papierfaches sind be- 
kanntlich nicht durch die fraglichen Einfuhr- 
verbote betroffen. 

Die unterbrochenen deutsch-polnischen 
Handelsvertragsverhandlungen werden vor- 
aussichtlich am 15. September in Berlin wie- 
der aufgenommen werden. 


2. Spanien. 

Wie schon berichtet wurde, ist auf Grund 
der deutscherseits erfolgten Kündigung des 
deutsch-spanischen klandelsvertrages damit 
zu rechnen, daß mit dem 16. Oktober d. J. 
bis zum Abschluß und zur Ratifizierung 
eines neuen IJlandelsvertrages zwischen bei- 
den Ländern ein vertragsloser Zustand ein- 


tritt. Die deutschen Einfuhrwaren werden 
also vom 16. Oktober ab den Zollsätzen des 
I. Tarifs (Maximaltarif) und nicht wie bisher 
denen des II. Tarifs des spanischen Zolltarifs 
vom 16. Februar 1922 unterworfen sein. 
Darüber hinaus waren durch den deutsch- 
spanischen Handelsvertrag für Fliegenpapier 
(aus Pos. 1031) und Zigarettenpapier in La- 
gen (Pos. 1058) besondere Zollbindungen 
erfolgt. 

Ein Auszug aus dem spanischen Zolltarif 
das Papierfach betreffend folgt nachstehend. 


Auszug aus dem spanischen Zolltarif 
vom 16. Februar 1922. 


7. Klasse. Papler und Papierwaren. 
1. Gruppe. Rohstoffe. 
Zollsatz 


Nr. des Gegenstände Mab- Erst. Zwt. 
Tarifs stab Tarif Tarif 
Pes. Pes. 

Holzmasse: 
1021 —- mechanische 100 kg 3.00 1.00 


1¢22 — chemische (Zellulose) 100 kg 0,30 0,10 
1023 Abfälle von Papier, Pappe und Tau- 
werk, Altpapier und Faserstoffe in 
Bruchstücken 100 kg 0.25 0,10 
1024 Alte Lumpen aus pflanzlichen Faser- | 
stoffen, zur Papierherstellung 100 kg 0,30 0.10 
2. Gruppe. Papier, roh. 
Maschinenpapier zum Schreiben, Druk- 
ken und Einpacken, nicht beschnitten, 
weiß oder farbig, glatt oder gerippt, 
geglättet oder nicht: 
1025 — im Gewichte bis einschl, 20 g auf 
um 293 100kg 150 60 
1026 — von der natürlichen Farbe der 
Masse, weder gebleicht noch geglät- 
tet. im Gewichte von weniger als 
20 g auf 1 qm, und Papier zum Ein- 
wickeln von Früchten . 100kg 108 36 
1027 -- im Gewichte von 21 g und darüber, 
mehr als 40 v. H. mechanische Holz- 
masse enthaltend 100kg 60 20 
1028 — mehr als 10 v. H. und weniger als 
40 ». H. mechanische Holzmasse 
enthaltend ; 100kg 75 25 
1020 — weniger als 10 v. H. mechanische 
Holzmasse enthaltend sowie ohne 
mechanische Holzmasse 100 Kg 113 45 
Papier: 
1080 -- von jedem Gewicht oder jeder 
Farbe, mit durchscheinenden Was— 
serlinien oder Wasserzeichen 100 kg 163 65 
1031 Andere rohe Papiere, in anderen Tarif- 
nummern nicht besonders genannt“ 
100 kg 165 66 


3. Gruppe. Bearbeitetes Papier. 
Papier: 
1032 —- weiß oder farbig, beschnitten, von 


beliebigem Gewicht 100 kg 210 70 
1033 — mit Gelatine geleimt oder soge- 
nanntes Leinen oder ausgefranstes 
» Deutscher Vertragssatz für Fliegenpapier = 
55 Pescten. 
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Zollsatz 
Nr. des Gegenstände Maß- Erst. Zwt. 
Tarifs j a stab Tarif Tarif 
Pes. Pes. 


Papier, mit der Hand oder der Ma- 
schine hergestellt und nach der Her- 
stellung geleimt 100kg 225 75 
1034 — mit dem Apparat Diana hergestellt 
e und ähnliche, deren Masse beson- 
dere Fasern oder Phantasiefarben 
hat en 0.0.0... 100kg 125 50 
1035 — pergamentiert 100 kg 135 54 
1036 — paraffiniert 100kg 195 65 
1037 — mit im Trockenverfahren einge- 
preßten Zeichen oder mit Nachah- 


mung von Spitzen und Zacken kg 3.00 0.90 
1038 — einfach geteert 100 kg 290 49 
1039 — geteert und auf der Innen- oder 
Außenseite mit dünnen Geweben aus 
Baumwolle, Jute oder ähnlichen 
Spinnstoffen überzogen 100 kg 180 600 


1040 — nicht geteert, mit Geweben aller 

Art gefüttert, 100 kg 205 75 
1041 — Pergamentpapier oder Papier aus 

Zellulose, die mit Schwefelsäure be- 

handelt und dann mit basischen Er- 

zeugnissen gewaschen ist, Kristall- 

und glasähnliches Papier 100 kg 163 65 
1042 — Sandpapier 100kg 120 40 
1043 — Schmirgelpapier 100kg 150 50 
1044 — auf einer oder beiden Seiten mit 

mineralischen Stoffen überzogen, 

matt oder glänzend gemacht 100kg 100 40 


1045 — mit Holzblättchen überzogen 100 Kg 300 60 


1046 — mit Metallblättchen oder Metall- 
pulver überzogen oder mit durch 
galvanische Verfahren hergsstell— 
tem Ueberzug . 100kg 189 60 

1047 — mit Ferroprussiat und gallussaurem 
Eisen behandelt kz 


1048 — Karbonpapier (Kohlepapier) und 


andere sympathetische oder ver— 
wandte Papiere zum Kopieren kg 12 4,00 
— und Pappe, albuminiert oder mit 
irgendeinem Ueberzug. für photogra- 
phische Zwecke: 
1049 — — lichtempfindlich kg 6.50 2.00 
1050 — — nicht lichtempfindlich kg 2,05 0,66 
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1 Zollsatz 
Nr. des Maß- Erst. Zwt. 
Tarife Gegenstände stab Tarif Tarif 


Pes. Pes. 
1051 — Tapeten in Rollen: 


— — auf natürlichem Untergrund ge- 


druckt 8 Wr 100 kg 180 60 
1052 — — auf mattem oder glänzendem | 

Untergrund gedruckt 100 kg 360. 120 
1053 — — mit Gold, Silber, Wolle, Glas 


und ähnlichen Stoffen gedruckt 
100 kg 450 150 
1054 — auf Punkturspitzen eingestochen. 
zu Blumen ausgeschnitten, gefältelt 
zu Laternen. Lampenschirmen und 


anderen ähnlichen Waren . kg 4,00 1,20 
1055 — Fapiergarn .. „kg 4.00 1,30 
1056 — Papi:rgewebe im Stück . kg 5,00 1,50 
1057 — Papiergarnsäcke . . kg 2,25 


0,75 
1058 — andere Waren mit einer Grund- i 
lage von Papiergarn oder Papier- 
gewebe, in anderen Tarifnummern 
nicht besonders genannt 100 Kg 500 175 

— Zigarettenpapier: 


1050 — — aufgerollt (Bobinen) oder in 
Blättchen für Büchelchen zuge— 
schnitten G.... . kg 4,00 1,50 
1060 — — in Lagen?“ 20.202. kg 6.00 2,25 


1061 — Musiknotenpapier 
— geschnitten: 


1062 — — in Streifen von weniger als 
18 mm Breite . kg 3.00 1,00 
1063 — — in Rollen von 18 bis 30 mm 
Breite. . kg 2.40 0,80 


1064 — in Beuteln oder Tüten, auch mit 
Aufschriften 100 kg 300 100 
Kartonpapier: 
— unbearbeitet und ohne Ueberzug: 


1065 — — in einer Größe von 50X65 cm 
- und darüber 100 kg 125 50 
1066 — — von geringerer Größe und Lei- ö 
nen papier, handgeschöpft 100 kg 163 65 
1067 — mit Ueberzug. gaufriert oder 
nicht gaufriert 100 kg 160 80 
1068 — geformt zu Gegenständen aller 
Art -·ꝗ ... I00 Kg 200 100 


** Deutscher Vertragssatz = 2 Peseten. 


Geschäftsbedingungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Auf den Tag sind es genau 10 Jahre, daß 
die alten Geschäftsbedingungen des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten vom 17. Juni 1915 
durch die neuen Geschäftsbedingungen, die 
jetzt in der Hamburger Vorstandssitzung des 
Vereins beschlossen wurden, ersetzt worden 
sind. Die neuen Geschäftsbedingungen tren- 
nen sich in einen allgemeinen Teil, der mehr 
die rechtlich kaufmännische Regelung der ab- 
zuschließenden Lieferungsgeschäfte ins Auge 
faßt und einen besonderen Teil, der mehr die 
technische Seite behandelt. Diese Geschäfts- 
bedingungen sind in ihrem Wortlaut mit dem 
Deutschen Papiergroßhändler-Verband in 
langwierigen Verhandlungen vereinbart wor- 


den und gewinnen dadurch eine besondere 
Bedeutung. Die Geschäftsbedingungen sind 
das Ergebnis jahrelanger Bearbeitung der 
Wünsche der Praxis und wir wollen hoffen, 
daß sie sich in der Praxis allenthalben be- 
währen werden. Dazu ist es nötig, daß jedes 
Lieferungsgeschäft eines Papierfabrikanten 
unter den neuen Geschäftsbedingungen abge- 
schlossen wird, daß also in jeder Auſtragsbe- 
stätigung ausdrücklich die Geschäftsbedin- 
gungen zum Vertragsinhalt gemacht werden. 
Die neuen Geschäftsbedingungen sind vom 
Verein Deutscher Papierfabrikanten in Heft- 
form herausgegeben und dort zum Preise von 
0.30 % für Mitglieder des Verein und 0.50 A 
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für Nichtmitglieder zu erhalten. Die neuen 
Geschäftsbedingungen lauten: 


A. Allgemeine Bedingungen. 
§ 1. 


Bestätigung. 

Alle Aufträge bedürfen einer schriftlichen 
Bestätigung des Lieferwerks. Der Kaufver- 
trag kommt erst mit dieser Bestätigung zu- 
stande. Der Inhalt der Bestätigung ist aus- 
schließlich maßgebend. 

Mündliche Abmachungen, sowie Abina- 
chungen durch Fernsprecher oder Draht 
gelten ausnahmsweise als bindend, wenn dies 
ausdrücklich vereinbart wird. 


82. 
Art der Lieferung. Erfüllungsort. 


Gegenstand der Lieferung ist nur die 
eigene Erzeugung des Lieferwerks. 
Erfüllungsort für die Lieferung ist die 
Fabrik. l 
§ 3. 


Besondere Arten der Lieferung. 


Die Kosten der Abnahme und Versendung 
der Ware nach einem anderen Ort als dem 
Erfüllungsort fallen von der Versandstation 
an dem Käufer zur Last. f 

Die Wahl des Versandweges und der Ver- 
sandart bleibt dem Verkäufer überlassen. 
Willkürliche Abweichungen von der Gewohn- 
heit der Fabrik sind ausgeschlossen. 

Ist frachtfreie Lieferung vereinbart, so hat 
der Käufer die Fracht und die unmittelbar 
dazu gehörenden Nebenkosten zu veraus- 
lagen; er darf sie vom Rechnungsbetrage 
kürzen. Die Fracht wird nach den am Tage 
der Berechnung gültigen Frachtsätzen ver- 
gütet. Jede Vermehrung der Frachtkosten 
durch nachträgliche Aenderung der Verfrach- 
tungsart, des Beförderungsweges, des Be- 
stimmungsortes oder ähnlicher auf die Fracht- 
kosten einwirkender Umstände hat der Em- 
pfänger zu tragen. 

Frachtersparnis bei Aenderung des Be- 
stimmungsortes oder anderer auf die Fracht- 
kosten einwirkender Umstände wird nicht 
vergütet. 

Ist dem Abnehmer die nähere Bestimmung 
über Form, Maß oder älınliche Verhältnisse 
bei der Lieferung vorbehalten, so muß er 
sein Recht innerhalb 4 Wochen vom Tage 
der Bestellung, bei Nacheinanderlieferungen 
von der Fälligkeit der Teile an, ausüben. 

Werden Waren vom Lager des Herstellers 
zur ausschließlichen Verfügung des Käufers 
bereitgehalten oder zur Anfertigung ohne 
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Versandbestimmungen verkauft (sogenannte 
Abrufposten), so hat der Käufer innerhalb 
6 Monaten nach der Auftragsbestätigung 
abzunehmen. 

§ 4. 


Unmöglichkeit der Absendung. 


Ist die Absendung der Ware wegen Wa- 
genmangels, Streckensperre, behinderter 
Schiffahrt oder sonstiger Umstände nicht 
möglich, so können die Waren für Rechnung 
des Käufers auf das Fabriklager genommen 
werden. Die Ware wird. dann berechnet. Der 
Verkäufer hat sie mit der Sorgfalt eines or- 
dentlichen Kaufmannes zu lagern und zu 
versichern. Die Einlagerung gilt als die 
Uebertragung des Eigentums an der Ware 


§ 5. 
Lieferzeit. 


Wenn nicht feste Liefertermine vereinbart 
sind, beginnt die Lieferzeit mit dem Tage 
der Absendung der Auftragsbestätigung, sie 
endet mit dem Tage, an dem die Ware die 
Fabrik verläßt oder wegen Versandunmög- 
lichkeit (8 4) eingelagert wird. Verlangt der 
Käufer nach der Auftragsbestätigung Aende- 
rungen des Auftrages, welche die Anferti- 
gungsdauer beeinflussen, so beginnt die 
Lieferzeit erst mit der Bestätigung der Aende- 
rungen. 

Wegen der Haftung für Lieferzeiten, die 
bestätigt, aber nicht innegehalten sind, wird 
auf § 7 verwiesen. 

§ 6. 
Gewährleistung wegen Mängel der Lieferung. 


Die Waren sind unverzüglich nach dem 
Eintreffen am Bestimmungsort zu untersuchen 
und mit der Sorgfalt eines ordentlichen Kauf- 
mannes zu behandeln. Die Untersuchungs- 
pflicht besteht auch, wenn Ausfallmuster 
übersandt sind. Unterbleibt die Untersu- 
chung, so haftet der Verkäufer für Mängel 
der Ware nicht. 

Die Ware gilt als genehmigt, wenn eine 
Mängelrüge nicht innerhalb acht Tagen nach 
Eintreffen am Bestimmungsort an den Ver- 
käufer abgesandt wird. 

Versteckte Mängel, die nach unverzüg- 
licher Untersuchung nicht zu finden sind, 
dürfen nur dann gegen den Verkäufer geltend 
gemacht werden, wenn die Mängelanzeige 
innerhalb 6 Monaten, nachdem die Ware die 
Fabrik verlassen hat, beim Verkäufer einläuft. 

Ist die Lieferung mangelhaft, so ist der 
Käufer unter Ausschluß aller anderen Rechte 
nur befugt, Wandlung des Kaufvertrages, 
Minderung des Kaufpreises oder Lieferung 
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einer mangelfreien Ware unter Rückgabe der 
gelieferten zu verlangen. 

Statt dessen können Schadenersatzan- 
sprüche wegen Nichterfüllung nur dann gel- 
tend gemacht werden, wenn der Ware zur 
Zeit des Verkaufs eine ausdrücklich zugesi- 
cherte Eigenschaft fehlt. 


87. 

Unmöglichkeit der Leistung (Lieferbefreiung). 

Der Verkäufer wird von der Verpflichtung 
zur Leistung sowie von der Innehaitung der 
Lieferfristen durch alle Umstände befreit, die 
eine erhebliche Betriebsstörung zur Folge 
haben, falls er diese Umstände nicht zu ver- 
treten hat. Der Verkäufer hat dem Käufer 
von sich aus und auf Anfrage rechtzeitig zu 
erklären, daß er von dem Recht der Liefe- 
rungsbefreiung Gebrauch macht. 


§ 8. 
Verzug. 
a) Verzug des Käufers mit der 
Abnahme. 

Gerät der Käufer mit der Abnahme in 
Verzug, so stehen dem Verkäufer nach einer 
fruchtlosen Fristsetzung von 14 Tagen die 
Rechte aus 8 326 BGB. auf Rücktritt vom 
Vertrage oder Schadenersatz wegen Nicht— 
erfüllung zu. Der Verkäufer hat aber auch 
das Recht, die Abnahme der Mengen, mit 
denen der Käufer sich im Abnahmeverzuge 
befindet, zu verlangen, hat aber nicht die 
Pflicht, weitere Teile aus dem Abschluß noch 
zu liefern. d 

Das gleiche gilt, falls der Käufer sich bei 
nur einem von mehreren Einzelaufträgen im 
Abnahmeverzug befindet. 


b) Verzug des Verkäufers mit der 
Lieferung. 

Ist der Verkäufer mit der Lieferung im 
Verzuge, ohne daß ein Fall des 8 7 vorliegt, 
so muß der Käufer eine angemessene Nach- 
lieferungsfrist bewilligen. 


8 9. 
Erfüllungsort für die Zahlung. Art der 
Zahlung. 


Erfüllungsort für die Zahlung ist der Sitz 
des Verkäufers. 

Wird vom Verkäufer eine andere Zahlung 
als Barzahlung zugelassen, so gehen alle da— 
raus entstehenden Unkosten und Verluste zu 
Lasten des Käufers. 

Der Verkäufer übernimmt keine Verbind- 
lichkeit dafür, daß Wechsel, Schecks und an- 
dere zahlungshalber gegebene Papiere recht- 
zeitig vorgelegt oder zu Protest gegeben 
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werden; er hat aber bei Behandlung solcher 
Papiere die Sorgfalt eines ordentlichen Kauf- 
mannes zu wahren. 
8 10. 
Sicherstellung des Verkäufers. 


Wenn nach dem Abschluß des Vertrages 
in den Vermögensverhältnissen des Käufers 
eine wesentliche Verschlechterung eintritt 
oder bekannt wird, durch die der Anspruch 
des Verkäufers auf Zahlung gefährdet wird, 
so kann der Verkäufer nach seiner Wahl so- 
fortige Vorauszahlung des Preises oder 
Sicherheitsleistung verlangen. 

Wird dieser Forderung nicht entsprochen, 
so hat der Verkäufer auch das Recht des 
Rücktritts vom Vertrage. 

§ 1l. 
Verzug des Käufers mit der Zahlung. 


Gegenüber einem fälligen Zahlungsan- 
spruch darf ein Betrag nur insoweit zurück- 
behalten oder aufgerechnet werden, als der- 
artige Gegenrechte überhaupt in Anspruch 
genommen werden. Der den strittigen Be- 
trag überschießende Teil der Forderung ist 
unbedingt zu zahlen. Der strittige Betrag 
selbst ist bei dem zuständigen Amtsgericht 
unverzüglich zu hinterlegen. Verfährt der 
Käufer nicht nach diesen Grundsätzen, so 
verwirkt er jedes Zurückbehaltungs- und Auf- 
rechnungsrecht. , 

Bei Verzug des Käufers mit der Zahlung 
kann der Verkäufer mit einer angemessenen 
Nachfrist entweder ganz oder teilweise vom 
Vertrage zurücktreten oder Schadenersatz 
wegen Nichterfüllung verlangen. 

Das gleiche gilt, falls der Käufer sich bei 
nur einem von mehreren Einzelaufträgen im 
Zahlungsverzuge befindet. 

§ 12. 
Streitigkeiten. 

Bei allen Streitigkeiten ist eine gütliche 
Einigung anzustreben, gegebenenfalls durch 
Vermittlung der Fachvertretungen. 

Es steht frei, in jedem Einzelfalle ein 
Schiedsgericht zur Entscheidung über die 
Streitigkeit zu vereinbaren. 

Wenn der Rechtsstreit vor den ordentli- 
chen Gerichten zum Austrage kommt, so gilt 
als Gerichtsstand das für den Sitz des Klägers 
zuständige Amts- oder Landgericht. 


B. Besondere Bedingungen. 
I. Auftragsbestätigung. 
1) 8 13. 
Papier wird nach Bogenzahl oder nach 
Gewicht verkauft. Die Berechnungsart, ob 


1086 
nach Bogen oder Gewicht, ist bei der Auf- 
tragsbestätigung festzulegen. 

Die Abmessungen der Bogen sowie Breite 
und Durchmesser der Rollen sind in Zenti- 
metern anzugeben und Bruchteile von Zenti- 
metern möglichst auf halbe Zentimeter ab- 
zurunden. 

Die Stärke des Papiers ist anzugeben: 

a bei Bogenpapieren, die abgezählt ge- 
handelt werden, in Kilogramm für 
1000 Bogen; 

b bei Rollen- und nicht abgezählten 
Bogenpapieren in Gramm für den 
Quadratmeter 

Bruchteile von Grammgewichten bleiben 
unberücksichtigt; bei 1000 Bogen-Gewichten 
wird auf halbe Kilogramm abgerundet. 


2) § 14. 

Bei guten Papiersorten in mittleren Preis- 
lagen beträgt die Mindestmenge einer einheit- 
lichen Anfertigung 1000 kg, bei geringeren 
und billigen Sorten 2000 kg, bei hochwertigen 
Feinpapieren 500 kg. 

Die Einheitlichkeit muß sich auf Stoff, 
Farbe, Glätte, Gewicht und Form beziehen. 


II. Sonderarbeiten. 


8 15. 
Alle Sonderarbeiten bei jeder Lieferung 
bedingen einen Preisaufschlag. 


III. Berechnung der Verpackung. 


§ 16. 

Die Umschläge der Pakete, Riese und 
Rollen (bei Rollen auch die inneren Papp- 
hülsen), ebenso die üblichen Schutzauflagen 
im Ries werden mitgewogen und mitbe- 
rechnet. 

Geringere Packpapiere und gleichartige 
Tüten- und Einschlagpapiere sowie Briefum- 
schlagpapiere werden roh für rein gewogen 
und berechnet. Dagegen werden Holzrahmen 
oder Bretter und Eisenbänder vom Rohge- 
wicht abgezogen. 

Kisten und seemäfige Verpackung, zum 
Beispiel Zinkeinsätze, Faßpackung, Verwen- 
dung von Oeltuch, werden besonders be- 
rechnet. 

Ballen von geringerem als dem übli— 
chen Gewicht bedingen einen Aufschlag. 


IV. Mengenabweichung. 
8 17. 

Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht, nachstehende Mehr- oder Minder- 
lieferungen vorzunehmen: 

20 v. H. bei Mengen unter 1000 kg, 
15 v. II. „ ss 


10 v. ll. „ „ „ 2000 kg. 
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Wird bei der Lieferung von Papieren nach 
besonderem Verfahren eine höhere Mindest- 
menge als 1000 kg vereinbart (§ 14 Abs. 1), 
so gilt der Spielraum von 20 v. H. bis zu 
Liefermengen von 3000 kg. 

Bei Mengen über 10000 kg bleiben be- 
sondere Vereinbarungen vorbehalten. 

Das Recht, mehr oder weniger zu liefern, 
hat der Verkäufer auch bei Lieferungen auf 
Grund von Mängelrügen, bei Ersatzleistun- 
gen und in ähnlichen Fällen. 

Die zulässige Abweichung wird von der 
bestellten Menge oder wenn eine Mindest- 
und Höchstmenge in Auftrag gegeben wor- 
den ist, von der mittleren Menge berechnet. 

Wird ein Auftrag in Teillieferungen aus- 
geführt, so kann der Verkäufer den Spielraum 
nach seinem Ermessen auf die einzelnen Lie- 
ferungen verteilen. Die letzte Teillieferung 
darf dadurch nicht unter die Mindestmenge 
(8 14) sinken. 

V. Maßabweichung. 


8 18. 
Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf nachstehende Maßabwei: 
chungen: 


a unbeschnittene Papiere: 1%, wenig 
stens aber 5 mm in Breite und Länge 
nach oben, wobei diese Abweichung 
sich auch auf die einzelnen Bogen und 
Rollenbreiten untereinander beziehen 
kann. 

b beschnittene Papiere: 2 mm in Breite 
und Länge, 

c Papiere mit abgepaßten Wasserzeichen: 
5 mm in Breite und Länge. Dabei dür- 
fen die abgepaßten Wasserzeichen um 
1½ cm in ihrer Stellung und nach je- 
der Richtung im Papier verschoben 
sein. 

d Papiere in rechtwinkligen Bogen: 

2 mm Abweichung vom rechten Win- 

kel nach jeder Richtung. 

Papiere in Rollen: 3 em Schwankung 

nach oben oder unten im Rollendurch- 

messer, wobei 10% der Gesamtliefe- 
rung in Restrollen mit kleinerem 

Durchmesser geliefert werden dürfen. 
Bei beschnittenen Papieren wird das Ge- 

wicht des unbeschnittenen Papieres berech- 

net, oder es tritt nach Wahl des Verkäufers 
ein Aufschlag von wenigstens 5 v. H. ein. 
VI. Gewichtsabweichung. 
1)8 19. 
Bei allen Lieferungen hat der Verkäufer 
das Recht auf nachstehende Gewichtsabwei- 
chungen: 


o 
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bis zu 10% Ueber- oder Untergewicht 

bei Seiden-, Paus-, Zeichenpapier mit 

Oberflächenleimung, sowie bei gekleb- 

ten, gestrichenen und anderen Sonder- 

papieren, 

bis zu 6% für geringes Packpapier, 

bis zu 4% für sonstige Papiersorten. 

Wird der Spielraum nach einer Seite hin 
ausgeschlossen, so hat der Verkäufer ein 
Recht auf Gewichtsabweichung in doppelter 
Höhe der angegebenen Hundertsätze nach 
der anderen Seite. 

Die zulässige Abweichung wird von dem 
bestätigten Quadratgewicht oder, wenn ein 
Höchst- und Mindestgewicht vorgeschrieben 
ist, von dem mittleren Gewicht auf den 
Durchschnitt der Gesamtlieferung berechnet. 

2) S 20. 

Liegen berechtigte (S 19) Gewichtsabwei- 
chungen vor, so wird die zu berechnende 
Papiermenge wie folgt bestimmt: 

a bei Berechnung des Papiers nach dem 
Gewicht ist die tatsächlich gelieferte 
Menge zu berechnen, jedoch nicht 

mehr, als nach 8 19 zulässig. 

b bei der Berechnung des Papiers nach 
Bogenzahl (Riespreis): Ein Ueberge- 
wicht erhöht den Preis nicht, ein 
Untergewicht gibt e kein Recht auf 
Preisminderung. 

VII. Mängel. 
1) 8 21. 

Das Welligliegen des Papiers ist in der 
Regel kein versteckter Mangel. 

Für geringfügige Abweichungen in der 
Stoffbeschaffenheit, Stoffmischung, Leimung, 
Härte, Aufsicht, Durchsicht, Farbe, Ober- 
fläche, Glätte, Reinheit und dergleichen haftet 
der Verkäufer nicht. | 

Bei Lieferung mit bestimmten Stoffmi- 
schungen und Festigkeiten gelten Abwei- 
chungen bis zu 10% als geringfügig. 

Für geringfügige Zählungsfehler, Auslese- 
mängel und einige im obersten und untersten 
Ries der Ballen befindliche wellige Bogei 
haftet der Verkäufer nicht. 
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Für Normalpapiere gelten in erster Linie 
die amtlichen Bestimmungen. 


2) § 22. 


Der Aschengehalt unbeschwerter (mine- 
ralfreier) Papiere darf 3 v. H. nicht über- 
steigen. 

Bei beschwerten Papieren darf der Aschen- 
gehalt ein Drittel mehr oder weniger als die 
vereinbarten Hundertsätze betragen. 


3) § 23. 

Bei holzfreien Papieren sind geringe Men- 
gen verholzter Fasern, Holzschliff usw. bis 
5% zulässig. 

4) S 24. 

Druck-, Dünndruck-, geringe Pack- und 

Tütenpapiere sind höchstens halbgeleimt. 


5) 8 25. 


Für die Beurteilung einer Lieferung im 
Falle einer Mängelrüge, auch wenn diese 
sich auf Mengenabweichungen (8 17), Maß- 
abweichungen (8 18), Gewichtsabweichungen 
(8 19) gründet, ist nur der durchschnittliche 
Ausfall, nicht aber einzelne Rollen oder Rol- 
lenteile, Bogen, Pakete oder Ballen maß- 
gebend. 

Ein Mangel ist nicht gegeben, wenn ein— 
zelne Rollenteile oder Bogen im Gewicht um 
das Doppelte des zulässigen Spielraums (8 10) 
oder mindestens 10% nach oben oder unten 
vom Durchschnitt abweichen. Die stärker 
vom Durchschnitt abweichenden Teile dür- 
fen jedoch nicht mehr als 3% der Gesamt- 
menge betragen. 


VIII. Zweite Wahl. 
8 26. 

Der einzelnen Lieferung darf bis 15% 
zweite Wahl gegen einen Preisnachlaß bis zu 
10 v. H. beigefügt werden. Als zweite Wahl 
gelten Teile einer Anfertigung, die in Stoff- 
beschaffenheit, Stoffmischung, Leimung, 
Härte, Aufsicht, Durchsicht, Farbe, Ober— 
fläche, Glätte, Reinheit und Gewicht von der 
Durchschnittslieferung mehr, als nach vor- 
stehenden Bestimmungen zulässig, abweichen. 


Vermögenssteuer. 


Wenn wir bei dem Bericht über die 
Reichsfinanzreform 1925 mit der Vermögens- 
steuer beginnen, so beruht das auf der Er- 
kenntnis, daß die Vermögenssteuer als ein- 
zige Steuer auch nach der Stabilisierung der 
Mark forterhoben wurde, sich somit jeder 
Inhaber eines Gewerbebetriebes mit den Vor- 
schriften des Vermögenssteuergesetzes zu 


allermeist hat befassen müssen. Das Ein- 
kommensteuergesetz und Körperschaftssteuer- 
gesetz war zwar formell noch vorhanden, 
trat aber durch die Vorauszahlungsvorschrif- 
ten fast völlig in den Hintergrund auch für 
1925. Die neuen Gesetze auf diesem Gebiet 
kommen alle erst für das Einkommen in 
Frage, das im Kalenderjahr 1925 oder in 
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einem im Kalenderjahr 1925 endenden Wirt- 
schaftsjahr bezogen wird und werden in der 
Zwischenzeit durch die Vorschriften des 
Steuerüberleitungsgesetzes zurückgedrängt. 


Das Vermögenssteuergesetz ist nur zu 
verstehen im Zusammenhalt mit dem Reichs- 
bewertungsgesetz, so daß wir unsere Ueber- 
schrift ohne weiteres dahin erweitern müs- 
sen, daß wir die maßgebenden Vorschriften 
des Reichsbewertungsgesetzes mit in den 
Kreis unserer Betrachtungen ziehen. Eine 
Vermögenszuwachssteuer wird bis zum 
31. Dezember 1928 nicht erhoben. 


Der Tarif der Vermögenssteuer geht von 
einer Stufe von 5 °/oo des auf volle Hunderte 
nach unten abgerundeten Vermögens aus. 
Noch nicht vermögenssteuerpflichtig ist ein 
Vermögen bis 5000 R.-M. Unbeschränkt ver- 
mögenssteuerpflichtige Personen haben ge- 
wisse Freigrenzen für die Vermögenssteuer. 


Vermögen bis 10000 R.-M. wird nicht 
besteuert, wenn das letzte Jahreseinkommen 
3000 R.-M., bei 2 Kindern 4000 R.-M., bei 3 
und 4 Kindern 5000 R.M. und bei mehr als 
4 Kindern 6000 R.-M. nicht überstiegen hat. 
Bedürftigen Personen wird ein Vermögen 
von 20000 R.-M. bei einem Einkommen bis 
5000 R.-M. und von 30 000 R.-M. bei einem 
Jahreseinkommen bis 4000 R.-M. nicht be- 
steuert. 


Soweit die Freigrenzen nicht eingreifen, 
treten Vermögenssteuerermäßigungen ein, 
und zwar wenn das abgerundete Vermögen 


a) 10000 R.-M. nicht übersteigt auf 2 %o 
b) 10000, aber nicht 25 000 R.-M. 


übersteigt auf 3 % 
c) 25 000, aber nicht 50 000 R. -M. 
übersteigt auf . 4 "oo 


Andererseits sollen die großen Vermögen 
schärfer besteuert werden. Die Vermögens- 
steuer erhöht sich, wenn das abgerundete 
Vermögen 

250 000, aber nicht 500 000 R.-M. 

übersteigt auf j a: 

500 000, aber nicht 1 000 000 R.-M. 

übersteigt auf l 6 10 
1000 000, aber nicht 2 500 000 R. -M. 
übersteigt auf ; ae 4 
2 500 000, aber nicht 5 000 000 R.-M. 
übersteigt auf T "w 

5 000 000 R.-M. übersteigt auf T 

Der Höchstsatz für ein Vermögen, das 
der Ertragsbesteuerung durch Länder und 
Gemeinden unterliegt, beträgt 5% % Man 


5,5 % 


6,5 % 0 


wollte namentlich die Betriebsvermögen vor 


einer allzu starken Belastung, die die Betriebe 
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unproduktiv machen müßte, schützen. Für 
die Vermögenssteuerveranlagung im Kalen- 
derjahr 1925 und 1926 finden die Erhöhungs- 
bestimmungen des Tarifs über 5% hinaus 
keine Anwendung. 


Das Vermögenssteuergesetz unterscheidet 
unbeschränkt vermögenssteuerpflichtige Per- 
sonen und beschränkt vermögenssteuerpflich- 
tige Personen. Es genügt, wenn wir darauf 
verweisen, daß beschränkt vermögenssteuer- 
pflichtig hauptsächlich alle Körperschaften, 
Personenvereinigungen, Vermögensmassen , 
Gesellschaften und Anstalten sind, deren Sitz 
und Ort der Leitung im Auslande liegt. Die 
beschränkt vermögenssteuerpflichtigen Perso- 
nen sind lediglich mit dem gesamten Inland- 
vermögen steuerpflichtig. Unbeschränkt ver- 
mögenssteuerpflichtig sind rechtsfähige und 
nicht rechtsfähige Körperschaften, Vermögens- 
massen und alle natürlichen Personen. Hin-. 
zugekommen sind offene Handelsgesellschaf- 
ten und Kommanditgesellschaften, die nunmehr 
also auch im Steuerrecht als steuerpflichtige 
Rechtspersönlichkeiten behandelt werden. Es 
ergab sich daraus die Notwendigkeit, Anteile 
an inländischen offenen Handelsgesellschaften 
oder Kommanditgesellschaften nicht mit zum 
Vermögen des Gesellschafters zu rechnen, da 
sonst eine doppelte Besteuerung eingetreten 
wäre. Zehn Befreiungen von der Vermögens- 
steuerpflicht sind ausgesprochen worden. 
Darunter fallen zu dem Bedauern jedes wirt- 
schaftlich Einsichtigen die Öffentlichen Be- 
triebe und Verwaltungen. Wichtig ist es, 
daß Personenvereinigungen, Anstalten, Stif- 
tungen und andere Zweckvermögen, die nach 
ihrer Verfassung ausschließlich kirchlichen, 
gemeinnützigen oder mildtätigen Zwecken 
dienen, vermögenssteuerfrei sind. Das gleiche 
gilt für rechtsfähige Pensions-, Witwen-, 
Waisen-, Sterbe-- Kranken- und sonstige 
Hilfskassen für Fälle der Not oder der 
Arbeitslosigkeit. Die Fabriksparkassen und 
Unterstützungskassen sind nun zumeist nicht 
rechtsfähige Kassen. Auch sie genießen die 
Vermögenssteuerfreiheit, wenn die dauernde 
Verwendung der Einkünfte für die Zwecke 
der Kassen und für den Fall der Auflösung 
einer Kasse, die Verwendung ihres Kapitals 
für entsprechende Zwecke gesichert ist. Es 
kommt also bei den Fabrikunterstützungs- 
kassen, sofern sie nicht rechtsfähig sind, 
darauf an, die Satzung so zu gestalten, daß 
dieser gesetzlichen Vorschrift genügt werde. 
Das technische Verfahren bei der allgemeinen 
Veranlagung der Vermögenssteuer wird 
schon durch das Reichsbewertungsgesetz 
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maßgebend beeinflußt. Diese allgemeine Ver- 
anlagung — Hauptveranlagung — wird für 
den Hauptfeststellungszeitraum vorgenom- 
men, grundsätzlich also für das Kalenderjahr. 
Auf den FHauptfeststellungszeitpunkt vom 
1. Januar 1925 erfolgt dann die allgemeine 
Feststellung der Einheitswerte des Gesamt- 
vermögens in Zeitabständen von je einem 
Jahr. Eine Neuveranlagung geschieht, wenn 
sich innerhalb des Kalenderjahrs (Hauptfest- 
stellungszeitraums) der ermittelte Wert einer 
wirtschaftlichen Einheit des Betriebsvermö— 
vens infolge besonderer Umstände um mehr 
als den 5. Teil oder mehr als 100 000 R.-M. 
verändert. Unter Umständen findet auch eine 
Nachveranlagung statt, wenn nämlich die un- 
beschränkte oder beschränkte Steuerpflicht neu 
begründet wird oder ein beschränkt Steuer- 
pflichtiger unbeschränkt steuerpflichtig oder 
ein unbeschränkt Steuerpflichtiger beschränkt 
steuerpflichtig wird. Für die Feststellung der 
\ermögenssteuer findet eine Mitwirkung eines 
Ausschusses nicht mehr statt, weil ja die ein- 
zelnen wirtschaftlichen Einheiten schon bei 
der Bewertung des Betriebsvermögens 


eingehend durch die im Reichsbewertungs- - 


gesetz vorgesehenen Ausschüsse beurteilt 
werden konnten. Der Steuerpflichtige erhält 
über die Höhe seiner Vermögenssteuer einen 
schriftlichen Bescheid, den Vermögenssteuer- 
bescheid, wobei wie auch früher Ehegatten 
zur Vermögenssteuer zusammen veranlagt 
werden, sofern sie unbeschränkt steuerpflich- 
ig sind und nicht dauernd voneinander ge- 
trennt leben. 


Die Vermögenssteuer ist mit je einem 
Viertel ihres Jahresbetrages am 15. Februar, 
15 Mai, 15. August und 15. November fällig. 
Bis der endgültige Vermögenssteuerbescheid 
zugestellt ist, hat der Steuerpflichtige in dem 
laufenden Hauptveranlagungszeitraum Vor- 
auszahlungen in Höhe von je einem Viertel 
der zuletzt festgesetzten Jahressteuerschuld 
an den eben genannten Tagen zu entrichten. 
Unterschiedsbeträge zwischen dem endgül- 
tigen Steuersoll und den geleisteten Voraus- 
zahlungen sind entweder nachzuentrichten 
oder auf die nächste Vierteljahreszahlung an- 
zurechnen. Dem Steuerpflichtigen ist die 
Möglichkeit gegeben, schon vor der neuen 
Hauptveranlagung glaubhaft zu machen, daß 
der endgültige Jahressteuerbetrag sicherlich 
erheblich hinter der Jahressteuerschuld, die 
sich nach den Vorauszahlungen ergibt, zu- 
rückbleiben werde. Er kann den Antrag stel- 
len, ihm den Unterschiedsbetrag zu stunden, 
bis der Vermögenssteuerbescheid für den 
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neuen Hauptveranlagungszeitraum heraus- 
kommt. Für 1925 ist eine Sonderregelung 
getroffen worden. Bis zur Zustellung des 
Vermögenssteuerbescheides 1925 sind die 
Vorauszahlungen auf Grund des Vermögens- 
steuerbescheides für das Kalenderjahr 1924 
zu leisten, jedoch sind die Vorauszahlungen 
nicht an allen vier Fälligkeitsdaten, sondern 
nur am 15. Februar und 15. November 1925 in 
Höhe von je einem Viertel des im Vermögens- 
steuerbescheid für das Kalenderjahr 1924 
festgesetzten Jahressteuerbetrages zu ent- 
richten. Weil somit zwei Vorauszahlungs- 
termine fortfallen (15. Mai und 15. August), 
ist das eben von uns besprochene Stundungs- 
recht des Schuldners bei voraussichtlich 
schlechter zukünftiger Vermögensentwicklung 
ausdrücklich ausgeschlossen. 


Neben Sondervorschriften für Ehegatten, 
Vorerben usw. finden wir eine steuerrechtlich 
nicht einfach liegende Bestimmung im 8 16 
des neuen Vermögenssteuergesetzes. Vir 
hatten schon erwähnt, daß die offenen Han- 
delsgesellschaften und Kommanditgesellschaf- 
ten jetzt als solche unbeschränkt ver- 
mögenssteuerpflichtig geworden sind. Damit 
scheidet der Anteil des Gesellschafters an der 
offenen Handelsgesellschaft oder Kommandit- 
gesellschaft aus dem steuerpfiichtigen Ver- 
mögen des Gesellschafters aus. Hat nun der 
Gesellschafter Schulden, so kann die Ver- 
mögenssteuer, welche der Gesellschaft als 
solcher auferlegt wird, diese Schulden ihres 
Gesellschafters nicht berücksichtigen. Sie 
kann nur ihre eigenen Schulden von den 
Aktiven in Abzüg bringen. Der Gesellschaf- 
ter andei'erseits hat für seine eigenen Schul- 
den, nachdem der Gesellschaftsanteil als 
Vermögensaktivum für ihn ausgeschieden ist, 
höchstens die Möglichkeit, diese Schulden 
von seinem außerhalb des Gesellschaftsanteils 
liegenden Vermögen abzuziehen. Dadurch 
käme er unter Umständen schlechter fort, als 
er bei der frühcren Regelung der selbständi- 
gen Steuerpflicht der Gesellschafter gestanden 
hätte. Das Wermögenssteuergesetz versucht 
nun hier eine eigenartige Regelung durcli 
einen Steuererstattungsanspruch. Es wird 
zunächst die Vermögenssteuer errechnet, die 
die Gesellschaft ohne Berücksichtigung der 
Schulden des Gesellschafters zu zahlen hat. 
Dann wird dem gegenübergestellt die Ver- 
mögenssteuer, die von der Gesellschaft zu 
entrichten sein würde, wenn die Schulden 
des Gesellschafters vom Vermögen der Ge- 
sellschaft abgezogen worden wären. Selbst- 
verständlich können nur die Schulden in Be- 
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tracht kommen, die nicht sonst durch das 
Aktivvermögen des Gesellschafters gedeckt 
sind und ferner nur solche Schulden, die in 
der Höhe des Werts des Gesellschaftsanteils 
ihren Gegenwert finden. Unter diesen Be- 
dingungen aber gibt das Gesetz dem Gesell- 
schafter einen Anspruch auf Erstattung des 
Unterschiedsbetrages zwischen den Vermö- 
genssteuerberechnungsarten. 
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Die wichtigen Vorschriften über die Be- 
wertung für die Vermögenssteuer, die wir 
bisher im Vermögenssteuergesetz selbst hat- 
ten, sind jetzt in das Reichsbewertungsgesetz 
übergeführt. Wir werden uns daher im fol- 
genden, im Rahmen der Bewertung des Be- 
triebsvermögens, zugleich auch mit dem 
Reichsbewertungsgesetz zu beschäftigen ha- 
ben. Dr. Schulze. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


VonDr.RudolfLorenz, Tharandt i. Sa. 
(Fo tsetzung zu Nr. 34, S. 1030.) 


Nachdem wir im vorigen rein wissen- 
schaftlich über die Natur der Flockungsvor- 
gänge im Holländer Klarheit gewonnen 
haben, folgen in Tafel 22 (sowie Kurven der 
Tafel 23) Versuchsreihen nach mehr techni- 
schen Gesichtspunkten mit den drei wichtig- 
sten technischen Flockungsmitteln: Tonerde- 
sulfat, Magnesiumsulfat und Natriumhydro- 


sulfat. Dabei wurde die Harzkonzen- 
tration innerhalb der technisch 
möglichen Grenzen variiert, das 
Flockungsmittel in ein- und mehrfach äqui- 
valenter Konzentration zugefügt. 

Die Harzlösungen wurden dargestellt, 
indem die Leimmilch der Thodeschen 
Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg i. Sa., 


Tafel 22, 
Flockungszeiten (in Minuten) technischer Flockungsmittel gegenüber technischen Harzleimlösungen in 
technischen Konzentrationen. 


kn in Tonerdesulfat Magnesiumsulfat Natriumhydrosulfat 
g/l lu 20 3u | 4u lu 3u | 5u Ju | 2u | 3u 

0 7 0 0 0 0 0 

0 S 

0 10 0 0 0 0 
3,0 0 15 0 0 
2,5 0 18 
2,0 0 25 0 0 01 0 0 
1,9 0 35 0 ih 0 
1,8 0 45 0 5 |<, 0 
1,7 0 60 0 SR 0 
1,6 0 80 0 r 
1.5 =. 0 0 110 JA 0 7 3 1 
1,4 <y 0 0| 320 TA 12| 7 2 
1,3 2 0 04 © JA 15 10 4 
1,2 2 D 0| © 3 0| 20| 15 7 
1.1 <th 0 0) œ 6 0 27| 20 10 
1,0 JA 0 0) œ 10 „„ 15 
0.9 5 2 0 18 7, | 40 30 20 
0.8 20 * 127, 35 10 60 | 40 25 
0,7 50 Lr 80 20 |110 | 55 33 
0,6 120. 1 1 240 40 | 310 | 75 45 
0,5 300 W 430 80| 110 60 
0,45 © Ha: a 70 
0,40 œ 3 2 œ 200 430 | 100 
0,35 œ 6 4 œ | 360 
0,30 O 15 10 06) 00 [0 6) 22 œ 


NB. O bedeutet eine zu große Flockungszeit im Vergleich zur Dauer der technischen Holländerarbeit. 
Erklärungen: 

mit u 1 5. Magnesiumsulfat flockung mit 

2 »# 7 

5 


„H 


Tonerdesulfatflockung 


6. Natriumhydrosulfatflockung * 


nal 


3 
4 
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welche 28,6% Freiharz und keinerlei sonstige 
Beimengungen“ enthielt, zunächst auf 6 g/l, 
die höchste im Holländer vorkommende Harz- 
konzentration, verdünnt wurde. Je 10 ccm 
dieser Milch wurden dann mit zunehmenden 
Mengen destillierten Wassers verdünnt. 
Hatten die ersten Verdünnungsstufen noch 
ein gelblich-milchiges Aussehen, so ging 
dieses mehr und mehr in eine bläuliche 
Opaleszenz über. Als letzte Stufe wurden 
die 10 ccm der 0, 6% igen Milch auf 200 cem 
gebracht und damit die niedsigste Konzentra- 
tion kn = 0,3 g/l erhalten. 

Die Flockungsmittel wurden in einfach- 
äquivalenter Lösung benutzt. Es wurden 
also folgende Lösungen eingestellt: 

1. 111 g Al:(SO4)s 18 H:O im Liter; 
2. 123 g MgSO, . 7 H:O im Liter; 
3. 60 g NaHSO, im Liter. 


Tafel 23, 


Zumindest beim Tonerdesulfat entspricht 
auch dies technischer Gepflogenheit. 

Da 10 ccm einer 0, 6% igen Harzmilch 
9,0002 Aequivalent Harz enthalten, sind die- 
sem 0,20 ccm unserer Flockungsmittellösun- 
gen äquivalent. Es wurden also zu den ver- 
dünnten Harzlösungen zugesetzt: 

für u — 1. . 0,20 cem Flockungsmittel; 

für u ee 0,40 77 „ 

für u = 3... 0,60 5 35 USW. 
Nachdem sowohl F. Stöckigt und A. 
Klingner” wie R. Sieber” und auch 
ich selber in meinen „Kolloidstudien . ..“ 
lediglich an Harzsolen Flockungsmessungen 
ausgeführt hatten, die künstlich durch Ein- 
gießen alkoholischer Harzlösungen in Was- 
ser hergestellt waren, forderten Praktiker im 


3 R. Lorenz, „Kolloidstudien ...“ S. 34. 

7 F. Stöckigt und A. Klingner , Ueber 
die Leimung mit kolloidalem Harz, „Papier-Fabri— 
kant“ 19, Festheft S. 50ff. (1921). 

TR. Sieber, Beiträge zur Kenntnis der Harz- 
leimung, „Zellstoff und Papier“ 1, 16 (1921). 
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privaten Meinungsaustausch mit Recht Ver- 
suchsbedingungen, die der Technik unmittel- 
barer Rechnung trügen. Daß gleichwohl zur 
theorethischen Klärung die abstrakteren 
tersuchungen an reinen Harzsolen nicht zu 
umgehen sind, ist auch in vorliegender Arbeit 
wieder zum Ausdruck gekommen. 

Was mich früher von Flockungsversuchen 
mit technischer, also alkalihaltiger Harzmilch 
abgehalten hat, war die sehr rasche Flok- 
kung, die Unterschiede kaum erkennen ließ. 
So beobachtet man z. B. mit Tonerdesulfat 
bis herab zu etwa 1 g/l Harz unterschiedslos 
beim Zusatz auch nur der äquivalenten 
Menge des Flockungsmittels Koagulation 
innerhalb weniger Sekunden; nur die niedrig- 
sten Konzentrationen, etwa unter 0,5 g/l, brau- 
chen einige Minuten Zeit, bis eine Koagu- 
lation sichtbar wird. Genauere Beobachtung 
lehrt aber, daß diese Koagulation unvoll- 
ständig ist, da die Lösung trotz Absetzens 
und Aufrahmens der Harzflocken noch eine 
Zeitlang getrübt bleibt. Betrachtete man 
demnach als „Flockungszeit“ die Zeit von der 
Beimischung des Koagulators bis zur eben 
vollendeten völligen Klärung der über den 
Flocken stehenden Flüssigkeit, die durch 
Filtrations proben in kleinen 
Zeitabständen zu ermitteln war, so 
erhielt man einen Einblick in die Kinetik des 


"| Flockungsvorganges auch bei unmittelbarer 


Verwendung technischer Leimmilch. Die Po- 
renweite des Filtrierpapieres konnte hierbei 
willkürlich gewählt werden, wie der „End- 
punkt“ der Flockung selbst. Das für kolloid- 
chemische Zwecke vielbenutzte Papier 
„Schleicher & Schüll extra hart Nr. 
602“ erwies sich nach Vorversuchen als zu 
engporig; ein solches dichtes Filtrierpapier 
ähnelt auch zu wenig dem lockeren Faser- 
filze auf dem Siebtische der Papiermaschine. 
Zu den Versuchen wurde schließlich das Fil- 
trierpapier Nr. 615 von Machery Nagel & 
Co. m. b. H., Düren (Rhld.), geeignet be- 
funden. 

Aus den Tafeln 22 und 23 lassen sich 
folgende Ergebnisse herauslesen: 

Zunächst bestätigt sich, daß mit Ton- 
erdesulfat in dem technisch gebräuch- 
lichen Ueberschusse (2—4 Aequivalent) die 
ganze Variationsbreite der Harzkonzentration 
im Holländer beherrscht wird. Nur bei ganz 
niedrigen Konzentrationen braucht die Ver- 
vollständigung der Flockung einige Zeit. 
StöckigtundKlingner stellten loc. cit. 
beim Hinzubringen der Zellulosefaser noch 
eine Beschleunigung der Flockung fest. Auch 
die Rührung im Holländer wirkt zweifellos 
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in diesem Sinne, da durch Umschütteln auch 
im Reagenzglase das Zusammenballen be- 
günstigt wird. 

Magnesiumsulfat flockt viel träger 
und unvollständiger. Beim Filtrieren der da- 
mit erzeugten Harzniederschläge wurde die 
sonderbare Beobachtung gemacht, daß die 
Filtrate, die anscheinend ganz klar abgelaufen 
waren, beim Umschütteln wieder Flocken 
ausschieden, die beim ruhigen Stehen erneut 
verschwanden. 

Natriumhydrosulfat flockt recht 
kräftig, jedenfalls besser als Magnesiumsulfat. 
Was ihm indessen zum Leimungserfolge fehlt, 
ist ein positiv-elektrisches Kolloid, wie das 
Tonerdehydratkolloid im Aluminiumsulfat. 
Denn obwohl kolloides Al( OH), als Flok- 
kungsmittelnicht in dem Umfange wirkt 
wie Al on, so erfüllt es doch in idealer 
Weise eine andere Wichtige Aufgabe: es ver- 
bindet das bereits geflockte Harz 
mit der Zellulose wie eine Art „elektrostati- 
sches Klebmittel“. 


VII. Versuche über Harzleimung auf 
mechanischem Wege. 


Zur Kochung des Harzleimes dürite 
in den Papierfabriken meistens Abdampf an- 
nähernd kostenlos zur Verfügung stehen, aber 
die zur Verseifung benötigte Soda verteuert 
den Prozeß ungemein. Es bedeutete daher 
einen Fortschritt, als C. Wurster“ als 
Theoretiker und einige Fabrikanten als 
Praktiker zu freiharzhaltigem Leim über- 
gingen, indem sie den Sodazusatz bei der 
Kochung unter das chemische Aequivalent 
zur Harzsäure herabminderten und so von 
der peptisierenden Wirkung harzsauren Na- 
triums Gebrauch machen lernten. Das Alkali 
hat nur den einen Zweck, das Harz in Wasser 
löslich oder doch wenigstens kolloid löslich 
zu machen, damit es die Fasermasse gleich- 
mäßig durchdringen kann. Wenn es gelänge, 
dem llarz auf andere Weise — 2. B. auf 
mechanischem Wege — einen hierzu genü— 
genden Dispersitätsgrad zu verleihen, so 
müßte das teure Alkali zu sparen sein. 

Die Firma Plausons Forschungs- 
institut G. m. b. H. in Hamburg verfolgte 
meines Wissens als erste das Ziel, Kolloide 
aller Art auf mechanischem Wege herzustel- 
len. Durch meinen Vortrag auf der Grün- 
dungsversammlung der „Kolloidgesellschaft“ 
(Leipzig am 15. September 1922) auf meine 


R C, Wurster., Le collage et la nature du . 


papier. Sonderdruck Paris 1901, Capiomont et Cie.. 
auszugsweise übersetzt in Hofmanns Handbuch 
der Papierfabrikation. 
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früheren Leimungsstudien aufmerksam gewor- 
den, beauftragte mich diese Firma, die Her- 
stellung alkalifreier Harzsuspensionen mit 
Hilfe ihrer „Kolloidmühle“ zu versuchen. 
Dies gelang, jedoch nur unter Anwendung 
nicht unbeträchtlicher Mengen organischer 
Peptisationsmittel, wie Trichloräthylen u. dgl., 
die vermutlich zwischen dem Harz und dem 
Wasser als „Netzöl“ wirken. Da somit auf 
diesem Wege der Leimungsprozeß nicht we- 
sentlich zu verbilligen schien, versuchte ich, 
unter Umgehung des Holländers, die Kol- 
loidmühle unmittelbar als Mahlgerät für die 
Halbstoffe zu verwenden und das Kolopho- 
nium einfach beizumahlen. Der technische 
Erfolg war über Erwarten günstig und 
führte zur Erteilung einiger Patente.“ 

Die im folgenden in ihren Ergebnissen 


kurz geschilderten Experimente mit der 


Kolloidmühle führte ich teils in Hamburg 
aus, teils in Hainsberg i. Sa., wo die T ho d e- 
sche Papierfabrik durch liebenswürdiges Ent- 
gegenkommen ihres technischen Direktors, 
Herrn K. Hartung, die Aufstellung und 
Inbetriebnahme einer Plaus on mühle er- 
möglichte. 

Die Plausonsche Kolloidmühle, seiner- 
zeit hergestellt von der Maschinenfabrik 
Paßburg, ist eine Schlagkreuz- 
mühle mit Stopfbüchse, so daß man in 
flüssigem Dispersionsmittel mahlen kann. Sie 
zeichnet sich vor anderen Mühlen dieser Art 
durch ihre hohe Tourenzahl aus. Die Mühle, 


auf der nachstehende Versuche, ausgeführt 


wurden, arbeitete mit 3000 Touren pro Mi— 
nute und wurde durch einen 15 PS- Motor 
betrieben; doch habe ich in Hamburg auch 
eine 12 000-Touren-Mühle gesehen, die durch 
direkt gekoppelte Dampfturbine angetrieben 
wurde. Diese Mühlen dienten nur Versuchs- 
zwecken; für einen produktiven Betrieb in 
der Fabrik würden sich wichtige Konstruk- 
tionsänderungen nötig machen. Vor allem 
müßte ein kontinuierlicher Ar- 
beitsgang ermöglicht werden, indem die 
Kollermasse mitsamt dem beigekollerten Kolo- 
phonium in stetem Flusse durch die Mühle 
geführt würde. 

Diese Forderung erfüllt eine neuere 
Kolloidmühle von Dr. W. Ostermann, 
die von der Sudenburger Maschinen- 
fabrik in Oschersleben a. Bode gebaut wor- 
den ist. Die Ostermannsche Mühle 
ähnelt einer Kegelstoffmühle mit sehr 


]). R. P. Nr. 381 632 vom 29. Oktober 1922: 
„verfahren zum Mahlen. Leimen, Färben und Füllen 
von Papierstoff u. dgl.“ Zusatzpatente Nr. 46 623 
und 46 624 vom 16. Juli 1923. 
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hoher Umdrehungsgeschwindigkeit; sie knüpft 
also gerade bezüglich einer Verwendung in 
der Papierindustrie an Altbekanntes und Be- 
währtes an. Ich habe auch mit dieser Mühle 
in Oschersleben unter liebenswürdiger Mit- 
hilfe des Erfinders Leimungsversuche ge- 
macht und gleich günstige technische Ergeb- 
nisse erzielt wie mit der Plausonmühle. 
Wirklich großtechnische Versuche zur Be- 
urteilung der Wirtschaftlichkeit des Ver- 
fahrens stehen hier wie dort aus Mangel an 
Mitteln noch aus. | 

Im einzelnen ist über meine Versuche mit 
der Plausonmühle folgendes zu berichten: 


I. Fasermahlung. 

Der bekannte Londoner Papierfachmann 
Marx äußerte im persönlichen Gespräch 
die Ansicht, man würde in der Kolloidmühle 
die Zellulosefaser nicht schonend genug mah- 
len können, so daß die Fibrillen zerstört und 
eine Verfilzung unmöglich gemacht würde. 
Der Versuch hat diese Vermutung widerlegt: 
trotz der hohen Tourenzahl der Mühle wi- 
dersteht die Faser der Totmahlung infolge 
ihrer Elastizität; man erzielt einen sehr 
gleichmäßigen schmierig-kurzen Stoff, der 
sich gut verfilzt und ein klares Papier ergibt. 

Es wurden wiederholte Versuche ange- 
stellt mit gebleichtem und ungebleichtem 
Sulfitzellstoff, Holzschliff, Altpapier u. dgl. 
Die Mahldauer war viel geringer als im Hol- 
länder. Sie betrug für: 

Druckpapier 10—15 Min. gegenüber 4—5 

Stunden im Holländer; 

Schreibmaschinenpost 15—20 Min. gegen- 

über 5—6 Stunden im Holländer; 
pergaminartiges Papier 25—30 Min. gegen- 
über 6—10 Stunden im Holländer. 

Der Kraftaufwand war allerdings bei den 
Versuchsmühlen sehr hoch, da auf einmal nur 
etwa 1 kg in höchstens 8% iger Stoffdichte 
gemahlen werden konnte, dann die Mühle 
entleert und neu beschickt werden mußte. 
Eine kontinuierlich arbeitende Industriemühle 
würde jedoch sicherlich viel sparsamer wirt- 
schaften. Nach Versuchen ließ sich die 
Mahlung auch durch geringe Alkalibeigaben 
erleichtern. Auch unter gleichzeitiger An- 
wendung der Schwalbeschen Schleim- 
bildner („Mucigen“) o dürfte das Verfah- 
ren günstig arbeiten. 

Proben.der gemahlenen Stoffe wurden im 
Verhältnis 1 


® C. G. Schwalbe, Die Beschleunigung der 
Schleimbildung bei der Mahlung im Holländer durch 
Züsatz von Schleimbildnern, „Papier-Fabrikant‘ 22, 
l und 77 (1924). 
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eines Schöpfrahmens zu Bogen geformt, diese 


auf Filztüchern abgegautscht, in einer Presse 
entwässert, auf den Trockenzylindern der 
Papiermaschine getrocknet und geglättet, zum 
Teil auch satiniert. Die Bogen zeigten Reiß- 
festigkeitswerte von Normalpapieren, im Mit- 
tel 4,5 —5 kg; die Knitterfestigkeit betrug ein 
Vielfaches der Falzzahlen von Normalpapier: 
trotzdem die Bogen sehr dünn geschöpft 
Waren, wurden bis zu 275 Doppelfalzungen 
erzielt. 
II. Selbstleimung. 

Annähernd geleimtes Papier von ziemlich 
guter Tintenfestigkeit wurde schon ohne 
Leimmittelzusätze beim halbstündigen Mah- 
len von Höschzellulose erhalten. Das Papier 
war pergaminartig, durchsichtig und klang- 
voll; die Verfilzung war sehr gut und gleich- 
mäßig. Ein daruntergehaltenes brennendes 
Streichholz bewirkte Blasenbildung im Bo- 
gen, was für Fettdichtigkeit spricht. Diese 
wurde auch unmittelbar mit Fett nachge- 
wiesen. 

Es scheint, dap bei langanhaltender Mah- 
lung ein Teil der Fasern kolloidisiert oder 
gar zu dextrinartigen Substanzen abgebaut 
wird; dieser Anteil bewirkt die Leimung der 
übrigen unversehrten Fasern. 


III. Harzleimung. 

Die Aussagen des Patentes Nr. 381 632 
vom 29. Oktober 1922 wurden insofern noch 
übertroffen, als man keine besondere Mühle 
zur Harzzerkleinerung braucht, sondern ein- 
fach grobe Kolophoniumstücke mit dem Zell- 
stoff zusammen in einer einzigen Kolloid- 
mühle mahlen kann. Das spröde Harz wird 
dabei zu kolloiden Teilchen zertrümmert una 
mit der Faser innig vermischt; die Faser 
selbst bleibt wegen ihrer Elastizität ver- 
schont. 

Um das Harz zu flocken und das Papier 
isoeiektrisch zu machen, wurde nach Ver- 
dünnung auf Büttenkonsistenz Tonerdesulfat- 
lösung in der technisch gebräuchlichen Menge 
zugefügt und verrührt. Nach ½ Stunde wur- 
den in der oben geschilderten Weise Bogen 
gefertigt; hierbei wurde der Frittung des 
Harzes auf den Trockenzylindern besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet. Auf diese Weise 
wurde bis herab zu 1% iger Leimung gute 
Tintenfestigkeit erzielt. Harzflecke wurden 
niemals beobachtet. 

Nach alldem scheint mir das Problem der 
Harzleimung auf mechanischem Wege nicht 
aussichtslos, obwohl es heute von einer end- 
gültigen technischen und wirtschaftlichen Lö- 
sung noch weit entfernt ist. 


(Schluß folgt.) 
— . l ] ] —p ⏑ — ß 
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Hundert Jahre Sieler & Vogel, Leipzig. 


Die Firma Sieler & Vogel, Leipzig 
(Schroeder’sche Papierfabrik) blickte am 
1. September 1925 auf ihr hundertjähriges 
Bestehen zurück. Sie wurde 1825 von Fer— 
dinand Sieler und Johann Carl Vogel ge- 
gründet und hat sich aus kleinen Anfängen 
zu einem der bedeutendsten Unternehmen des 
Papierfachs entwickelt. Durch den Eintritt 
Gottlieb Adolf Schroeders um die Mitte des 
vorigen Jahrhunderts und die um jene Zeit 
erfolgte Angliederung der Schroeder’schen 
Papierfabrik in Golzern bei Grimma wurde 
die Firma Sieler & Vogel auch auf dem Ge- 
biete der Papierfabrikation führend. Nach 
dem Tode Gottlieb Adolf Schroeders, am 
6. November 1876, wurde das Haus von den 
beiden Söhnen Max und Martin Schroeder 
weitergeführt. Der Erstgenannte übernahm 
die Leitung der Papierfabrik in Golzern, 
während sich Martin Schroeder der kaufmän- 
nischen Führung des Leipziger Stammhauses 
widmete. Im Jahre 1882 errichtete die Firma 
in Berlin ein Zweiggeschäft, zu dem sich 
bald darauf eine Niederlassung in Hamburg 


gesellte. Als die Firma Sieler & Vogel am 
1. September 1900 ihr 75jähriges Best ehen 
feierte, durfte sie sich nicht nur im Inland: 
eines geachteten Rufes erfreuen, sondern sie 
war mit ihren Erzeugnissen auch über cen 
Kontinent hinaus vorgedrungen. Seit 1913 
stehen an der Spitze des Unternehmens Fritz 
Schroeder, der die Papierfabrik in Goizern 
leitet, und Adolf Schroeder, der die Führung 
des Leipziger Stammhauses in Händen litelt. 
Der Letztgenannte starb am 6. August 1925, 
kurz vor der Vollendung des hundertjährigen 
Bestehens des Hauses. 

Außer den schon genannten Filialen in 
Berlin und Hamburg unterhält die Firma in 
der Nachkriegszeit noch eine Filiale in Mün- 
chen und weiterhin ist sie in den Städten 
Dresden, Stuttgart, Nürnberg, Hannover. 
Magdeburg, Königsberg, Köln, Breslau, Stet- 
tin und Bremen vertreten. In Leipzig, dem 
Sitz des Stammhauses, zählt die Firma zu 
den altangesehenen Firmen des Papierfachs 
und der graphischen Gewerbe. 


Bilanzfragen der Gegenwart. 
Von H. Ironimus. 
(Nachtrag zu Nr. 20, 22 und 25.) 


Die neuen Steuergesetze sind inzwischen 
erschienen, ebenso das Aufwertungsgesetz. 


In den Bewertungsvorschriften, wie ich 
sie in Nr. 25 nach den Steuergesetzentwürfen 
mitteilte, hat sich kaum etwas geändert, nur 
die Paragraphenzahl ist etwas anders. Dann 
ist neu (jetzt) 8 108: . 


„Forderungen und Schulden, die der Auf- 
wertung unterliegen, sind mit dem Werte 
anzusetzen, der sich bei Anwendung der 
Grundsätze des Aufwertungsgesetzes vom 
16. 7. 1925 für den maßgebenden Zeitpunkt 
ergibt.“ i 


Viele Wünsche, vor allem auch der Indu- 
strie, sind nicht erfüllt worden. Im gan- 
zen aber ist gegenüber den jetzt geltenden 
Bestimmungen doch eine Besserung zu ver- 
zeichnen, vor allem aber wieder eine 
Grundlage geschaffen, auf der sowohl 
Steuerpflichtige als Fiskus aufbauen können. 
Es wird immer wieder Sache der Berufsver- 
bände sein, in betriebswirtschaftlichen Fra- 
gen aufklärend und bahnbrechend zu wirken. 

Näher kann auf die Steuergesetze nicht 
mehr eingegangen werden, es sei auf die 
bekannten Kommentare verwiesen, die ja be- 
reits zu erscheinen beginnen. 


Een. — 


Die Gestehungskostenberechnung in der Papierindustrie. 


Kalkulation und Kalkulieren sind dem 
Papiermacher keine unbekannten Begriffe, im 
Gegenteil, es ist in den Papierfabriken schon 
immer kalkuliert worden, um zu ermitteln, ob 
bei der oder jener Papiersorte etwas zu ver- 
dienen ist bzw. wie hoch der Verkaufspreis 
sein muß. Die Zahlen waren aber meistens 
wenig genau, weil auf unsicherer Grundlage 
gewonnen, und hatten nur bedingten Wert; 
sie gestatteten keine Vergleiche über die Her- 


stellungskosten verschiedener Papierfabriken. 
Um dieses Ziel zu erreichen und auch Durch- 
schnittszahlen für Arbeitsiohn, Dampf, Roh- 
stoff- und Materialienverbrauch für verschie- 
dene Papiersorten zu erhalten, ist es notwen- 
dig, die Kalkulationnacheinheitlichen 
Gesichtspunkten aufzumachen. 
Diesem Zweck dient die vorliegende 
Schrift, die Herr Dr. Mirus im Auftrage 
des Vereins Deutscher Papierfabrikanten und 
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des Gesamtausschusses der Fachgruppen der 
Papierindustrie bearbeitet hat. Sie entwickelt 
die Grundlagen für eine einheitliche Kalku- 
lation und enthält Vordrucke für die Kalku- 
lationsstatistik, die Verteilung der Kosten auf 
die Kostenstellen, Berechnung der Ge- 
stehungskosten für 100 kg Papier, den Tages- 
bericht einer Papierfabrik usw. 
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Die Schrift wird von der Geschäfts- 
stelledes Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten, Charlotten- 
burg, Neue Grolmanstraße 5/6, abgegeben 
zum Preise von & 2.—. 

Wir können die Anschaffung der interes- 
santen Abhandlung, deren geringer Preis in 
keinem Verhältnis zu ihrem Wert steht, nur 
empfehlen. 


— 


Briefe eines Papiermachers an seinen Sohn. 


Der Papierer: 
„Der alte Lumpe kommt durch Fleiß 
Zu neuem Nutzen schön und weiß." 
Abraham a Santa Clara 1690. 


Zwölf Briefe sind es, welche das um- 
fassende Wissen und die reiche Erfahrung 
in der goldenen Praxis eines Papiermacher- 
lebens allen jenen für billiges Geld mitteilen, 
welche sich das im Verlage von Güntter- 
Staib in Biberach a. d. Riß in neuer, 
zweiter Auflage erscheinende Werk des 
Herrn Generaldirektor Ing. C. Strobach 
beschaffen. 

Im vorzüglich gewählten Rahmen eines 
großzügigen Bauprojektes einer modernen, 
ausschließlich Lumpen verarbeitenden Pa- 
pierfabrik erörtert Strobach alle jene Fragen, 
welche bei der Neugründung einer solchen 
Anlage erwogen werden müssen, in geradezu 
klassisch zu nennender Weise. 


Da ist nichts ausgelassen, nichts verab- 
säumt, alles und jedes wird eingehend be- 
leuchtet und besprochen. Weit über tausend 
wichtige Fragen werden so genau und klar 
beantwortet, daß man dieses Werk als eine 
Fundgrube, als ein niemals versagendes Lexi- 
kon der Papiermacherei auf dem Gebiete 
des Hadernpapieres betrachten und nicht 
hoch genug bewerten kann. Nicht nur das 
rein Technische wird in allen Einzelnheiten 
meisterhaft behandelt, sondern auch wichtige 


soziale Fragen, welche Arbeiter und Arbeiter- 
siedelung betreffen, werden trefflich gelöst. 

Das Buch, dessen einzelne Briefe zuerst 
im Wochenblatte für Papierfa- 
brikation erschienen sind, bedeutet eine 
wertvolle Bereicherung der Fachliteratur. 

Jeder Betrieb, jede Studienbüchersamm- 
lung, jeder im Fache Tätige soll es sich be- 
schaften und die kleine Auslage dafür nicht 
scheuen, denn diese verzinst sich in einer 
Weise, welche zu ihrem Werte gar nicht in 
Vergleich gesetzt werden kann. Dafür fol- 
gendes Beispiel aus meiner jüngsten Praxis: 

Eine Feinpapierfabrik klagte mir über 
fortwährende Gewichtsdifferenzen ihrer Pa- 
piere und die sich daraus ergebenden An- 
stände und Verluste. Ich verwies. die Fabrik 
auf Strobachs 7. Brief, S. 40 seines Werkes. 
Die Fabrik befolgte das dort von Strobach 
Gesagte, baute ihre Stoff-Regler-An- 
lage an der Papiermaschine nach Strobachs 
Angaben um und erspart nun viele tausende 
Mark jährlich an Sekunda. 

Wo bleiben da die 5 Mark, welche der 
Fabrik. die Beschaffung dieser „Briefe eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ gekostet hat? 

Direktor Ing. E. Belani. 


Die soeben erschienene 2. Auflage dieses Buches, 
dessen 1. Auflage in wenigen Wochen vergriffen war, 
kostet A 5. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 
Stuttgart 10 562 erbeten. 

Güntter-Stalb Verlag, Biberach (RiB). 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstoff- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 
Preis 5 R.-M. 
Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten: 


Güntter-Staib Verlag, Buchabtellung, 
Biberach (Rig). Württbg. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Jubiläen. 


Die Firma Oscar Dietrich Komm.-Ges., Papier- 
fabriken in Weißenfels a. d. Saale, kann am 9. Sep- 
tember d. J. ihr 50jähriges Geschäfts- 
jubiläum begehen. l 

Am 1. August waren es 40 Jahre. daß Herr Werk- 
meister Nikolaus Bauer, Fulda, Frankfurterstraße, in 
die Dienste der Cellulosefabrik in Kohlhaus getreten 
ist. An seinem 67. Geburtstage, am 29. August, wur- 
den ihm in Anwesenheit des Büro- und Betriebs- 
personals von der Direktion unter Ueberreichung eines 
Diploms und von Geschenken herzliche Glückwünsche 
überbracht und die Verdienste des Herrn Bauer in 
einer Ansprache, in welcher er als das Vorbild eines 
überaus eifrigen, unermüdlich tätigen und tüchtigen 
Mitarbeiters gefeiert wurde, geziemend gewürdigt. 


Herr Emil Buth in Firma Carl Eichhorn, Papier- 
fabriken in Kirchberg bei Jülich, Major d. Res. 
a. D., ist am 20. August kurz vor Vollendung seines 
70. Lebensjahres infolge von Herzlähmung gestorben. 


Aus Schweden. 

Die Feinpapierfabriken A.-B. Klippans Finpappers- 
bruk (mit Tochterfirma Böksholms Sulfitfabrik) und 
Lessebo A.-B. schlussen eine Interessengemeinschaft. 
Gemeinsamer Direktor bzw. Oberingenieur werden 
Carl Joh. Malmros bzw. C.A.Eurenius. beide 


bisher bei Klippan; letzterer wird zugleich Lei- 


ter in Lessebo. Lessebos Verkaufsstelle in Stockholm 
hört Ende d. J. auf, wonach Finpappersbrukens För- 
säljinings A.-B., dort, die gemeinsame Verkaufsstelle 
für Klippan und Grycksbo, auch den Verkauf mit 
Lager für Lessebo, handhaben wird. (Pap.-Ztx.) 


Schadenfeuer in einer spanischen 
Papierfabrik. Die Strohpapierfabrik La Mon- 
tananesa in der Nähe von Saragossa wurde von einem 
großen Brande heimgesucht. Große Vorräte von Roh- 
materialien und ein Teil der Maschinen sind ein Opfer 
der Flammen geworden. Z. 


Handelsregister - Eintragungen. 


Papierfabrik Oberursel Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung in Oberursel am Taunus. Dem Kaufmann 
Kari Isaak in Frankfurt a. M. ist Einzelprokura 
erteilt. Dem Kaufmann Sally Isaak und der 
kaufmännischen Angestellten Frl. Rahel Buk- 
stelskj. beide in Frankfurt a. M., ist Kollektiv- 
prokura erteilt derart, daB diese beide kollektiv mit- 
einander vertretungsberechtigt sind. 

Gebr. Stettner, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung in Düren. Durch Gesellschafterbeschluß vom 
3, August 1925 ist die Firma geändert in: Gebrüder 
Stettner, Gesellschaft mit beschränkter Haftung in 
Düren. 

Frankfurter Spitzenpapierfabrik Ude & Co. Gesell. 
schaft mit beschränkter Haftung. Durch Beschluß der 
Gesellschafterversammlung vom 8. Juli 1925 ist das 
Stammkapital um 30.000 Reichsmark erhöht worden. 
Das Stammkapital beträgt jetzt 200 000 Reichsmark. 


Der auf dem Umschlag dieser Nummer angekün- 
digte Aufsatz: „Die Erzeugung von Zellstoff mit Hilfe 
von Chlor“ von Po milio kann infolge eingetretener 
Hindernisse erst in nächster Nummer erscheinen. 


Was ist 1924 (1923/24) beim Papiermachen 
verdient worden? (von Heino Castorf). 
Unter Bezugnahme auf die Notiz in der letzten 
Nr. 35, S. 1064, machen wir wiederholt darauf aui- 
merksam, daß wir bereit sind, Sonderabdrucke 
dieses Artikels herstellen zu lassen; derselbe muß 
indessen neu gesetzt werden, und die Auilaxe sollt: 
deshalb nicht zu niedrig sein. Wir schen weiteren 
Bestellungen gern entgegen und fügen hinzu, daß wir 
nur unsere Selbstkosten in Anrechnung bringen 
werden. À 
Wochenblatt für Papleriabrikation. 


Leipziger Herbstmesse 1925. 
Die 50. Papiermesse im „Großen Reiter“. 

An Stelle des älteren „Großen Reiters“, dessen 
Name auf das Jahr 1619 zurückgeht, errichtete der 
Architekt Leopold Stentzler einen MeBßhausneu- 
bau, der als erster der Papiermesse ein Eigenheim 
bot. Durch den 1915 eingeweihten, gegenüber dem 
„Großen Reiter“ gelegenen stattlichen Neubau von 
„Stentzlers Hof“ in der Petersstraße erreichte Stentz- 
ler eine weitere Zusammenfassung der an der Pa- 
piermesse interessierten Firmen, so daß die Gesamt- 
zahl der Aussteller heute etwa 750 beträgt. Eine 
vornehm ausgestattete Festschrift aus der Feder von 
Dr. Walter Lange würdigt die Geschichte beider 
Häuser wie auch die in ihnen beheimatete Papiermesse. 


Frachtermäßigung. Die „Ellerman's Wil- 
son-Line Ltd.“ hat ihre Frachtrate für Papier 
in Rollen und Ballen nach Hull von sh. 12/-- auf 
sh. 10/— per 1016 kg ermäßigt. Hinzu kommen die 
üblichen Landungsspesen von sh 3/4 per 1016 ke. 

Die nach London fahrenden Konierenzlinien 
haben ihre Frachtrate für Papier in Rollen und Ballen 
weiter ermäßigt, und zwar beträgt diese nunmehr 
sh 6 — per 1000 kg. Arpa. 

Verzollung von Packpapler in Kolumbien. Nach 
einer Verordnung Nr, 35 vom 6. Mai d. J. ist in 
Kolumbien das Packpapier, das zur Verpackung von 
Druckpapier dient, von dem bisherigen Eingangszoll 
von 0.10 Peso je kg befreit. 


Rückkauf von Nr. 2, 10, 15, 16. 17, 20, 
30 und 31 des laufenden Jahrganges 
unseres Blattes. 


Infolge ungewöhnlich großer Nachbestellung:n 
fehlen uns vom laufenden Jahrgang 1925 folgende 
Nummern: 2, 10, 15. 16, 17, 20, 30 und 31. Wir 
bitten Bezieher, welche bereit sind, dieselben abzu- 
geben, uns ein Angebot zu machen, und fügen hinzu, 
daß wir auch die sämtlichen bis jetzt erschienenen 
Nummern dieses Jahrgangs abnehmen würden. i 

Wochenblatt für Papleriabrikatlon. 


Beilagen-Hinweis. 

Mit heutiger Nummer versenden wir an die Post- 
sewie an die Streifbandbezieher Deutschlands und 
Oesterreichs eine Empfehlung der Fa. J. M. Voith, 
Heidenheim a. d. Brenz und St. Pölten, 
Niederösterr., betr. „Stetige Schleifer“. Wir emp- 
jehlen diese unseren Lesern zur Durchsicht. 
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Glückwunschadresse 


des Vereins Deutscher Holzstofi-Fabrikanten zum 70. Ge 


b..rtstag und 50jährigen Amis- 


jubiläum des Reichskanzlers Fürsten von Bismarck am 1. April 1885. 


Wie seinerzeit berichtet, besuchten die 
Vereine Deutscher Holzstofi-Fabrikanten und 
Deutscher Pappenfabrikanten am 18. Juni 
anläßlich ihrer Tagung in Hamburg die 
Ruhestätte Bismarcks in Friedrichsruh. Bei 
der von seiten des Herrn Schaal (Scheer), des 
stellvertretenden Vorsitzenden des Vereins 
Deutscher Holzstoff - Fabrikanten erfolgten 
Kranzniederlegung hielt derselbe eine in 
Nr. 20, S. 882/83, wiedergegebene Ansprache, 
in welcher er darauf hinwies, daß es am 
1. April d. J. 40 Jahre waren, daß eine 
Abordnung des Vereins Deutscher Holzstoff- 


dem 


Oeulſchen 


Dorfikenser, 


CLAIR HH ONE ONONON ONON ON ON ONE ON ONE OHNE. OL LONONONOHON SL ONONONLONONLON ONLINE 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, 


HONANS NOO nene lelene elele eNe Olele eA A ANANA HNO OH ONONIONOLONONOTIONOLONO® nomionong 


Seiner Durchlaucht Sem Reichskanzler ürffen 


von Bismarck, 


dem Mitbegründer des Reiches, 
Nörderer der deutſchen 
insbefondere der 


Holzſchleiferei, 
bring! feinen Slückwunfch zum 
ſiebzigllen Geburkslage und fünfzigjährigen Au lsjabilaun 
am Í. April 1885 


in Dankbarkeil und Ehrerbielung 
der Verein der Deulſchen Holzſtoff-Tabrikanlen: 
Oscar Meishner, 


Ralſis-Damnilz, Vommern. 


Chelius C. Eickhof Carl Schaal 
für Rheinland und Weſlſalen. für den Harz. ſür Würtlemberg. 
August Schmidf Grünfter-Sfaib, Linke 
für Oachſen. Kaſſiexer. für Schlefien. 
C. Medicus 


für BPayern. 


` t d „ + 
ARIC ZIE ICAI IRAIL SIL ATEREA AIE AIE AICA AIEE EAIC AIE RIEA TEIE ATE AIE TIE AIE AIR AIC AIE TE AIE AIEA IE IR AIL ESITE ATE SILA 


Fabrikanten dem Reichskanzler Fürsten von 
Bismarck, dem Gründer des Reiches, dem 
Förderer der deutschen Industrie und ins: 
besondere der deutschen Holzstoffindustrie, 
eine Glückwunschadresse zu seinem 70. Ge: 
burtstag und 50jährigen Amtsjubiläum über- 
reichen durfte. Vielfachem Wunsche zufolge 
veröffentlichen wir nachstehend den Wort- 
laut dieser Glückwunschadresse, für welche 
bei der nie verlöschenden Dankbarkeit und 
Verehrung Bismarcks auch bei der heutigen 
Generation großes Interesse vorhanden ist. 


Induſlrie, 


nenen SHANON NSN AINA HoN eie 


nene nenen eien eon enen 


braucht das 


„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit ciner 


Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. 
Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag. a 


XXI. Auflage.. 
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Auslands-Rundschau. 


Spanien. 
Papierstoffabriken geplant. 


Es schweben zurzeit Verhandlungen zwi- 
schen den Regierungen in Belgrad und Ma- 


drid, um einerseits Jugoslavien einen unge- 


störten Papierholzexport nach Spanien zu 
sichern (auf Basis von 120 Lire pro Festmeter 
ab SHS-Hafen‘, andererseits die spanische 
Papierindustrie in die Lage zu setzen, eigene 
Zellstoffabriken und Holzschleifereien zu er- 
richten. 

Es ist Absicht der spanischen Regierung, 
sich von den nordischen Lieferanten in Zell- 
stoffen und Holzschliff etwas unabhängiger 
zu machen und die heimische Papierindustrie 
zu größerer Produktion zu veranlassen. 
Gleichzeitig damit wird die Aufforstung 
weiter Landstrecken mit geeigneten Papier- 
holzbäumen, wie in Italien (Pappel-, Papier- 
Maulbeerbaum), geplant. E. B. 


Südafrika. 


Eine der ältesten und größten Papier- 
fabriken der Südafrikanischen Union, die 
Premier Paper Mills of Klip Ri- 
ver, hat es unmöglich gefunden, unter den 
sehr ungünstigen Verhältnissen für die dor- 
tige Papierindustrie den Betrieb ihrer Werke 
aufrechtzuerhalten und ist zur Liquidation 
geschritten. Die Fabriken der Gesellschaft 
liegen bei Hidelburg in der Nähe von 
Johannesburg und stellten hauptsächlich 
Packpapier her. Das Unternehmen genoß 
hohen Tarifschutz, ermäßigte Eisenbahn- 
frachten und eine Reihe anderer Vorteile. In 
der Periode des „Dumping“-Zolls ging auch 
alles nach Wunsch, mit der Aufhebung des 
letzteren aber und der zunehmenden Einfuhr 
aus den Ueberseeländern erwies das Unter- 
nehmen sich als nicht mehr konkurrenzfähig. 

Ipu. 


Indien. 
Deutsche Papiere auf dem indischen Markt. 


Wiederholt warnten kritische Stimmen in 
der führenden europäischen Handelspresse 
vor dem Optimismus indischer Wirtschafts- 
berichte. Aber gerade die jüngsten Wirt- 
schaftsvorgänge, die außerordentliche Zu- 
nahme des Binnenhandels, die Ausdehnung 
der Industrialisierungsbewegung auf ganz 
neue, bisher ausschließlich aus dem Auslande 
bezogene Industrieprodukte, vor allem aber 
das stetige Anwachsen des indischen Außen- 


handels, sowohl des Import- wie des Export- 
geschäfts, haben den Beweis für die Echtheit 
jener günstigen indischen Wirtschaftsberichte 
erbracht. Indien ist heute unbestritten ein 
Markt von ganz hervorragender Bedeutung. 

Der Charakter des indischen Geschäfts 
hat sich allerdings etwas geändert. Während 
sich durch stetige Vervollkommnung der 
Eigenerzeugung in verschiedenen Waren eine 
allmähliche Emanzipierung des indischen von 
den europäischen Märkten durchsetzt, wird 
das große, fortgesetzt an Kaufkraft gewin- 
nende Land dagegen in zunehmendem Maße 
Verbraucher anderer Produkte. Außerdem 
muß das Ausland nach wie vor ergänzend 
eingreifen in der Befriedigung des Bedarfs 
in allen solchen Erzeugnissen, wo die augen- 
blickliche Nachfrage über die Leistungsfähig- 
keit der nationalen Industrie noch hinaus- 
geht. Dabei wird die kommende Zeit diese 
Notwendigkeit ausgleichender Einfuhr eher 
dringender gestalten, als einschränken. Der 
wirtschaftliche Fortschritt Indiens, vor allem 
die Angleichung des Volkes an die europäi- 
sche Kultur, vollzieht sich in einem Tempo, 
mit dem die Industrialisierung des Landes 
fürs erste nicht Schritt zu halten vermag. 

So hat sich die Lage am Einfuhrmarkte 
für Papiere und Pappen letzthin wiederum 
nicht unwesentlich verbessern können. Nahe- 
zu auf allen Gebieten der Papierer zeugung 
zeigt die Nachfrage Indiens ein regeres 
Leben. Die Menge der eingeführten Papier- 
produkte wies eine erneute Erhöhung um 
15% auf, dem Werte nach war die Import- 
bewegung allerdings etwas rückläufig. Der 
Grund liegt hier aber einfach in der Entwick- 
lung der freien Konkurrenz. Das deutsche 
und auch das holländische Produkt haben 
eine Stärkung ihrer Stellung auf dem indi- 
schen Papiermarkte erfahren. Das deutsche 
Papier kann sich qualitativ und geschmack- 
lich jetzt mit nahezu allen auf den Markt 
gebrachten Erzeugnissen anderer Länder 
messen. 

Bedeutende Aussichten hat die Ausfuhr 
von Druckpapieren. Hier hat sich 
bereits im vergangenen Jahr die Einfuhr 
Indiens auf 20 000 t gesteigert. Vorwiegend 
richtet sich das Interesse des Verbrauchs auf 
Zeitungs druckpapier. Die Einfuhr 
von Druckpapieren aus Deutschland konnte 
im Laufe des letzten Jahres mehr als 100 % 
an Umfang gewinnen. Damit erreicht das 
deutsche Geschäft annähernd einen Anteil von 
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30% an der Gesamteinfuhr. Schon im vori- 
gen Jahre gingen 5500 t Druckpapier deut- 
scher Erzeugung nach Indien, während die 
Lieferungen aus anderen Ländern, mit Aus- 
nahme Hollands, zum Teil ganz erheblich 
zurückgingen. Großbritannien verlor ein 
Viertel seiner Einfuhr, der norwegische Ex- 
port wich sogar um annähernd 30% zurück 
und der schwedische Papier- und Zellstoff- 
handel konnte trotz aller eifrigen Werbe- 
arbeit nur die Hälfte seiner bisherigen Aus- 
fuhrquote nach Indien aufrechterhalten. Auch 
die Versorgung des Marktes mit belgischem 
und japanischem Papier erfuhr ungeachtet der 
unbedeutenden Mengen ganz erhebliche Ein- 
schränkungen. Interessant ist die Taktik der 
Vereinigten Staaten, die sich in Rücksicht auf 
die äußerst scharfe internationale Konkurrenz 
im Druckpapiergeschäft vom indischen Markte 
abwandten. 

Aehnlich wie in Zeitungspapieren gewinnt 
der Handel in Schreibpapieren, 
Briefpapier und Umschlägen zu- 
nehmend an Umfang. Auch für Noten- 
papier besteht ein wachsendes Interesse. 
Der Umfang der deutschen Ausfuhr konnte 
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sich hier annähernd verdreifachen! Es ist 
von ganz besonderem Vorteil für den deut- 
schen Export, hier den britischen Handel, 
seine Preise usw. dauernd zu überwachen, 
denn England versorgt trotz aller Rück- 
schiäge noch immer über die Hälfte des indi- 
schen Konsums. 

Das Geschäft in Packpapieren war 
ruhig und zeigt weiter fallende Tendenz. Die 
Einfuhr ging hier fast um die Hälfte zurück. 
Trotz der augenblicklich wenig vorteilhaften 
Lage für Packpapier erwartet man für die 
Wintermonate wieder ein anziehendes Ge- 
schäft. Ganz gewaltig ist hier die Einbuße 
des britischen Ausfuhrhandels, der sich nur 
ein Viertel seiner bisherigen Lieferungen, 
kaum einen Anteil von 15% an der Gesamt- 
einfuhr, erhalten konnte. 

Sehr lebhaft ist dagegen der Handel mit 
verschiedenen Waren aus Pa- 
pier. Hier erhöht sich die Nachfrage stän- 
dig, und die Einfuhr nimmt fortgesetzt zu. 
Namhafte Aufträge sind bereits mehrfach ins 
Ausland vergeben worden, ohne daß auch 
nur annähernd ein Ausgleich der wachsenden 
Nachfrage damit erreicht worden wäre. M. 


— . — 


Die Bespannung der Papiermaschine. 
(Fortsetzung zu Nr. 25. S. 758.) 


Preßfilze., 


Wurde im vorigen Abschnitte die Gaut- 
sche als der wichtigste Teil der Sieb- 
partie bezeichnet, so sind die Pressen der 
Papiermaschine als die teuerste Gruppe 
derselben deshalb anzusehen, weil der Wert 
der hier verbrauchten Preßfilze, wie wir 
später sehen werden, alle anderen Unkosten 
der Bespannung weit überragt. 

Schon dieser Umstand läßt erkennen, 
welche Bedeutung Einsparungen an dieser 
Stelle gewinnen können, und es dürfte des- 
halb am Platze sein, im Rahmen dieses Auf- 
satzes der meist zu wenig beachteten Pressen- 
partie ein besonderes Kapitel zu widmen. 

Bei der Feststellung, um welche Summen 
es sich beim Verbrauche von Preßfilzen han- 
deln kann, legen wir eine normale Papier- 
maschine von 3 m Siebbreite zugrunde. In 
den drei Pressen dieser Maschine werden 
im günstigsten Falle nur alle zwei Wochen 
neue Filze eingezogen. 

Bei einem Quadratmetergewicht von 650 
bis 750 g, einer Länge von 10 m und einer 
Breite von 3 m ergibt sich ein Gewicht von 
21—22 kg pro Filz. Für drei Filze also etwa 
65 kg, deren Wert bei den heutigen Filz- 


preisen etwa R.-M. 1400 betragen dürfte, so 
daß eine monatliche Ausgabe von mindestens 
R.-M. 2800—3000 für die Pressenpartie in 
Frage kommt. Keine andere Gruppe der Pa- 
piermaschine, weder die Siebpartie, noch die 
Trockenpartie, erfordert derartig hohe lau- 
fende Aufwendungen für die Bespannung. 
Im ersteren Falle ist nur etwa die Hälfte 
nötig und bei der Trockenpartie dürfte eben- 
falls nur wenig mehr als die Hälfte der für 
die Pressenpartie erforderlichen Bespan- 
nungskosten im gleichen Zeitraum aufzu- 
bringen sein. 

Nach diesen Feststellungen, die bisher 
nur selten in der Fachliteratur behandelt 
worden sind, kommen wir ohne weiteres zu 
dem Schlusse, daß die Pressen der Papier- 
maschine unsere größte Aufmerksamkeit ver- 
dienen. 

Beim Herantreten an diese Aufgabe wird 
in erster Linie die Beschaffenheit der 
verwendeten Gummiwalzen zu betrach- 
ten sein. Seitdem man in der Lage ist, mit 
dem von L. Schopper, Leipzig, konstruierten 
Kugeldruckprüfer den Grad der 
Härte jedes Gummiüberzugs zahlenmäßig fest- 
zulegen, kann man den günstigsten Verhält- 
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nissen, unter denen die Preßfilze laufen 
sollen, weitgehendst Rechnung tragen. So 
ist es ohne Zweifel von großem Vorteil, die 
llärte der ersten unteren Preßwalze so nie- 
drig als möglich zu halten. Es werden hier- 
durch die in dieser Presse wegen ihrer 
Durchlässigkeit meist leicht gearbeiteten Filze 
mehr geschont und deshalb die Laufdauer 


derselben gegenüber Filzen auf harten 
Gummiwalzen wesentlich erhöht. Bedeutend 
härter als die Gummiwalze der ersten 


Presse kann die der zweiten und muß beson- 
ders die der dritten Presse sein. Das stärkere 
Anziehen oder Belasten der Pressen an dieser 
Stelle würde bei zu weichem Gummiüberzug 
bald ein Zusammenschieben und Rissigwer- 
den der Oberfläche herbeiführen. 


Sehr wichtig ist deshalb aber auch die 
richtige Aufbewahrung der Reserve-Gummi- 
walzen. Auf keinen Fall dürfen diese in 
trockenen, warmen Räumen liegen, sondern 
müssen stets kühl, an möglichst etwas feuch- 
ten Stellen aufbewahrt werden, um ihre 
weiche und elastische Oberfläche zu behalten. 


Neue oder neu geschliffene Gummipreß- 
walzen werden zylindrisch gehalten und 
sollten stets nur mit ebensolchen neu geschlif- 
fenen bzw. polierten oberen Naßpreliwalzen 
zusammen eingelegt werden. Niemals wird 
genügende Sicherheit für gleichmäßiges Aus- 
pressen der Papierbahn vorhanden sein, wenn 
etwa neu geschliffene Gummiwalzen mit 
bereits längere Zeit gelaufenen oberen Preß— 
walzen zusammen arbeiten sollen. Wird am 
Rollapparat oder bei der Weiterverarbeitung 
der Papierbahn beobachtet, daß die Aus— 
pressung streifig oder sonst recht mangelhaft 
stattfindet, so sollte man sich nicht lange mit 
Nachhelfen von Hand abgeben, sondern beide 
Walzen der betreffenden mangelhaften Presse 
gegen frisch geschliffene auswechseln. Unter 
normalen Verhältnissen ist das nicht unter 
zwei Jahren erforderlich, es wird aber oft 
auch die doppelte Laufdauer der Preßwalzen 
olıne Nachıschleifen erreicht. Um die Ober- 
fläche der Preßwalzen stets gut in Ordnung 
halten zu können, sollte in keinem größeren 
Betriebe eine Walzenschleifmaschine fehlen. 


Ebenso wichtig wie die Wartung und 
Pflege der Preßwalzen ist aber auch die Be- 
handlung der Preßfillze beim Einziehen und 
beim Lauf. Oberster Grundsatz muß es Sein, 
jede Beschmutzung oder Beschädigung beim 
Einziehen zu vermeiden. Die Einrichtung der 
herausschwenkbaren Lager an den unteren 
Preßwalzen und an der Filzwäsche erleichtert 
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diese Aufgabe sehr und ist von großer Be- 
deutung. 

Die Gebrauchsfähigkeit und die Lebens- 
dauer der Preßfilze hängt weiter davon ab, 
welche Fadenstärke und Maschenweite bzw. 
welches Quadratmetergewicht gewählt wurde. 
Nimmt man ein weites, sogenanntes Sieb- 
gewebe mit kräftigem Faden, so erreicht 
man zwar gute Durchlässigkeit und lange 
Lebensdauer der Filze, muß aber starkes 
Markieren mit in den Kauf nehmen. Ist letz- 
tere unangenehme Eigenschaft für die zu ar- 
beitenden Papiere, wie gerippte oder Wasser- 
zeichenpapiere, unzulässig, so muß man dich- 
teres bzw. feineres Gewebe wählen (Polkage- 
webe). Welche Grenzwerte hierbei in Frage 
kommen können, beweist, daß Naßpreßfilze 
bereits im Gewichte von 500 g/qm, aber auch 
bis zu 800 g/qm benützt werden. Die schwe- 
ren, dichteren Gewichtssorten sind aber nur 
dann verwendbar, wenn eine gut arbeitende 
Filzwäsche in der ersten Presse vorhanden 
ist, andernfalls „blasen“ die Filze, und es 
gibt viel Ausschuß durch Blasenfalten. Ab- 
hilfe bringt in solchen Fällen die Anordnung 
einer Blasenwalze, besser jedoch ist ein Filz- 
sauger, dessen Anwendung besondere Vor- 
teile in sich schließt, weil ein schnelleres 
Arbeiten möglich wird und weil dann ohne 
Blasenwalze gearbeitet werden kann. 

Große Beachtung muß aber auch der 
guten Lagerung und Schmierung sämtlicher 
Filzleitwalzen, insbesondere der Filzwasch- 
walzen geschenkt werden. Wo letztere ohne 
besonderen Antrieb laufen, und das ist ja 
meist der Fall, sind Kugellager unerläßlich. 


Wichtig für die Lebensdauer der Preß- 
filze ist ferner die Schaberanordnung. Es ist 
hinter bzw. unter den Stahl- oder Bronze- 
schabern auf den Pressen noch je ein mit 
Manchon überzogener Hlolzschaber anzu- 
ordnen, welcher Stoffbatzen und Knoten, die 
unter den Metallschabern hindurchgehen, 
sicher auffängt und festhält. 


Größte Bedeutung für die Pressenarbeit 
und für die Entwässerung der Papierbahn 
gewinnt ferner die Filzführung. Besteht die 
Sicherheit, daß die Maschen des Filzgewebes 
stets ihre größte Weite und Durchlässigkeit 
behalten, dann ist die Arbeitsweise des Filzes 
eine befriedigende und von langer Dauer. 
Hierzu gehört in erster Linie das „Gerade- 
laufen“ des Filzes, das man an der „Naht“ 
beobachten kann. Für diesen Zweck ist die 
Verstellbarkeit der Spannwalzen sowie die 
Regulierung des seitlichen Laufes der Filze in 
erster Linie zu verwenden. Um aber eine 
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„verzogene“ Naht wieder gerade zu bekom- 
men, werden noch vielfach „Filzbändel“ oder 
Filzstreifen an den Rändern oder auch in der 
Mitte der Leitwalzen einlaufen gelassen. 
Dieses bei schnell laufenden Maschinen im— 
mer gefährliche Hilfsmittel wird durch 
richtige Anordnung von ganzen oder teil- 
weisen Kupferspiralen auf den Leitwalzen 
unnötig. Vielfach sind die Bestrebungen 
gewesen, für das Geradelaufen und Breit- 
halten der Filze besonders konstruierte 
Leitwalzen (Expansionswalzen) und sonstige 
Einrichtungen (Patent Elrasdira) anzuordnen. 
Neuerdings ist die im Wochenblatt Nr. 17, 
Jg. 1925, S. 521, beschriebene Patentzwillings- 
walze für Naßfilze, D. R. P. Nr. 374 749, als 
ein Fortschritt in dieser Beziehung zu be- 
zeichnen. Es wird hierbei dasselbe erreicht, 
was durch Spiralen oder Filzstreifen beab- 
sichtigt und erzielt wurde, das Geradelaufen 
der Filznaht und damit das Offenhalten der 
Filzmaschen. 

Wenn wir nun dem Hlauptzwecke der 
Pressen, der Entwässerung der Papierbahn 
nähertreten, um bei der nachfolgenden Be- 
sprechung der Trockenpartiebespannung An- 
haltspunkte für die Beanspruchung derselben 
zu gewinnen, so ist hierbei der erzielte Grad 
der Entwässerung ausschlaggebend. 

Ist die Höhe des Trockengehaltes schon 
von der Gautsche aus günstig, so ist das für 
die Arbeit und Leistung des ersten Preßfilzes 
von großer Bedeutung. Zahlen belegen auch 
hier am besten die großen Unterschiede, die 
bei der Pressenarbeit entstehen können. 
Während bei dünnen, unbeschwerten Papier- 
sorten nur etwa 16% Trockengehalt nach der 
Gautsche erzielt werden, sind für stärker 
beschwerte 18—20% und für dickere Papiere 
über 100 g/qm etwa 23—25% Trockengehalt 
zu erreichen. 

Nach der ersten Presse sind 30%, nach 
der zweiten Presse 40% und nach dem Ver- 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 
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lassen der dritten Presse 45% Trockengehalt 
als Maximum der Entwässerung anzusehen. 


Unter diesen Verhältnissen ist die Erzeu- 
gungsmenge bei einer Laufdauer der Preßfilze 
von 12 Arbeitstagen in jeder Presse für das 
angenommene Beispiel einer 3 m breiten 
Papiermaschine mit 2,7 m beschnittener Ar- 
beitsbreite, bei 50 g/qm schweren Papieren 
und etwa 180 m Geschwindigkeit - maximal 
10 000 kg Papier pro qm Filz in jeder Presse. 
Vorausgesetzt, daß die Länge der Filze dem 
gebräuchlichen Normalmaßfe von 10 m ent- 
spricht. Interessieren dürfte hierbei die Tat- 
sache, daß auch bei anderen Papiermaschinen 
von geringerer Breite, sofern sie dieselben 
Papiersorten anfertigen, keine erheblichen 
Abweichungen der Produktionsziffern, auf die 
Flächeneinheit bezogen, eintreten. Es sind 
für die Preßfilze auch hierbei 6000—10 000 kg 
Papier pro qm Filz einer Presse als Grenz- 
werte anzusehen. 


Werfen wir noch einen Blick auf die Mög- 
lichkeit der Wiederverwendung abgearbeiteter 
Preßfilze, so ist die Tatsache hervorzuheben, 
daß ein Herausnehmen und Waschen nur für 
die Steigfilze in Betracht kommt. Diese sind 
infolge ihres höheren Quadratmetergewichts, 
also ihrer größeren Dicke und Festigkeit, 
auch nach zwei Arbeitswochen meist noch 
so gut erhalten, daß sie nach der üblichen 
Behandlung mit Tonin und ähnlichen Wasch- 
mitteln in gesonderter Filzwäsche eine wei- 
tere Woche verwendet werden können. 


Bei den Legpressen empfiehlt sich nach 
entsprechender Abnützung eine Wiederver- 
wendung niclit, hier muß die Einrichtung der 
Pressen und die Auswahl der geeignetsten 
Qualität eine 14tägige Laufdauer gewähr- 
leisten, womit allen Anforderungen an spar- 
samste Ausnutzung Genüge geleistet sein 
dürfte. 


(Fortsetzung folgt.) 


Papierholz! 
J. F. Müller & Sohn A.-G., makier, 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Holz- 


Hamburg 27 


gesamten Donauländer 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Gewinnung von Faserstoffbrei 
aus Faserpflanzen unter Ausschluß der für die 
Herstellung von Papier und Pappe üblichen 
Ä Hölzer. 
Dipl.-Ing. Nicolaus Schmitt 22 Nieder- 
lößnitz bei Dresden. 
Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 414 702. 


Patent- Anspruch: Verfahren zur Gc- 
winnung von Faserstoffbrei aus Faserpflanzen unter 
Ausschluß der für die Herstellung von Papier und 
Pappe üblichen Hölzer zur Herstellung von Pappe. 
dadurch gekennzeichnet, daß solche Faserpflanzen, 
die beım Zermahlen langfaserig bleiben, mit solchen, 
die beim Zermahlen kurzfaserig werden, in dem 
jeweils gewünschten Verhältnis vermischt und zu- 
sammen in üblicher Weise zu Faserbrei verarbeitet 
werden. 


Verfahren zur Kochung von Holz. 
Koholyt Akt.-Ges. in Berlin. 
Klasse 55b, Gr. 2. D.R.P. Nr. 415 061. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Kochung 
von Holz zur Darstellung von Zellstoff unter Ver- 
wendung der üblichen Kochlaugen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zur Kochung erforderliche Wärme 
in der Weise crzeugt wird, daß der Kocherinhalt 
zwischen Elektroden der Einwirkung eines Wechsel- 
oder Drehstromes ausgesetzt wird. 


Verfahren zur Herstellung dichter, fester 
Papiere. 

Dr. Carl G.Schwalbe in Eberswalde. 

Klasse 55c, Gr. 1. D. R. P. Nr. 414 045. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Her- 
stellung dichter, fester Papiere, dadurch gekennzeich- 
net, daß man das mit Säuren, vorzugsweise mit 
-organischen Säuren, vorbehandelte Material beim 
Einbringen in die Faserverarbeitungsmaschinen mit 
Basen oder Salzen, z. B. Aetznatron, Soda, Aetzkalk, 
kohlensaurem Kalk, neutralisiert und hierauf die üb- 
liche Faserverarbeitung (Kollern, Mahlen usw.) vor- 
nimmt. 

2. Verfahren nach Patentanspruch .1, dadurch 
gekennzeichnet, daB man zu dem in die Faserver- 
arbeitungsmaschinen eingetragenen Fasergut Salze, 
insbesondere Natrium- und Kalziumsalze organischer 
Säuren, wie 2. B. Essigsäure, Milchsäure, Oxalsäure 
usw., hinzusetzt. 


Maschine 


Naßpresse für Papiermaschinen. 
F. H. Banning & Seybold, Maschinen- 
bau-Ges. m. b. H. & Co. in Düren, Rhid. 
Klasse 55d, Gr. 20. D.R.P. Nr. 415 606. 


Patent-Ansprüche: I. Naßpresse für 
Papiermaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß das 
zur Belastung und zum Anheben der oberen Preß- 
walze dienende Hebelwerk im Pressenständer selbst 
untergebracht und die die Belastungsgewichte tra- 
gende Druckstange durch ein lotrechtes Rohr ge- 
führt ist, welches einerseits mit der Druckstange 
durch das untere Hebelwerk in Verbindung steht 
und anderseits durch eine auf dem Rohr mit Ge- 
winde sitzende Mutter und einen besonderen Zwi- 
schenhebel (Belastungshebel) auf das Schwinglager 
der oberen Preßwalze einwirkt. 

2. Naßpresse nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daß sowohl der Drehpunkt des Be- 
lastungshebels als auch der des Schwinglagers der 
oberen Preßwalze am Pressenständer lotrecht ver- 
schiebbar angeordnet ist. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 2. K. 85 974. Königsberger Zellstofi-Fa- 
briken und Chemische Werke Koholyt Akt.-Ges., 
Berlin. Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr 
zwecks Erzielung einer Umlaufbewegung der Koch- 
lauge im Kocher. 17. 5. 23. 

` KI. 55b, 3. M. 82 979. Metallbank und Metallur- 
gische Gesellschaft A.-G., Frankfurt a. M. Verfahren 
zur Verwertung der Kocherabgase der Zellstoffindu- 
strie. 6. 11, 23. 

Kl. 55d, 2. T. 28901. Hermanns Thomassen, 
Heelsum b. Arnheim, Holl.; Vertr.: O. Siedentopf. 
Dipl.-Ing., W. Fritze und Dipl.-Ing. G. Bertram, Pat.- 
Anwälte, Berlin SW 68. Schleuder zum Reinigen von 
Papierstoff: Zus. z. Anm. T. 27 630. 27. 5. 24. 

Kl. 55f, 16. G. 62 457. Oskar Günthel, Gräfen- 
roda i. Thür. Verfahren zur Herstellung bearbeitungs- 
fählger Pappen durch Tränkung mit Harzen. 17. 10. 24. 

Kl. 55f, 13. C. 35097. Chemische Fabrik von 
Heyden, Akt.-Ges.. Radebeul-Dresden. Verfahren zur 
Herstellung von Metallfolien. 5. 7. 24. 


Patent-Erteilungen. 

Kl. 55b, 10. 418 162. The Lindsay Wire Weaving 
Company, Cleveland, U. S. A.; Vertr.: Dipl.-Ing. G. 
Beniamin und H. F. Wertheimer. Pat.-Anwälte, Ber- 
lin SW 11. Verbindungsnaht für Paplermaschinenslebe. 
21. 1. 23. L. 57 216. 

Kl. 55e, 5. 417871. Firma Dr. Otto C. Strecker, 
Darmstadt. Querschneider für gleichförmig laufende 
Papierbahnen o. dgl. 29. 3, 23. St. 36 738. 


A 


Y 


n-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lieiera 


Foest & Loesche, Rosslau (anna) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark bei ulexen, oder aus dem Auslande ein xleichw-rtiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht" ist. 
vielfach einlautenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines unzenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb vow Papier-, Pappen- und Papierstorfabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohu”. 


Bezugsquellea aller Art sind in „Öüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3279. Trockengehaltsspielraum bel 
Zellulose. Welche Trockengehaltsdifferenz ist bei der 
Berechnung von Zellulose handelsüblich zugelassen? 

C: 
Herstellung von Kraftpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3266 in Nr. 33, S. 1010. 
(Siehe auch Nr. 35, S. 1076.) 

II. Allem Anscheine nach arbeiten Sie mit zu 
wenig Wasser auf dem Siebe und legen sich zu 
viele Fasern in die Laufrichtung der Papierbahn. 
auch liegt die Möglichkeit vor, daß der Stoff zu lang 
ist. Sie werden wahrscheinlich ein besseres Resultat 
erzielen, wenn Sie den Stoff kürzer mahlen lassen, 
die Brustwalze etwas senken, damit der Stoff unter 
den Schaumlatten nicht zu stark vorschießen kann, 
und es dürfte sich zu diesem Zweck auch wahrschein- 
lich empfehlen, mit etwas weniger Stauung bei den 
Schaumlatten zu arbeiten. Lassen Sie dann mit 
kurzem Hub und schnell schütteln und etwas mehr 
Wasser auf den Siebtisch nehmen, und ich glaube, 
daß Sie dann die Fehler beseitigt haben. Es ist 
natürlich wohl zu beachten, daß infolge der größeren 
Stoffverdünnung der Gautsche und den Pressen mehr 
Arbeit zugeteilt werden muß, was sich aber durch 
gute Arbeit der Saugkästen wieder ausgleichen läßt, 
andernfalls könnte die Trockenpartie überlastet wer- 
den, was wiederum auf die Festigkeitseigenschaften 
des Papieres ungünstig wirken würde. Im übrigen 
empfehle ich die genaue Beachtung der Ausführungen 
auf Seite 50 und folgenden (Neunter Brief) der Briefe 
eines Papiermachers an seinen Sohn. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Ill. Natronzellulose, welche mindestens eine 
halbe Stunde gekollert und im Holländer klar aus- 
gemahlen wird, ballt sich im Auflaufkasten nicht zu 
Flocken zusammen. Will man jedoch aus langfaseri- 
ger Zellulose möglichst wolkenfreies Papier erzeugen, 
so ist dies nur mit Hilfe eines Voithschen Hochdruck- 
Stoffauflaufkastens, ın welchem eine Verteilungswalze 
eingebaut ist, möglich. 

Ein Papier auf dem Langsieb zu erzeugen, wel- 
ches in der Quer- sowie Längsrichtung annähernd 
oder die gleiche ReiBlänge hat, ist durch die bisher 
gebräuchliche einseitige Schüttlung des Siebes nicht 
erreichbar. Meines Wissens war die Firma J. W. 
Erkens in Niederau bei Düren die erste, die eine 


Alois Purkert 
Papier- und Pappenfahrik 
Welsklrchlitz (Böhmen). 


Firma 


Siebpartie baute, in welcher das Sieb auf eine be- 


trächtliche Länge parallel zu ihrem Lauf geschüttelt 


werden kann. Die Erfolge dieser Firma mit der 
erwähnten Siebpartie. von welcher mir gelegentlich 
meines Besuches im Mai d. J. dort Zeichnungen 
vorgelegt wurden, sind überraschend günstige. Das 
auf einer in Holland aufgestellten derartigen Sieb- 
partie erzeugte Papier hat in der Quer- sowie Längs- 
richtung die gleiche Reißlänge und ist in dieser Be- 
ziehung dem mit der Handform erzeugten Bütten- 
papier ähnlich. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 

IV. Der Bereich auf dem Eangsieb kurz hinter 
den Schaumlatten ist für die Papierblattbildung am 
wichtigsten; denn eine einflußreiche Veränderung des 
Gefüges ist nur in dem Bereiche möglich, wo die 
Stoffasern in der Schwebe sind und zwangsläufig 
gelagert werden können. Wenn also trotz schmie- 
rigen Stoffes allzu starke Fiockenbildung einsetzt, 
welche durch Schüttelung auch nicht verhindert 
werden konnte, so ist das Verhältnis der Entwässe- 
rungsgeschwindigkeit zur Stoffausbreitung kein rich- 
tiges. Es liegt auf der Hand, daß das Papiergefüge 
zu früh festgelegt wird, d. h. daß die einzelnen Fasern 
nicht Zeit genug haben, um den Kraftwirkungen in der 
Quer- und Längsrichtung zu folgen, wenn die Ent- 
wässerung der Stoffausbreitung vorauseilt. 

Zunächst muß man schon vermeiden, daß sich 
überhaupt zu große Flocken bilden können; sie ver- 
größern sich am leichtesten im ruhigen Zustande, 
indem sich benachbarte Fasern bzw. Flocken an- 
einander hängen. Es ist also von Wichtigkeit, die 
Stoffmasse schon vor und hinter den Schaumlatten 
in strudelnder Bewegung zu erhalten, wozu eine 
entsprechende Stauhöhe vor den Latten von äußerster 
Wichtigkeit ist. Daß sich die zur Blattbildung nötigen 
Flocken durch Aufnahme benachbarter Flocken nicht 
vergrößern, ist die Aufgabe der Schüttelung, die 
wiederum nur Wirkung haben kann, wenn der Pa- 
pierbrei noch die genügende Verdünnung besitzt. Der 
Augenblick, wo der Wasserspiegel verschwindet, 
bedeutet also für das Gefüge eine Festlegung des 
Gleichmäßigkeitsgrades, welcher beibehalten wird. 
Im vorliegenden Falle muß die Beendigung der 
Entwässerung hinausgeschoben werden, wodurch 
dann auch die Schüttelung längere Zeit auf das Ge- 


Weiskirchlitz, den 18. 8. 24. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Nlederschloma (Sachsen). 
Betr. Ihre gesch. Zuschrift v. 15. d. 

Es freut mich, Ihnen mitteilen zu können, daß ich mit den mir gelieferten beiden 
Hoffmann-Kollergängen 500 kg Eintrag in jeder Hinsicht bestens zufrieden gestellt bin 
und ich, obwohl diese Kollergänge fast durchwegs bei Tag und Nacht in Betrieb sind, 
mit diesen noch nicht den geringsten Anstand hatte. 


EHRT — 
Bes 
. 6 


Hochachtungsvoll 
gez. Alois Purkert. 


r 
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füge wirken kann und eine gleichmäßigere, flocken- 
ärmere Oberfläche erreicht wird, was für eine größere 
Zerreißlänge in der Querrichtung von Wichtigkeit ist. 
Die Vorgänge anf dem Langsieb und die Bildung des 
Papierblattes erörtert in außerordentlich klarer Weis: 
Strobach in den „Briefen eines Papiermachers 
an seinen Sohn“. 8 Dipl.-Ing. S. V. 
V. Die ungenügende Reißlänge in der OQuerrich— 
tung bei der Herstellung Ihrer Kraftpapiere ist wahr- 
scheinlich zum größten Teil in ungenügender Ver- 
dünnung des Stoffes am Siebeinlauf und zu hoher 
Stauung vor den Schaumlatten zu suchen. Bei 70 g/qm 
und 85 -90 m Arbeitsgeschwindigkeit in der Minute 


sollte die Stoffdichte im Siebeinlaufkasten 1% bis 
höchstens 1,2% betragen. Die Stauung vor der 


letzten Schaumlatte sollte 60 mm nicht übersteigen. 
Weiter ist es von größtem Vorteil für die Verfilzung, 
wenn Sie Ihren Siebtisch so breit machen, daß er 
100 bis 150 mm unter der letzten Schaumlatte lher- 
vorragt und wenn in der ersten Hälfte des Registers, 
also sofort nach dem Siebtisch, auf je 250 -300 mm 
Entfernung nur eine Registerwalze liegt, so daß die 
Stoffbahn durch die' schwache Entwässerung in der 
energischeren Schüttelregion genügend Zeit zu einer 
guten Verfilzung findet. Durch diese schwache Ent- 
wässerung gelangen naturgemäß schon mehr Fasern 
in die Querlage. Sodann ist dem Siebgefälle noch 
ein besonderes Augenmerk zu schenken, denn dieses 
muß mit der Arbeitsgeschwindigkeit und der Stoff- 
verdünnung in Einklang gebracht werden, es dürfte 
bei einer Sieblänge von etwa 20 m bei 50 mm liegen, 
wenn die Siebebene vom Siebtisch bis zur Nullwalze 
vor der Gautschpresse eine gerade Linie bildet. 

Ist das Sieb länger, so braucht es höheres Ge- 
fälle, ist es kürzer, so braucht es entsprechend we- 
niger Gefälle. N. 


VI. Die Herstellung von Kraftpapieren mit glei- 
cher Reißlänge, Dehnung und Doppelfalzung in der 
Längs- und Querrichtung wird durch ein eigenes 
patentiertes Verfahren auf einer besonders konstruier- 
ten und patentierten Maschine der Firma J. W. Er- 
kens, Maschinenfabrik und Eisengießerei, Niederau 
b. Düren. Rhld., D. R. P. Nr. 406 942 und 409586, 
erreicht. Der Grundgedanke dieser Erfindung ist die 
maschinelle Nachahmung des Handschöpfers. 

Auf einem Langsieb ist an der Brustwalze ein 
zweites, kleineres Obersieb, welches auch als Lang- 
sieb mit Brustwalze und Ahgautschwalze versehen 
ist, angebracht. Dieses Obersieb stellt ein absolut 
selbständiges Maschinenaxgregat dar, so daB wir das 
Bild einer kleinen in sich geschlossenen Langsieb- 
partie mit Registerwalzen, Niveauwalzen und Saug- 
kästen haben, welche auf einer größeren, eben- 
solchen Langsiebpartie läuft. Nach einer besonders 
patentierten Konstruktion ist das unter Langsieh mit 
geteilten Registerschienen und einer zwangsläufigen 
Führung des unteren langen Siebes versehen. Da- 
durch schüttelt der vordere Teil der Langsiebpartie, 
auf welchem das Obersieb angebracht ist, vollständig 
parallel und gleichmäßig. Diese Parallele und gleich- 
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“ mäßige Schüttelung macht das obere Aggregat genau 


mit, und es wird dadurch die sich bildende Papier- 
bahn bis nach den Saugkästen ebenso gleichmäßig 
und parallel in der Querrichtung geschüttelt. Die 
integrierende Neigung der einzelnen Faser, sich dank 
dem Laufe des Langsiebes in die Längsrichtung zu 
legen, wird durch die paralfele Schüttlung, die wäh- 
rend des Ganges verstellbar ist, aufgehoben. Hicr- 
durch werden die Fasern gewissermaßen in der 


Laufrichtung schwerelos und legen sich deshalb die 


einzelnen Fasern des Stoffes 
die Längs- und Querrichtung. 
Bei den Versuchen, die vor etwa 1½ Jahren auf 
so einer Maschine gemacht worden sind, ist es sogar 
gelungen, durch Vergrößerung des Parallel-Schüttel- 
hubes dem Papier in der Querrichtung eine größer: 
Reißlänge zu geben als in der Längsrichtung. 
Gleichzeitig vermindert die gleichmäßige Vertei- 
lung der Faser in der Längs- und Querrichtung dic 
Flockenbildung auf das Geringste. Dr. K. 


Büttenpapiere. 
Antwort auf Frage Nr. 3267 in Nr. 33, S. 

1. Um das Aneinanderkleben der Bogen, 
mit der Hand in das Leimbad getaucht, abxepreßt 
und hierauf zum Trocknen aufgehängt werden, zu 
verhindern, ist dem Leim Alaun, und zwar 5% von 
dessen Gewicht, zuzusetzen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

ll. Es ist notwendig, daß Fragesteller sagt. wie 
er seinen jetzigen Leim bereitet, weil ihm mit der 
Kenntnis der Leimbereitung anderer Fabriken kaum 
gedient ist, zumal es sich um eine sogenannte Nach- 
leimung von Hand handelt, welche entweder cine 
Harz-, Gielatine-, Kasein-, Albumin- oder Stärke- 
(Derivate-) Leimung sein kann, also ungemein ver- 
schieden in der Art der Anwendung ist. So z. B. 
kleben die Papiere nicht aneinander, wenn sie mit 
folgender Lösung geleimt werden: In 5000 Teilen 
Wasser werden unter Zusatz von 50 Teilen kohlen— 
saurem Natron und 20 Teilen Ammoniak 100 Teile 
Harz gelöst. Hierauf gibt man nach und nach soviel 
in dreifacher Wassermenge geweichtes Kasein zu, 
bis die Lösung völlig neutral geworden ist. Will man 
die Papiere klangvollleimen, so kann man durch 
eine Zugabe von 1% -2% Formalin zu dieser 
l.ösung eine gute Härtung der Leimung erreichen. 

Aber cines schickt sich nicht für alle! 

Ing. E. Belani, Villach. 
ee eee 
Antwort auf Frage Nr. 3268 in Nr. 34. 1042. 

1. Aus feinem, reinem ene stoli 11 jede 
Papier- und Kartonsorte, zu der Holzstoff überhaupt 
zugesetzt wird, hergestellt werden. und zwar Kann 
die Mischung von Aspen- und Fichtenholzstoif in 
jedem beliebigen Verhältnis erfolgen. Beim Schleifen 
von Aspenholz sind keinerlei Besonderheiten zu be- 
obachten. Nur ist es angezeigt, Schleifsteine mit 
etwas feinerem Korn als bei der Verarbeitung von 
Fichtenholz zu verwenden. Die Ausbeute an Aspen- 
holzstoff ist etwas größer als aus 5 Das Wald- 


> 1 
— — 
ar az 2 


gleichmäßig verteilt in 


1010. 
welche 


S ———— N 


ae FE — er 


Nr. 36 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1105 


r 


trockengewicht von 1 Festmeter Aspenhotz beträgt 
595 kg, das von Fichte 521 kg. Wenn Papiere, die 
unter Zusatz von Aspenholzstoff hergestellt werden, 
schreibfest sein sollen, ist der Auiwand an Leim 
‘ wrößer als bei der Verwendung von Fichtenholzstoff. 
Stoff, dem Aspenholz zugesetzt ist, entwässert sich 
auf der Maschine leichter.. Die Verwendung von 
Aspenholz ist scit langem bekannt. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Aspenschliff eignet sich vorzugsweise für 
l.öschpäapiere und ist für diese Spezialsorten ein aus- 
xezeichneter Rohstoff, 
teilung von Fichtenholzschliff nicht erforderlich, im 
Gegenteil werden die durch Aspenstoff erzielten be- 
sonderen Eigenschaften: Weichheit. Geschmeidigkeit, 
hohe Saugfähigkeit durch Fichtenholzstoff nur beein- 
trächtixt. Beim Schleifen sind besondere Vorsichts- 
maßrezeln nicht zu beachten, die Herstellung von 
Aspenstoff geschieht unter den gleichen Verhältnissen 
wie Fichtenschliff. | 

Ein weiteres Verwendungsgebiet für Aspenschliif 
ist die Herstellung feiner Druck- und Kartonpapiere, 
bei denen höchster Wert auf größte Weichheit und 
. Plastizität gelegt wird. Eine besondere Spezialität 
bildet hierbei die Herstellung geräuschlosen Pro- 
grammpapieres, das bei Mitverwendung von Aspen- 
stoff oder auch ganz aus solchem hergestellt, schr 
zweckentsprechend ausfällt. Die Papierstoffbereitung 
ist normal. Für stark geleimte Sorten aber ist 
Aspenstoff nicht zu empfehlen, seiner großen Weich- 
heit wegen. Die Ausbeute von Aspenholz ist geringer 
als bei Fichte, und zwar 10 -20%. P. 

III. Aspe findet schon seit vielen Jahren als Pa- 
pierholz Verwendung und wird der hiervon gewon- 
nene Stoff teils in der Seiden-, teils in der Fein- 
papierfabrikation sowie auch für saugfähige Pappen 
usw. bei letzteren mit Fichtenholzstolfizusatz ver- 
wendet. Aspenholz verschleift sich ungemein leicht, 
verarbeitet sich jedoch auf der Entwässerungs- 
maschine schwerer als Fichtenstoff. Leim- oder son- 
stige Sehwierigkeiten bei der Stoffhereitung im Hol- 
länder haben sich nicht ergeben. Die Ausbeute 
beträgt je nach der Dicke der Rinde und der Reinheit 
des Holzes, Stärke usw, 200 -300 kg je chm. 

Prasch, Seebach. 

IV. Aspenholzschliff zeichnet sich vor Fichten- 
holzschliff durch größere Weichheit und bessere Weiße 
aus, er ist deshalb in erster Linie für bessere Druck- 
papiere geeignet. Aber auch für Schreibpapiere läßt 
sich der Aspenholzschliff gut verwenden, wenngleich 
er infolge seiner größeren Saugfähigkeit einen höheren 
Zusatz von Harzleim und Alaun benötigt. Hervor- 
ragend dürfte sich Aspenstoff für geringe Löschpapiere 
einen, ebenso für die Herstellung von Postkarten- 
und ähnlichen Kartons. Im Holländer wird der Aspen— 
stoff, namentlich wenn es sich um die Anfertigung 
leimfester Papiere handelt, etwas schmicriger ge- 
mahlen werden müssen als Fichtenstoff. Der Schleii- 
prozeß kann wie bei Fichtenholz gehandhabt werden, 
soll der Stoff aber möglichst schmierig ausfallen, dann 
darf nicht mit zu scharfem Stein und mit wenig Was: 
ser, dagegen muß mit großen Prehflächen gearbeitet 
werden. Ob Beimischung von Fichtenstoff nötig ist, 
kommt ganz auf die gewünschte Papierqualität an 
sowie auf die mehr oder weniger große Zugabe von 
Jellulose. Altpapier, Füllstoff usw. Genaue Vor- 
schriften lassen sich hier nur von Fall zu Fall geben. 
Die Aspe ist etwas (ungefähr 37%) weniger ergiebig 
an Stoff. Ing.-Chem. O. K ü c k. 

V. Aspenholz ist sehr weich, das Schleifen 
braucht daher wenig Kraft und die Steine sind nur 


Für Löschpapiere ist eine Zu- 


wenig zu schärfen. Zu 3 Teilen Aspe nimmt man, 1 
Teil Fichte, wenn man den Holzstoff in Pappenform 
bringt. Aspenstoff wird hauptsächlich für Lösch- 
papier verwendet. Hans Piller, Nebra. 


VI. Die Aspe (Populus tremula), Espe oder Zitter- 
pappel eignet sich geschliffen vorzüglich zu voluminö— 
sen, weichen und hochweißen Papieren und Kartons, 
denn ihre Faser ist lang und geschmeidig, schön 
weiß und vergilbt langsam, da jene Stoffe, 
welche das Vergilben bedingen, in nur geringen Men- 
ven im Aspenholze anwesend sind. 

Aspenschliff kann beliebig mit Fichtenschliff ge- 
mischt werden; doch ziche ich es vor, Papiere und 
Kartons, zu welchen ich Aspenschliff nehme, nicht 
durch Nadelholzschliff um die Vorteile zu bringen, 
welche ich durch den Aspenschliff erreichen will. 

Beim Verschleifen von Aspe ist zu beachten, daB 
Aspenholz in der Rinde nicht lagern: darf und auch 
geputzt und geschält möglichst frisch zu verschleifen 
ist, weil es sehr zu Stock- und Rotfäule neigt. Da 
es astrein und sehr weich ist, dürfen die Steine nur 
mäßig geschärft werden und ist viel Spritzwasser zu 
geben, damit die Steine nicht zu rasch verschmieren. 
Mit Aspenholz lassen sich die höchsten Ausbeute- 
zitfern erreichen, die wesentlich höher als beim 
Nadelholz liegen. Bei der Verarbeitung zu Papier 
und Kartons ist beim Mahlen Vorsicht anzuwenden, 
da ja der Stoff sehr weich ist und leicht zu schmie— 
rie wird. An Leim und Alaun ist dabei kaum etwas 
einzusparen, zu Farbstoffen hat Aspenschliff eine 
höhere Affinität, Beschwerungsmittel ergeben höhere 
Ausbeuten. Ing. E. Belani, Villach. 
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Marktberichte. 


Vom nordischen Papiermarkt. 


Schweden. Obgleich die ruhige Jahreszeit 
jetzt ihren Höhepunkt erreicht hat, bewahrt der 
schwedische Papiermarkt eine beständige Tendenz. 
Gegen das Vorjahr ist der einlaufende Auftrags- 
bestand sehr beträchtlich. Trotzdem reichte der 
Geschäftsumfang natürlich nicht aus, um die Preis- 
basis zu heben. Bei Sulfitpapier geht der Hauptteil 
des Geschäftes auf inländische Rechnung. Die großen 
eurcpäischen Käufer halten zurück, nur der ferne 
Osten ist für dünnere Qualitäten einschließlich Tüten 
im Markt gewesen. Der Preis hielt sich auf £ 20.10.— 
fcb. In maschinenglattem Cap sind größere Trans- 
aktionen in den letzten 14 Tagen nicht bekannt ge- 
worden. Mehrere kleinere Abschlüsse wurden auf 
Basis von £ 20.15.— fob, für 21 g/qm Papier vorge-- 
nommen. Kraft-Umschlagpapier ist einer der leb- 
haftesten Marktposten. Unter 2--3 Monaten sind 
die Fabriken jetzt außerstande, Lieferungen vorzu- 
nehmen, und diese Frist dürfte sich bei Anhalten 
des flotten Auftragseingangs noch verlängern. Der 
alte Preis von € 21.—.-- bis 21.5.— wird von den 
am besten versorgten Fabriken schon um 10—20 sh 
pro ton überschritten. Der Zeitungsdruckpapiermarkt 
behielt seine feste Tendenz. Verkäufe der nächst- 
jährigen Produktion nach Europa wurden zu 
4 15.—.— bis 15.5.— und nach Amerika zu Doll. 
3.40—3.50 (die 100 Ibs) vorgenommen, Der Fein- 
papiermarkt findet günstigere Exportbedingungen vor. 
Ungünstig sieht es in der Pappenindustrie aus. In- 
und Auslandmarkt sind so still, daß Betriebseinschrän- 
kungen und in einigen Fällen Stillegungen Platz 
greifen mußten. Die Preise bewegen sich je nach 
Sorte 

Norwegen. Der norwegische Papiermarkt 
tendiert sehr ruhig. Hauptinteresse beansprucht zur- 
zeit der neue Lohntarif, Da die Arbeiter Lohn- 
erhöhung:n herausdrücken wollen, während die Fa- 
brikanten an Reduzierungen gehen wollen, steht ein 
neuer Streik bevor. Da die Fabriken sehr schlecht 
beschäftigt sind — nur die Zeitungsdruckpapier— 
branche hat voll zu tun — ist von ihrer Seite wenig 
Entgegenkommen zu erwarten. 


Finnischer Papiermarkt. 

Am finnischen Markt hat nur Zeitungsdruckpapier 
feste Stimmung. Für dieses Jahr ist nur noch wenig 
verfügbare Ware vorhanden, die nur zu vollen 
Preisen abgegeben wird. Andererseits tendiert der 
Feinpapiermarkt denkbar flau. Umschlagpapier wird 
auch wenig gefragt, da der Hauptkäufer schr zurück- 
hält. Die Preise für maschinenglattes Cap- und 
Kraftpapier zeigen rückgängige Tendenz. Für die 
jetzige Jahreszeit ist allerdings diese stille Lage 


etwas Gewohntes. Mitte bis Ende September tritt 
dann für gewöhnlich eine Belebung ein. 


Amerikanischer Marktbericht. 
| New York, 5. August 1925. 

Papier. Die Marktlage war im Anfang des 
August für diese Jahreszeit recht befriedigend, und 
die Aussichten für das Herbstgeschäft sind besonders 
gut. Das Sommergeschäft war viel besser als voriges 
Jahr. Die Preise sind ziemlich gleich, es kommen 
nur kleine Aenderungen da und dort vor. Zeitungs- 
druckpapier hat fast normalen Absatz trotz der un- 
günstigen Jahreszeit. Feinere Papiere haben sich 
gegenüber der letzten Woche etwas gebessert. Die 
Druckereien geben viele kleine Aufträge. Umschlag- 
papiere stellen sich gut und Saisonartikel haben 
dieses Jahr besonders günstig abgeschnitten. 

Holzstoff, Der Markt ist fest und die Nach- 
frage ist so wie man in dieser Jahreszeit erwarten 
kann. Einzelne Abnehmer kaufen in größerem Um- 
fang ein, und es scheint eine Neigung zum Aufstapeln 
von Vorräten vorhanden zu sein. Dies ist eine Vor- 
sichtsmaßregel, um den ungünstigen Arbeitsverhält- 
nissen im Sommer zu begegnen. 

Zellstoff. Der Markt ist verhältnismäßig flau, 
die Fabriken gehen bei ihren Käufen nicht über den 
nächstliegenden Bedarf hinaus. Die Preise werden 
streng aufrechterhalten. 

Lumpen. Der Umsatz betrifft nur kleine Men— 
gen. Die Nachfrage nach Dachpappematerial hat 
nachgelassen, und die Preise, welche andauernd 
schwankten. haben sich nun befestigt. 

Altpapier. Der Altpapiermarkt ist träge. 
wenn auch die Nachfrage viel besser ist als im Vor- 
jahre, Die Preise bleiben gleich. Einkäufe werden 
nur zur Deckung des dringendsten Bedarfs gemacht. 

8. 


Vom schwedischen Papierstoffmarkt. 

Den gesamten schwedischen Holzmassemarkt 
kennzeichnet eine Icbhafte Aktivität seitens der Kund- 
schaft, wobei unter der ausländischen England zur 
Zeit im Vordergrunde steht. Dieses Land interessiert 
sich in der Hauptsache für gebleichten Sulfit- 
z ellstoff und zwar vornehmlich Lieferung näch- 
stes Jahr. Auf dem Lokomarkt wird dieser Artikel 
gegenwärtig mit 280—290 Kronen bezahlt, die leicht- 
bleichbare Qualität mit 225—230 Kronen, Zum Preise 
von 205--210 Kronen sind allein in der letzten Woche 
nicht weniger als 20000 Tonnen starker Sulfitzell- 
stoff umgesetzt worden und zwar vornehmlich für 
Rechnung Amerikas und des Kontinents, doch kaufte 
auch England nicht unbedeutende Mengen. Weniger 
lebhaft geht Natron- und Sulfatzellstoff, in denen ver- 


Deutschland. Oesterreich. 
— — — 
Tschechoslowakei. d D j e i 0 7 0 i Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meiner & Hohmann G. m. H. H. Holzhandiung, 


Triptis i Thir. 
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© Siebleder hervorragende 


Gumm 


Qualitäten 


Schläuche schmidt & Brösel 
Klappen alle a. d. Saale. 


Holländer ::: Grundwerkmesser 


aus bestbewahrter garantiert zinkfreier Phosphorbronze œ; 


“ Metallfassonguß, Lager-Weissmetalle Holländerrollen, 
Armaturen aus säurefester Phosphorbronze liefern billigst sowie Neu- und Umbau 


Gebr. Kemper, metaiwerke, Olpe i. Westtalen. von Holländern 
Vertreter: 1 Büro Nimrod Schermer, Dresden A. 24. 3 Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Brodenbruch i. Westi. 
Ferusprecher: Amt Iserlohn Ir. 389. 


Lehmann & Voss 


Chemische Fabrik 
gegr. 1894 


Hamburg 
Export Import 


Wertvoll für alle, welche US 


— 
Papier herstellen, liefern E. 
oder verbrauchen. E 


Normal-Festi keitsprüfer :-: Trockengehaltsprüter 


wie an das Staatl. Materlalprüſungsamt Berlin-Lichterielde geliefert, 
sowie alle übrigen Präzisionsapparate f. papier- u. textiltechnische Prüfungen 


Louis Schopper. Leipzig 3, ya. z 


Fabrik für Materlalprüfungsmaschinen, wissenschaltliche und techn. Apparate. 


Kollergänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J. Wolff & Söhne, maschinentabrix, Düren. 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 


Waisenhausstr. 22. 


Engl. China Clay Kaolin 


ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschledenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, 


sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 


Calicum carbonicum, 
Casein 
Magnesia carbonica, 


Amerik. 
Gasruß. 


Bearbeitung 
von 


I FLACH, MUTHER 


Mönckebergstraße 11 
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hältnismäßig geringe Abschlüsse getätigt wurden, 
zum Preise von 240- -245 Kronen für leichtbleichbaren 
Stoff und 205- -210 für starken Stoff, alles pro Tanne 
fob, netto Kasse. 

Feuchter Stoff ist auf dem Holzschliff- 
markt zur Zeit begehrter als trockener und zwar 


namentlich für Herbstlieferungen. Ersterer notiert 
55 60, letzterer 132—135 Kronen, pro Tonne fob, 
nette Kasse. Ipu. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 1l. 
Hamburg, 28. August 1925. 


Terpentinöl zieht langsam immer weiter an. 
Savannah notierte gestern 97°a cents. 

Harz. Der amerikanische Harzmarkt 
liegt seit meinem letzten Bericht für die dunklen und 
mittleren Typen um 30--40 cents, für die hellen 
Typen etwa 5 - 10 cents fester. Obgleich von Amerika 
jetzt bereits Preise von Doll. 12.20 cif Hamburg für die 
Typen F/G/H vorliegen, rechnet man drüben laut her- 
überkommenden Kabelberichten mit weiter steigenden 
Markt, Wie weit drüben die Produzenten und Händler 
den Markt in der Hand haben und weiter treiben 
können, kann ich nicht beurteilen. Aus eigener An- 
schauung kann ich. nur das eine sagen. daß die loko 
Vorräte hier in Deutschland so gering wie selten sind, 
dab nur verhältnismäßig wenig Ware nach Deutsch- 
land unterwegs und diese bei der sehr regen An- 
frage der letzten Zeit zum größten Teil schon wieder 
verkauft ist. Diese Tatsachen sind in zweifacher Hin- 
sicht von Bedeutung: zum ersten wird Ware hier 
vorläufig knapp bleiben und hoch im Preise stehen, 
auch wenn die amerikanischen Notierungen einmal 
wieder billiger kommen sollten: zum andern sind wir 
deutschen Harzimporteure bei dem starken Absatz 
gezwungen. wieder in Amerika einzukaufen und da— 
mit zur weiteren Befestigung des Marktes beizu- 
tragen. i 

Auch aus Frankreich und Spanien wer- 
den festere Preise gemeldet. 


Cöln 


Ingenieurbüro Dr. Wolf 7 5 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


Wasserprozessen 


Lang jahriger Berater erster Papierfabriken. 
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Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber, 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 


Hamburg, den 22. August 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 21.— 
ie Periform 25.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 48.— 
Formaldehyd 30 Gew. % . 72.— 
1 40 Vol. % 100.— 
Glaubersalz crist. 2.90 
55 calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 61/2% 19.50 
z 30/272 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ crist. l 7.80 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
8 17/8 10.75 
Wasserglas. Natr. 38/40 10.50 
Tendenz ruhig. 
Knochenleim RA 82.— 
Lederleim 98.— 
Flockenlederleim 107.— 
Harz amerik. FGH. 8 10.95 


WG. $ 13.80 WW. $ 14.50 
Tendenz fest. 


Leinöl, prompt RA 92.75 
„ August 92.— 
„ firnis „ 93.75 
Terpentinöl amerik. 2 36.30 
Talg südamerik. A £ 47.10.— bis 48. 10.— 
Hammeltalg techn. 52.— 


Der Markt war ruhig. 


Statistik im Papierfabrikationsbetriebe 


von Otto Wiessener. Broschiert Preis Æ 1. 


Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 


„Elektrische Einzelantriebe für Papiermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraftversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach (RiB). 


- — 


fertigt als Öpecialitäl 
Hermann Bulnheim, Bautzen.10. 


ZELLULOSE 


2 
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CO. HAMBURGTI 


HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 
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Wochenblatt ur Papierfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie „ Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 

. Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezngspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20: Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Kuvatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen Schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—, Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.60 Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. Riß. 
Viertellahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Stalb, Verlag, Biberach a. d. Riß, Württemberg. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstofl- Industrie für den Monat August 1925. 


Die Betriebswasser verhältnisse waren im August in Deutschland nicht 
einheitlich, doch kann im allgemeinen der Wasserstand gegenüber dem Vormonat 
als etwas günstiger bezeichnet werden. 

Die Versorgung mit Roh-, Halb- und Hilfsstoffen stieß auf keine Schwierig- 
keiten. Holzstoffvorräte waren am Ende des Monats nicht vorhanden. Die 
Nachfrage nach Zellstoff und Holzstoff blieb lebhaft. | 

Für die Papier- und Pappenindustrie ist gegenüber dem Vormonat eine weitere, 
nach den einzelnen Sorten verschieden starke Verschlechterung der Marktlage 
eingetreten, die sich durch die augenblickliche Unsicherheit der Preisentwicklung in 
den nächsten Wochen voraussichtlich noch verschärfen wird. 

Die übermäßige Kreditanspannung hält an und hat sich — wenn möglich — 


noch verstärkt. 
——— . ⏑0«ð,—ð1ĩð.jſꝗ,j˖ ́— BEE 
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Handelspolitik. 


1. Schweiz. 


Möglicherweise werden noch im Laufe 
dieses Jahres außer den Verhandlungen über 
den beiderseitigen Abbau der noch bestehen- 
den Einfuhrverbote (siehe Nr. 35) auch 
deutsch-schweizerische Verhandlungen über 
Tarifbindungen stattfinden. Diesen Verhand- 
lungen werden deutscherseits die durch die 
kleine Zolltarifrevision mit dem 1. Oktober 
d. J. in Kraft tretenden Zollsätze und auf 
schweizer Seite der geltende Gebrauchstarif 
vom 8. Juni 1921 (mit Wirkung ab 1. Juli 
1921) zugrunde gelegt werden. Wann der 
neue schweizerische Zolltarif mit seinen er- 
heblich erhöhten Zollsätzen, der auszugs- 
weise für das Papierfach in Nr. 10 ds. Bl. 
veröffentlicht wurde, endgültig von der Bun- 
desversammlung in Kraft gesetzt werden 
wird, ist noch nicht abzusehen. Es folgt 
daher nachstehend ein Auszug aus dem gel- 
tenden schweizerischen Zolltarif vom 1. Juli 
1921. 


Auszug aus dem schweizerischen Zolltarif 
vom I. Juli 1921. 


Tarif- Bezeichnung der Ware Ansatz 
Nr. Fr. per t00 kg 


VI. Papier und graphische Erzeugnisse. 


A. Rohstoff und Papierbereitung. 
288 Lumpen (Hadern) aller Art, Makulatur usw. --.10 
Faserstaffe zur Papierfabrikation: 
289 — auf mechanischem Wege hergestellt 
(Holzschliff, Holzmehl) 3.50 
— auf chemischem Wege hergestellt (gel- 
lulose, Stroh-, Alfastoff u. dgl.), nab oder 
trocken: 
290 — — ungebleicht 4.50 
291 — — gebleicht 5.50 


B. Un bedruckte N Kartons 
und Pappen. 

. Ohne nachträgliche Bearbettung. 

292 Pappen, graue, sowie Holz-, Stroh- und 


Lederpappen usw. über 0,5 m? Flächen- 


— 


inhalt (andere siehe Nr. 330) 10.— 
Packpapiere: 
293 — beidseitig rauh, von 100—400 g per m? 15.— 
294 — im allg. Tarif n. a. g., auch geölt 20.— 
295 — Wellpapiere ; P : . 25.— 
296 — Patentpacking u. de ; . f . 20. — 
297 — Teerpapiere ; : ; . 20. 


298 Löschpapier, Löschkarton, Filtrierpapier. 
Faltenfilter . 30.— 
200 Seidenpapièere von 25 g ind dieinter per m? 25. 


Druckpapier, Schreib-, Post- und Zeich- 
nungspapier: 
— einfarbig: . 
300 — — von 45 bis und mit 55 g per m?, holz- 
haltig (Zeitungsdruckpapier) 20.— 
301 — — anderes ß ; ; ; . 25.— 
302 — mehrjarhig ; j h ; . 35. - 
Kartons im Gewichte von: 
303 — 200 bis und mit 300 g per m? 30.— 
304 — über 300 g per m” 35.— 


2. Mit nachträglicher Bearbeitung. 


Papiere, Kartons, Pappen: 
305 — liniiert . 35.— 
— Pappen: 
306a — — gestrichen oder mit gestrichenem 
Papier überzogen : . 25.— 
306b — — farbig gemustert; mit gepreßten oder 
geprägten Dessins . 25.-- 
— Papiere und Kartons: 
306c — — einseitig gestrichen, farbig gemustert, 
glatt : ; ; . 30.— 
306d — — einseitig gestrichen; ungemustert ; 
beidseitig gestrichen oder mit ge- 
strichenem Papier überzogen; plis- 
siert, perforiert; gummiertes Papier 40.— 
306c — — mit gepreßten und geprägten Dæ- 
sins ; š . . ; . 20.— 
307a — Oel-, Paraffin-, Paus-, Wachspapier 40.— 
307b — Staniolpapier ; . ; ; . 20.—- 
307c — Pergament- und Pergaminpapier, auch 
imitiert . 25.-- 
307d — chemisch Papa ind tehteid- 
liche Papiere 40. - 
308 — geschnitten in der Breite unter 25 em, 
auch aufgerollt : 50.— 
309 — für den Detailverkauf berge ee 50.— 
310 Pappen, mit Naturpapier überzogen 25.— 
311 Papiere in Verbindung mit (Geweben, 
n. a. g. 40. — 


Der Vollständigkeit. halber wird der in 
Nr. 10 d. Bl. gebrachte Auszug aus dem 
Entwurf des neuen schweizerischen Zoll- 
tarifs noch wie folgt ergänzt, da sich unter 
Abschnitt B2 noch eine Reihe, die Papier- 
erzeugung betreffenden Positionen befindet. 


Fortsetzung des Auszuges aus dem Entwurf 
des neuen schweizerischen Zolltarifes. 


Tarif- Bezeichnun: der Ware Zollsatz 
Nr. Fr. tür 100 kg 


VI. Papler und graphische Erzeugnisse. 
B. Unbedruckte Papiere und Pappen. 


2. Mit nachträglicher Bearbeitung. 
NB. Fabrikate mit gepreßten oder g:- 
prägten Schriftzeichen werden als be- 
druckt nach Kat. VIC verzollt. Egout- 
teur-Wasserzeichen als Fabrikmarke des 
Produzenten fallen für die Verzollung 
außer Betracht. 
Pappen, gestrichen oder mit Papier über- 
zogen: 8 
. 30.— 


404 — mit einfarbiger. glatter Sichtfläche . 
405 — andere 35.— 
Packpapier: 
406 — geteert, geölt, asphaltjert, auch mit Ver— 
stärkung aus groben Geweben 30.— 
497 — anderes ; ' ; ; ; . 30.— 
Druck-, Schreib-. Zeichnungss Vorsatz- 
papier u. del.: 
498 — liniiert, auch mit Wasserlinien 40.— 


409 — mit Klebstoff bestrichen (gummiert 8 45.— 


— gestrichen, glatt, einfarbig: 
500 — — einseitig gestrichen . 45.— 
501 — - beidseitig gestrichen ; . 50.— 
502 — anderes. wie geprägt, chagriniert, gauf- 
riert. gekreppt, plissiert, perforiert. 
. 45.— 


moiriert, farbig gemustert usw. 


Nr. 37 1925 


503 Oel-, Paraffin-, Wachs-, Paus-, Pergament-, 


Pergamin- und ähnliche Papiere 40.— 
Papier, chemisch behandelt: 
504 — lichtempfindlich, auch zugeschnitten 55.— 
505 — in anderer Weise chemisch behandelt 45.— 
Papier in Verbindung mit anderen Stoffen: 
506 — mit Geweben, nicht anderweit genannt . 40.— 
507 — anderes . 40.— 
Pappen und Papiere, e in der 
Breite von weniger als 25 em: 
508 — Pappen; Packpapier i 40.— 
509 — Druck-, Schreib- und c 55.— 
510 — andere 60.— 
511 Pappen und Papiéré für den Detailverkäuf 
hergerichtet, ohne Briefumschläge und 
dergleichen 70.— 
512 Papiertapeten 40.— 
513 Pappen und Papiere it ihchträglicher Be- 
arbeitung, nicht anderweit genannt 50.—- 


2. Schweden. 


Noch im Laufe dieses Jahres kann mit 
Aufnahme der deutsch-schwedischen Handels- 
vertragsverhandlungen gerechnet werden. 
Eine Durchprüfung des geltenden schwedi- 
schen Zolltarifs erscheint daher nötig, der mit 
den seit 1911 eingetretenen Aenderungen in 
deutscher Uebersetzung im Auszuge für das 
Papierfach untenstehend folgt. 

Der Tarif ist ein autonomer Tarif. Da- 
neben können Vertragssätze auf Grund von 
Tarifverträgen gewährt werden. Die Zoll- 
sätze sind festgesetzt in schwed. Kronen — 
1,12 R.-M. Nach dem am 5. März 1921 erfolg- 
ten Außerkrafttreten des deutsch-schwedi- 
schen Handelsvertrags vom 2. Mai 1911 haben 
beide Länder keinen vertraglichen Anspruch 
mehr auf gegenseitige Meistbegünstigung. 
Deutsche Waren werden aber in Schweden 
nicht differenziert, ebenso wie schwedische 
Waren in Deutschland nach dem Grundsatz 
der Meistbegünstigung behandelt werden. 

Schweden ist für das deutsche Papierfach 
sowohl als Abnehmer im besonderen hoch- 
wertiger Papiere als auch als Lieferant von 
Papierholz und Halbstoff sowie geringwerti- 
ger Rohpapiere von erheblicher Bedeutung, 
so daß gerade diese Handelsvertragsverhand- 
lungen mit ganz besonderem Interesse ver- 
folgt werden dürften. 


Auszug aus dem schwedischen Zolltarif 
vom 9. Juni 1911. 


VII. Papier und Drucksachen usw. 
A. Papiermasse, Pappe und Papier: 


auch Waren daraus. 
Zollsatz 
N Warenbenennung pro kg 
N Kronen 
303 Papiermasse, naß oder trocken, gebleicht 


oder gefärbt, aus Lumpen oder anderen 
Abfällen von Webstoffen, aus Holz, me- 
chanische oder chemische, oder aus 
Stroh, Esparto oder anderer Pflanzen- 
fiber . frei 
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304 


305 


306 


307 


308 


309 


Schreib-, 


Pappe: i 


hochgeglättet (glansglättad), Preßpappe 
aller Art darunter einbegriffen, Kunst- 
lederpappe sowie andere nicht beson- 
ders genannte Pappe, naturfarbig. weiß 
oder in der Masse gefärbt, auch ge- 
gautscht A 

Asphaltdachpappe und ändere iii As- 
phalt, Teer oder Teeröl bestrichene 
oder imprägnierte Pappe, darunter ein- 
begriffen sogenannter Asphalt- und 
Teerfilz; auch Verhäutungspappe und 
Graulumpenpappe ohne Imprägnierung 

anders als in der Masse gefärbt, impräg- 
niert oder bestrichen mit anderen Stof- 
fen als Asphalt, Teer oder Teeröl 
(auch sogen. kriterad papp), mit Pa- 
pier überzogen, gefirnißt, lackiert, mit 
Metall belegt, gestanzt (nicht in Mu- 
stern) oder geprägt (mit gepreßten 
Mustern versehen), sowie Karton- und 
Malerpappe 


Papier: 


Graulumpen- und anderes 
(ungefärbtes) grobes 
Packpapier, auch mit Asphalt oder 
ähnlichen Stoffen bestrichen 
Anmerkung. Packpapier im Ge— 

wichte von 30 g oder weniger für lm 

im Geviert gehört zu den Seidenpapieren. 

Zeitungspapier . ; . . 
Anmerkung: Hierher gehört sol- 

ches weißes, schwach geleimtes, unge- 
glättetes oder schwach geglättetes (ma- 
schinengeglättetes) Papier mit einem Ge- 
wichte, das 55 g auf um im Geviert nicht 
übersteigt und mit einem Schleifmasse— 
gehalt, der nicht weniger beträgt als 60 
V. H. der im Papier enthaltenen Faser— 
stoffe, das in einer schriftlichen, auf Ehre 
und Gewissen vom Wareneigentümer ab- 
gegebenen Versicherung als zum Zei- 
tungsdruck bestimmt bezeichnet wird. 
Zeichen- und Druckpapier, nicht 
besonders genannt, Lösch-, Filtrier-, Ko- 
pier-, Seiden- und anderes feines Pack- 
papier sowie andere nicht besonders 
genannte Arten von Papier, alles soweit 
es naturfarbig, weiß oder in der Masse 
gefärbt ist: 

mit Umschlägen in Schachteln aus Pappe, 
Papier oder Holz eingehend, auch mit 
Einrichtung zum Unterbringen der ver- 
schiedenen Arten von Papierbogen, 
Briefkarten oder Umschlägen (sog. Pa- 
peterien) ; . 5 s ; : 
Anmerkung: Briefpapier, Brief- 

karten und Briefumschläge in Schachteln 

und ähnlichen Behältnissen aus Papier, 

Pappe oder Holz (Papierausstattungen), 

jedoch ohne Verbindung mit anderen 

Stoffen, werden zum Satze von 0,30 

Krone für I kg verzollt. Bändchen aus 

Gespinsten jeder Art, mit denen Brief- 

papier, Briefkarten oder Briefumschläge 

gebunden sind, sowie solche Bändchen 
oder Beschläge zum Festhalten des Dek- 
kels der Behältnisse oder zum Schließen 
derselben bleiben bei der Verzollung 
außer Betracht. Ebenso bleibt es auf 
die Verzollung ohne Einfluß, wenn die 
Behältnisse Einrichtungen zur Unterbrin— 


gelbes Stroh-, 
naturfarbiges 


1111 


0.05 


0,10 


frei 


0.30 


1112 


gung verschiedener Arten oder Größen 
von Briefbogen, Briefkarten oder Brief- 
umschlägen, wie abgeschlossene Fächer, 
Brücken, Klötze und dergl. besitzen. 
Andere Art, auch liniiert: 
310 mit Wasserzeichen (auch 
stempelt) 
311 ohne Wasserzeichen ; ; : 
312 anders als in der Masse gefärbt, wozu 
mit weißer Farbe bestrichenes Papier 
(sog. kriterad papper) ebenialls gehört, 
vergoldet. versilbert oder mit anderen 
Metallen belegt, gefirnißt, lackiert, mit 
gedruckten Mustern in einer Farbe oder 
mehreren Farben versehen, gestanzt, 
(nicht in Mustern) . : . i 
313 geſältelt und gepreßt. wie sog. Leinen- 
nachahmung, nicht zur vorhergehen- 
den Nummer gehörend, ferner Karton— 
papier ; . ; . : 5 ; 
314 lichtempfindliches photographisches Pa- 
pier; Pergamentpapier, auch nachge— 
ahmt, imprägniert oder bestrichen mit 
Chemikalien, Desinfektionsmitteln, Oelen, 
Fett, Wachs, Leim, Gummi und ähn- 
lichen Stoffen, die nicht zu den Farben 
gehören, aber nicht mit Asphalt . . 0.20 
315 Vulkanfiber und andere chemisch herge- 
ricitete Fiberpappe in Platten oder 
Scheiben (Bogen) . i ; ; . 0.15 
Anmerkung. Vulkanfiber in Röhren 
oder Stangen gehört zu den Waren aus 
Papiermasse. 


trocken ge- 
0.18 
0,10 


0.20 
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316 Papier und Pappe mit Ueberzug oder 
Zwischenlage aus Geweben oder Fäden 


(trad) von Spinnstoffen oder Metall 0.40 
317 Schmirgel-, Glas-. Sand- und anderes 
Schleif- oder Polierpapier 0.07 


Anmerkungen zu den Nummern für Pappe und Papier. 

1. Zwischen Pappe und Papier wird in der Wei- 
se unterschieden, daß die Ware als Papier anzusehen 
ist, wenn sie weniger als 350 g auf 1 m im Geviert 
wiegt, andernfalls als Pappe. 

2. Kartonpappe und Kartonpapier bestehen aus 
zwei oder mehr durch Bindemittel vereinigten Papier- 
bogen (Lamellen). 

3. Papier in Rollen wird wie Papier verzollt, 
wenn die Breite 20 cm übersteigt, und auch sonst, 
wenn die Verwendung des Papiers zur weiteren 
gewerbsmäßigen Bearbeitung oder Verarbeitung, 2. 
B. zum Bedrucken, zur Herstellung von Tüten, zum 
Bekleben von Streichholzschachteln oder zum Bewik- 
keln von Blumendraht nachgewiesen wird. 

4. Ist eine sonst als Papier oder Pappe (Karton) 
anzusehende Ware durch Schneiden oder sonst wie 
in den Abmessungen von höchstens 12X20 cm (Vi- 
sitenkartenblätter u. dgl.) geteilt, so gehört sie zu 
den Blanketten von Karten. Brief- und Visitenkarten, 
die mit Umschlägen in Schachteln aus Pappe, Papier 
oder Holz eingehen, gehören zu den Papeterien. 

5. Auf Papier oder Pappe, die ersichtlich nur als 
Hüllen dienen sollen, bleiben Druck oder Etiketten 
bei der Verzollung außer Betracht. 

6. Bei der Verzollung von Papier aller Art wird 
kein Gewichtsabzug für Schachteln und Papierhüllen 


gewährt. 
v. W. 


— . m — — 


Die amerikanischen Zollagenten. 


Lebhaftes Befremden und Unwillen hat 
auch in der deutschen Papierindustrie das 
Vorgehen der von den Zollbehörden der 
Vereinigten Staaten nach zahlreichen europä- 
ischen Ländern ausgesandten Zollagenten 
hervorgerufen. Diese Zollagenten verschaf- 
ſen sich Eintritt in die Werke und fordern 
genauen Einblick in die Kalkulation und 
Preisstellung. Bei Auskunftsverweigerung 
wird Einfuhrsperre nach Amerika angedroht. 
Diese einzigartige und einseitige Handels- 
kontrolle glauben die Vereinigten Staaten 
auf Grund ihrer wirtschaftlichen Vormacht- 
stellung gegenüber Europa ausüben zu kön— 
nen. Als erste haben sich jetzt die Schweiz 
und Norwegen gegen diese unerträgliche Zu- 
mutung energisch zur Wehr gesetzt. 

Gelegentlich der Beratung des deutsch- 
amerikanischen Handelsvertrags im Plenum 
des Reichstags am 12. August hat dankens- 
werterweise der Geschäftsführer des Vereins 
Deutscher Zellstoff- Fabrikanten, Herr Dr. 
Lejeune-Jung, M. d. R, als Berichterstatter 
des Handelspolitischen Ausschusses des 
Reichstags, auf diese amerikanische — sagen 
wir offen — Handelsspionage folgendermaßen 
hingewiesen: 


„Weitere Bedenken des Handelspoli- 
tischen Ausschusses richteten sich gegen 
die AusübungderPreiskontrol- 
le, welche Beamte der amerikanischen 
Zollverwaltung, sogenannte Zollatta- 
chees, innerhalb des deutschen Hoheits- 
gebietes vornehmen. Diese sogenannten 
Custom-Attachees sind nicht mit den Han- 
delsattachees der Gesandtschaften zu ver- 
wechseln; sie genießen deshalb auch nicht 
das Recht der Exterritorialität. Gegen die 
Handhabung der Preiskontrolle seitens 
dieser Zollattachees sind ernste Beschwer- 
den aus den Kreisen der deutschen Export- 
industrie und des deutschen Exporthandels 
eingegangen. Niemand wird den Vereinig- 
ten Staaten das Recht verwehren wollen, 
ihre Zollgesetzgebung so zu gestalten, wie 
sie das nach eigenem Bedürfnis für richtig 
halten. Hierzu dürfte auch das Recht zur 
Berechnung der Eingangszölle je nach dem 
Verhältnis der Höhe des Marktwertes einer 
Ware im Herkunftsland zum Marktwert der 
gleichen Ware in den Vereinigten Staaten 
gehören. Tatsächlich wird aber die Tätig- 
keit der Zollbeamten der Vereinigten Staa- 
ten in Deutschland nicht ohne Recht als 
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eine außerordentliche Belästigung des frei- 
en Warenaustausches empfunden, die um 
so unerträglicher wird, wenn die Verwei- 
gerung der Preisgabe von Geschäftsge- 
heimnissen oder der Beantwortung selbst 
von detailliertesten Fragen praktisch zum 
Ausschluß der betreffenden Firmen vom 
Handelsverkehr mit den Vereinigten Staa- 
ten führt. 

Der Ausschuß richtet deshalb das drin- 
gende Ersuchen an die deutsche Reichs- 
regierung, ihrerseits alles zu unternehmen, 
um diese Belästigung und Behinderung 
des freien Warenaustausches durch Ver- 
handlungen mit den Vereinigten Staaten 
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für die Folgezeit fernzuhalten oder wenig- 
stens auf ein Maß zurückzuführen, welches 


die freie Konkurrenz nicht ausschließt.“ - 


Die Papierindustrie wird diese Forderung 
an die deutsche Regierung auf das lebhafte- 
ste unterstützen und hofft, daß es baldigst 
gelingt, diese Belästigung und Gefährdung 
endgültig zu beseitigen. 

Das Ersuchen der Regierung der Verei- 
nigten Staaten, für ihre Zollagenten die Vor- 
rechte der Exterritorialität zu erlangen, ist 
von sämtlichen Staaten Europas, darunter 
auch von Deutschland, mit Recht entschieden 
abgelehnt worden. v. W. 


Nochmals: Preispolitik mit Beispielen. 


Wenn ich den Ausführungen, die Herr 
Max Krause teils zur Widerlegung meines 
kurzen Aufsatzes „Preispolitik mit Beispie- 
len“, teils zur Erläuterung und Bekräftigung 
‚ seines eigenen Standpunktes in Nr. 65 der 
Papierzeitung vom 15. August gemacht hat, 
nochmals entgegentrete, so kann das selbst- 
verständlich nicht in der Absicht geschehen, 
Gruudsätze und Ziele von der Hand zu wei- 
sen, 2u denen sich Herr Krause im Hinblick 
auf die Gesamtverfassung unserer Wirtschaft 
bekenni. Die Ordnung der Dinge, wie man 
es nennen könnte, liegt der Papiererzeugung 
genau so am Herzen wie dem Handel und 
der Verarbeitung. Es muß indessen jeder 
Partei freistehen, ihren Standpunkt so dar- 
zulegen, wie sie es für richtig hält. Die Aus- 
schaltung gefühlsmäßiger Einstellung ist da- 
bei nicht nur empfehlenswert, sondern vom 
Standpunkt der Polemik aus auch klug. 

Gerade in diesem Streben nach Sachlich- 
keit habe ich meine Betrachtung in Zahlen- 
beispielen gipfeln lassen. Daß diese Beispiele 
sich gegen bestimmte Interessentengruppen 
richten, ist nicht meine Schuld. Ich habe 
niemanden angeschuldigt, schon deshalb 
nicht, weil ich gar nicht in der Lage bin, den 
Ablauf des Verteilungsprozesses, der nach der 
Papiererzeugung einsetzt, in allen Stufen zu 
beurteilen. Mir lag lediglich daran, darauf 
hinzuweisen, daß in dem ganzen Vorgang 
von Güter-Erzeugung und -Verteilung jeder 
Beteiligte nur diejenigen Zuschläge nehmen 
darf, die dem tatsächlichen Wert seiner Auf- 
wendungen und Leistungen entsprechen. Ich 
bekenne offen, daß nach meiner Ueberzeu- 
gung hier noch eine Reihe unberechtigter, 
viel zu hoher Aufschläge vorhanden sind, 
die hauptsächlich die bedauerliche Preishöhe 


in unserer Wirtschaft verschulden. Es ist 
nicht meine Sache, nachzuweisen, wo in 
jedem einzelnen Falle ein solch unberech- 
tigter Zuschlag vorliegt. Die richtige Bemes- 
sung hängt aber scheinbar nicht nur vom 
Wettbewerb ab, sondern auch von der Not- 
wendigkeit, allen Gliedern der Wirtschaft das 
Gewissen zu schärfen. Die Papiererzeugung 
hat ein gutes Recht, auf diese Notwendigkeit 
aufmerksam zu machen, da entgegen der Auf- 
fassung von Herrn Krause sie es in erster 
Linie ist, die in den Augen des kaufenden 
Publikums für die Preise verantwortlich eı- 
scheint. Niemand kann bestreiten, daß die 
Papiererzeugung derartigen Angriffen immer 
wieder ausgesetzt ist. Die Behörden mögen 
aus dem Spiele bleiben. Das Reichswirt- 
schaftsministerium kann indessen anhand des 
bei ihm vorhandenen, recht umfangreichen 
Materials jeden Augenblick bezeugen, daß 
sich aller Unmut, der in der papierverbrau- 
chenden Oeffentlichkeit über vermeintlich 
unangemessene Preise auftaucht, immer und 
fast ausschließlich auf die Papierherstellung 
ablädt. Wer will also etwas darin finden, 
daß die Papiererzeugung . sich ihrer Haut 
wehrt? Es geht nicht darum, Parteigegen- 
sätze aufzurühren, sondern wirtschaftliche 
Erkenntnisse zu fördern. 

Das zur grundsätzlichen Seite der Frage. 

Nun zu den Beispielen, deren Wert man 
nicht nur im allgemeinen zu bestreiten, son- 
dern auch im einzelnen hinfällig zu machen 
sucht. Beispiele unterliegen stets gewissen 
Zufälligkeiten, nur darf man nicht vergessen, 
daß diese Zufälligkeiten im Wirtschaftsleben 
das Geld der Käufer kosten. Damit, daß man 
den Käufer mit billigeren Einkaufsmöglich- 
keiten vertröstet, ist ihm nicht gedient. Ab- 
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gesehen davon sucht Herr Krause aber auch 
den Anschein zu erwecken, als ob meine Bei- 
spiele vollständig daneben träfen. Ich gestatte 
mir deshalb, mit einer Reihe weiterer Bei- 
spiele aufzuwarten, die den Leser, der durch 
die Darlegungen von Herrn Krause mögli- 
cherweise Zweifel bekommen hat, doch viel- 
leicht wieder nachdenklich stimmen. 

Die Beispiele sind wiederum wie die er— 
sten ohne „Methode“ zusammengestellt. Sie 
sind das Ergebnis von Einkäufen, die in den 
verschiedensten Stadtteilen von Berlin ge- 
macht wurden. Außerdem habe ich mich 
diesmal auf die Warengruppen I und II be- 
schränkt, d. h. auf Waren, die garnicht oder 
nur geringfügig „verarbeitet“, also veredelt 
worden sind. 

Gruppel. 


50 Bg. Schreibpapier hfrei, gl. Quartformat. 
Wert des Anteil des . 
Papier- Papier- Panci 
Gezahlter gehaltes wertes fabrik 
Ladenpreis ema Faden bis zum 
5 l Ver- 
rustung Preis braucher 
a 250 58% 232% 331% 
b 250 „ 66 „ 264% 279% 
c 200 „ 45 „ 225% 344% 
d 200 „ 58 „ 20 % 244% 
e 150 „ 42 „ 28 % 257 % 
f 150 „ 45 „ 30 % 233 % 
g 150 „ 45 „ 30 % 233 % 
h 150 „ 50 „ 33% 200 % 
1150 & „ , 183 
k 120 „ 45 „ 375% 167 % 
1100 „ 45 „ẽ 45 %% 12277 
m 80 „ 45 „ 562% 78 % 
Gruppe I. 

50 Briefumschläge Esparto und Hanf 
a 50 W 9 a 18 % 4506 % 
b 50 „ 9 „ 18 % 456% 
c 50 „ 90 „ 18 % 456 % 
d 50 „ 9,5 „ 19 % 426 % 
e 45ů „ 0 „ 20 % 40% 
f 40 „ 9 „ 25% 344 % 
g 40 „ 7 „ 17,5 % 41% 
h 30 „ 6,5 „ 21,7% 362 % 
1 30 „ 7 „ẽ 23,3 % 329% 

1 Kladde 100 Blatt 
a 100 u 21 „ 21% 376 % 
b 75 „ẽ 21 „ 2% 257 % 
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Um nur eins hervorzuheben. Die Bei— 
spiele unter Gruppe I zeigen, daß bei einem 
Wert des Papiergehaltes von 45% die Laden- 
verkaufspreise sich zwischen 80 und 200 
bewegen, eine Spanne, die fast dreimal so 
groß ist wie der zugrunde liegende reine 
Sachwert. Uebrigens sind die 80 , was be- 
sonders interessant ist, nicht in einem Papier- 
geschäft, sondern in einem großen Berliner 
Warenhaus bezahlt worden. 


Frage: Ist es wirklich nötig, daß das 
gleiche Papier in einem Falle mit 78% und im 
anderen Falle mit 344% Aufschlag in den 
Konsum geht? 

Ich könnte diese Betrachtung wie das 
erste Mal mit der Erklärung schließen: 
„Weitere Worte sind hier überflüssig“; ich 
tue das aber diesmal nicht, sondern richte 
an die Kreise, die es angeht, das freundliche 
Ersuchen, mir diese Vorgänge einmal plau- 
sibel zu machen, wobei ich bemerke, daß ich 
bereit bin, mein Material in meinem Büro 
zur Verfügung zu stellen. 


Bei der Durchsicht der seitherigen Aus- 
lassungen zu dem Thema „Preispolitik“ ist 
mir in dem Artikel eines Papierhändlers in 
Nr. 63 der Papier-Zeitung vom 8. August ein 
Abschnitt aufgefallen, der meines Erachtens 
den Nagel auf den Kopf trifft und der folgen- 
den Wortlaut hat: 


„Ganz wesentlich zur Verteuerung der 
Waren trägt der Aufschlag bei, den der 
Ladenverkäufer erhebt, erheben muß, weil 
der Umsatz vieler Geschäfte so gering ist, 
daß sie ohne diesen übernatürlichen Auf- 
schlag nicht bestehen können. 


Wohl in allen Großstädten und vielen 
kleinen Plätzen gibt es viele Papierge- 
schäfte, die weder mit Sachkenntnis ge- 
leitet, noch mit dem nötigen Kapital 
betrieben werden. Werden solche Geschäfte 
ausgeschaltet, so geht der Umsatz auf die 
verbleibenden Läden über, die dann infolge 
des größeren Umsatzes ihren Nutzen pro- 
zentual herabsetzen und dadurch auch einen 
Teil der Kundschaft zurückgewinnen kön- 
nen, die sie an Warenhäuser, Hausierer und 
Kommissionsgrossisten verloren haben.“ 


Dr. Clemens. 


— . 0 0 —.—ñ— 


Postbezug für September. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für September bei der Post bestellt 


werden. 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Die Erzeugung von Zellstoff mit Hilfe von Chlor. 


Von Umberto Pomilio, Privatdozent an der Kgl. Techn. Hochschule und techn. 
Generaldirektor der Elettrochimica Pomilio in Neapel. 


Vorbemerkung der Schriftleitung. 


Mit der nachfolgenden Arbeit hat der Leiter 
einer in fabrikatorischem Ausmaße und mit Eriolg 
arbeitenden „Chlorzellstoffabrik“ seine umfangreichen 
Erfahrungen zum Gegenstand einer Veröffentlichung 
gemacht. An Hand zahlreicher Betriebsergebnisse, 
Verbrauchszahlen, Analysen. Proben und Abbildungen 
wird der Fabrikationsgang, so wie er derzeit in der 
Fabrik in Neapel sich vollzieht, beschrieben. 

Die Bedeutung, die dem elementaren Chlor als 
Aufschlußmittel zur Erzeugung von Cellulose aus den 
verschiedenartigsten Rohfaserstoffen zukommt, wird 
in anschaulicher Weise entwickelt. Die Arbeit, die 
auf Veranlassung der Schriftleitung entstand, be- 
zweckt nicht in den theoretischen Streit der Mei- 
nungen, der gerade über das Chlorcelluloseproblem 
in den letzten Jahren besonders heftige Formen 
angenommen hat, einzugreifen; es war vielmehr die 
wohlgemeinte Absicht. die leitende Persönlichkeit 
einer auf diesem Gebiet mit unbestreitbarem Erfolge 
arbeitenden Fabrik auch in einer deutschen Fachzeit- 
schrift zu Worte kommen zu lassen. Bei der Ueber— 
tragung des italienischen Manuskriptes ist demnach 
auch nur an den Stellen von der wortgetreuen Ueber— 


tragung abgewichen worden, wo dies zum besseren’ 


Verständnis des deutschen Lesers unumgänglich not- 
wendig erschien. Lr. W. 


Der Verfasser dieser Zeilen hatte Gelegen- 
heit als technischer Vorstand einer Anlage 
zur elektrolytischen Erzeugung von Chlor 
und Alkali gemeinschaftlich mit zahlreichen 
Mitarbeitern die Frage der Erzeugung von 
Cellulose mit Hilfe von Chlor während der 
letzten 6—7 Jahre eingehend zu studieren. 
Bei dieser Gelegenheit haben sich zahlreiche 
Erfahrungen und Tatsachen, sowohl im La- 
boratorium wie auch im Fabrikationsbetrieb, 
ergeben, und es wird im nachstehenden ver- 
sucht werden, diese Tatsachen in Kürze ob- 
jektiv zusammenzufassen. 


Das Problem der Erzeugung von Cellu- 
lose mit Hilfe von Chlor ist in den letzten 
Jahren wiederum in erhöhtem Maße zu Ehren 
gekommen. Dabei ist dieses Problem durch- 
aus nicht neu, sondern lediglich zeitweise 
vollkommen in Vergessenheit geraten und 
vernachlässigt worden. Im Jahre 1918, als 
der Verbrauch an Chlor in erheblichem Maße 
zurückgegangen war, sahen sich einige Fabri- 
ken, die Chlor und Alkali auf elektrolytischem 
Wege herstellten, vor große Schwierigkeiten 
gestellt. Während für das Alkali im allge- 
meinen günstige Absatzverhältnisse herrsch- 
ten, war für die äquivalenten Mengen an 
Chlor kein Absatz zu finden und demnach 
eine Ueberproduktion von Chlor bei Auf- 
rechterhaltung der bisherigen Alkaliproduk- 
tion unvermeidlich. 


Es würde zu weit führen, diesen Fragen- 
komplex eingehend zu prüfen, aber ich 
glaubte damals, wenigstens auf Grund meiner 
Erfahrungen als Leiter der Elektrochemischen 
Fabrik in Neapel, daß die Krise der Ueber- 
produktion an Chlor dann zu überwinden 
sein würde, wenn es gelänge, den folgenden 
Bedingungen gerecht zu werden: 

1. Es war erforderlich, auch das Chlor, 
wenn schließlich auch nur zu einem gewissen 
Prozentsatz, mit den Produktionsspesen des 
elektrolytischen Alkalis zu belasten. | 

2. Es mußte für das Chlor ein neuer Ver- 
wendungszweig gefunden werden, und zwar 
in so erheblichem Ausmaße, daß praktisch 
unbegrenzte Mengen Chlor auf diese Weise 
nutzbringend untergebracht werden konnten. 

Von vielen Seiten sind Vorschläge zur 
Lösung dieser Fragen gemacht worden, aber 
zum Teil erfüllten diese nur eine der beiden 
Voraussetzungen oder zum anderen Teil 
keine, und die industrielle Krise blieb unge- 
löst. Man muß dabei berücksichtigen, daß 
nur wenige Länder, wie z. B. Deutschland 
über eine so wohlorganisierte chemische In- 
dustrie verfügen, die ungeheure Mengen 
Chlor für chemische Umsetzungen zu absor- 
bieren vermag, während die Mehrzahl aller 
übrigen Länder eine aufblühende Industrie 
zur Erzeugung von elektrolytischem Alkali 
besitzen könnte, wenn nicht eben die Gefahr 
der Ueberproduktion an Chlor diese Mög- 
lichkeit zerstörte. 

Die Lösung dieses Problems schien mir 
durch eine einfache chemische Umsetzung 
gefunden. Es ist ja bekannt, daß es mit Hilfe 
von Chlor leicht gelingt, die Cellulose aus 
pflanzlichen Rohfaserstoffen zu isolieren. 
Man muß sich nur vor Augen halten, welch 
ungeheure Produktionsziffern die Zellulose- 
industrie täglich aufzuweisen hat. Die Mög- 
lichkeit, fast unbegrenzte Mengen Chlor für 
die Produktion einer, wenn auch nur beschei- 
denen Anteilsquote an der Gesamterzeugung 
von Cellulose heranzuziehen, ist sehr ver- 
führerisch. 

Zu lösen war noch die Frage, auf welche 
Weise das Aufschlußverfahren mit Hilfe von 
Chlor technisch und ökonomisch gelöst wer- 
den konnte. Die Lösung dieses Problems 
erforderte umfangreiche Erfahrungen in der 
Herstellung und Behandlung von Chlor und 
ebensolche in der chemischen und mechani- 
schen Behandlung von Zellstoffen. Wenn 
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auch zahlreiche Versuche, die Cellulose von 
ihren Inkrustationen mit Hilfe von Chlor zu 
befreien, in kleinem Maßstabe und im Labo- 
ratorium bereits ausgeführt wurden, so mußte 
ein industrielles Verfahren erst völlig neu 
entwickelt werden. Dieses Verfahren mußte 
gestatten, Nichtcellulosebestandteile in radi- 
kaler Weise zu entfernen und die Cellulose 
selbst dabei möglichst unangegriffen zu erhal- 
ten. Das in der Fabrik in Neapel geübte 
Chlorgasverfahren hat diesen Anforderungen 
in solcher Weise entsprochen, daß ganz abge- 
sehen von der Möglichkeit reichliche Mengen 
an Chlor dadurch nutzbringend verwerten zu 
können, auch vom cellulosechemischen Stand- 
punkt aus das Verfahren mit Chlorgas heute 
als das rationellste angesprochen werden 
muß. Die Industrieverfahren, die heute in 


Abb. 1. 


Espartofeld. 


ganz überwiegender Mehrzahl zur Erzeugung 
von Cellulose herangezogen werden (Sulfit-, 
Natron- und Sulfatverfahren), verrichten an- 
geblich in einer einzigen Reaktion den 
chemischen Aufschluß der inkrustierenden 
Bestandteile. Nun können aber die Inkrusten, 
welche die Cellulose in dem pflanzlichen Roh- 
faserstoff umgeben, durchaus verschiedener 
Art sein, nämlich einmal basisch oder sauer 
oder amphoter oder neutral, so daß es che- 
misch betrachtet schon unrichtig erscheinen 
muß, in einem Arbeitsgang bzw. mit einem 
Auischlußagens diese differenzierte Aufgabe 
lösen zu wollen, es sei denn, daß man so 
energisch vorgeht, daß auch die Cellulose 
selbst Schaden erleiden muß. 

Das Verfahren mit Chlorgas stützt sich 
demgegenüber auf eine Verteilung der chemi- 
schen Arbeit in der Weise, daß eine Reihe 
von Einzelbehandlungen in harmonischem 
Fabrikationsgang die Auischlußarbeit besor- 
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gen. Diese Agenzien sind Chlor, Alkali und 
Wasser und außerdem das beschleunigende 
Agens Wärme. Es wird im Verlauf der Be- 
sprechung noch gezeigt werden, daß sich der 
Verbrauch von Chlor und Natron weitgehend 
gegeneinander variieren läßt, wodurch das 
Verfahren in jedem Einzelfalle ökonomisch 
gestaltet werden kann. 


Abb. 2. Esparto aus Tripolis (Stipa tenacissima). 


Die Erzeugung von Cellulose mit Hilfe 
von Chlor befindet sich heute noch durchaus 
im Anfangsstadium, und es ist auch nicht zu 
erwarten, daß das Chlorverfahren die üb- 
lichen Verfahren verdrängen wird. Dagegen 
erscheint es durchaus wahrscheinlich, daß 


Druckpapier aus reiner Espartocellulose. 


Die Espariocellulose wird nach dem Chlorgasverfahren in der 
Fabrik der Società Eleitrochimica Pomilio in Neapel, das Druckpapier 
hiervon in der Papierfabrik Arata in Ceprano hergestellt. 


ee Im. La, 
i 1 
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speziell bei der Anlage neuer Fabriken und 
bei der Heranziehung neuer Rohfaserstoffe, 
ich erinnere nur an gewisse weiche und 
nicht harzige Holzarten (Pappel, Birke, 
Weide) und weiterhin schwach verholzte 
Pflanzenfaserstoffe (wie Stroh, Esparto, 
Sumpfgras, Bambus, Ginster usw.) das Chlor- 
verfahren eine sehr bedeutende Rolle spielen 
wird. Die Heranziehung neuer Rohfaserstoffe 
wird zur Schonung der Waldbestände in 
weitestem Maße notwendig werden. Dazu 
kommt noch, daß durch die enorme Steige- 
rung des Weltverbrauchs an Papier diejenigen 
pflanzlichen Rohfaserstoffe mit schnellem 
Wachstum in immer erhöhterem Maße dazu 
bestimmt sein werden, als Ersatz für die Na- 
delhölzer zu dienen. 

Man kann mit Hilfe von Chlor Cellulose 
auch aus harzhaltigen Hlölzern, wie Tanne 
oder Kiefer, hersteſlen. Der Verbrauch an 
Reagenzien ist dann allerdings ein sehr 
hoher; man muß sich jedoch darüber klar 
sein, daß die Erzeugung von Cellulose aus 
derartigen Hlölzern auch nach dem Sulfitver- 
fahren beträchtliche Schwierigkeiten bereitet. 


Das im Laboratorium geübte Verfahren 
zur quantitativen Bestimmung der Cellulose 
in Rohfaserstoſſen besteht in einer Vorbehand- 
lung der Substanz mit Alkali in der Wärme, 
nachfolgender Zwischenwäsche, einer Be— 
handlung mit Chlorgas, einer Extraktion der 
Chlorprodukte mit Alkali und nötigenfalls 
einer Schlußbleiche mit Flypochlorit. Man 
kann an Stelle des Chlorgases auch dessen 
wässerige Lösung (Chlorwasser) anwenden. 
Dieses Verfahren bedingt jedoch eine starke 
Vorzerkleinerung des Auszangsmaterials und 


liefert außerdem Cellulose in geringer Aus- 


beute und mit starkem Gehalt an Oxycellu- 
lose. (Vergleiche: König, Wieler, Cross und 
Bevan, Schwalbe, Sutermeister, Renker.) 


Diese analytische Erkenntnis wurde auch 
unseren Versuchen, ein für Industrieverhält- 
nisse brauchbares Chlorverfahren zu finden, 
zugrunde gelegt. Die Versuche in Neapel 
haben im Anfang bei der Verwendung mit 
Chlorgas zunächst unüberwindliche Schwie— 
rigkeiten ergeben, im Verlauf intensiver Be- 
arbeitung jedoch das vollkommenste indu— 
strielle System für die chemische Gewinnung 
von Cellulose aus pflanzlichen Rohfaserstoffen 
entstehen lassen. 

Bei der Behandlung großer Mengen von 
Pflanzenfasern mit Chlorgas wurden in der 
Tat große Mengen an Salzsäure frei, und 
durch deren Lösungswärme entstanden sehr 
beträchtliche Temperatursteigerungen. Die 
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erhöhte Temperatur bot wiederum die Mög- 
lichkeit, daß die bloßgelegte Cellulose durch 
die Säure angegriffen wurde. Diese Schwie- 
rigkeiten waren auch die Ursache für die 
Stillegung der Elektrolyse der Papeteries du 
Ramier du Chateau der Firma Sirven, wo De 
Vains im Jahre 1008 vergeblich Versuche ge- 
macht hatte. (Vergleiche hierzu die Ausfüh- 
rungen von Ardisson de Perdiguier, Chimie 
und Industrie Februar 1922 und September 
1923). 

Durch diesen Mißerfolg wurde der Ver- 
such nahe gelegt, an Stelle von Chlorgas 
Chlorwasser zu verwenden. Ueber diese Ver— 
suche ist speziell in der einschlägigen deut- 
schen Literatur in letzter Zeit (u. a. von W. 
Schacht) sehr häufig berichtet worden. Es 
soll hier nicht im einzelnen eine Aufzählung 
aller derjenigen technischen Verfahren und 
Versuche gegeben werden, die nicht zum Er- 
folg geführt haben. Die Lösung des Problems 
begann erst, als Cataldi in den Jahren 1915 
bis 1917 in Norditalien eine kleine Versuchs- 
fabrik in Betrieb nehmen konnte. 


Arbeitsschema in der Fabrik in Neapel. 

Die Fabrik in Neapel wurde in den Jahren 
1920—1921 errichtet, kam jedoch erst im 
Jahre 1923 in regulären Betrieb, nachdem sich 
noch zahlreiche Aenderungen und Verbesse— 
rungen technischer Natur als notwendig ge— 
zeigt hatten. Heute wird im allgemeinen 
nach folgendem Arbeitsgang verfahren: 


Chemische Behandlung. 


l. Vorsortierung der Rohfaserstoſſe 
und Zerkleinerung, wenn es sich um Esparto, 
Stroh und dergleichen handelt. 

2. Aufbereitung in üblicher Art und 
Weise bei Hölzern. Kräuter, Stroh, Hanf und 
Leinstengel brauchen häufig nicht vorzer- 
kleinert zu werden, auch ist die Windsichtung 
bei Stroh zwecks Entfernung der Knoten 
nicht erforderlich. 

3. Tränkung der Faserstoffe in ofe- 
nen Eisenbehältern ohne Druck und während 
einer Dauer von ungefähr zwei Stunden mit 
angewärmten sehr verdünnten alkalischen 
Lösungen. Die alkalische Flotte wird in paar- 
weise arbeitenden Tränkbassins durch Um— 
pumpen in Zirkulation erhalten und der Heiz- 
dampf direkt in die fließende Lauge geblasen. 
Es ist hierdurch möglich, die Lauge von 
einem Tränkgefäß zum anderen ohne wesent- 
lichen Verlust an Alkali bzw. an Wärme zu 
überführen. 

4. Entleeren der Faserstoffe aus den 
Tränkgefäßen, Auswaschen und Auspressen 
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und automatisches Einfüllen in 
die Chloriergefäße. 

5. Die Chlorbehandlung geschieht 
in einer Batterie von untereinander im Ring 
geschlossenen Chloriergefäßen. Die Chlo- 
rierung selbst richtet sich nach der Art des 
Rohmaterials, und werden vorher im Klein- 
versuch die geeignetsten Reaktionsbedingun- 
gen festgestellt. 

6. Entleerung der Chloriergefäße 
durch mechanischen oder hydraulischen 
Druck, wobei die Transportierung der Masse 
keine nennenswerten Schwierigkeiten mehr 
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11. Kalte Schlußbleiche im Bleich- 
holländer mit geringen Mengen Hypochlorit- 
chlor. 

12. Entwässerungsmaschine. 

Das Verfahren gestattet eine hochweiße 
reine und für die Fabrikation feinster Papiere 
geeignete Cellulose aus den verschiedensten 
Rohstoffen herzustellen. Sieht man bei dem 
geschilderten Verfahren von den allgemein 
üblichen mechanischen Operationen ab, so 
bleibt bei der Betrachtung die chemische Be- 
arbeitungsweise, die im wesentlichen recht 
einfacher Natur ist. Die Vorteile, welche man 


Abb. 3. Alkalische Tränkung des Fasermateriales. 


bereitet, da eine völlige Auflösung zu einem 
Zellstoffbrei sehr leicht eintritt. 

7. Nachbehandlung. (Die in den 
Chloriergefäßen selbst oder außerhalb der- 
selben vorgenommen werden kann, und zum 
Zweck hat, die Auflösung der gechlorten 
Inkrusten und die Entfernung der gebildeten 
Salzsäure herbeizuführen.) 


Mechanische Behandlung. 

8. Aufschlagen im Holländer und 
Auswaschen. 

9. Gegebenenfalls Behandlung im Sepa- 
rator und Führung über den Sandfang. 

10. S FC 


bei diesem Verfahren feststellen kann, sind 
etwa die folgenden: 

1. Trotz der größeren Zahl von Einzel- 
operationen eine im allgemeinen vereinfachte 
Betriebsweise. 

2. Alkalische Behandlung je nach dem 
Rohstoff verschieden und wenn man will auf 
ein Mindestmaß reduzierbar. 

3. Erhöhter Verbrauch an Chlor und Min- 
destverbrauch an Aetznatron, wenn dies 
zweckmäßiger erscheint. 

4. Aeußerst geringer Verbrauch an Brenn- 
stoffen. 

5. Große Betriebssicherheit. 
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6. Erstklassige Qualität der erzeugten Cel- 
lulose. 

Zu Punkt 1 scheint es notwendig daran 
zu erinnern, daß das Behandeln mit alkali- 
schen Flüssigkeiten, wie auch die Behandlung 
mit Chlorgas betriebstechnisch eine wesent- 
liche Vereinfachung darstellt. 

Zu Punkt 2, 3 und 4 muß es als begonders 
wertvoll betrachtet werden, daß das Verfah- 
ren gestattet, je nachdem die industriellen 
Verhältnisse dies erfordern, den Verbrauch 
von Alkali und Chlor zueinander wunschge- 
mäß zu regulieren. Die vier spezifischen 
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von Esparto aus Tripolis oder Alfagras, in 
sehr beschränktem Maße auch von Esparto 
aus Bengasi. 

Im Verlauf der praktischen Ausführung 
des Verfahrens hatte sich ergeben, daß der 
Verbrauch an Reagenzien je nach der Art des 
Rohfaserstoffes in weiten Grenzen schwankt. 
Aber auch bei ein und demselben Rohstoff 
schwankt der Verbrauch je nach den Arbeits- 
bedingungen, wie z. B. Temperatur und Kon- 
zentration und endlich nach dem Verhältnis, 
in dem Chlor und Aetznatron zur Verwen- 
dung gelangen. 


Abb. 4. Entleerung der Chloriergetäße. 


Agenzien für die Isolierung der Cellulose 
aus den Rohfaserstoffen (also Chlor, Alkali, 
Wasser und Wärme) lassen sich gegeneinan- 
der nach Belieben verschieben und propor- 
tionieren. 

Zu Punkt 5 und 6 liegt die Erklärung da- 
durch auf der Hand, daß das Verfahren, wie 
kein anderes eine äußerstindividu- 
elleBehandlungfürjedeneinzel- 
nen Rohfaserstoff ermöglicht. 

Das in Neapel praktisch ausgeführte 
Chlorverfahren erstreckte sich in der Haupt- 
sache auf die Bearbeitung von Hanf, Stroh 
und in den letzten 2 Jahren fast ausschließlich 


Im nachfolgenden werden einige Beispiele 
zur Erläuterung dieser Tatsache gegeben. 
Die Rohfaserstoffe enthielten 12—15% 
Feuchtigkeit. Die Verbrauchsziffern beziehen 
sich auf Fasergewicht unter Zugrundelegung 
einer Cellulose von 80% Trockengehalt. Die 
Ausbeuten an Cellulose wurden ohne Berück- 
sichtigung des Sortierrückstandes berechnet. 
Der Verbrauch an Reagenzien ist demnach 
im Verhältnis zu der tatsächlichen Leistung 
etwas zu hoch angegeben, da der Ausschuß 
bei der Bearbeitung nicht berücksichtigt wird, 
hingegen bei den Zahlen, die die Endleistun- 
gen angeben, mit eingerechnet werden muß. 
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Die angeführten Zahlen bilden den Durch- 
schnitt einer großen Reihe von Einzelergeb- 
nissen. 
Getreidestroh. 
Der Verbrauch betrug: Bei einer Trän- 
kung mit warmer Aetznatronlauge von einem 
Prozentgehalt an NaOH: 


2,25% 15% 1.1% 10% 05% 
An Aetznatron 19.8 20,3 187 1741 11.3 
an Chlergas 40.0 40,8 33,0 42.8 691 
Ausbeute an Cellulose 42.0 38.5 390 408 40.8 


Reisstroh. 

Der Verbrauch betrug: Bei einer Trän— 

kung mit warmer Aetznatronlauge von einem 
Prozentgehalt an NaOH: 

1.5% 1.0% 


=N’ . 
0.57% 0.25% 


An Aetznatron . 220 21.8 15.4 12.9 
an Chlorgas s . 198 18.0 444 83.9 
Ausbeute an Cellulose . 35,0 38,9 32,4 31.7 


Esparto aus Tripolis. 
Der Verbrauch betrug: Bei Tränkung mit 


warmer Natronlauge von einem Prozentge- 
halt: 

1,5% 1.0% 1.0% 0.5% 
An Aetznatron . . . 20.8 166 18.3 11.2 
an Chlorgas . . 36.2 48.9 47.9 79.7 
Ausbeute an Cellulose . 40,0 38.6. 38.6 38.5 


In der nachfolgenden Tabelle werden 
nochmals vier weitere Betriebsreihen für Es- 
par to aus Tripolis wiedergegeben. 

3.0% 2,0% 0.75% 0.5% 


An Aetznatron . . 330 22.8 189 10.5 
an Chlorgas . . 290 35.5 57.4 767 
Ausbeute an Cellulose . 42.0 42.0 42,0 420 


Bei der Betrachtung der in den obigen 
Tabellen angegebenen Werte ist der Einfluß, 
den die Vorbehandlung mit Aetznatronlauge 
auf den Verbrauch an Chlor ausübt, ohne 
weiteres ersichtlich. Wird die alkalische Be- 
handlung zu Beginn des Verfahrens über eine 
gewisse Grenze reduziert — und zuweilen 
wird sie gerade durch eine einfache Wasser- 
behandlung ersetzt —, so tritt der Uebelstand 
eines übermäßigen Chlorverbrauchs ein und 
außerdem werden außerordentlich lange 
Zeiträume zur Durchführung der Chlorierung 
erforderlich. Auch die Ausbeute nimmt in 
diesem Falle erheblich ab. Es ergibt sich 
hieraus, daß tatsächlich die Dosierung der 
beiden Komponenten Chlor und Aetznatron 
gegeneinander für jede Rohfaserart im Vor- 
versuch ermittelt werden muß, damit die 
Bedingungen für das nachfolgende Fabrikati- 
onsverfahren gegeben sind, die in jeder Hin- 
sicht einwandfreie Resultate zeitigen. 

Es ist hierdurch ohne weiteres gesagt, 
daß ein Verfahren, welches unter völligem 
Ausschluß von Aetznatron, also nur mit Chlor 
allein arbeiten wollte, nicht zu befriedigenden 
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Resultaten führen würde. Die Ablaugen von 
der Tränkung sind verhältnismäßig reich an 
organischen und mineralischen Rückständen 
und könnten gegebenenfalles regeneriert 
werden. Es ist wohl überflüssig zu erwähnen, 
daß ein Verfahren, welches sich hinsichtlich 
des Verbrauchsverhältnisses von Aetznatron 
zu Chlor an das elektrolytische Produktions- 
verhältnis 40 zu 35,5 anlehnt, zu sehr befrie- 
digenden Resultaten führen würde. Bezüg- 


lich des Verbrauchs von Alkali und Chlor 
muß noch hervorgehoben werden, daß die 
Fabrikationsweise, so wie sie in Neapel 
durchgeführt wird, einen Absatz an Alkalı 
voraussetzt. 

Das Chlor selbst kommt in feuchtem Zu- 
stand, so wie es die Zersetzungsbäder verläßt 


Abb. 5. Chlorzellstoffi aus Esparto (Lygzeu 
spartum L.). 


zur Verwendung, desgleichen die Aetznatron- 
lauge. Der Preis für diese beiden Agenzien 
stellt sich hiernach auf höchstens ein Drittel 
desjenigen Preises, der für verflüssigtes Chlor 
oder 100prozentiges Aetznatron in fester 
Form handelsüblich ist. 

Werden Aetznatron und Chlor im Ver— 
hältnis ihrer Produktion, also 40 zu 35,5 ver- 
arbeitet, so produziert man nur Cellu- 
lose, während bei dem Verfahren, das mit 
überschüssigem Chlor arbeitet, Cellulose 
und Alkali produziert werden. 

Die Vorbehandlung der Rohfaserstoffe er- 
folgt, wie schon gesagt, in offenen Behältern 
ohne Druck, ebenso findet eine Regeneration 
der Ablaugen nicht statt. Auch die Chlorie- 
rung erfolgt in der Kälte, so daß der Ver- 
brauch an Brennstoffen insgesamt nur 30 bis 
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40 kg Kohle auf 100 kg fertiges, gebleichtes 
und getrocknetes Verkaufsprodukt beträgt. 
Es werden im nachstehenden noch einige 
analytische Zahlen wiedergegeben, 
die durch ständige Kontrolle der Produktion 
der letzten Monate erhalten wurden. Zur 
Verarbeitung gelangten im allgemeinen Es- 
parto oder Alfagras. Die Werte zeigen, wie 
das Produkt sich fortschreitend, besonders 
in bezug auf den Gehalt an Oxycellulose, 
verbessert hat. Der Gehalt an Asche ist im 
wesentlichen von den zur Verwendung ge- 
langenden Rohstoffen abhängig. Die analyti- 


Abb. 6. Chlorzellstoff aus Esparto (Stipa tenacissima). 


schen Daten entstammen Untersuchungen, 
die Herr Prof. F. Giordani an der, Königl. 
Techn. Hochschule in Neapel ausgeführt hat. 


Unter- Feuchtigkeit Hemi-Cellu- Oxy-Cellu- Asche 
such. Nr. in % lose % lose % % 
l 9,83 23,5 3,43 0.85 
2 10,11 18,18 2,40 1,50 
3 9,53 22,56 3,14 1,13 
4 9,56 19,78 2,43 1,0 
5 7.0 17,0 1.0 1.50 


Die Prozentzahlen beziehen sich auf luft- 
trockenes Ausgangsmaterial. Die analytischen 
Werte ergeben, daß die erzeugte Cellulose 
auch für die chemische Verwendung in jeder 
Hinsicht geeignet erscheint. Was den Gehalt 
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an Hemi-Cellulose betrifft, so kann dieser da- 
durch noch weiter reduziert werden, daß die 
Vorbehandlung mit Alkali in etwas schärfe- 
rer Form erfolgt. 


Schlußbemer kung. 

In der vorliegenden kurzen Beschreibung 
des Chlorgasverfahrens konnte aus leicht be- 
greiflichen Gründen auf Einzelheiten nicht 
eingegangen werden, da es sich um ein neues 
industrielles Verfahren handelt, für welches 
Patente angemeldet sind. Wie sich nunmehr 
auch der einzelne zu diesen Ausführungen 
stellen mag, so steht doch die Tatsache fest, 
daß das Verfahren nach anfänglichen Schwan- 
kungen und nach umfangreichen Verbesse- 
rungen sich so bewährt hat, daß seit mehreren 
Jahren ohne jede Störung ein in jeder Hin- 
sicht einwandfreies Produkt erzeugt werden 
kann. Es soll damit nicht gesagt sein, daß 
alle Probleme bereits ihre Lösung gefunden 
hätten. Speziell die Frage der wirtschaft- 
lichen Wiederverwertung des Alkalis und der 
organischen Substanzen in den Ablaugen 
muß noch geprüft werden. Schließlich bleibt 


. auch die Frage der Nutzbarmachung der 


gebildeten Salzsäure noch zu untersuchen. 
Die Ausdehnung des Chlorverfahrens wird 
natürlich für die Welterzeugung an elek- 
trolytischem Chlor und Alkali von ausschlag- 
gebender Bedeutung sein. Was die Verwen- 
dung der erzeugten Cellulose betrifft, so 
wird man, mehr wie bisher außer für die 
Herstellung von Feinpapieren, die Erzeu- 
gung einer Spezialcellulose für chemische 
Zwecke anstreben müssen. 

Wenn ich diese kurze Abhandlung über 
unser neues Chlorverfahren schließe, so 
möchte ich doch die große Zahl meiner Mit- 
arbeiter nicht vergessen haben. An erster 
Stelle gebührt dem leider verstorbenen Erfin- 
der des Verfahrens B. Cataldi das beson- 
dere Verdienst, das Chlorgasverfahren indu- 
striell eingeführt zu haben. Besondere Ver- 
dienste um die Ausgestaltung haben sich fer- 
nerhin die Aktionäre der Gesellschaft Elettro- 
chimica Pomilio, O. Pomilio, Prof. M. Ba- 
kunim und F. Giordani, fernerhin Dr. M. 
Giordani, Prof. C. Levi, Ing. P. G. Fabbris, 
G. Consiglio und Dr. U. Graziani erworben. 

Neapel, im April 1925. 


EEE 


An die Bezieher und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho-Siowakei. 
Um den zahlreichen Lesern und Inserenten des Wochenblattes in der Tschecho- 
Siowakei Zahlung an uns zu erleichtern, haben wir bei der Kreditanstalt der 
Deutschen in Prag Il, Krakauergasse 11. ein Konto eröffnen lassen und ersuchen 
fernerhin Zahlungen unter Mitteilung durch Karte an uns nur noch an diese Bank 


zu leisten. 
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Die optische Messung des Weißgehaltes gebleichter Zellstoffe. 
Versuche mit dem Ostwaldschen Halbschattenphotometer. 
Von Dr. H. Wenzl, Frankfurt a. M. 


Einem langgehegten Wunsch vieler Blei- 
chereibetriebe folgend, für den erzielten 
Bleicheffekt und den Weißgehalt der gebleich- 
ten Zellstoffe bestimmte, relative Meßzahlen 
angeben zu können, habe ich versuchsweise 
mit einem mir von der Firma Janke & 
Kunkel A.-G., Köln a. Rh., für diesen 
Zweck zur Verfügung gestellten Halbschatten- 
photometer nach Ostwald zahlreiche Messun- 
gen vorgenommen, die es ermöglichen, über 
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die Brauchbarkeit dieses Instrumentes für die 
Bleichereibetriebe der Zellstoff- und Papier. 
industrie einige Worte zu sagen. 

Was zunächst die Notwendigkeit und 
Folgerichtigkeit solcher Messungen betrifft, 
so erfordert die auch in Deutschland mehr 
und mehr Eingang findende Normalisierung 
und Typisierung exakte Meßmethoden, die 
gestatten, besonders kennzeichnende Eigen- 
schaften eines Handelsproduktes durch Zahlen 
zu fixieren. Wie es heute nicht mehr genügt, 
Zellstoffsorten durch Bezeichnungen, wie 
„hart“, „kraft“, „bleichfähig“ usw. zu klassi- 
fizieren, wie vielmehr auch hier Messungen 
der Festigkeitseigenschaften zum wenigsten 


bei Geschäftsabschlüssen mit dem Auslande 
an Stelle solcher individueller Bezeichnungen 
treten müssen, so wird auch für den ge- 
wünschten Bleichgrad für die Zukunft die 
„Meßzahl“ maßgebend werden. 

Es sind in neuerer Zeit zu diesem Thema 
verschiedentlich Vorschläge gemacht worden, 
die nachzuprüfen nicht meine Absicht ist. 
Es sei nur auf die Ausführungen von R. E. 
Lofton! verwiesen, wo besonders das 
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Ingersollsche Photometer eingehende Nach- 
prüfung und Beschreibung gefunden hat. K. 
Kieser hat kürzlich darauf hingewiesen, 
daß ein von ihm konstruiertes Polarisations- 
instrument im wesentlichen mit dem amerika- 
nischen Instrument identisch ist. Auch die 
Firma Carl Zeiß in Jena baut ein Stufen- 
photometer nach Pulf rich, welches je- 
doch sehr kostspielig ist. Wie jedoch schon 
von Kies er mit Recht hervorgehoben, ist es 
speziell für die Zwecke der Weißgehalts- 
bestimmung und auch des Glanzes richtiger, 


1 Paper Trade Journ. 7. T. S. 55 (1925). 
? Zellstoff und Papier 7. 261 (1925). 
3 vgl. Licht und Lampe 3. 78 (1925). 
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den wahren Glanz bzw. die Größe der rück- 
gestrahlten Lichtintensität zu messen, statt 
der Eigenschaft des Polarisationsvermögens. 

W. Ostwald hat im Halbschattenphoto- 
meter einen einfachen und bequem zu hand- 
habenden Apparat geschaffen, der den An- 
sprüchen und Wünschen der Bleicherei- 
betriebe weitgehend gerecht wird. 

Bei der Messung des Weißgehaltes ge- 
bleichter Faserproben muß man sich zunächst 
konventionell dahin verständigen, in welcher 
Form die Proben der Meßbeobachtung un- 
terworfen werden. Diese Frage ist für den 
vorliegenden Interessenbereich verhältnis- 
mäßig leicht zu lösen. Mit Hilfe eines ein- 
fachen Handschöpfrahmens werden Pappen 
von etwa 500—600 g Quadratmetergewicht 
geschöpft; diese Pappen werden in einer 
Handpresse zwischen zwei Filzen ausgepreßt, 
wobei man zweckmäßig vor den einen Filz 
eine völlig ebene, blanke Kupferplatte legt. 
` Diese Kupferplatte hat den Zweck, die Probe- 
pappe auf der einen Seite oberflächlich zu 
glätten, und es so zu ermöglichen, Proben 
von einigermaßen gleicher Oberflächen- 
beschaffenheit zu erzielen. Die Herstellung 
dünnerer oder leichterer Pappen ist unzweck- 
mäßig, weil die Gefahr des Durchscheinens 
sonst zu groß wird. 

Weitgehende Gleichmäßigkeit der Ober- 
fläche der zu prüfenden Pappenprobe ist des- 
wegen anzustreben, weil die Beleuchtung der 
Probe im Messungsapparat unter einem Ein- 
fallswinkel von 45° erfolgt. Sind größere 
Unebenheiten auf der zu betrachtenden Ober- 
fläche vorhanden (Berg- und Talbildung), so 
kann das Messungsergebnis durch Schatten- 
bildung erheblich beeinflußt werden. An- 
dererseits ist der Einfallwinkel von 45° für 
die beleuchtenden Lichtstrahlen deshalb er- 
forderlich und zweckmäßig, weil hierdurch 
einmal eine senkrechte Beobachtung des 
beleuchteten Feldes durch das Photometer- 
okular ermöglicht wird und andererseits die 
bei allen Beobachtungen unvermeidliche 
Spiegelwirkung der zu beobachtenden Ober- 
fläche ausgeschaltet wird. 

Der FHalbschattenapparat besteht aus 
einem innen geschwärzten Kasten, der durch 
eine Scheidewand in zwei Teile geteilt ist. 
An der vorderen, dem Licht zugekehrten Seite 
des Apparates ist ein doppelteiliger Schlot 
unter einem Winkel von 45° angebracht. Die 
Oeffnungen des Schlotes sind durch eine 
Mattglasscheibe verdeckt und können durch 
Schieber mit Zahn und Trieb unabhängig 


W. Ostwald, Phys. Farbenlehre, S. 80. 
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voneinander abgeblendet und geschlossen 
werden. Die Einstellung der Blenden (Schie- 
ber) kann an einer Skala mit Feineinteilung 
unter Zuhilfenahme einer festmontierten Lupe 
genau abgelesen werden. 


Außerordentlich verbessert und verein- 
facht wird die Arbeitsweise mit dem Instru- 
ment dadurch, daß eine passende Tageslicht- 
lampe zu den Messungen als beleuchtende 
Lichtquelle benutzt wird. Die Messung ge- 
staltet sich nunmehr sehr einfach wie folgt: 


l. Einstellung des Apparates. 
In einem möglichst verdunkelten Raum wer- 
den in jede der beiden Meßkammern des 
Halbschattenphotometers zwei Blättchen 
„Normalweiß“, wie diese von der herstellen- 
den Firma dem Apparat beigegeben werden, 
eingelegt. Die linke Blende wird sodann auf 
100, die rechte auf 70 eingestellt. Durch Ver- 
stellung des Photometerokulares überzeugt 
man sich davon, daß die im Okular sichtbare, 
zwei halbkreisförmige Flächen trennende 
Schnittlinie scharf erscheint. Hiernach wird 
die rechte Blende so lange verstellt, bis der 
Unterschied zwischen den beiden Hälften des 
Gesichtsfeldes verschwunden ist. Man wie- 
derholt diese Messung mehrere Male und 
stellt den gefundenen Wert (Mittelwert) hier- 
auf rechts scharf ein. Beide Beobachtungs- 
felder des Apparates sind nunmehr gleich- 
mäßig beleuchtet. 


2. Die Messung. Die Normalweiß- 
scheibe rechts wird durch die zu messende 
Pappenscheibe ersetzt. Man stellt hierauf die 
Blende links solange ein, bis im Gesichtsfeld 
Gleichheit der beiderseitigen Helligkeiten 
erzielt ist. Aus der Ablesung links ergibt sich 
als Mittelwert die Helligkeit in Hundertsteln 
mit einer Stelle nach dem Komma. 

Die Messungen selbst vollziehen sich dem- 
nach einfach und schnell. Es empfiehlt sich 
jedoch, nicht bis zur Ermüdung des Auges 
zu arbeiten, da die Ablesungen dann starke 
Abweichungen aufweisen. 

Die bisher beschriebene Art der Messung 
setzt voraus, daß nur die Helligkeiten nicht 
bunter Proben gemessen werden sollen. Rein 
weiße Körper sind in der Natur nicht be- 
kannt, auch die weißesten absorbieren noch 
Lichtstrahlen und senden somit nur einen 
Bruchteil der ausgestrahlten Lichtintensität 
zurück. Solche Proben erscheinen uns daher 
gegenüber einem „Idealweiß“ als grau. 
Werden jedoch nut gewisse Lichtstrahlen ab- 
sorbiert, andere nicht, so haben wir es mit 
bunten Proben zu tun. 

Die gebleichten Proben, für welche die 
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Geeignetheit des Apparates zunächst festge- 
stellt werden sollte, waren alle, auch die 
hochgebleichten, mehr oder weniger gelb. 
Bei der Betrachtung im weißen Licht ergaben 
sich daher verschieden große Farbenunter- 
schiede, die ein scharfes Einstellen gegen 
„Normalweiß“ nicht zuließen. 

Um diese Fehlerquelle auszuschalten, 
blieben zwei Möglichkeiten. Man konnte eine 
gebleichte Probe als Standardweiß annehmen 
und die übrigen darnach messend bestimmen. 
In diesem Falle wurden dann jedoch nur die 
zahlenmäßigen Abweichungen von der Stan- 
dardprobe und nicht diejenigen vom „Nor- 
malweiß“ bestimmt. 

Einwandfreier und besser erschien jedoch 
der Weg, durch Zwischenschaltung von Far- 
benfiltern zwischen Auge und Okular gewisse 
Farben „zu filtrieren“. Tatsächlich gelang es 
auf diese Weise, durch Einschaltung von 
„Rotfiltern“, „Blaufiltern“ und „Grünfiltern“ 
voneinander unabhängige Ablesungen zu er- 
zielen, die deutlich besonders die gelbe Fär- 
bung der Proben bestätigten. Die mit dem 
„Blaufilter“ erhaltenen Meßzahlen waren 
demnach häufig die niedrigsten der gefunde- 
nen Werte. 

Im nachfolgenden werden einige Resultate 
mitgeteilt, die zeigen sollen, wie durch Ver- 
wendung des Apparates, mit und ohne Far- 
benfilter auch sehr geringe, dem Auge ohne 
dieses Hilfsmittel nicht erkennbare Unter- 
schiede gemessen werden können. 


Probe Nr. Weiß Rot Grün Blau 
144 81.1 82.5 80.9 79.2 
147 81.7 81.5 78.6 76.8 
140 81.8 89.9 89,6 83.6 
141 806.5 89.9 89.6 83.2 
142 87.6 91.7 87.5 80.3 
136 87.9 90.9 89.6 83.2 

98 87.3 84.9 82.6 82.3 
97 88.3 84.7 77.1 80.9 
102 81.8 89.9 79.9 81.4 
99 84.7 85.9 78.9 77.5 
103 18.3 77.9 73.3 12.3 


Die in der vorstehenden Tabelle wieder- 
gegebenen Zahlenwerte beziehen sich jeweils 
auf ein und denselben Zellstoff (leichtbleich- 
fähiger Mitscherlich-Sulfitzellstoff), der mit 
stets derselben Menge an wirksamem Chlor 
gebleicht worden ist. Die eingeschlagenen 
Bleichverfahren waren dabei verschiedene, 
einmal war die Temperatur eine höhere, ein 
andermal die Stoffdichte, weiterhin kamen 
verschiedene Bleichmittel (Natriumhypochlo- 
rit, Chlorkalklauge) zur Verwendung, endlich 
wurden neutrale Salze (Kochsalz, Chlorkal- 
zium usw.) zugegeben, endlich wurde auch 
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das Auswaschen nach erfolgter Bleiche auf 
verschiedene Weise vorgenommen. Der Stoff 
und die verbrauchte Chlormenge blieben je- 
doch stets dieselbe. 

Es liegt nicht im Rahmen dieser Unter- 
suchung, diese Unterschiede sachlich aufzu- 
klären, und muß dies einer anderen Gelegen- 
heit vorbehalten bleiben. Die Zahlen ergeben 
jedoch, daß bei der Fabriksbleiche auch bei 


'scheinbar stets gleichen Bedingungen recht 


erhebliche Unterschiede im Bleicheffekt auf- 
treten, und daß es zweckmäßig erscheint, füı 
diese Unterschiede Meßmethoden kennenzu: 
lernen. 

Einer konventionellen Vereinbarung muß 
es vorbehalten bleiben, welcher von den vier 
gefundenen Werten (weiß, rot, grün, blau) 
nunmehr maßgebend sein soll, bzw. ob der 
jeweils gefundene niedrigste Wert als Meß- 
zahl zu gelten hat. Am zweckmäßigsten wird 
es wohl sein, jeweils die vier gefundenen 
Werte anzugeben und die Beurteilung dem 
Interessenten zu überlassen. 

Die Brauchbarkeit des Halbschattenphoto- 
meters ist damit nun keineswegs erschöpft. 
Es sei hier nur daran erinnert, daß auch Ver- 
gleichsmessungen an gefärbten Papieren unter 
Verwendung von Lichtfiltern möglich sind. 
Es muß nur beachtet werden, daß nur Licht- 
intensitäten von gleichfarbigem Lichte be- 
stimmt werden können. Die Herstellerin des 
Halbschattenphotometers gibt ihrem Apparat 
kleine, planparallel geschliffene Tröge bei, die 
mit Farbstofflösungen gefüllt werden können 
und an Stelle der Lichtfilter Verwendung 
finden können. 

Endlich soll nicht vergessen werden, daß 
auch Glanzmessungen mit Hilfe des Halb- 
schattenphotometers durchgeführt werden 
können. Durch eine besondere Vorrichtung 
ist es möglich, die Ebene, in welcher die zu 
beobachtende Probe liegt, durch Neigung in 
die Spiegellage zum Beobachter zu bringen. 
Der Einfallswinkel der beleuchtenden Licht- 
strahlen wird hierdurch auf 22, 5 verringert, 
so daß sämtliches reflektiertes Licht in das 
Gesichtsfeld des Beobachters fällt. Es zeigt 
sich dabei, daß auch bei nur schwach reflek- 
tierenden Proben das Normalweiß wesentlich 
zu dunkel erscheint, so daß man zweckmäßig 
unter Zuhilfenahme einer Grauscheibe oder 
eines Gitters arbeitet. 


Zusammenfassung. Versuche mit 
einem von der Firma Janke & Kunkel 
A.-G. in Köln a. Rh. gebauten und zur 
Verfügung gestellten Halbschattenphotometer 
nach Ostwald haben ergeben, daß dieser 
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Apparat für die Zwecke der Weißgehalts- 
bestimmung, Farbenvergleichung und Glanz- 
messung auch in den Betrieben der Labora- 
torien der Zellstoff- und Papierfabriken 
geeignet und angebracht ist. 
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Der Apparat gestattet in der vorliegenden 
Ausführungsform und Ausstattung mit Licht- 
filtern und Tageslichtlampe die erforderlichen 
Messungen rasch, einfach und mit genügen- 
der Genauigkeit auszuführen. 


Auslands-Rundschau. 


Finnland. 


Die amerikanische Presse bestätigt, daß 
von einer Bankgruppe in den Vereinigten 
Staaten unter Führung der „National City 
Bank“, New York, der finnländischen Holz- 
schliff- und Bauholzindustrie zwecks Finan- 
zierung des Exports ein Kredit in Höhe von 
15 Millionen Dollar gewährt worden ist. 

Ipu. 


Rußland. 


Die russische Regierung plant den Bau 
einer neuen Papierfabrik in Kondopog, 
Karelien. Man hofft, das Werk im Juli näch- 
sten Jahres in Betrieb nehmen zu können. Z. 


Japan. 

Dem Vernehmen nach soll die Shingi- 
shu Zellulosefabrik in Korea, 
welche der Oji A.-G. gehört und seit 1922 
außer Betrieb war, noch in diesem Halbjahr 
in Betrieb gesetzt werden. Auch soll die 
Antoken-Fabrik, welche ebenfalls seit 
1922 stillstand und der Oryokko A.-G. 
gehört, wahrscheinlich nächstes Jahr wieder 
in Betrieb genommen werden. Die ungefähre 
Jahresproduktion dieser beiden Fabriken 
schätzt man auf etwa 22000 Tonnen zusam- 
men. Außerdem hofft man auch die neu- 
erbaute Zellulosefabrik in Etsutori, der 
Sachalin A.-G. gehörig, noch dieses 
Jahr in Betrieb zu nehmen, ihre Produktion 
soll etwa 24000 Tonnen jährlich betragen. 
Dadurch hoft man die Einfuhr einzu- 
schränken. 

Im August d. J. wurde auch die Fabrika- 
tion von Natronzellstoff erstmalig in Japan 
aufgenommen, und zwar auf Sachalin in der 
Ochiai-Fabrik, welche der Fuji A.-G. 
gehört. Die Vorbereitungen sind bereits so- 
weit vorgeschritten, daß man schon Probe- 
kochungen vornehmen konnte. 

Die Einfuhr von Zellulose betrug im Juni 
d. J. 14 657 800 lbs im Werte von 1 678 223 
Yen und im ersten Halbjahr 1925 zusammen 
64 497 400 Ibs im Werte von 7406000 Yen. 
In dem gleichen vorjährigen Halbjahr betrug 
die Einfuhr nur 48 056 600 Ibs im Werte von 


5149935 Yen. Deutschland war bei der 
Einfuhr im Juni d. J. mit 2 086 000 lbs im 
Werte von 230 624 Ven beteiligt und stand 
wieder an zweiter Stelle, nach Kanada, wel- 
ches 8 259 400 lbs im Werte von 921 702 Ven 
lieferte. 

Die Papiereinfuhr betrug im Juni d. J. 
6228889 lbs im Werte von 1396353 Yen, 
woran Deutschland mit 1 130 281 lbs im 
Werte von 244 193 Ven beteiligt war. Im 
ersten Halbjahr 1925 betrug die Gesamt- 
einfuhr 39 956 703 lbs im Werte von 8 806 587 
Yen gegenüber von 78 645 511 lbs im Werte 
von 13 971 436 Ven in der gleichen Zeit des 


Vorjahres. Peteer. 
Indien. 

Teilweise Erhöhung der Importzölle auf 
Papier. 


Die indische Tarifkommission faßte zu 
dem Antrage der heimischen Papierindustrie, 
betrefiend weitere Erhöhung der Zölle, fol- 
gende Entschlüsse: Weiterer Zollschutz soll 
nur Schreibpapier sowie Druckpapier, mit 
Ausnahme von Zeitungsdruckpapier, das 65 
oder mehr Prozent Holzschliff enthält, ge- 
währt werden. Der Zollschutz soll die Form 
einer besonderen Zollabgabe von 1 Anna pro 
Pfund (an Stelle der jetzt in Kraft befindlichen 
15prozentigen Abgabe) erhalten und zunächst 
für 5 Jahre Gültigkeit haben. Der Original- 
vorschlag der Papierfabrikanten forderte Er- 
höhung der Zölle auf 25%, und zwar einheit- 
lich für alle Papiersorten. Diese Forderung 
wurde von der Tarifkommission als zu weit- 
gehend betrachtet. Die Zeitungsdruckpapier- 
er zeugung im Inland ist zu kostspielig. Eine 
Erhöhung der Zölle hätte auch eine Preis- 
erhöhung mit sich gebracht, so daß die ein- 
zelnen Zeitungen um besondere Einfuhr- 
lizenzen hätten einkommen müssen. Um den 
heimischen Handel nicht zu schädigen, sah 
daher die Kommission von einer Aenderung 
der bisherigen Abgabe ab. Z. 


Kanada. 


Einem Berichte des „Dominion Bureau of 
Statistics“ über die Entwicklung der 


— 
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Papierindustrie in Kanada entnenmen 
wir, daß 1924 115 Fabriken im Betrieb (i. V. 
110) waren, von denen 46 nur Halbzeug, 35 
nur Papier und 34 beides herstellten. Die 
69 Papierfabriken erzeugten 1,7 Mill. Ton- 
nen Papier (+ 8,1%) im Wert von Doll. 
133,4 Mill (+ 4,1%). Exportiert wurden Pa- 
pier und Papierwaren im Wert von Doll. 99.2 
Mill. (-+ 5,8%), und zwar hauptsächlich Zei- 
tungspapier, wovon der größie Teil — trotz 
hoher Zölle — nach den Vereinigten Staaten 
ging. Außerdem wurden 0,78 Mill. Tonnen 
Holzstoff (— 10,7%) im Werte von Doll. 40.2 
Mill. (— 14,4%) exportiert. Die Gesamt- 
produktion der kanadischen Papierindustrie, 
d. h. die Summe von ausgeführtem Holz- 
schliff, Halbzeug und im Lande erzeugtem 
Papier hat sich seit 1020, das einen Höchst— 
stand darstellte, folgendermafen entwickelt: 


1920 Doll. 224,4 Mill. 
10221 .. „154,6 „ 
1022 „ 158,5 „ 
102232. „ 188,6 „ 
1924 1872 „ 


Das gesamte investierte Kapital wird für 
Ende 1924 mit Doll. 459,5 Mill. angegeben 
gegen Doll. 417,6 Mill. Ende 1923. 


Uruguay. 

Die Einfuhr von Papier und Pa- 
pierwaren nach diesem Lande erreichte im 
Jahre 1924 einen Gesamtwert von 700 894 
Doll. Die Hauptrolle spielt dabei Zeitungs- 
druckpapier in Rollen mit 12 073 578 lbs im 
Werte von 280 202 Doll. Druckpapier und 
lithographische Papiere sind mit 5 970 965 lbs 
im Werte von 311 948 Doll. vertreten. Der 
Rest verteilt sich auf Umschlagpapier (540 786 
Ibs) und Zigarettenpapier (57 946 lbs). Der 
Import von Pappe betrug 1 361 361 lbs. Z. 


f Frankreich. 
Die Herstellung gestrichener Papiere. 
Ein französischer Fabrikdirektor, Elie Cay- 
lus. schreibt in der Zeitschrift „Le Papier“ über die 
Herstellung gestrichener Papiere, seine Darlegungen 
sind im folgenden gekürzt wiederzerchben. 


Rohstoffe. 

Kaolin fiadet sich im westlichen Fra.k- 
reich und in England. Vor seiner Verwen- 
dung muß es gut gewaschen und gereir gt 
werden. Es dient dazu, den Aufstrich schwer 
zu machen, gut zu decken und um die Kasten 
zu ermäßigen. 

Ein gutes Kaclin muf. ganz weiß und sehr 
fe t sein, ez muß ein feines Korn haben, muß 
frei von Glimmer sein und darf nur 10 bis 
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12% Wasser enthalten. Graue oder anders- 
farbige Kaoline geben kein schönes Rosaweiß 
oder Cremeweiß. Je nach der Beschaffenheit 
der Gelatine beträgt die Bindefähigkeit der 
Kaoline 12—15%. 

Barytweiß wird aus Baryumsulfat ge- 
wonnen und hauptsächlich zum Streichen 
photographischer Papiere verwendet. Dies ist 
ein sehr feines Weiß; in Verbindung mit 
Satinweiß gibt es einen hochfeinen Glanz. 
Zum Streichen photographischer Papiere muß 
die Bindung stärker sein, daher verwendet 
man für diesen Zweck eine bessere Gelatine, 
weil so eine geringere Menge benötigt wird; 
zuviel Gelatine macht das Papier brüchig. 

Es gibt zwei Qualitäten von Blancfix: 
das gewöhnliche Blancfix und das feinere oder 
gemischte Blanchx. Das Blancfix bildet einen 
groBen Prozentsatz in der Streichmas:e für 
lithographische und Chromopapiere. 

Satinweiß entsteht aus schwefelsau- 
rem Kalk und schwefelsaurem Aluminium; 
diese beiden Stoffe werden geknetet und dann 
sehr lange gewaschen: der sich bildende 
Niederschlag heißt Satinweiß. Es gibt hievon 
drei Sorten: die erste ist stark alkalisch, man 
verwendet sie in Verbindung mit Kasein; die 
zweite ist weniger alkalisch, sie wird 
mit Gelatine verwendet; die dritte heißt 
„Satinine“, sie hat die Fähigkeit, gut zu 
decken, aber wegen des hohen Preises ver- 
wendet man diese Sorte nur bei feineren Pa- 
pieren. Alkalisches Satinweiß in Verbindung 
mit saurer Gelatine gibt eine pappige Masse, 
in diesem Fall fügt man der flüssigen Gelatine 
etwas Ammoniak bei, um eine etwaige Säure 
aufzuheben. Man kann aber auch, wenn der 
Betrieb es erlaubt, die pappige Masse 12 
Stunden stehen lassen, dann wird die Masse 
wieder normal. 

Gelatine wurde vor dem Kriege nur 
zum Streichen photographischer Papiere ver- 
wendet. Seither gebrauchen es viele Firmen 
als Ersatz für Kasein- und Stärkekleister, d'e 
sehr teuer geworden sind. Gelatine h:t 
außerdem den Vorteil, daß sie geruchfrei i:t. 
Eine gute Gelatine muß das Drei- bis Vier- 
fache ihres Gewichts an Wasser bei einer 
Temperatur von 14" in 24 Stunden aufnenmen. 
Sie muß neutral und darf weder seifig nach 
fett sein. Sie muß auf Wasser bezogen eire 
Viskosität von 15" und bei 20° fest werden. 


Die Streichmasse. 

Es gibt drei Streichmassen, typographische, 
lithographische und Chromo. Die typ’ gra- 
phische Streichmasse setzt sich in der Rewel 
aus Kaolin und Satinweiß zusammen; zur 
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Erhöhung des Gewichts kann man etwas 
Blancfix beifügen. Um die Masse geschmeidig 
und weniger brüchig zu machen, mengt man 
flüssiges Stearin oder Paraffin bei. Die litho- 
graphische Masse besteht größtenteils aus 
Blancfix und nur zu etwa 25% aus Kaolin. 
Um den Aufstrich widerstandsfähiger gegen 
Feuchtigkeit zu machen, nehme man eine 
Lösung von Carnobawachs, und um ihn zu 
härten, eine Lösung von Formaldehyd. Die 
Streichmasse für Chromopapiere besteht ge- 
wöhnlich nur aus Blancfix; wenn das Papier 
glänzend sein soll, verwendet man etwas 
Satinweiß. Bei den billigen „Chromo-Auf- 
strichen“ nimmt man etwas Kaolin. Da der 
Aufstrich vollständig undurchlässig sein muß, 
fügt man eine Glukoselösung hinzu. Glukose 
verwendet man nur bei Gelatine- und Stärke- 
massen, da Kasein-Streichmassen den Auf- 
strich von sich aus wasserundurchlässig 
machen. 

Um einen schönen und guten Aufstrich zu 
erhalten, muß die Masse klar und schwer 
sein; sie darf weder schäumig, noch fest sein. 
Das Festwerden (Gerinnen) der Masse wird 
vermieden, wenn man ein nur wenig alkali- 
sches Satinweiß und eine neutrale Gelatine 
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verwendet. Schaum entsteht oft von einer 
fetten oder seifigen Masse, oder wenn sie zu 
wenig gebunden ist. Wenn man eine ge- 
ronnene Masse vor sich hat, lasse man sıe 
etwa 12 Stunden stehen, bis die Reaktion sich 
ausgewirkt hat. Es ist darauf zu achten, daß 
die Masse gut durchgeknetet und gesiebt 
wird. 

Rohpapier. 

Um ein schönes gestrichenes Papier zu 
erhalten, muß das Grundpapier gut, schön 
weiß und frei von schwarzen und harten 
Punkten sein. Man erhält das Gewicht des 
Grundpapiers, indem man das Gesamtgewicht 
mit 5 dividiert. / bilden dann das Papier- 
gewicht und ?/s das des Aufstrichs, kleine Ab- 
weichungen sind natürlich gestattet. 

Für den Steindruck verwendet man ge- 
wöhnlich einseitig gestrichene Papiere, es 
sollte nicht weniger als 120 g/qm wiegen. 
Für diese Papiersorte nimmt man etwas zähes 
Papier. Man muß auch auf die Richtung 
achten, denn wenn in der falschen Richtung 
gestrichen wird, so kann der Buchdrucker 
seine Abzüge nicht mit Merkzeichen versehen, 
da das Papier sich nach der Fabrikations- 
breite ausdehnt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Patent-Berichte. 


Verfahren und Einrichtung, um aus Zellstoff, 
Torfmasse und ähnlichen Massen eine Flüs- 
sigkeit von hohem spezifischem Gewicht oder 
niedriger Temperatur mittels einer Flüssigkeit 
von niedrigem spezifischem Gewicht bzw. 
hoher Temperatur auszutreiben « oder die 
Masse zu erwärmen. 
Torbjörn Nils Magnus Molin in Frederiks- 
stad, Norwegen. 
Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 416 600. 

Die Erfindung kann z. B. verwendet wer- 
den: 1. für die Entfernung der die gelöste 
Holzsubstanz enthaltenden Lauge aus der 
Kochermasse bei der Darstellung von Natron- 
oder Sulfitzellstoff; 2. für die Erwärmung von 
Zellstoffmasse mit einem Wassergehalt von 
etwa 80—99% , die später einer Wasseraus- 
pressung unterworien werden soll, um da- 
durch die Wasserauspressung zu erleichtern. 

Patent-Anspruch: 1. Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß in dem Diffusionsbehälter 
die Masse nach oben steigt und hier von der spezi- 
fisch schweren Flüssigkeit befreit und weegeleitet 
wird, während die leichte bzw. eine hohe Teinperatur 
habende Flüssigkeit durch den Diffusionsbehälter von 
oben nach unten in einer der aufsteigenden Masse 
entgegengesetzten Richtung gedrückt oder laufen ge- 


lassen wird, wodurch die mit der Masse hineingekom- 
mene spezifisch schwere bzw. eine niedrigere Tem- 
peratur habende Flüssigkeit sowie eventuell mitge- 
rissene feste Teile durch den gelochten Innenboden 
aus dem Diffusionsbehälter austreten. 

Es folgen weitere 4 Patentansprüche. 


— — 


Verfahren zum Leimen von Papierzeug. 
Jacob Jans er in Wien. 
Klasse 55c, Gr. 2. D. R. P. Nr. 415 675. 


Patent-Ansprüc he: I. Verfahren zum 
Leimen von .Papierzeug, dadurch gekennzeichnet. 
daß als Leimungsmittel eine kolloidale, durch Ver- 
mahlen in einer Kugelmühle oder einer ähnlich wir- 
kenden Vorrichtung unter Wasserzusatz erzielte 
hoch dispergierte Lösung von Holz oder einem an- 
deren zellulosehaltigen Körper verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet. daß das Leimungsmittel in derartiger, 
8 bis 20% des Zeuges betragender Menge zugesetzt 
wird. daß es die Poren des Papiers so vollkommen 
erfüllt, daB das erhaltene Papier transparent wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dem Zeug ein Fällungsmittel zu- 
gesetzt wird. 


Saugwalze für Langsieb-Papiermaschinen. 
Josef Boltersdorf in Brohl a. Rh. und 
Dr.-Ing. Ch. Seybold in Düren, Rhld. 
Klasse 55d, Gr. 16. D.R.P. Nr. 415 349. 
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Patent-Ansprüche: I]. Innerhalb des 
Metallsiebes liegende Saugwalze für Langsieb-Pa- 
piermaschinen, dadurch gekennzeichnet, daß zwi- 
schen der Saugwalze und dem Metallsieb ein beson- 
derer, vollständig innerhalb des endlosen Metall- 
siebes liegender, also mit der Papierbahn nicht in 
Berührung kommender endloser Filz mit umläuft, 
welcher das Eintreten von Luft in die Zellen der 
Saugwalze verhindert oder erschwert. 

2. Saugwalze nach Patentanspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Saugzellen der Saugwalze mit 
schaufelförmigen Zwischenwänden versehen sind. 
welche das Wasser in sich aufnehmen und es an der 
Abnahmestelle der Papierbahn noch nicht ausgießen. 


Siebpartie für Langsiebpapiermaschinen. 
J. M. Voith, Maschinenfabrik in Heiden- 
heim a. Brenz. 
Klasse 55d, Gr. 8. D. R. P. Nr. 414 221. 


Patent- Ansprüche: I. Siebpartie für 
Langsiebpapiermaschinen, dadurch gekennzeichnet. 
daß innerhalb des Langsiebes ein endloses Gewebe 
von gleicher Breite wie das Langsieb über die 
Brustwalze mitläuft und mit seinem oberen Trumm 
auf eine gewisse Länge in Richtung auf die Sauger 
zu an der Unterseite des Langsiebes anliegt. 

2. Siebpartie nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
‚ zeichnet, daß das endlose Mitläufergewebe eine ge- 
wisse Anzahl der ersten Registerwalzen mit umfaßt. 

3. Siebpartie nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß für die Umkehr des endlosen Mit- 
läufergewebes eine besondere Leitwalze vorgesehen 
ist, die zum Zwecke der Höhenverstellung des obe- 
ren Trumms des Mitläufergewebes samt den ihr 
etwa noch vorgelagerten Registerwalzen um die 
Brustwalzenachse schwenkbar und in verschiedenen 
Höhenlagen feststellbar ist, 


Einrichtung zum Entfernen abgelagerter Teil- 
chen von Geweben, Geflechten oder Filzen 
aus Textilgut oder Metall mit Hilfe von 
Elektroosmose. 
Willibald Fuhrmann in Tetschen a. d. E. 
Klasse 55d, Gr. 9. D. R. P. Nr. 416 281. 


Patent-Ansprüche: I. Einrichtung zum 
Entfernen abgelagerter Teilchen usw., dadurch ge- 
kennzeichnet, daß diese Gewebe usw. im Waschtrog 
zwischen ruhenden oder sich bewegenden Elektro- 
den ruhend oder sich bewegend angeordnet sind und 
beim Durchgang von Gleichstrom zwischen den Elek- 
troden die auf den Geweben usw. abgelagerten Un- 
reinigkeiten oder Schwebstoffe durch Kataphorese 
oder Elektrophorese auf den Anoden zur Ablagerung 
gebracht werden. 2. Einrichtung nach Patent-An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB beim Reinigen 
von Metalltüchern letztere selbst ruhend oder sich 
bewegend die Kathode im Waschtrog bilden. 


Sicherheitspapier. 
Papierfabrik Köslin Akt.-Ges. in 
Köslin, Pomm. 

Klasse 55f, Gr. 9. D. R. P. Nr. 413 216. 
Zusatz zum Patent 412 381. 

Patent-Ansprüche: l. Sicherheitspapier 


nach Patent 412381, dadurch gekennzeichnet, daß 
auf der Volldeckbahn wiederum eine Teilbahn auf- 
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gearbeitet ist, wobei die Zahl der Voll- und Teil- 
bahnen eine beliebige sein kann. 

2. Sicherheitspapier nach Patentanspruch I, da- 
durch gekennzeichnet, daß die verschiedenen Teil- 
bahnen versetzt zueinander angeordnet sind. 


Verfahren zur Herstellung von Papier aus den 
bei der Lederverarbeitung abfallenden Haut- 
spalten. 

Jacob Samuel in Bonn. 

Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 415 464. 


Patent- Anspruch: Verfahren zur Herstel- 
lung von Papier aus den bei der Lederverarbeitung 
abfallenden Hautspalten, dadurch gekennzeichnet, daB 
die zu einer formlosen Masse zerkleinerten, in Was- 
ser zu einem Brei angerührten Hautspalten auf Flä- 
chen ausgegossen werden, auf denen das Wasser ver- 
dunsten gelassen wird. | 


Verfahren zur Herstellung von naßfesten 
Papieren. 
Dr. Ernst Fues in Hanau a. M. 
Klasse 55f, Gr. 11. D.R.P. Nr. 415 557. 


Patent-Anspruch: I Verfahren zur 
Herstellung von naßfesten Papieren, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß das in bekannter Weise mit sauren 
Stoffen, mit oder ohne Zusatz von Formaldehyd, 
gegebenenfalls unter Verwendung von Kolloidstoffen, 
wie Kasein, Tierleim usw. bzw. von in bekannter 
Weise wirkenden Stoffen zum Antiseptischmachen. 
Geschmeidigmachen, Färben usw. behandelte Papier 
nach beendeter Trocknung einer Nacherwärmung, 
zweckmäßig bei Temperaturen unter 100°, z. B. sol- 
chen zwischen 85 bis 60°, unterworfen wird. 

(Es folgen weitere 13 Patentansprüche.) 


Verfahren zur Herstellung von weiß oder 
buntfarbig gestrichenem Papier oder Pappe. 
Firma Gebrüder Haake in Medingen, 
Post Hermsdorf b. Dresden. 
Klasse 55f, Gr. 15. D.R.P. Nr. 415 878. 


Paıtent-Anspruch: Verfahren usw., da- 
durch gekennzeichnet, daß man den Stärkederivaten 
vor oder nach dem Auflösen eine geringe Menge 
Aetznatronlauge oder Actzkalilauge oder einer, star- 
ken Säure zusetzt. . / 


Vorrichtung zum Reinigen, Entrinden und 
Entbasten von Baumstämmen mittels zu einem 
Bande vereinigter Schälwerkzeuge. 
Hans Rinderknecht in Düsseldorf. 
Klasse 38i, Gr. 1. D.R.P. Nr. 416 698. 


Patent- Ansprüche: 1. Vorrichtung zum 
Reinigen, Entrinden und Entbasten von Baumstäm- 
men mittels zu einem Bande vereinigter Schälwerk- 
zeuge und einem sich drehenden oder sich drehenden 
und fortbewegenden Stamme, dadurch gekennzeichnet, 
daß die zu einem biegsamen Gürtel verbundenen 
Schälwerkzeuge über den Baumstamm gehäugt wer- 
den und auf die Längskanten des Gürtels einwirkende 
Zugkräfte den erforderlichen Schäldruck erzeugen. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die eine Längskante des Schälgürtels 
fest eingespannt ist und die andere Längskante nach- 
giebig festgehalten wird. 


— . .—— 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht' ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn“. Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. . 


Frage Nr. 3285. Ungleiche Papierstärke. 
Ich habe bei der Anfertigung von Tüten- und Beutel- 
papieren in Rotationsrollen öfters mit dem Uebelstand 
zu kämpfen, daß die Papierstärke in der Breite der 
Papierbahn während der Fabrikation trotz guter Stoff- 
stauung und Schüttelung nicht immer gleich bleibt, 
wodurch große Störungen beim Umrollen entstehen. 
Wie kann hier Abhilfe geschafft werden? Welche 
Siebneigung ist bei obigen Papieren die günstigste? 
Bis jetzt wird mit einer minimalen Steigung bis zum 
Sauger gearbeitet. J. 

Frage Nr. 3286. Bleichen von Jute- und 
Basthadern. Lassen sich Jute- und Basthadern ra- 
tionell rein weiß bleichen und auf welche Weise? 
Kocher mit 2%—3 Atm. Dampfdruck stehen zur 
Verfügung. Aussprache erwünscht. P. 


Flitermasse. 
Antwort auf Frage Nr. 3262 in Nr. 32, S. 979, 
(Siehe auch Nr, 34, S. 1043.) 

III. Wenn Sie reine Baumwollumpen verwenden 
und diese kochen, kann die Masse, selbst wenn sie 
hydraulisch stark ausgepreßt wird, nicht hart wer- 
den. Voraussetzung ist natürlich, daB der Stoff auch 
richtig gemahlen ist. Werden Ihre Tafeln gelblich, so 
ist die Temperatur bei dem TrockenprozeßB zu hoch. 
Durch Asbestzusatz können Sie das Gelbwerden ver- 
hindern. Um die befragten Uebel endgültig zu be- 
seitigen, muß man den Fabrikationsgang kennen. Ich 
gebe Ihnen auf Wunsch brieflich genauere Auskunft. 

K. W. 
Pachtwert einer Pappenfabrik. 
Antwort auf Frage Nr. 3269 in Nr. 34, S. 1042. 

J. Damit der Pächter sein Auskommen finden kann, 
und der Besitzer für das in seinem Objekt ange- 
legte Kapital eine angemessene Verzinsung er- 
hält, wäre der Pachtvertrag auf folgender Grundlage 
abzuschließen: Wert des Gebäudes A 180 000. Wert 
der Maschinen M 220 000, zus. «A 400 000. Bezahlt 
der Pächter 10% hiervon, also A 40000 als Pacht- 
schilling, so schneidet der Besitzer gut ab. Die auf 
dem Objekt lastenden Unkosten, wie Steuer, Feuer- 
versicherungsprämie usw., ausgeschlossen etwaige 
Hypothekenzinsen, gehen zu Lasten des Pächters. 
Einen wesentlichen Punkt des Vertrages sollte eine 
äußerst genaue Inventur bilden, die vor Uebernahme 
von Fabrik und Nebengebäuden vorzunehmen ist, und 
in welcher der Zustand jedes einzelnen Postens zu 
vermerken ist. Nach Ablauf des Vertrages muß alles 
so übergeben werden, wie es übernommen wurde, 
also alles in der Zwischenzeit Entfernte oder minder- 
wertig Gewordene ist zu ersetzen bzw. zu erneuern. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Vor dem Kriege wurde eine Pachtsumme 
von etwa 5% und mehr des Versicherungswertes 
als angemessen betrachtet. unter den heutigen Ver- 
hältnissen können aber wohl derartige empirische 
Formeln kaum mehr zur Anwendung kommen. In 
Anbetracht der heutigen verbesserten Wärmewirt— 
schaft kann der Pachtwert der Wasserkraft nicht 
allzu hoch angesetzt werden. Mir scheint etwa 20 
bis 25% der Gewinnmöglichkeit bzw. des letzten 
Jahresgewinnes angebracht. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


III. Auf Grund der angegebenen Produktions- 
ziffern bewerte ich den jährlich möglichen Pacht— 
schilling für die beschriebene Anlage mit «A 15 000. 
da es keine Neuanlage ist und im Winter und trocke- 
nen Sommern mit Dampfzusatzkraft gearbeitet wer- 
den muß, was die Rentabilität beträchtlich mindert. 
Die Wasserkraft als solche kann dabei mit 6 Pig. 
pro KWSt. = 60 000 «A pro Jahr angenommen wer- 
den und deren effektiver Produktionswert ist mit 25% 
zur Bemessung des Pachtschillings einzusetzen. Die 
Uebereinstimmung beider Werte ergibt eine Gewähr 
für die richtige Bemessung. 

Ing. E. Belani, Villach. 


l Sortlersäle. 
Antwort auf Frage Nr. 3270 in Nr. 34, S. 1042. 

I. Für Papiersäle eignet sich natürliches Ober- 
licht ausgezeichnet. Am zweckmäßigsten werden 
Sheddächer angewendet, deren steilster Neigungs- 
winkel sich möglichst nach Osten ausbaut, um Mit- 
tags- und Nachmittagssonne auf das flach reflektie- 
rende, langschenklige Dach zu bekommen. Es ist 


ferner geripptes Drahtglas wegen der Lichtstreuung 


und großen Haltbarkeit zu empfehlen, die Verlegung 
des Glases erfolgt zweckmäßig in kittlose Falze, 
deren Ausführung von Spezialfirmen vorgenommen 
wird. P. 


II. Oberlicht ist für den Sortiersaal sehr zu 
empfehlen, da das Oberlicht eine bedeutend bessere 
Lichtverteilung gewährt als Seitenlicht, Es sind ver- 
schiedene derartige Anlagen bereits ausgeführt wor- 
den und sie haben sich bestens bewährt. Für große 
Sortierräume und bei Feinpapierfabriken würde ich 
Sägesheddach, bei kleineren Räumen und bei Pack- 
und ähnlichen Papierfabriken Laternensheddach mit 
Eisenkonstruktion und Holzzementdeckung empfehlen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Oberlichtbeleuchtung gibt im Arbeitsraum 
immer gleichmäßig verteiltes Licht. was beim Sor- 
tieren zum Erkennen der Farbenunterschiede von 
großem Vorteil ist. Jedoch soll die Beleuchtung nicht, 
wie noch allgemein üblich, in der Mitte des Daches 
sein, sondern auf beiden Seiten; da die seitlich kom- 
menden Lichtstrahlen in der Mitte des Arbeitsraumes 
sich kreuzen und dadurch eine gleichmäßige und in- 
tensivere Lichtstärke in allen Teilen desselben be- 
wirken. Konecny, St. Pölten. 


IV. Oberlichte eignen sich sehr gut für Papier- 
sortiersäle, wenn sie zweckentsprechend angeordnet, 
richtig verteilt und mit der geeigneten Glassorte aus- 
gerüstet werden, Da die jeweils beste Beleuchtung 
der Sortiertische nach wissenschaftlichen Gesichts- 
punkten zu bestimmen ist, empfehle ich dem Frage- 
steller, sich an eine der großen deutschen Glasdach- 
fabriken zu wenden, in deren Laboratorien sein 
Spezialfall genauest untersucht wird. Er erhält dann 
die für seinen Zweck und seinen Sortiersaal best- 
geeignete Glasdachung bzw. Oberlicht vorgeschla- 
gen. Die richtige Wahl der Beleuchtung im Sortier- 
saal ist so wichtig, daB eigenes, durchaus unwissen- 
schaftliches Herumexperimentieren ein Unsinn ist. 

Ing. E. Belani, Villach. 
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V. Oberlichte haben folgende Nachteile: 

a) sie sind nicht so leicht dicht zu halten, als senk- 
recht eingebaute Fenster; 

b) die Reinigung der Scheiben ist 
schwert: 

c) während der kalten Jahreszeit, zu welcher sich 
die Feuchtigkeit der Luft an den inneren Flächen 
der Scheiben niederschlägt. entsteht an manchen 
Tagen in mit Oberlicht versehenen Räumen eine 
Art Tropfregen; 

d) bei Schneeiall wird der Lichteintritt mehr oder 
weniger vermindert, dagegen wird der Raum 
während der Stunden, zu welchen die Sonne über 
dem Gebäude steht, zu stark beleuchtet; 

e) die Lokale, in deren Decken sich Oberlichte be- 
finden. sind im Winter bedeutend kälter, im Som- 
mer heißer, als solche, die mit gewöhnlichen 
Fenstern versehen sind. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 


Holzstoffentwässerungsmaschine. 

Antwort auf Frage Nr. 3271 in Nr. 34, S. 1042. 
J. Rundsiebzylinder sind am leichtesten zu rei- 

nigen, wenn die Zylinderkästen an eine Dampfleitung 
angeschlossen sind. In diesem Falle füllt man die 
Kästen mit 5--10%iger Sodalauge und erhitzt diese 
bis zum Kochen. Die Zylinder werden hierbei ge- 
dreht, damit ihre Oberfläche gleichmäßig mit der 
Lauge in Berührung kommt. Nach etwa einstündigen 
Auskochen haben sich alle Harz- und Schmutzteile, 
die Ober- und Untersiebe verlegen, soweit gelöst, 
daß sie mittels Bürste oder durch Klopfen auf das 
Sieb mit einem Riemenstreifen entfernt und sodann 
durch starken Wasser- oder Dampistrahl abgespült 
werden können. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


li. Das Reinigen der Rundsiebzylinder mit Dampf 
wird bereits in zahlreichen Betrieben durchgeführt 
und bewährt sich bestens. Ich gebe brieflich genaue 
Anweisungen. Ing. E. Belani, Villach, 


III. In Holzschleifereien. wo Dampf zur Verfü- 
gung steht. werden bekanntlich die Siebzylinder mit 
Dampf ausgeblasen, was natürlich während des Be- 
triebes geschehen kann. Da, wo nur mit Wasserkraft 
gearbeitet wird. werden die Zylinder mit Sodawasser 
gewaschen. Salzsäure sollte man nie zur Reinigung 
der Zylinder verwenden, da Säure das Metalltuch 
stark angreift. Die Bronzedrähte brechen nach kurzer 
Zeit. Ad. 


IV. Wenn die Schleimbildung im Obersiebe und 
Untersiebe so stark auftritt, daß das übliche Wa- 
schen mit Salzsäure oder starker Natronlauge mittels 
Bürsten versagt. dann kann unter Anwendung eines 
Dampfspritzrohres das Ausblasen der Sieh- 
zylinder sehr vorteilhaft sem. Es ist jedoch ausge- 
schlossen, dieses Ausblasen während des Betriches 
anzuwenden, sondern es kann nur bei Stillständen 
vorgenommen werden. Das entlastete Rundsieb wird 
von Hand gedreht und dabei der kräftige Dampfstrahl 
so lange wirken gelassen, bis man glattes Durch- 
gehen der Dampistrahlen beobachtet. P. 


bedeutend er- 


V. Die Zylinder werden in den Holzstoffabriken 
wohl allgemein mit verdünnter Salzsäure, Sodalösun- 
gen u. dgl. gewaschen, obwohl die Salzsäure, wenn 
auch verdunnt, für die Lebensdauer der Sicbe schäd- 
lich ist. Die beste Reinigung der Siebe ist das tägliche 
Ausspritzen mit einer Druckpumpe. Ausblasen mittels 
Dampf, Waschen mit Lösung von kalz. Soda, welche 
die Harzflecken vollkommen lösen. Das tägliche Aus- 
blasen durch Dampf mittels Spritzrohren während des 
Betriebes trägt schr dazu bei, nicht nur stets einen 
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guten, aufnahmefähigen Zylinder zu haben, sondern 
erhöht auch dessen Lebensdauer. 
Prasch, Seebach. 

VI. Das Waschen der Siebzylinder von Holzstoff- 
entwässerungsmaschinen mit Soda ist nicht zu emp- 
fehlen, ganz zu verwerfen ist aber der Zusatz von 
Salzsäure zum Waschwasser, da durch Zusatz der- 
artiger Chemikalien die Siebe leiden. Das Aussprit- 
zen mit Dampf ist sehr zu empfehlen und hat sich 
dieses Verfahren überall, wo ich es anwandte, bestens 
bewährt. Ein Dampistrahlrohr wird mittels eines 
Metallschlauches mit der Dampfleitung verhunden 
und kann dann jederzeit zum Ausspritzen benutzt 
werden. Ing.-Chem. O. Kück. 

VII. Man kann den Siebzylinder mit Dampf rei- 
nigen unter Benutzung eines Dampfschlauches mit 
Mundstück. Ein Spritzrohr braucht zu viel Dampi. 
Es muß darauf geachtet werden, daß die Ausströ- 
mungsgeschwindigkeit des Dampfes nicht zu groß ist, 
sonst streckt sich das Sieb. Hans Piller, Nebra. 


Holzstofi in Rollenform. 
Antwort auf Frage Nr. 3272 in Nr. 34, S. 1042. 

I. Den Holzstoff in Rollenform zu arbeiten, bictet 
Ihnen wesentliche Vorteile gegenüber der Paketform. 
Sie können den Stoff besser auspressen, jede beliebige 
Rollenbreite und Durchmesser arbeiten und es ent- 
steht weniger Verlust beim Transport. 

Holzstoff wird mittels Bisulfit gebleicht, und zwar 
ohne weiteres auf der Entwässerungsmaschine. Die 
Bleichflüssigkeit läßt man aus einem Holzkasten auf 
ein gewölbtes Bleiblech tropfen, wodurch ein Sprüh- 
regen entsteht, der die Flüssigkeit auf die ganze 
Breite verteilt. Ad. 

II. Bei Ihrer Produktion von 10000 kg lohnt es 
sich, eine Entwässerungsmaschine, die aus einer 
Langsiebpartie und zwei bis drei Naßpressen besteht, 
aufzustellen, Mit einer solchen Einrichtung können 
Sie Holzstoff auf etwa 50% entwässern, auf bequeme 
Weise mit Bisulfit und Schwefelsäure schön weiß 
bleichen und in beliebig breite und dicke bzw. schwere 
Rollen wickeln. Zur Bedienung einer derartigen Ent- 
wässerungs-, Bleich- und Wickelmaschine, die even- 
tuell billig aus alten Teilen zusammengesetzt werden 
kann, ist nur ein Mann nötig. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 

III. Es ist durchaus keine Neuheit mehr, Holz- 
stoff in Rollenform anzufertigen. Sowohl für Lagerung 
im eigenen Betriebe, als auch für den Versand ist 
diese von der Entwässerungsmaschine direkt erzeugte 
Form sehr gut geeignet. Ein weiterer Vorteil dieser 
Herstellungsweise liegt darin. daB die bei Pappenform 
in kurzen Zeiträumen erforderliche Abnahme, die 
mehr Personal erfordert, durch die Rollenform ver- 
mieden wird. Während man das Paar Pappen kaum 
schwerer als 30 kg bei etwa 30% Trockengehalt an- 
fertigt, ist bei Rollenherstellung mit selbsttätiger 
Auslage mit einem Gewicht von 80—100 kg pro 
Wechsel bei etwa 35% Trockengehalt zu rechnen. 

Die Einrichtung für Holzstoff in Rollenform baut 
jede Maschinenfabrik für Holzschleifereianlagen. Selbst- 
verständlich kann der betreffende Holzstoff bei diesem 
Arbeitsgange auch gleich gebleicht werden. Man 
verwendet hierzu die bekannten, quer über der Ent- 
wässerungsmaschine angeordneten Tontröge mit 
Tropftucheinrichtung für das Bisulfit, P. 


IV. Es spricht kein Umstand dagegen, cine Ent- 
wässerungsmaschine von etwa 2 m Arbeitsbreite mit 
zwei Rundsieben für eine Tageserzeugung von 
10 000 kg aufzustellen. wenn der Holzstoff in Rollen 
abgenemmen wird. man spart damit an Löhnen, 
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Zum Bleichen direkt auf der Maschine bringt man 
oberhalb der Maschine einen verbleiten Kasten für die 
Bleichflüssigkeit an, welche man mittels Spritzrohr 
oberhalb der Formatwalze auf die Stoffbahn tropfen 
läßt. Prasch, Seebach. 


V. Zur Erzeugung von 10000 kg Holzstoff in 
Rollenform genügt ein großer Rundsiebzylinder von 
2000 mm Länge und 1200 mm Durchmesser, weiter 
sind notwendig 3 gute Naßpressen zum Auspressen 
auf 50% Trockengehalt. Der Vorteil ist Fracht- 
ersparnis. Gebleicht wird mit Kalziumbisulfit. Gegen 
angemessenes Honorar diene gerne mit näheren An- 
gaben, da ich selbst die gleiche Menge herstelle. ' 

Betriebsleiter K: 

VI. Ich habe viele Jahre Holzstoff in Rollenform 
gearbeitet. das hat sich sehr gut bewährt. Die Rolle 
lauft in einem Gabellager und rollt, wenn sie die 
gewünschte Größe erreicht hat, heraus. Der Holzstoff 
kann durch eine Bürstenvorrichtung gebleicht werden. 

Hans Piller, Nebra. 


Vermeidung von Eisenflecken auf Formatwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3273 in Nr. 34, S. 1042. 
J. Das Ueberziehen der Formatwalzen mit 
Gummi ist wegen dessen geringer Haltbarkeit und 
hohen Kosten nicht zu empfehlen. Vorteilhafter ist 
es. die Walze mit Kupferblech überziehen zu lassen 
oder eine aus Holz zu verwenden. Das Rosten 
eiserner Formatwalzen kann durch Brünieren vermie- 
den werden. Ueber die Herstellung eines für diesen 
Zweck vorzüglich geeigneten Mittels kann ich Auf- 
schluß erteilen. 
H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 
ll. Guleiserne Formatwalzen werden am mei- 
sten verwendet, sie rosten bei stetigem Betriebe auch 
nicht. Bei Stillstand ist die Walze zu trocknen und 
mit Papier oder Hadern zu umwickeln, Selbstver- 
ständlich darf kein Wasser auf die Walze tropfen. 
Solche Walzen können auch mit einem Kupfermantel 
überzogen werden. Gummiwalzen sind jedoch für 
diesen Zweck nicht geeignet, da sie den Stoff gar 
nicht oder nur schlecht vom Filz abnehmen und ent- 
stehende Unebenheiten im Mantel beim Aufnehmen 
und Pressen sehr stören. Außerdem könnten die 
Pappen ungleich stark werden. 
Koneeny, St. Pölten. 
HI. Eisenflecken auf Formatwalzen werden ver- 
mieden, wenn man die Walze mit Salzsäure reinigt 
und mit einem Rostschutzmittelanstrich (z. B. Menning 
od. dgl.) versieht. Handelt es sich aber um empfindliche 
Pappensorten, so tut man am besten, wenn man eine 
Formatwalze mit Kupfermantel verwendet, auf diese 
Weise erspart man sich für immer viel Arbeit und 
Aerger. W. Spahr. 


IV. Eine gewöhnliche guBeiserne Formatwalze 
leistet denselben Dienst wie eine Walze mit Kupfer- 
überzug oder Gummimantel und stellt sich billiger. 
Erhält man die Brünierung, die man sich selbst mit- 
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telst einer Lösung von Quecksilbersublimat, Kupfer- 
vitriol, Eisenchlorid, Salpetersäure und Alkohol her— 
stellt, so werden sich niemals Eisenflecke bemerkbar 
machen. Prasch, Seebach. 


V. Formatwalzen mit Kupferbezug sind Walzen 
mit Gummiüberzug vorzuziehen, da erstere wider- 
standsfähiger und nicht so empfindlich wie letztere 
sind und bei etwa vorkommenden Verletzungen an 
Ort und Stelle wieder zu reparieren sind. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


VI. Die Walzen mit Kupfer- oder Gummibezug 
haben alle ihre Nachteile, sind jedoch den Eisen- oder 
Holzwalzen vorzuziehen, besonders für Feinschliff. 
Durch die Erfindung des Keramonit ist ein großer 
Fortschritt im Walzenbezugsmaterial gemacht wor- 
den. Ich verweise auf meinen Artikel im Wochenblatt 
für Papierfabrikation Nr. 32. 

Ing. E. Belani, Villach. 


VII. Formatwalzen mit Kupferbezug sind sehr 
zu empfehlen, natürlich sind zum Abnehmen des 
Stoffes nur Holzschaber zu verwenden. Gummibezo- 
gene Walzen haben nur für untere Preßwalzen 
Zweck und den Vorteil, daß man den Stoff besser 
auspressen kann und die Filze geschont werden. 

Ad. 


VIII. Der Gummibezug hat mehr Nachteile als 
Vorteile, da er leicht beschädigt wird und durch 
Abschleifen oder Erneuerung Kosten und Störungen 
entstehen. Ich rate Ihnen zu einer Formatwalze mit 
Kupferüberzug, die eine längere Lebensdauer hat. 

Pf. M. 


Verarbeitung von Frässpänen zu Pappenstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3274 in Nr. 34, S. 1042. 

I. Um den Anfall von 1500 kg Frässpänen und 
1500 kg Holzmull zu Braunpappenstoff umzuarbeiten, 
müssen die Abfälle vorerst gedämpft werden. Die 
Dauer der Dämpfung richtet sich nach der Farbe des 
bereits vorhandenen Braunschliffes, dem sie als Zu- 
satz dienen sollen. und kann nur durch wiederholte 
Versuche ermittelt werden. Selbstredend müssen vor 
allem die Späne und der Mull frei von Rindenstücken 
usw. sein, wenn nicht das ganze Fabrikat verdorben 
werden soll. Die Dämpfung bietet wohl die größte 
Schwierigkeit bei solchen kleinen Schnitzeln, ist je- 
doch bei einiger Sorgfalt beim Füllen des Kochers 
ganz gut ausführbar, da man ja auch Sägespäne 
dämpfen kann. Die Späne noch kocherwarm zu ver- 
kollern, halte ich von Vorteil, da die Faser noch gce- 
schmeidig, also gut vermahlbar ist. Der Holzmull 
wird ja doch größtenteils totgemahlen werden und 
mit dem Abwasser weggehen. Der Zusatz dieses ge- 
wonnenen Stoffes aus dem Abfallmaterial zu den 
täglichen 4000 kg Braunstoff wird sich in gewissen 
Grenzen bewegen müssen, wenn eine la. Qualität 
Braunpappe erhalten werden soll. 

Prasch, Seebach. 


— U U 2 


Holz 


J. F. Müller & Sohn A.-G., mae, Hamburg 27 


in ag für die Tschechoslowakei 


gesamten Donauländer 


1132 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 37 1925 


ll. Aus Frässpänen sowie Holzwollmull können 
ohne weiteres gute, braune Holzpappen erzeugt wer- 
den. Zur Aufarbeitung dieser Abfälle sind entspre- 
chend große, und zwar möglichst stehende Dämpfer 
nötig, da sich in diese viel größere Mengen der volu- 
minösen Holzabfälle mittelst geeigneter Stampfvor- 
richtung eintragen lassen, als in liegende Kocher. 
Ferner ist das Entleeren bei letzteren schwieriger als 
bei ersteren. Eine sechsstündige Dämpfung bei einem 
Druck von 4 Atm. ist ausreichend. Ein Zusatz von 
Natronlauge ist nicht erforderlich, dagegen müssen 
gedämpfte Abfälle gut gekollert und im Holländer 
klar ausgemahlen werden. 

H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


HI. Nach dem Rasch-Kirchnerschen Verfahren 
wurde das Holz in kleine Stücke gehackt, dann ge- 
kocht und zuletzt gekollert. Das Verfahren hat zu- 
friedenstellend gearbeitet, doch keine Verbreitung 
gefunden, wohl aus dem Grunde nicht, weil durch 
das Hacken des Holzes und das spätere Kollern keine 
allzu große Kraftersparnis gegenüber dem Schleif- 
prozeB eintrat, andererseits aber doch die Qualität 
von Braunschliff nicht ganz erreicht wurde. In Ihrem 
Falle liegt die Sache insofern anders, als das Holz 
ja bereits in zerkleinertem Zustande zur Verfügung 
steht und nur Brennholzwert hat, und ferner die 
etwas geringere Qualität des aus diesem Holz herge- 
stellten Stoffes durch Zuteilung von Braunholzschliff 
wenigstens zum Teil ausgeglichen werden kann. Eine 
sechsstündige Kochzeit bei 4 Atm. Druck ist aus- 
reichend, wahrscheinlich kommen Sie bei dem Holz- 
wollmull mit noch weniger Kochzeit aus. Falls Ab- 
dampf zur Verfügung steht, ist es zu empfehlen, 
diesen zu verwenden und die Kochzeit entsprechend 
zu verlängern. Zusatz von Natronlauge ist nicht zu 
empfehlen, da geringe Mengen keinen nennenswerten 
Nutzen bringen, größere Mengen aber das Produkt 
unnütz verteuern würden. Das Kochen erfolgt am 
besten in Kugelkochern, damit der Dampf infolge der 
drehenden Bewegung des Kochers das Kochgut inten- 
siv durchdringen kann; auch Sturzkocher sind sehr 
gut geeignet, insofern vielleicht noch besser, als der 
Ameisensäure wegen eine Auskleidung mit Kupfer im 
Sturzkocher leichter als im Kugelkocher möglich ist. 
Nach dem Kochen ist der Stoff zu kollern, und zwar 
getrennt, da sich der Mull ohne Zweifel leichter und 
schneller in Fasern auflöst, als die Frässpäne, die 
Weiterverarbeitung kann dann gemeinschaftlich erfol- 
gen, indem beide Stoffe zusammen in ein Sammel- 
bassin fließen, von wo aus der Stoff mit dem Braun- 
holzschliff zusammen auf die Sortierer gelangt. Um 
ein kontinuierliches Arbeiten zu ermöglichen, könnte 
statt des Kollerganges auch ein. Walzwerk benutzt 
werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Sowohl die Frässpäne als auch das Holz- 
mull kann man zu zähen guten Pappen verarbeiten. 


5—6 Stunden Kochzeit bei 4 at. Druck genügen. 
Zusatz von Natronlauge ist nicht notwendig, auch der 
Braunholzschliff kann wegbleiben. Ich bin bereit die 
Fabrikation einzuführen, Muster stehen zur Verfü- 
gung. 

Hans Piller, Werkmeister, Nebra a. d. Unstrut. 


Dehnen der Graupappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3275 in Nr. 34, S. 1043. 


I. Nachdem sich die Pappen, welche in der Mitte 
der 8—10 cm hohen Böcke zu liegen kommen, wäh- 
rend des Entwässerns in der Presse bedeutend mehr 
dehnen als die näher den PreßBtüchern gelegenen, ist 
unschwer zu erkennen, daß dieser Fehler vermieden 
werden kann, wenn Sie entsprechend mehr Preg- 
tücher verwenden, bzw. die Böcke weniger hoch 
machen. H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


ll. Dieser Uebelstand ist wahrscheinlich auf un- 
gleichmäßige Pressung zurückzuführen, wobei zu 
Anfang wohl mit zu hohem Druck gepreßt wird. 
Ich empfehle folgendermaßen zu verfahren: Anfäng- 
licher Druck maximal 10 at., nach % Stunde 30 at., 
abermals nach % Stunde 50 at., dann in den gleichen 
Zeitabständen um je 20—30 at. höher bis etwa 150 at. 
hernach kann man den Druck um 50 und auch mehr 
Atmosphären ohne Bedenken auf einmal steigern, 
bis höchstens 300. Auf diese Weise wird bei uns 
verfahren, ohne daß dabei, selbst bei Verwendung 
von PreßBblechen, Klagen laut geworden wären. 
Falls dies zu keinem Ergebnis führt, so ist der Feh- 
ler zweifellos in der Stoffzusammensetzung zu suchen 
oder in der Mahlung im Holländer. 

W. Spahr. 


III. Allem Anschein biegen sich die Platten der 
hydraulischen Presse durch, so daß die Pappen nach 
außen gedrückt und die erwähnte Dehnung herbei- 
geführt wird. Oder die Pappen sind von der Maschine 
aus in der Stärke oder Auspressung der Breite nach 
nicht gleichmäßig gearbeitet, wodurch dieser Uebel- 
stand entstehen kann. Ohne genaue Kenntnis der 
Umstände läßt sich schlecht raten. l 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


IV. Wenn die Pappen sich in der Breite dehnen, 
so liegt der Fehler nur in der hydraulischen Presse, 
vorausgesetzt, daß der Druck mit den nötigen Pau- 
sen und mit Vorsicht erhöht wird. Richtig ist es auf 
keinen Fall ohne Preßbleche, lediglich nur mit Preß- 
tüchern zu arbeiten; der Pappe muß in den durch 
Bleche abgesetzten Päcken Gelegenheit gegeben wer- 
den, das Wasser abzugeben, was in einem ganzen 
Stock nicht gut möglich ist. Durch die Anschaffung 
der Preßbleche erhalten Sie eine bessere Qualität 
der Pappe, gleichmäßiges Format, erhöhten Trocken- 
gehalt, welcher wieder der rascheren somit auch 
billigeren Trocknung zustatten. kommt. 

Prasch, Seebach. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeldig, leer 


Foest & Loesche, Rosslau (Anna) 


Qegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Nr. 37 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 1133 


Von unserem Büchertisch. 


Das gesamte Aufwertungsrecht. Kommentar zum 
Aufwertungsgesetze vom 16. Juli 1925 und systemati- 
sche Darstellung des sonstigen Aufwertungsrechts 
von Dr. Oskar Mügel, Wirkl, Geh. Rat, Staats- 
sekretär im Preuß. Justizministerium a. D. Mit 
einem Anhang: Die rechtspolitische und wirtschaft- 
liche Bedeutung des Aufwertungsgesetzes von Dr. 
Hans Wunderlich, Landgerichtsdirektor, M. 
d.R., Leipzig. Verlag von Otto Liebmann, Verlags- 
buchhandlung für Rechts- und Staatswissenschaften. 
Berlin W 57, Potsdamerstr. 97. Preis Á 16.50, 
geb. 1 18.50. 

Das neue Aufwertungsgesetz zeigt als Produkt 
zahlreicher Kompromisse auch alle ‘Unklarheiten sol- 
cher und kann ohne eingehende von maßgebender 
Seite kommende Erläuterungen kaum verstanden 
und richtig angewendet werden. In seinem großen 
Erläuterungswerk: „Das gesamte Aufwertungsrecht“ 
hat ein Vorkämpfer für die Aufwertung Exz. Dr. 
Mügel alle Aufwertungsfragen für die Praxis ein- 
gehend geklärt. Das große 566 Seiten starke Werk 
gliedert sich in drei Teile. Es umfaßt einen Kom- 
mentar zu allen Paragraphen des neuen Aufwertungs- 
gesetzes in systematischer und übersichtlicher Glie— 
derung und gibt eine vollkommen erschöpfende Er- 
läuterung jeder einzelnen Vorschrift. Auch alle bis 
zum heutigen Tage ergangenen Verordnungen sind 
bereits verarbeitet. Ein weiterer Teil beschäftigt 
sich mit all denjenigen Fragen der Aufwertung, die 
in dem neuen Gesetze nicht geregelt, aber nach wie 
vor von bleibender Bedeutung für Schuldner und 
Gläubiger sind. Im dritten Teil gibt das Mitglied der 
Reichstagskommission für die Aufwertung, Landge- 
richtsdirektor Dr. Wunderlich, ein anschauliches 
Bild über die rechtspolitische und wirtschaftliche 
Bedeutung des Aufwertungsgesetzes und beleuchtet 
die Ziele und Abwegigkeit des beantragten Volks- 
entscheides. Der Mügelsche Kommentar darf als das 
authentischste Werk für die Aufwertung bezeichnet 
werden und wird die erste Führerrolle einnehmen. 


Telephon-Adreßbuch für das Deutsche Reich. Die 
Leistungsfähigkeit eines Unternehmens beruht zur 
Hauptsache auf seiner inneren Organisation. Nur der 
Betrieb, der hier mit der Zeit mitgeht, wird auf die 
Dauer Erfolg haben und sich behaupten und fortent- 
wickeln. Dazu gehört vor allen Dingen, daß der 
Kaufmann, der Fabrikant sowie jedes kaufmännisch 
geleitete Unternehmen sich die modernen Hilfsmittel 
von Handel und Industrie zunutze macht. Heute kann 
man sich einen Betrieb ohne Fernsprecher überhaupt 
nicht mehr vorstellen. Das Telephon ist eben ein 
unentbehrliches Verkehrsmittel geworden, durch das 


Firma 


ze 


der Kaufmann auf schnellstem Wege seine Disposi- 
tionen trifft und sich mit seiner Kundschaft in Ver- 
bindung setzt. Die 1% Millionen Fern- 
sprechteilnehmer Deutschlands sind restlos 
zusammengefaßt in dem seit über 40 Jahren im Ver- 
lage Moritz Warschauer, Berlin W 57, erscheinenden 
Telephon-Adreßbuch für das Deutsche Reich. Dies 
Werk, das sich größter Beliebtheit und Verbreitung 
erfreut, stellt das beste Adressenmaterial dar und ist 
somit ein unerläßliches Instrument für jeden vorwärts- 
strebenden Kaufmann. Es ist der Schlüssel zum 
Erfolg. Die vorliegende 34. Ausgabe, Ende 1924 er- 
schienen, ist zusammengestellt nach der vollzogenen 
Umstellung und Konsolidierung der Wirtschaft. Jeder 
Ort mit eigenem Fernsprechamt, und sei er noch so 
klein, ist mit seinen sämtlichen Teilnehmern 
vertreten. Orte ohne eigene Vermittlungsanstalt sind 
in einem besonderen Ortsregister unter Angabe 
des zugehörigen Amtes aufgeführt. Dem Band | 
voraus geht ein rund 3000 Berufszweige umfassender 
Branchenteil. Als neu ist der vorliegenden 
Ausgabe im Band Il beigegeben ein nach direkten 
Angaben der Firmen aufgebauter Telegramm- 
adressenteil. So bietet das umfangreiche zwei- 
bändige Werk vielseitigste Verwendungsmöglichkeit. 
Den Lesern dieses Blattes wird dasselbe zum er- 
mäßigten Preise von «A 53 franko zugestellt, wenn 
der Betrag auf das Postscheckkonto Berlin 627 43 des 
Verlags des Telephon-AdreBbuchsfür 
das Deutsche Reich, Berlin W 57, Pots- 
damer Str. 80a, überwiesen wird, 


Streichfarben auf Papier. Musterbuch der Far- 
benfabriken vorm. Friedr. Bayer& Co, 
Leverkusen b. Köln a. Rh. 

Die aufgeführten Farbstoffe werden in heißem 
Wasser gelöst und mit einem Pinsel auf das Papier 
gestrichen. Die Musterkarte zeigt diev Ausfärbungen 
von 44 Farbstoffen, jede in 4 verschiedenen Tiefen. 


Ueber Wertberechnung von Wasserkräften. Neu be- 
arbeitet von Dr.-Ing Adolf Ludin, ord. 
Professor an der Technischen Hochschule Char- 
lottenburg, und Dr.-Ing. Dr. rer. pol. W. G. 
Waffenschmidt, Privatdozent der Volks- 
wirtschaftslehre an der Universität Heidelberg. 

Umrechnungstabellen für Niederschlag und Abfluß. 

Die als Nr. 3 und Nr. 12/Jg. 1925 der Mitteilungen 

des Deutschen Wasserwirtschafts- u. 

Wasserkraft-Verbandes E. V. erschiene- 

nen kleinen Schriften, die für Wasserkraftbesitzer von 

Interesse sein dürften, sind von der Verbands-Ge— 

schäftsstelle: Berlin-Halensce, Joachim-Friedrich— 

Straße 50, zu beziehen. 


Eduard Saupe 
Spezlaliabrik chem.-reiner Filtermasse 
jd und Filtrierpapiere. Döbein i. Sa., den 13. 8. 24. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 
Niederschlema (Sachsen). 


Z T PE n. gr GEX] e 
er Vu, 5 * Fr * Ich bekenne mich zum Einpfang Ihres wt. Schreibens vom 11. ds. und bestätig 
—— — . Pr Ihnen gern, daB der gelieferte Kollergang für ca. 150 kg Eintrag in Ausführung un 
NY | 1 gr Fer Leistung meinen Erwartungen und Anforderungen voll und ganz entspricht. Vor alle" 
Ab A 4 Dingen erweist sich die tropfenlose Oelkammer-Lagerung der Läuferachsen als besonder“ 
wich vorteilhaft. da sie ein Beschmutzen des Stoffes ausschließt. 


HOFFMANN- KOLERGANG D. R.P. 


Hochachtungsvoll 
° gez. Eduard Saupe. 


Meine besondere Anerkennung möchte ich Ihnen auch für die saubere und sorg- 
fältige Ausführung der Maschine aussprechen. 
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Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge. In der am 
7. September in Hegge stattgefundenen Aufsichts- 
ratssitzung der Gesellschaft wurde beschlossen. der 
für den 5. Oktober 1925 nach Hegge einzuberufenden 
ordentlichen Generalversammlung die Verwendung 
des nach Abzug einer Amortisation von A 147 102.76 
verbleibenden Reingewinnes von / 150 424.60 wie 
folgt vorzuschlagen: % 50000 für Delkredere. 
1 90 720 6% Dividende auf «A 1 512 000, Æ 9704.60 
Vortrag auf neue Rechnung. 


Ambrogio Binda Papleriabriken in Mailand schließt 
das Geschäftsjahr 1924/25 mit cinem Reingewinn von 
2 700 000 Lire ab, woraus eine Dividende von 72 Lire 
pro alte und von 18 Lire pro neue Aktie zur Aus- 
schüttung gelangt. 


Die Firma Cartiera Pirola in Mailand, welche der 
Verzuolo Cartiera gchört, erzielte einen Reingewinn 
in Höhe von 300 000 Lire und schüttet 10% Divi- 
dende aus. . 


— . ————— 


d 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im August 1925. 
nn nn mm nun nn nn nn ne ne E ZZ 
. s. 14.8. 24.8. | 2.8 
Berlin. 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrikation 24.— 22,50 22.50 21,50 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 33,90 32.— 31,50 32, — 
Ammendorfer Papierfabrik 111,50 110.25 122, — 120,— 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 63,50 60,50 62.— 61.75 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik ; 3 12,50 11.50 12.— 11.50 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 80,—- 79,75 75,75 77, — 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A.-G. R . 69,50 70.— 73.— 76,75 
Heidenauer Papierfabrik A 38.— 36.— 39,75 40,25 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen j 47.50 47,25 45,25 45,— 
Kostheimer Cellulose- und e A. 0. 31.— 30.25 30.25 30.— 
Natronag, Berlin RR 8 62.— 60.625 66,50 61.625 
Pinnau, Königsberg . 37,— 35, — 38, — 36.— 
Untersachsenfelder PreBspanfabrik 4. O. 30, - 32.75 30.50 30. — 
Reisholz, Papierfabrik 8 15.75 15,75 16.— 15.75 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken A. 0. 73.— 71.50 71.50 71.25 
Schlesische Papierfabrik . . . . . E EEE 0,225 0.225 9.25 0.275 
Simonius'sche Cellulosefabrikeeen 2.2. —.— —.— —.— —.— 
Stettiner Papier- und 5 —.— —.— ee: ae 
Varziner Papierfabrik . . A 53,50 51.— 50,10 53.90 
Ver. Bautzner Papierfabriken A 61, — 58, — 60, — 60,-— 
Verein für Zeilstoff-Industrie . 50.— 50,50 52.— 57.50 
Zellstofffahrik Waldhof S 9.— 9.— 9,10 10.125 
m = Vorzugsaktien 3,10 3,125 3,10 3,375 
Frankiurt a. M. 
Oebr. Adt, Wächtersbach s . 30,— 28, — —,— 29,90 
Aschaffenburger Runtpapierfabrik 96.— 96.— 9.— 97.— 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken —.— 163.— —.— * 
Winter'sche Papierfabriken —.— == — —.— 
München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 32. — 30.— 35.— 36.— 
München Dachauer e A.-O. 64 25 62,20 61,50 62.— 
Panierfabrik Hegge 5 e 113.— 116.— 112.— 112.— 
Teisnacher Papierfabrik ur ii A 63.— 63,75 60, — 60.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel 1.10 1.10 1.12 1.12 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn a E a 15,25 73.— 75.— — 
Thodesche Papierfabrik . . . 2 2 "2 2 2 2 2 02. 0,32 0,35 0.30 0,32 
Patentpapierfabrik zu Penig ee A 94.— 95.— 94.— 93,50 
Lelpzig. 
Limmritz-Steina Holz pappen f 100.— 97,50 97,50 99, — 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema i 96, — 98, — 95, — 98, — 


Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 


Leistungsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telegramme: Fauthco 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


In unserem Hauptversammlungs-Bericht 1924, der unseren Mitgliedern vor 
einiger Zeit durch die Post zugegangen ist, hat der Unterausschuß für Kraft- 


und Wärmewirtschaft keine Erwähnung gefunden. 
und die Ergänzung auf Zettel drucken lassen. 


Wir haben dies nachgeholt 
Diese Zettel, die unseren Mitgliedern 


als Drucksache zugehen werden, bitten wir auf S. 215 des Hauptversammlungs- 


Berichtes einzulegen oder einzukleben. 


Der Geschäftsführer: E. Heuser. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Herr Fabrikdirektor a. D. Albert Welkhamer ist 

am 3, September in Bad Harzburg, wo er im 
Ruhestand lebte, gestorben. Er war nahezu 20 Jahre 
kaufmännischer Direktor von Wiede’s Papierfabrik 
G. m. b. H., Rosenthal-Reuß. 


Herr H, C. Hansen in Skien, Ehrenmitglied des 

Norwegischen Holzschliffvereins, Vorstandsmit- 
glied des Norwegischen Arbeitgebervereins, ist im 
Alter von 80 Jahren gestorben. Er legte im Jahr 
1872 die Holzschleiferei Laugstol an, ferner diejenige 
von Fritzöe in Larvik und beteiligte sich an der 
Gründung der Holzschleiferei von Eegelands Verk bei 
Risör und der Papierfabrik Tinfos. (Papier-Ztg.) 


Ferdinand Sichel Komm.-Ges., Hannover-Limmer. 
Laut Berichten in verschiedenen Tageszeitungen be- 
findet sich die Firma Julius Sichel, Komm.-Ges. a. A., 
Mainz, in Zahlungsschwierigkeiten. Wir machen 
ausdrücklich darauf aufmerksam, daß die bekannten 
Pflanzenleim-Werke Ferdinand Sichel Komm.-Ges., 
Hannover-Limmer, mit dieser Firma nicht 
das geringste zu tun haben. 


Norwegen. Der drohende Ausstand in der Pa- 
pierindustrie ist durch Vergleich abgewendet worden; 
der Tarifvertrag wurde nach Vorschlag des Reichs- 
mittlers bis 15. August 1926 verlängert. Der Arbeit- 
geberverein der Papierindustrie, welcher eine Lohn- 
herabsetzung verlangt hatte, ging nur mit größten 
Bedenken auf den Vergleich ein, da eine Herabsetzung 
der Herstellungskosten, um auf dem Weltmarkt wett- 
bewerbsfähig zu bleiben, notwendig sei. Anderer- 
seits würde das schon eingekaufte und sehr teure 
Rohholz bei einer Arbeitseinstellung jetzt nicht wer- 
braucht werden können. (Papier-Ztg.) 


Neue Papiermaschinen in Brasilien. 

Die Comp, Fabricadora de Papei, Sao Paulo, Bra- 
silien, hat ihren bisherigen Betrieb mit einer Papier- 
maschine und drei Pappenmaschinen durch einen gros- 
sen Neubau in Eisenbeton zur Aufnahme von zwei 
Füllner-Papiermaschinen, u. z. einer Yankee-Maschine 
von 2.4 m Breite und einer 1,8 m breiten Feinpapier- 
maschine, erweitert. Für die Kraftversorgung wurde 
ein Dieselmotor mit 700 PS, dem ein weiterer mit 
gleicher Größe folgen soll. aufgestellt. Die Inbetrieb— 
setzung der Neuanlage erfolgte im Juli d. J. Die 


Anlage wurde nach den Plänen des technischen Di- 
rektors Ing. Eduard Preunel erbaut und entspricht 
den Erwartungen vell und ganz. 


7 


Handelsregister - Eintragungen. 

Papierfabrik Kirchberg Akt.-Ges. in Kirchberg. 
Die Prokura des Richard Kock ist erloschen. 
Der Kaufmann Fritz Knecht in Jülich ist zum 
Vorstandsmitglied bestellt. 

F. W. Strobel Aktiengeselischaft in Grießbach, 
Ortsteil Wilischthal. Zum Mitglied des Vorstands ist 
bestellt der Ingenieur des Papierfaches Magnus 


Georg Schinkel in Schlößchen Porschendorf, 


Ortsteil Wilischthal. 


Aus der Kunstseideindustrie. 

Man schreibt der Fftr. Ztg.: „Die außerordentlich 
starke Nachfrage, die auf dem Markte für Kunstseide 
und kunstseidene Erzeugnisse zu verzeichnen ist, 
veranlaßt die Fabriken zu verstärkten Erweiterungs- 
bauten. So haben die Vereinigten Glanz- 


stoffabriken in Elberfeld, die in Deutsch- 


land führend auf dem Gebiete der Kunstseide sind, 
die Absicht, in der Nähe von M.-Gladbach eine neue 
Kunstseidefabrik von bedeutender Produktionsmög- 
lichkeit zu errichten. Die Vereinigten Glanzstoffabri- 
ken gehörten bekanntlich jener internationalen Gruppe 
an, die in den Vereinigten Staaten nach dem Bem- 
berg-System eine neue große Kunstseidefabrik cr- 
richtet. Es gewinnt überhaupt den Anschein, als ob 
sich am Kunstseidenmarkt eine internationale Gruppie- 
rung vollzieht. Wie ich höre, sind der amerikanischen 
Gruppe auch die Niederländischen Kunst- 
seidefabriken A.-G. beigetreten, die ihrer- 
seits das größte holländische Unternehmen darstellen. 
Diese Gesellschaft erweitert zurzeit ihre alte Fabrik- 
anlage in Ede ganz erheblich, daneben wird in Arn- 
heim eine weitere Fabrik hergerichtet, die man in der 
ersten Hälfte des kommenden Jahres fertigzustellen 
hofft und schließlich sind von der Verwaltung dieser 
Fabrik mit der Gemeinde Rotterdam Verhandlungen 
eingeleitet worden, um dort eine weitere Konzern- 
fabrik zu errichten. Die Gesamterzeugungsmöglich- 
keit der holländischen Firma wird durch die Aus- 
delinung verfünffacht werden. Auch in der Schweiz 
und in Spanien bestehen Pläne auf Anlegung von 
Kunstseidefabriken, wodurch die Welterzeugung sich 
bedeutend steigern wird." 


Bal t Treibriemen seit Jahrzehnten 
| a au Transportbänder bestvewährte Qualitäten 
Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oegrändet 1868. — 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager, 
Treibriemen jeder Art. 
Feruspr. Nr. 20011, 20252 und 21301, 
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Papiermacher-Tafelrunde Altenburg i. Thür., 
freie fachwissenschaftliche Vereinigung, 
Bericht über das Sommersemester 1925. 

Von dem ziemlich stark besuchten verflossenen 
Semester gehörten 32 Studierende der Tafelrunde an. 
Allsonnabendliche Stammtische dienten der persön- 
lichen Fühlungnahme, dem kameradschaftlichen Zu- 
sammenschluß, der fachwissenschaftlichen Fortbildung 
und der regen Pflege der Zunitgebräuche. 

Höhepunkte in dem auch sonst gut verlaufenen 
Semester waren die Hauptversammlung des A.H.-V. 
in Dresden, die Exkursion nach der Ammendorier 
Papierfabrik und das Semestervergnügen. 

Einer Anzahl Aktiver war es vergönnt, der Ta- 
gung des A. H.-V. in Dresden beizuwohnen und dort 
das Band zwischen dem A.H.-V. und P.-T. A. fester 
knüpfen zu helfen. Außerdem war ihnen durch die 
hochinteressanten Vorträge Gelegenheit geboten, ihr 
Wissen zu bereichern. Gern erinnern sie sich der 
herrlichen Ausflüge in die reizvolle Umgebung Dres- 
dens und danken nochmals dem A.H.-V. für die 
freundliche Einladung. 

Zur Erweiterung der praktischen Kenntnisse fand 
bei zahlreicher Beteiligung unter der bewährten 
Führung des Herrn Oberingenieur Strauch eine Ex- 
kursion nach der Ammendorier Papieriabrik statt. 
Mit vollster Befriedigung über das ‚dort Gehotene. 
einschließlich der freundlichen Bewirtung, kehrten die 
Teilnehmer zurück. Der Firma sei an dieser Stelle 
für das weite Entgegenkommen herzlichst gedankt. 

Das Semestervergnügen bestand aus Konzert. 
Kommers und Ball. Die Veranstaltung beehrten die 
Herren Dozenten mit ihren Damen durch ihren Be- 
such. Alle Teilnehmer erinnern sich gern der frohen 
Stunden. 

Zu Ende des Semesters 
und Verbandsexamen statt. 
menden Semesters setzt 
Helmut Frenzel, L 
Schriftführer; Rudolph 
Haberler, Meister. 

Sämtliche 7 Mitglieder der Tafelrunde haben das 
Verbandsexamen mit gutem Erfolg bestanden, und 
zwar die Herren: Anton Schuster jun., Karl 
Wlucka. Hubert Bekiersch, Fritz Rösner. 
Oskar Mönie ke. Kurt Döring. Karl Wegele. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Papiermacher-Tafelrunde Altenburg, Thür. 
(Freie tachwissenschaftliche Vereinigung.) 

Helmut Frenzel, Vorsitzender. 


fanden Vorstandswahl 
Der Vorstand des kom- 
sich wie folgt zusammen: 
Vorsitzender; Alfred Koll, 
Németh, Kassier; Otto 


Die Jahrhundertieier im Hause Sieler & Vogel, Leipzig. 

Am Dienstag. den 1. September, beging, wie schon 
ausführlich berichtet worden ist, die Firma Sieler 
und Vogel (Schroeder'sche Papierfabrik) Leipzig 
den Tag des lohjahrigen Bestehens. Aus diesem An- 
lab fand in den Kontorräumen des Geschäftshauses 
in der Talstraße im engeren Kreise der Inhaber. An- 
gestellten und Arbeiter der Firma eine würdige Feier 
statt. Zu ihr hatten sich Vertreter des Sächsischen 


Wirtschaftsministeriums, der Handelskammer, der 
Kreishauptmannschaft, dazu zahlreiche namhafte 
Persönlichkeiten des Leipziger Wirtschaftslebens ein- 
gefunden. Herr Fritz Schroeder, der Mitin- 
haber des Hauses, hob in seiner Ansprache den 
Werdegang der Firma hervor und gedachte dabei 
insbesondere des am 6. August d. J. plötzlich ver- 


storbenen Mitinhabers, Herrn Adolf Martin 
Schroeder. Die Glückwünsche der Prokuristen 
der Verkaufshäuser überbrachte Herr Prokurist 


Müller vom Leipziger Stammhaus, während Herr 
Otto für die gesamten Mitarbeiter sprach. Für 
die Schrocder’sche Papierfabrik gratulierte Herr 
Direktor Schwalbe und hob die bestehenden 
guten Bezichungen hervor. Eine besondere Weihe 
erhielt die Gedenkfeier durch die Verleihung des 
tragbaren Ehrenzeichens für Treue in der Arbeit an 
Angestellte und Arbeiter des Hauses mit mehr als 
40 und 5Vjähriger Tätigkeit von seiten der Handels- 
kammer, nämlich an die Herren Hauptbuchhalter 
Martin Otto, Richard Vogler, Karl Hamann, 
Paul Grube. Im weiteren Verlauf der Gedenkfeier 
gab Herr Fritz Schroeder noch bekannt, daß die Fa. 
Sieler & Vogel aus Anlaß ihres 100jährigen Bestehens 
der Pensionskasse, Arbeiterfürsorgekasse und den 
verschiedenen Wohlfahrtseinrichtungen der Schroe- 
der'schen Papierfabrik ansehnliche Stiftungen ver- 
macht habe, Mit reichen Zuwendungen wurde außer- 
den jeder einzelne Angestellte und Arbeiter der 
Firma bedacht. Die ganze Feier legte Zeugnis ab 
von dem guten Einvernehmen, das zwischen den In- 
habern und Mitarbeitern der Firma besteht. Von dem 
Ansehen und Ruf, dessen sich das Haus Sieler und 
Vogel im gesamten Buchgewerbe erfreut, sprach die 
außerordentliche Fülle von Blumenspenden, Geschen- 
ken und Glückwünschen. 


Beilagen-Hinweis. 

Die Firma Oskar Krieger, G. m. b. H., Dresden 
Fr. bringt sich durch ihren, der vorliegenden Gesamt- 
auflage beigelegten Sonderdruck über „Transport— 
geräte“ in empfehlende Erinnerung. 

Ferner erhalten die Streifbandbezicher des Aus- 
tandes eine Beilage der Firma J. M. Voith, Heiden- 
heim a. d. Brenz und St. Pölten, Niederösterreich 
über „Stetige Schleifer‘. 


Auf den unserer heutigen Nummer beiliegenden 


Prospekt der bekannten Armaturen- und Pumpen— 
fabrik 
Klein, Schanzlln & Becker A.-G. in Frankenthal (Piz.) 


über einen patentierten Kondenstopf, der an Stelle 
der bisher verwendeten Kegelventile einen Schieber 
besitzt, sei besonders aufmerksam gemacht. Durch 
die Verwendung des Schiebers als AbschlußBorgan 
wird eine ständig gute Abdichtung und somit eine 
bedeutende Dampfersparnis erzielt; auch ist die 
Leistung infolge des günstigen Ausflußkoeffizienten 
größer als beim Ventil-Kondenstopf. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes, diese Bei- 
lagen zu beachten. 


Nach arbeitsreichem Leben verschied am 3. September ds. Js. in Bad Harzburg, wo er im 
Ruhestand lebte, 


Herr Fabrikdirektor a. D. Albert Welkhamer. 


Der Verstorbene war nahezu 20 Jahre lang unser kaufmännischer Direktor. 


[7503 


Mit vorbildlichem 


Pilichteifer hat er seine ganze Kraft unserem Werke gewidmet: wir werden ihm ein ehrendes 


Andenken bewahren. 


Wiede's Papierfabrik G. m. b. H.. Rosenthal-Reuß. 


Nr. 37 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1137 


Marktberichte. 


Lage der französischen Papierindustrie. 


In Frankreich sind zurzeit nur die Zeitungsdruck- 
papierfabriken gut beschäftigt. Trotzdem stellt sich 
die Lage für die betr. Fabrikanten auch nicht sehr 
günstig dar, denn diejenigen Fabriken, die Abschlüsse 
zu unter 170 Fr getätigt haben, arbeiten infolge der 
Rohmaterial-Preiserhöhungen fast ohne Gewinn. 
Ausländisches Zeitungsdruckpapier wird zurzeit wenig 
eingeführt, da die Preise, durch Transportkosten 
noch gesteigert, für das Inland zu hoch sind. Auf 
den andern Gebieten hingegen macht sich die aus- 
ländische Konkurrenz unverändert stark bemerkbar, 
und da die heimische Nachfrage nicht wachsen will, 
ist es für die Industrie schwierig, angesichts steigen- 
der Rohmaterialienpreise, genügend und gewinnbrin- 
gende Aufträge hereinzubekommen. — Die Pape- 
teries de l'Ouest kündigt eine Dividende von 
15 Fr per Aktie von 250 Fr, also von 6 Prozent, an. 
— Neugegründet wurde die Firma Papeteries 
de Gascogne zum Zwecke der Fabrikation -von 
Papier, Zellstoff, Chemikalien und Nebenprodukten 
davon. Das Grundkapital beträgt 22 Millionen Fr. 


Der schwedische Papiermarkt. 

Die Umsätze waren in den letzten 14 Tagen 
größer als in den früheren Wochen. Es scheint, daß 
die sommerliche Stille vorüber ist. Der Kraftpapier- 
markt hat sich seit einiger Zeit gebessert und auch 
der Verkauf von Sulfitpackpapier ist etwas lebhafter 
geworden. Der Absatz von Zeitungsdruckpapier ist 
andauernd befriedigend. Die Exportpreise für Papier 
und Pappe sind folgende: 

M.G.-Kraftpapier etwa £ 21.— bis 22.5 fob 
M.G.-Sulfitpackpapier etwa £ 20.5 bis 21.— fob 
Zeitungsdruckpapier etwa £ 14.15 bis 15.5 netto fob 
Holzfreies Schreibpapier, ungeglättet 60 g/qm = 
£ 32.— bis 38.— fob 
Holzfreies Schreibpapier, 
£ 35.— bis 39.10 fob 


geglättet, 60 g/ um = 


Braune dicke Maschinenpappe etwa £ 15.— bis 
16.10 fob 

Weiße dicke Maschinenpappe etwa £ 14.15 bis 
15.15 fob. f S. 


Aus Holland. 


Strohkarton ist im Preise bedeutend herunter- 
gegangen. Gegen den Vormonat haben sich die No- 
tierungen um 10 sh per Tonne abgeschwächt. Da 
die Bestände bei dem schwachen Geschäft ständig 
zunehmen, werden weitere Preisnachlässe befürchtet. 
Schon jetzt ist die Preisbasis auf den niedrigsten 
Vorkriegsstand gesunken. 


Der schwedische Holzmassemarkt. 7 
Stockholm, 31. Aug. 1925. 


Zellstoff. Das Geschäft auf dem Sulfitzell- 
stoffmarkt war in den letzten 14 Tagen außerordent- 
lich lebhaft, indem nahezu 100 000 tons verkauft 
worden sind. Etwa 90 000 tons wurden für Lieferung 
im Jahr 1926 abgeschlossen. Als Käufer stand an 
erster Stelle Großbritannien mit 45000 tons, dann 
folgen die Vereinigten Staaten und Frankreich. Der 
Verkauf für nächstes Jahr läßt sich gut an. Gewiß 
ist dies teilweise der vorsichtigen Geschäftspolitik 
der Fabriken zu verdanken, welche auf die ungünstige 
Lage in verschiedenen europäischen Ländern Rück- 
sicht nehmen. Infolge der lebhaften Nachfrage in 
den letzten Wochen haben allerdings die Preise 
etwas angezogen, aber diese Erhöhung hält sich in 
bescheidenen Grenzen. Die Notierungen pro ton cif 
englische Häfen sind: 


£ 18.10 bis 20.— für gebleichten Sulfitzellstoff 
£ 14.— bis 14.10 leichtbleichbaren Sulfitzellstoff 
£ 12.7.6 bis 13.—.— stark faserigen Sulfitzellstoff. 


Auf dem Kontinent notieren gebleichter Sulfitzellstoff 
K 33—34.50 pro 100 kg cif Amsterdam-Rouen und 
starkfaseriger Sulfitzellstoff K 22—23. Die Vereinig- 
ten Staaten haben nun ebenfalls angefangen Ab- 
schlüsse für nächstes Jahr zu machen. Die Preise 
sind fest zu 


Doll. 4—4.20 pro 100 Ibs ex Dock für gebleichten 
Sulfitzellstoff, 


Doll. 3.20—3.25 für leichtbleichbaren Sulfitzellstoff, 
Doll. 2.85—3.05 für starkfaserigen Sulfitzellstoff. 


Der Verkauf von Sulfatzellstoff belief sich 
in den letzten 14 Tagen auf volle 40 000 tons, wovon 
30 000 tons im Jahre 1926 lieferbar sind. Etwa 75 
bis 80 % wurden nach Amerika zu gleichen Preisen 
wie früher, nämlich zu etwa Doll. 3.— pro 100 Ibs 
ex Dock für Kraftzellstoff verkauft. Auf den europä- 
ischen Märkten werden die folgenden Preise notiert: 
£ 14.10—15.— pro ton cif, für leichtbleichbaren Sul- 
fatzellstoff und € 13—14 für Kraftzellstoff. 


Holzschliff. Die Herbstaussichten sind im 
ganzen befriedigend. Etwa 15000 tons nasser Holz- 
schliff sind für Lieferungen in diesem Herbst nach 
England und Frankreich zu festen Preisen verkauft 
worden, nämlich zu £ 3.15—4.— pro ton cif und K 
6.75—7.— pro 100 kg cif. — Bei den letzten Verkäu- 
fen von trockenem Holzschliff wurden erzielt: 


K 137— 140 pro ton netto fob Gothenburg und 


K 123—125 pro ton netto fob bottnischer Meer- 
busen, S. 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


Uster: Chr. Steinmayer & Carl Bock - Gem. 1070 - Reutlingen Wi) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


In anerkannt bester 
Beschaffenheit. 
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Der norwegische Holzmassemarkt. 

In den letzten Wochen war die Nachfrage nach 
gebleichtem Sulfitzellstoff äußerst lebhaft. 
Der derzeitige Preis ist: £ 14.5.— bis 14.7.6. Stark- 
faseriger Sulfitzellstoff scheint auch für dieses Jahr 
stark gefragt zu sein und erzielte £ 3.5 bis 3.075 
ex Dock. Die Notierungen von gebleichtem Sulfitzell- 
stoff sind so ziemlich unverändert. In nassem Holz - 
schliff sind bedeutende Abschlüsse mit norwegi- 


schen Papierfabriken gemacht worden. Exportiert 
wurde hauptsächlich nach dem Kontinent. Die erziel- 
ten Preise waren: norw. K. 107—108 cif. S. 


— — 


Die Lage auf dem Holzmassemarkt der 
Vereinigten Staaten. 


Das Geschäft auf dem amerikanischen Zell- 
Stoffmarkt nimmt weiterhin einen normalen Ver- 
lauf trotz der Haltung vieler Käufer, welche sich da— 
mit begnügen, nur ihren unmittelbaren Bedarf einzu- 
decken. Dies hindert die Verkäufer nicht, auf ihren 
Preisen zu bestehen und da ziemlich allgemein eine 
baldige Marktbefestigung erwartet wird, haben sie 
auch keine Eile, von ihren Vorräten loszukommen. 
Die letzten Notierungen auf dem Zellstoffmarkt lau- 
ten für importierte Produkte, ex Dock, in Dollar: 
Sulfitzellstofi, gebleicht 4.00-—4.50, desgl. leichtbleich- 
bar 2.90—3.25; starker Sulfitzellstoffl, ungebleicht 
Nr. 1 2.75—3.25, desgl. Nr. 2 2.45—2.75. Gebleichter 
Sulfatzellstoff kostet gegenwärtig 3.75—3.95 Dollar 
und Kraftstoff 2.95—3.20 Dollar. Einheimische Pro- 
dukte notieren, ab Fabrik: Sulfitzellstoff. gebleicht 
3.75—4.50, desgl. leichtbleichbar 2.90--3.25, desgl. 
Qualität „News“ 2.55—2.80, desgl. Mitscherlich 3.25 
bis 3.75; Kraft 2.75—3.25 und gebleichte Sodastoff 
4.00—4.25. 

Den Holzschliffmarkt beherrscht eine 
im allgemeinen feste Haltung ohne einen besonderen, 
hervorstechenden Zug in Zusammenhang ohne Zweifel 
mit der gegenwärtigen Jahreszeit. Da die für unmit- 
telbare Lieferung zur Verfügung stehenden Vorräte 
sehr beschränkt sind, sehen die Produzenten der 
nächsten Zukunft mit Zuversicht entgegen, dies um- 
so mehr, als es nicht unwahrscheinlich ist, daß der 
niedrige Wasserstand von hemmendem Einfluß auf 


die Erzeugung sein wird. Einheimischer Holzschliff 
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notiert nach vorübergegangener, leichter Abschwä- 
chung bereits wieder 28—32 Dollar, fob, während das 
importierte Produkt seine Preisbasis von 33—37 Doll. 
behauptet hat. l. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 3. September 1925. 

Das Angebot des Waldbesitzes in Nadelpapier- 
holz ist sehr gering, die Tendenz des Marktes unver- 
ändert fest. Versuche, die Preise zu drücken, blieben 
ohne jeden Erfolg, was angesichts des beschränkten 
Angebotes und der rege gebliebenen Nachfrage nicht 
anders zu erwarten war. Aus den gesamten preus- 
sischen Forsten sind im Monat August nur etwa 
5000 rm Fichtenpapierholz als verkauft gemeldet 
bei einem mittleren Durchschnittserlös von M 15.55 
je rm ab Wald. Bei letzten Verkäufen in Braun- 
schweig bewertete man gesunde Fichten-Nutz- 
roller I. Kl. bis zu & 22.40, im übrigen zahlte man 
dort für Fichtenpapierholz Preise von «MA 15.— bis 
1 18.50 je rm ab Wald. Im Freistaat Sachsen 
wurden für einen kleinen Posten Fichtennutzknüppel 
A 15.50 je rm erlöst. Die Erlöse aus Süddeutsch- 
land halten sich durchweg auf bisheriger Höhe. 
Ob und in wie weit die großen Sturmholzanfälle in 
den niederbayerischen Forsten die Preisbil- 
dung in Süddeutschland beeinflussen werden, bleibt 
abzuwarten. Nach nunmehr vorliegenden genaueren 
Schätzungen sind durch den Gewittersturm in der 
Nacht vom 11./12. August in den niederbayerischen 
Forsten etwa 120000 fm vom Sturm geworfen wor- 
den. Es handelt sich teilweise um Massenbruch in 
Beständen aller Altersklassen, bei dessen Aufarbei- 
tung mit einem größeren Anfall an Papierholz zu 
rechnen sein wird. 

Die zweite Hand zeigte im Verkauf ihrer sowieso 
nicht großen Vorräte Zurückhaltung. Nach wie vor 
beschwert sich der Handel darüber, daß die ihm von 
den Verbrauchern gebotenen Preise zu niedrig sind 
und in keinem Verhältnis zu den bezahlten Waldprei- 
sen stehen. Soweit noch ältere Lieferabschlüsse 
laufen, wird von den Fabriken auf beschleunigte Ab- 
lieferung gedrängt. Man sah Forderungen der zwei- 


ten Hand, die um & 17.50—19.— je rm waggonfrei 
der Versandstation lagen, teilweise sogar noch da- 
rüber hinausgingen. 


SHINE SICHEL KOM, GES, HANNOVER -LIMMER 
EEE 007 DE r «DC ꝓ.˖õo ¾au TEE ERDE 2 
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Aller Voraussicht nach dürfte sich die feste Ten- 
denz am Nadelpapierholzmarkt behaupten können, 
dies um so mehr, da auch die tschechoslowa- 
kische Ware, die für den deutschen Markt die 
Hauptrolle spielt, im Preise sehr hoch liegt und man 
in der Tschechoslowakei mit der Möglichkeit noch 
weiterer Preissteigerungen rechnet. Die Gesamtein- 
fuhr Deutschlands an Papierholz im ersten Halbjahr 
1925 beziffert sich auf 817 710 Tonnen. Der Haupt- 
anteil entfällt auf die Tschechoslowakei mit 528 590 
Tonnen. Es folgt dann Polen mit 182 650 Tonnen, 
Finnland mit 88520 t, Lettland, Litauen und Rußland 
mit insgesamt etwa 18000 Tonnen. 

Aus Oesterreich wird als Folge des bewil- 
ligten Ausfuhr-Kontingents von 200 000 fm ein An- 
ziehen der Papierholzpreise gemeldet. Die Schleif- 
holzausfuhr betrug in den Monaten Januar bis März 
1284 Waggon 

Von Finnland hört man, daß größere Vorräte 
an sofort greifbarer Ware nicht mehr vorhanden sind. 
Das finnische Papierholz hat letzthin am. deutschen 
Markt an Beachtung gewonnen und dem Vernehmen 
nach haben bereits Abschlüsse auf Lieferungen :1926 
stattgefunden. 

Holland hat in den ersten 6 Monaten 1925 
11800 fm Papierholz eingeführt,” gegenüber einer 
Einfuhrmenge von 14855 fm im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres. Von der Einfuhrmenge entfallen 
10 750 fm auf Finnland, 

Belangreiche Einkäufe deutscher Firmen in 
polnischem Schleifholz sind nicht bekannt ge- 
worden, obwohl verhältnismäßig günstige Angebote 
aus Polen an den Markt kamen. Der Verkehr mit 
Polen ist durch den Zollkrieg schwerfällig geworden. 
Die von der polnischen Presse verbreiteten Gerüchte, 
man beabsichtige in Warschau die Rohholzausfuhr 
nach Deutschland zu unterbinden, entbehren zunächst 
jeder Grundlage. K. 


Norddeutschland. Ergebnisse von Versteigerun- 
gen: Oberförsterei Hinternah im Reg.-Bez. Erfurt 
(26. 8.) 595 rm Fichtenpapierholz gemischt entrindet 
einschl. 2. Kl. A 16.58. Oberförsterei Weenzen 
im Reg. Bez. Hildesheim (28.8) 423 rm Fichtenpapier- 
holz Scheiter & 17.70. 200 rm desgl. «AM 15.60. Ge- 
meinde Meschede im Reg. Bez. Arnsberg (25. 8.) 
273 rm Fichtenpapierholz gemischt / 15.20. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 4. September 1925. 


Der Terpentinölmarkt setzt seine Auf- 
wärtsbewegung nach einer kleinen Beruhigung am 
Anfang der Woche unentwegt fort. Savannah notierte 
gestern bereits 103 cents. Das bedeutet eine Erhö- 
hung von nicht ganz einem Dollar per 100 kg, gegen- 
über den Preisen vor einer Woche. 

Im Harzmarkt haben wir eine Hausse, wie 
sie noch nicht dagewesen ist. Es scheint, daß die- 
jenigen, welche diese Hausse ins Werk gesetzt haben, 


— u na 


über sehr beträchtliche Kapitalien verfügen, denn 
sonst wäre es ihnen nicht möglich gewesen, die 
Preise, die am 12. August noch auf Doll. 11 per 
100 kg cif Hamburg lauteten, auf über Doll. 13 heu- 
tigen Preis zu treiben. Zu Hilfe gekommen mag 
ihnen das Verhalten vieler gewesen sein, die eine 
solche Hausse nicht für möglich gehalten haben und 
es daher unterließen, ihren Bedarf rechtzeitig einzu- 
decken, bis der Bedarf so dringend wurde, daß sie 
kaufen mußten und durch die vermehrte Nachfrage 
zu weiterer Preissteigerung beitrugen. Ich halte es 
überhaupt für sehr möglich, daß die augenblickliche 
starke Aufwärtsbewegung eine ganz natürliche Folge 
der langsam steigenden Tendenz der ganzen letzten 
sechs Monate ist, weil man aus Furcht vor einem 
Rückschlag der hoch erscheinenden Preise es unter- 
lassen hat, den Bedarf in der gewohnten Weise 
rechtzeitig einzudecken, und dadurch eine zu große 
Knappheit auf allen Harzmärkten hervorgerufen hat. 
Ob alle diese Momente, durch welche ich den Gang 
der Ereignisse zu begründen suche, tatsächlich zu- 
stimmen, weiß ich im Augenblick noch nicht. Auch 
sind mir die Kapitalien, über welche man drüben ver- 
fügt, nicht bekannt. Irgendwelche Mutmaßungen über 
den weiteren Verlauf des Marktes in Amerika 
möchte ich daher nicht aussprechen, Ich möchte nur 
wiederholt darauf hinweisen, daß man hier in 
Deutschland in der letzten Zeit von amerikani- 
schen Abgebern so gut wie gar nichts gekauft hat, 
da man aus der zweiten Hand billiger kaufen konnte. 
Das bedeutet einen Ausverkauf der sowieso schon 
geringen Mengen, welche für den deutschen Markt 
von Amerika eingekauft sind. Ich fürchte daher, daß 
wir in Kürze eine große Knappheit bekommen wer- 
den, die immer empfindlicher bemerkt werden wird, 
je größer die Spanne zwischen amerikanischen und 
den hier in Deutschland geforderten Preisen sein 
wird. Ich glaube auch, daß selbst ein Rückschlag 
des Marktes in Amerika so bald keine Senkung der 
hiesigen Preise zur Folge haben wird, weil einmal die 
höheren amerikanischen Preise sich erst einmal den 
unter Weltmarkt liegenden hiesigen Preisen anschlies- 
sen müssen und zweitens ein solcher Mangel an 
Ware nur preissteigernd wirkt. 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Geselischaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Schwefelsaure Tonerde 14,15 u. 1 18% 


technisch eisenirei 


Gebrüder Gutbrod BH. Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Prankfurtmain. :: ABC Code 5th Ed. :: Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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Cummi-Walzen- Bezüge 
Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


inkei Patent-Anwalrli 
Schopper Festigkeiisprüler | Patent-Anwalt 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- 
amt Berlin-Lichterielde gelieiert. 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, 
Papiergarn und Papiergewebe 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. 
——— Trockengehaltsprüfer — 
Dickenmesser, Veraschungsapparate 
Präzisions-, Papier- und Pappenwagen 


erzeugt in anerkannt bester Ausführung 


Louis Schopper, Leipzig 3 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Frledr. Albert, Masch. -Fabrik 


Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 
Fabrik für Materialprüfungsmaschinen reden estt 
wissenschaftliche und technische Apparate. Forusprecher: imt Iserlohn Ir. 330. 
— ——— 


Zellnlose + Holzsioll + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Beer, Sondheimer & Co., 
Frankiurt a. M. 


spanische u. norwegische 


Schwelelkiese Schweii Chemikalien 


ee et ae sh I m eu RT a Fee ae ee A 
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Generalvertretungen Vertreter des ameri- für die Papier-Industrie 
von Gruben kanischen Schwelelsyndikats aus eigenen Produktionen 


Kollergänge, 


modernster, patentierter Konstruktion. 
P. J- Wolff & Söhne, Maschinenfabrik, Düren. 
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Das tschechoslowakische Schleifholz 
im Jahre 1925. 

Seit längerer Zeit ist sich die tschechoslowaki- 
sche Papierindustrie darüber klar geworden, daß mit 
einem Rückgang der Papierholzpreise für die Ver- 
sorgung des Jahres 1925 und der ersten Monate 1926 
nicht mehr zu rechnen ist und sie nimmt daher alle 
Partien Schleifholz, welche — meist aus erster Hand 
— noch vereinzelt greifbar werden, zu Preisen auf, 
die dem Ziel, welches sich einsichtige Forstwirte 
schon zu Beginn des Jahres gestellt hatten, häufig 
vollauf entsprechen. 

Es sind dies für die Paritäten Südböhmen, Mittel- 
böhmen, Süd- und Mittelmähren bis weit nach Ost- 
mähren hinein Preise von durchschnittlich 120 Kc 
pro rm frei Waggon Verladestation oder die entspre- 
chenden Preise ab Wald für handelsübliches Fichten- 
schleifholz, 1 m lang, 8 eventuell 7 cm aufwärts stark, 
geschippt oder geschält, sowohl Holz der Winterfäl- 
lung als auch Sommerfällung 1925 mit Schlichtmaß 
1X1X1,05 bis 1X1X1,10 m. 2 m langes Holz wird, 
wenn auch ungern, mitgenommen. 

Letzter Zeit wurden verkauft: 200 rm franko 
Waggon Parität Nem. Brod. zur Lieferung Septem- 
ber-Oktober à 125 Kc, etwa 230 rm franko Waggon 
Parität Nezamyslitz meist 2 m lang mit 106 Kc, etwa 
1500 rm franko Waggon Parität Vlarapaß Lokalbahn- 
station à 110 Kc. Für eine Partie von etwa 2000 rm 
geschwemmtes Holz aus den Fällungen 1923 und 1924 
dürften bei der eben stattfindenden Offertverhandlung 
mindestens 120 Kc frei Waggon Schüttenhofen geboten 
werden, Diese Preise übertreffen um 5—15 Kc pro 
rm jene Limite, welche seitens der Großhändler 
akzeptiert werden, und zwar: 135 Kc ausfuhrfrei 
Oderberg, 145 Kc Tetschen, 165 Kc Weipert, 165 bis 
170 Kc Raitzenhein und Eger. 

Hatte man für Schleifholz Ende 1924 noch 50 bis 
60 Kc — später, Januar-Februar 1925, 65—85 Kc — 
ab Wald geboten, um in letzter Zeit bei 100 Kc durch- 
schnittlich anzulangen, war doch nichts unversucht 
gelassen worden, diese Entwicklung zu hemmen oder 
zu unterbrechen. Angeregt durch das in Oesterreich 
bestehende Ausfuhrkontingent, durch die verschiede- 
nen Versuche der tschechoslowakischen Sägeindustrie, 
Möbelindustrie und Baumeister, eine Drosselung des 
Rundholzexports herbeizuführen, wurden vom Ver- 
band der Papierindustrie Forderungen aufgestellt, die 
dahin zielten, die Schleifholzausfuhr entweder zu be- 
schränken oder mit einer entsprechend hohen Aus- 
fuhrgebühr zu belegen. Diesen Forderungen wurde 
indes an maßgebender Stelle nicht stattgegeben, und 
es ist auch für die Zukunft nicht zu erwarten, daß 
derartige Verfügungen getroffen werden. 

Bei den zurzeit bestehenden Verhältnissen im 
Schleifholzgeschäft liegt es wohl auf der Hand, daß 
es der Forstwirtschaft möglich ist, nötigenfalls die 
Schleifholzerzeugung — insbesondere rücksichtlich der 
guten Preise für das schwache Rundholz — so weit 
einzuschränken, daß die Preise auch bei stark ab- 
flauender deutscher Nachfrage gehalten werden bzw. 
das erreichte Niveau selbst in dem Falle beibehalten 
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werden kann, wenn wider alles Erwarten die Schleif- 
holzausfuhr auf eine bestimmte Höchstmenge einge- 
schränkt oder an die Bedingung gebunden werden 
sollte, daB in erster Linie der Bedarf der heimischen 
Industrie zu sichern sei. (Prager Presse.) 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
ae und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 1. September 1925. 

Die während des Monats August überwiegend 
regnerische Witterung sorgte dafür, daB die Besse- 
rung der Wasserstandsverhältnisse, die Ende Juli 
eingesetzt hatte, anhielt. Die Flüsse blieben daher 
während des ganzen Monats August vollschiffig, und 
da eine Belebung des Verladegeschäfts nicht eintrat, 
gingen die Frachten ständig weiter zurück. In den 
letzten Tagen wird sogar von der Oberelbe Hoch- 
wasser gemeldet, und zwar in so starkem Ausmaße, 
daB der Umschlag in Laube und den weiter aufwärts 
gelegenen Häfen wegen Ueberschwemmung der Lade- 
plätze völlig eingestellt werden mußte. Wenn, wie 
zu hoffen ist, das Hochwasser sich bald wieder ver- 
läuft und die damit verbundenen Störungen aufhören, 
so daB eine weitere Behinderung der Schiffahrt aus 
diesem Anlaß nicht zu befürchten ist, darf man die 
Aussichten für die Verlader zurzeit als äußerst gün- 
stig betrachten, denn nach Lage der Sache werden 
die Frachten aller Wahrscheinlichkeit nach vorläufig 
auf ihrem niedrigen Stande verharren, es sei denn, 
daß eine wesentliche Belebung des Geschäftes die 
Nachfrage nach Kahnraum in unvorhergesehenem 


Maße steigern sollte. 
Die Flußfrachten stellten sich am 31. August für 


komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut 
nach: 
Magdeburg . 17 Dresden .. B 


Laube-Tetschen . . 83 
Außig . . ...5 
Berlin Kohlen N 


Schönebeck. . . . 18 
Barby. ..... I9 
Aken 20 

; „ Getreide . . 32 
Wallwitzhafen . 21 Breslau schw. Futter- 
Kleinwittenberg . . 28 mittel 54 
Torgau . . . . 30 Breslau Sch’rgetreide 60 
Riess 35 Halle a. S. (transito) 50 
Goldpfennige für 100 ke: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Alle Sorten 


Papler- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Verein Deutscher Papierfabrikanten 
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Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zelistoff- und Holz- 
stoff-Industrie E. V. hat folgende Sitzungen anberaumt: 
Mittwoch, den 30. Sept. 25 vorm. 10 Uhr: Vorstandssitzung in Charlottenburg, 
Neue Grolmanstr. 5/6, 
Donnerstag, den 1. Okt. 25 vorm. 10 Uhr: Hauptversammlung im Sitzungssaal 
der Berliner Handelskammer, Berlin NW 7, Dorotheenstr. 8. 


Postbezug für Oktober. 


Der Bezugspreis für den Monat Oktober beträgt G.-M. 1.20. Es wird empfohlen, 
die Bestellung alsbald vorzunehmen, damit in der Zusendung keine Unterbrechung 
eintritt. 
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Die Entwicklung der polnischen Papier- und Zellulose-Industrie. 


Papierindustrie. 


Der „Przeglad Gospodarczy“, das Organ 
des Zentralverbandes der polnischen Indu- 
strie, des Handels und der Finanzen bringt 
folgende interessante Zusammenstellungen 
über die Entwicklung der polnischen Papier- 
und Zelluloseproduktion: 


Die polnische Papierindustrie umfaßt 10 
dem Verbande der polnischen Papierfabriken 
angeschlossene und 5 außerhalb des Verban- 
des stehende Fabriken. Die Produktion weist 
in der letzten Zeit eine stetige Steigerung 
auf, besonders im ersten Halbjahr 1925. Die 
Verbandsfabriken produzierten: 


im 1. Halbjahr 1924 20520 t, 
2 „ 1924 23820 t, 
si „ 1925 34610 t. 


Die Produktion der außerhalb des Ver- 
bandes stehenden Fabriken wird mit 5000 t 
haibjährlich angegeben. Zurückzuführen ist 
die Produktionssteigerung auf die Aufstel- 
lung einer neuen großen Maschine für Zei- 
tungsrotationspapier in der Fabrik in Mysz- 
kow. Eine weitere neue Maschine ist am 
1. August bei der Papierfabrik Klucze in Be- 
trieb gesetzt worden. Infolge finanzieller 
Schwierigkeiten ist dagegen der Bau der 
neuen Papier- und Zellulosefabrik in Za- 
stawnie-Zagorze eingestellt worden. Die 
Gesamtproduktion sämtlicher polnischer Pa- 
pierfabriken wird für das laufende Jahr mit 
95000 t geschätzt und dürfte den Konsum 
des Jahres 1924 mit 83 000 t wesentlich über- 
steigen. Der Konsum des Jahres 1924 setzte 
sich wie folgt zusammen: 


Produktion der Verbandsfabriken 44 340 t, 
Produktion der Nichtverbands- 


fabriken . 10000 „ 
Vorräte der Fabriken und En- 

eroshändler 13 000 „ 
Einfuhr aus dem Auslande 18 230 7 


Gesamtsumme 85570 i t, 

. abzüglich Export der polnischen 
Papierindustrie 2780 „ 
Gesamtkonsum Polens 82 790 t. 


Papiervorräte waren zu Jahresbeginn 
acht vorhanden; die Papier-Ein- und -Aus- 
iubr in den ersten vier Monaten weist eben- 
falls eine Steigerung auf. 


. Januar: Einfuhr 4110 t, Ausfuhr 400 t, 
Februar: „ 2470 „ un 600 „ 
März: y 3070 „ s 530 „ 
April: = 4580 „ j 660 „ 


Bei der Einfuhr handelt es sich vorwie- 
gend um Zeitungsrotationspapier oder holz- 
haltige Papiere, wie nolzhaltiges Schreib- 
papier, Papier für Alben und Plakate, ferner 
in geringem Umfange auch Lösch-, Filtrier- u. 
Pergamentpapier, deren Bezug aus Deutschland 
und Oesterreich erfolgte. Zur Ausfuhr gelangte 
dagegen Zigarettenpapier nach Rumänien und 
versuchsweise auch nach England und Hol- 
land, ferner das von der Papierfabrik in Stahl- 
hammer (O.-S.) als Spezialartikel erzeugte 
Natronkraftpackpapier, das vornehmlich in 
Deutschland, jedoch auch in England und 
Amerika Absatz fand. Die Papierindustrie 
besitzt in Polen große Entwicklungsmöglich- 
keiten, da die Aufnahmefähigkeit des polni- 
schen Marktes sich dauernd steigert und bil- 
lige Rohstoffe in reicher Menge zur Verfügung 
stehen, also alle Voraussetzungen für die Ent- 
wicklung vorhanden sind. 

Die Preise gestalteten sich zu Monats- 
beginn wie folgt: 

Zeitungsrotationspapier pro kg, 


brutto 0,47 Zloty 
mattes Druckpapier T. Kl. 0,50 „ 
satiniertes Druckpapier 7. Ki. . 0,61 „ 
mattes Druckpapier 6. Kl. . 0,63 „ 
mattes sat. Druckpapier 6. KI.. 0,08 „ 
satiniertes Schreibpapier 7. Kl. 0,64 „ 
sat. Schreibpapier 6. Kl. 0,74—0,70 „ 
Kanzleipapier 4. Kl. 1.05 „ 


Dem Verbande der polnischen Papier- 
fabriken sind folgende Werke mit folgender 
Maschinen- und Arbeiterzahl angeschlossen: 


Zahl der Zahl 
Maschinen d. Arb. 
Mirkowska Fabr. Pap. w Jeziornie 7 1100 
T.A. Steinhagen Wehr i S-ka w 
Myskowie N > 600 
T.A. Zywieckiej Fabr. Pap.. w 
Zywcu 3 558 
T.A. Fabr. Celulozy i i Papieru W 
Kaletach 2 500 
Sp. Akc. R. Saenger W Pabjanicach 2 450 
„Soczewka“ . „ 395 
St. Niemojowski- -Bielsko l 2 300 
Fabr. Pap. i Myny w Czenstocho- 
wie (Mlyny) . 2 250 
T.A. Kluczewskiej Fabr. Pap. Ww 
Kluczach . 1 250 
C. A. Moes w Pilicy (ilose robot- 
nikow lacznie z trzema szlifier- 
niami drzewa — w Slawnicwie 
i Wierbce) l | 400 
Wielkopolska Fabr. Pap. W Byd: 
gOSZCZy 8. as 250 
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T.A. Wloclawskiej Fabr. Pap. 
Szwarcsztajn i S-ka we Wloc- 


lawku | 150 
H. Lamprecht w Sosnowcu 1 150 
T.A. R. Saenger we Wloclawku l 120 
„Bodzechow“ . 1 100 
Nowowilejska Fabr. pap. w v Wilnie l 100 


Dem Verbande sind nicht angeschlossen : 
Staatliche Papierfabrik in Mokotow, 
Mokwinska Fabr. Pap. w Mokwinie, 
Kolomyjska Fabr. Pap. in Kolomyji, 

C. H. Dittrich in Nikolowie, O.-S. 


Zelluloseindustrie. 


Die Entwicklung dieses Industriezweiges 
geht Hand in Hand mit der Entwicklung der 
polnischen Papierindustrie und weist im letz- 
ten Halbjahr ebenfalls eine Steigerung der 
Produktion auf. Produziert wurden: 

im 1. Halbjahr 1924: 


Sulfitzellulose 13 753 t, 

Natronzellulose . 2185 „ 
im 2. Halbjahr 1924: 

Sulfitzellulose 15779 „ 

Natronzellulose 3109 „ 
im 1. Halbjahr 1925: 

Sulfitzellulose 16775 „ 

Natronzellulose etwa „ 6000 „ 


Natronzellstoff wird ausschließlich in der 
Papierfabrik Stahlhammer, O.-S, erzeugt. Die 
Papierfabrik in Stahlhammer ist lediglich in 
der Lage, 50% der eigenen Zelluloseproduk- 
tion zu Papier zu verarbeiten und gezwun- 
gen, für die restlichen 50% Absatz im Aus- 
lande zu suchen, da die inländischen Papier- 
fabriken nicht für die Verwendung der 
Natronzellulose eingestellt sind. Das Er- 
löschen der zollfreien Einfuhr nach Deutsch- 
land mit 15. Juni versetzte die Fabrik in 
starke Absatzschwierigkeiten. Sulfitzellulose 
wird dagegen von der Fabrik Saenger in 
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Wloclaw, Kongreßpolen, ferner auch von der 
Zellulosefabrik in Czulow in Oberschlesien 
produziert. Der Bedarf der inländischen Pa- 
pierfabriken an Sulfitzellulose belief sich im 
Jahre 1924 auf 20 864 t. Die Sulfitzellulose- 
industrie vermochte nicht nur den eigenen 
Bedarf der Papierfabriken zu decken, sondern 
ist, wie die Zusammenstellung der Sulfit- 
zellulose-Ein- und Ausfuhr für das Jahr 1924 
und für die ersten 5 Monate des Jahres 1925 
nachweist, auch in der Lage, bis März be- 
deutende Quanten auszuführen: 


Einfuhr: Ausfuhr: 
1924 4209 t 14474 t 
Januar 1925 455 t 2448 t 
Februar „ 173 t 943 t 
März 8 144 t 2710 t 
April m 154 t 89 t 
Mai 9 423 t 93 t 


Im Mai erfolgte € eine verstärkte Einfuhr 
von Sulfitzellulose aus Rumänien meist feiner, 
im Lande nicht hergestellter Qualitäten. Der 
Rückgang der Ausfuhr ab März ist auf die 
Steigerung der Inlandpapierproduktion und 
besonders auf die Inbetriebnahme einer neuen 
großen Rotationsmaschine bei der Papier- 
fabrik in Myszkow zurückzuführen. Die Zel- 
lulosefabriken verarbeiteten im Jahre 1924 
208 690 .rm Holz. Holz verarbeiteten außer- 
dem noch die den einzelnen Papierfabriken 
angegliederten Holzschleifereien, welche die 
Werke mit Rohstoffen in der Gestalt von 
Holzmasse beliefern. Der Holzbedarf der 
Schleifereien belief sich im Jahre 1924 auf 
80 000 rm. Ungünstig wirkt auf die Produk- 
tion der Papierfabriken die geringe Zahl der 
Schleifereien ein, wodurch Polen trotz über- 
aus großen Holzreichtums gezwungen wird, 
auch Holzmasse für die Papierproduktion aus 
dem. Auslande zu importieren, so im Jahre 
1924 1512 t, davon allein 1034 t aus Oester- 
reich. v. W. 


aae 


Handelspolitik. 


1. Tschechoslowakei. 


Mit der Tschechoslowakei werden vor- 
aussichtlich in nächster Zeit neue Wirt- 
schaftsverhandlungen über den beiderseitigen 
weiteren Abbau der Einfuhrbeschränkungen 
stattfinden. Gegebenenfalls werden sich auch 
Tarifverhandlungen anschließen. 
Aus diesem Grunde wird zur Orientierung 
umstehend im Auszuge eine Uebersetzung 
des geltenden tschechoslowakischen Zolltarifs 


vom 1. September 1923 mit den bisher einge- 
tretenen Aenderungen bekanntgegeben. Außer 
den allgemeinen oder autonomen Zollsätzen 
sind die mit Oesterreich und Frankreich auf 
dem Gebiet des Papierfaches vereinbarten 
Vertragssätze mit aufgeführt, auf die auch 
Deutschland auf. Grund der zwischen 
Deutschland und der Tschechoslowakei ver- 
einbarten Meistbegünstigung Anspruch hat. 
Die Zollsätze sind festgesetzt in Tsche- 
cho-Kronen; 100 Kc — 12.40 R.-M. 
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Auszug aus dem tschechoslowakischen Zolltarif vom 1. September 1923. 


- ui ä ä — ~a a 2 — — = x ai a E — —— 
— — E 


Zo lsatz in Kc 


| 
8 | | für 100 k Ver⸗ 
1 o] Ad 
| | vertrags- ‚staaten 
| | allgem. mäß = | 


— —— 
XXIX. Papier und Papierwaren. | 
284 | Papierzeug, gebleicht oder ungebleicht: 


| 
| a) aus Lumpen (Halbzeug) . s ; A : ; frei — | 
b) aus Holz, Stroh, Esparto und ähnlichen Basen: 
J. mechanisch geschliffen . 2 ` : ; : 3 ; 15 — 
2. auf chemischem Wege erzeugt F f ; ; ; . . 22,50 — 


Anmerkungen: 

I. Papierzeug beim Eingange in Bogen-, Rollen- oder Pappenform 
wird nur dann nach dieser Nummer verzollt. wenn es durchlocht ist 
oder dessen. Durchlochung über Ansuchen der Partei unter amtlicher 
Aufsicht erfolgt. 

2. Papierzeug mit mehr als 50% Wassergehalt, was in Zweiiels- 
fällen durch Austrocknen von 300 g festzustellen ist, unterliegt der 
' Hälfte des Zollsatzes. $ 

285 Pappen (Pappendeckel): 


a) ordinäre im Gewicht von 300 g und mehr per qm . . f p 108 72 Österr. 
b) Freßspäne, Schieferpappe, Glanzpappe . 108 72* S 
c) feine Kartons. dann alle mit Farben et enen ydet gemusterten, 

auch dessiniert gepreßten . 300 225 * * 


Anmerkung. Karton-fer (Eisenp: ine) für ee auf ; 
 Erlaubnisschein unter den im Verordnungswege vorzuzeichnenden Be- 


dingungen. 
286 | Teer- und Steinpappen . 5 i ; re ; sė : 108 — 
Papier: 
287 Packpapier im Gewichte von 30 g und mehr per Quadratmeter: 
a) ungefärbt t : f ; ; ; f ; 3 108 72 è 
b) in der Masse gefärbt oder geier ; : ; 2 . . . 150 100 = 
288 | Löschpapier: 
a) ordinäres, nicht gefärbt . ; ; ; 3 ; . 5 ; 108 — 
b) feines, auch Löschkartons 2 g . 210 — 
( dessiniert, gepreßBtes (Löschdamast) . : . : R ; i 360 — 
289 Zeichenpapier. Malerpappe, Kupferdruckpapier A ; ; i 400 — 
20 | Buntpapier, auch lackiertes und weißgestrichenes Papier: 
a) glatt ; f ; i ; 3 . ; ; 3 ; ; : 270 ug 
Anmerkung. Barvtpapier zur Erzeugung photographi- 
scher Papiere auf besonderen Erlaubnisschein unter den im Ver- 
ordnungswege vorgeschriebenen Bedingungen (Verordnung vom 5 
19. Dezember 1921, Nr. 460 Sig. d. G. u. Vdg.) frei — 
b) dessiniert, gepreßt, genarbt oder gauffriert . . ; : : 400 — 
291 Pergamentpapier. . f . j . A 400 — 
292 Papier, für photographische ee rer 
| a) nicht lichtempfindlich (Albumin-, Gelatine-, Pigment- (Kohledruck-) 
usw. Papiere 2 ; ; ; : ; ; ; 8 i 450 = 
b) lichtempfindlich . 5 . ; ; . . j . . : 1000 700 Frk. 
293 iandae chemische Papiere . ; . j 450 — 
294 Gold- und Silberpapier und Papier ENT Gold- und Side ener (echt 
oder unecht. auch bronziert), Spitzen- und dergl. a 
E Papier i . ; y ? 0 i ' . . 400 = 
295 Tapeten 8 420 — 
295 Papier. nicht besónders benanfitese 
a) n 
n E er in Rollen . 180 81 Österr 
a anderes, mit Ausschluß von Seiden- und Firaretfennämer 180 120 » 
3. Seidenpapier 180 180 m 
b) rastriert 3 200 = 
c) dessiniert. geprelt. kreppartig hergestellt, Kater Ba penarik | 
Krepp- und Seidenpapier . s : l . A i i 360 252 > 


* Mit Ausnahme von Vulkanfiber. 
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Kreditfragen der Gegenwart. 
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Einleitung. 

Die Sturmzeichen mehren sich. Immer 
dunkler schatten die Wolken. Jeder Bericht 
bestätigt es, bestätigt die Tatsache, daß unser 
Wirtschaftsleben mit Riesenschritten einer 
Katastrophe entgegeneilt. Unaufhaltsam, wie 
es scheint. Ausstrahlend von dem großen 
Zentrum unserer Wirtschaft, das sich an 
Rhein und Ruhr gebildet hat, greift die Ar- 
beitslosigkeit um sich, und es scheint, als ob 
die Wellen, die sich hier bilden, unendliches 
Unheil über die Lande tragen wollen. Auch 
unsere Industrie wird davon berührt, jetzt 
oder später, denn mit dem gesamten Wirt- 
schaftsleben steigt oder fällt der Beschäfti- 
gungsgrad der Papierindustrie. Mag der 
Export teilweise unbeirrt vom deutschen 
Wirtschaftsleben seinen eigenen Gang gehen, 
wir dürfen nie übersehen, daß die starken 
Wurzeln unserer Kraft im deutschen Land 
verankert sind, und daß der Inlandmarkt 
früher, jetzt und auch in Zukunft der Haupt- 
abnehmer unserer Papiere ist. 

Es werden viele Ursachen für die Schwie- 
rigkeiten genannt, in die unsere Wirtschaft 
geraten ist. Es ist eine Binsenwahrheit, daß 
Kriegs- und Nachkriegszeit heute erst kraß 
zur Wirkung kommen. Der Hauptgrund ist 
eben, daß wir von einem reichen Volke zu 
einem armen geworden Sind, und daß unser 
Wirtschaftsleben zu blutarm wurde, daß das 
Betriebskapital für den komplizierten 
Gesamtbetrieb fehlt. Die Kreditkrise ist 
die Ursache aller Erscheinungen, die wir 
trauernd beobachten müssen. Es verlohnt 
sich, auf diese Kreditfragen der 


Gegenwart näher einzugehen. Wir wol- 
len einige Streiflichter auf die Gegenwart 
werfen und daran anschließend nach den 
Ursachen forschen. 


1. Die augenblickliche Lage. 

a) Der Fall Stinnes ist so bekannt, daß 
darüber keine Worte mehr verloren zu wer- 
den brauchen. Diese Finanzkatastrophe be- 
deutet den Konkurs des Gedankens des ver- 
tikalen Aufbaus, wie ihn besonders Rathenau 
propagierte. Was der Riesengeist und der 
Riesenwille des einen Stinnes, der immer 
einer unserer größten Wirtschaftsführer blei- 
ben wird, zusammenhalten konnte, zerbrach 
schon knapp nach seinem Tode. Die Or- 
ganisation, bewundernswert kompli- 
ziert ausgebaut, konnte die Persönlich- 
keit nicht ersetzen. So wurde nicht recht- 
zeitig genug die ungesunde und überspannte 
Grundlage erkannt und zuviel Mittel fest- 
gelegt, die Flüssigkeit fehlte, und als die 
Banken — ob mit gewissen Hintergedanken 
dabei, sei dahingestellt — die Kredite kündig- 
ten, war die Katastrophe da. Die Liquidation 
ist noch im Gange. 

Dieses eine Beispiel spricht für viele. 

b) Das Spiegelbild für die angespannte 
Lage vieler Unternehmungen zeigt sich deut- 
lich in den veröffentlichten Bilanzen der Ak- 
tiengesellschaften, und es ist anzunehmen, 
daß auch die anderen Firmen in ähnlicher 
Lage sind. Durchweg zeigten besonders die 
Kreditoren eine gewaltige Anschwellung, 
vielfach allerdings auch gleichzeitig die De- 
bitoren und die Vorräte. 

Der Schreiber dieser Zeilen ist sich als 
Bilanzfachmann und Petriebswirtschaftler 
durchaus klar darüber, daß in diesen Bilan- 
zen keine reine Wahrheit erzählt wird; er 
beklagt es bitter, daß für die Veröffentlichung 
von Bilanzen keine strengeren Vorschrif- 
ten bestehen. Das Interesse der Oeffentlich- 
keit und — mehr noch — der beteiligten 
Aktionäre verlangt es dringend. Aber dem 
sei nun wie ihm wolle. Es läßt sich für unsere 
Zwecke allerhand aus den Bilanzen entneh— 
men, was für die Frage der Kreditlage und 
der Liquidität wichtig ist. 

Untersuchen wir daraufhin einige Bilan- 
zen unseres Faches. . Wenn dabei besonders 
die Bilanzen unserer Zellstoffwerke ein- 
gehender betrachtet werden und auch andere 
Gesichtspunkte hereinspielen, so sei dies mit 
dem Interesse der Allgemeinheit an diesen 
Fabriken begründet. 
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Sowohl Zellstoffabrik X als auch Y haben 
zum Ende des Geschäftsjahres 1924 günstig 
abgeschnitten. Daß aus finanzpolitischen 
Gründen kein höherer Gewinn ausgewiesen 
wird, ist begreiflich und eine Tatsache für 
sich. Sicher ist jedenfalls, daß wesentliche 
stille Reserven vorhanden sind, die natürlich 
die Berechnungen erschweren. Bei beiden 
Bilanzen muß es als wesentlicher Mangel 
gelten, daß der Waldbesitz nicht gesondert 
aufgeführt ist. l 

Vergleichsweise seien nachstehend die Bi- 
lanzen beider Werke von 1913, 31. 12. 1923 
und 31. 12. 1924 aufgeführt (in Millionen A). 


Zellstoffabrik X: 


Aktiva. 
1913 1923 1924 
Anlagekapital (ohne Wälder) 21,7 10,6 11,5 
Betriebskapital (mitWäldern) 27,5 13,0 14,6 
Effekten und Beteiligung 31,2 96 11,0 
Forderungen 21,7 119 16,1 
Sonstiges . 76 02 05 
109,7 45,3 53,7 

Passiva. 
Kreditoren, kurzfristig 273 105 17,6 


langfristige Schulden (beson- 
ders Obligationen) 186 23 2,2 


Aktienkapital 32,0 275 27,5 
Reserven ; Tr 27,0 50 50 
Gewinn ..... 4,8 14 


100,7 453 53,7 


Zellstoff- und Papierfabrik Y: 


Aktiva. 
1013 1923 1924 
Anlage kapital . ... I4,4 10,2 11.5 
Betriebskapital (einschließlich 
Wälder) . . . 15,6“ 48 4,7 
Effekten und Beteiligung. 30 24 2,4 
Debitoren . 80 25 76 
Sonstiges 1, 01 06 
Ä 42,1 20,0 26,8 
Passiva. 
Kreditoren • . . . 17,6 3,9 97 
langfristige Schulden . . 83 03 03 
Aktienkapital . . . . 120 14,4 14,4 
Reserven . ..... 28 14 14 
Gewinn . 1,4 — 1,0 


42.1 20,0 20.8 
Beide Bilanzen zeigen eine sehr gute 
Flüssigkeit. Bei Zellstoffabrik X können zur 


Deckung der Kreditoren, die zweifellos sehr 
viele transitorische Posten enthalten, die 


Davon 13,7 Mill. Holz und Wälder. 
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Debitoren als ausreichend bezeichnet wer- 
den, die langfristigen Schulden stellen eine 
Belastung der Anlagen von etwa 20% dar. 
In den Beteiligungen stecken zweifellos viele 
stillen Reserven, die unter Umständen wie 
die oben 1923 und 1924 unter Effekten aufge- 
führten 5 Millionen Vorratsaktien leicht 
realisiert werden können. 

Am Aktienkapital gemessen betragen die 
Anlagen 1924 etwa 40%, die Vorräte und 
Wälder 54%, Effekten 40%, Forderungen 
59%, zusammen 183%, die Schulden sind 
insgesamt nur 72%. 

Die eigenen Mittel betragen 33,9 Millio- 
nen oder 62%, die fremden Mittel 19,8 Mill. 
oder 38%. Stellt man sich vor, daß mit den 
eigenen Mitteln Anlagewerte und Wälder 
gekauft wurden (diese mit rund 8 Millionen 
angenommen), so bleiben immer noch 33,9 
— 195 = 14,4 Mill. eigenes Betriebs- 
kapital oder über 40% der eigenen Mittel, 
dem fremdes Betriebskapital (die 
2,2 Mill. langfristigen Schulden scheiden aus) 
von 17,6 Mill. gegenüberstehen. Von stillen 
Reserven auf Aktiv- und Passivseite ist dabei 
abgesehen. Jedenfalls zeigt sich eine sehr 
gute Flüssigkeit. Man kann diese Rechnung 
auch tabellenförmig aufmachen, es zeigt sich 
dann im Vergleich mit früheren Jahren fol- 
gendes Bild (in Millionen /): 


31. 14. 31. 12. 

1913 1023 1924 

Anlagekapital 41,7 18,1 19,5 
(davon Wälder geschätzt) (20) (7,5) (8) 
Betriebskapital 68,0 27,2 34,2 


fremde Mittel 45,9 128 19,8 
eigene Mii.cl . 63,8 32.5 33,9 
nach Abzug der Anlagen 
bleiben freie eigene 
Betriebsmittel . . . 221 14,4 14,4 
in % des Betriebskapitals 23% 53% 42% 
Bei Y ist die Lage 1024 ebenfalls günstig 
(in Millionen A): 


31. 12. 31. 12. 

1913 1923 1024 

Anlagekapital . ꝗ . . 22,4 132 14,5 
(davon Wälder geschätzt)“ (8) (3?) (3?) 
Betriebskapital 19,7 6,8 12,3 


25,0 4,2 10,0 
16.2 15,8 16,8 


eigene Mittel 
nach Abzug der Anlagen 


bleiben freie eigene 

Betriebsmittel .. 62 +26 2,3 
oder in % des Betriebs- 

kapitals . 32% +40% +19% 


* 1913 in Bilanz angegeben 13,7 Mill. / für Holz 
und Wälder. 
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Es sei nochmals ausdrücklich auf die Relativität der Zahlen hingewiesen, die sich aus 


jeder verschleierten Bilanz ergeben wird. 


Als Gegenbeispiel sei die Bilanz einer Aktiengesellschaft hierher gesetzt, die dem 


Reichsanzeiger entnommen ist. 


Anlagen 2.040 000 
Beteiligung 150 000 
Waren 520 000 
Debitoren 558 000 

3 268 000 


Hier zeigt sich, daß nach Abdeckung der 


Kreditoren durch die Debitoren 97 000 % 
bleiben. Verkauft diese Firma sämtliche Wa- 
ren und zediert den Rest der Forderung und 
die Beteiligung, so bleibt immer noch eine 
Bankschuld von rund 450 000 „. Die An- 
lagen sind nach Abzug der langfristigen 
Schulden 1 939000 /,; beinahe 25% davon 
gehören praktisch der Bank. Nimmt man 
15% Jahreszinsen, so sind die Zinslasten 
180000 „/ oder monatlich 15000 4. Bei 
einem (angenommenen) Umsatz von 10 Mil- 
lionen kg lasteten auf jedem Kilogramm Pa- 
pier 1,8 Pig. Zinsen! 

Stellt man wieder die Tabelle wie oben 
dar, so zeigt sich folgendes Bild: 


Mill. / 
Anlagekapital (mit en 2,190 
Betriebskapital AR: 1,078 
fremde Mittel 1,773 
eigene Mittel | 405 


Zieht man die Anlagen v von den eigenen 
Mitteln ab, so ergibt sich — 0,665 Mill M. 
d. h. es wird die Tatsache bestätigt, daß 
selbst ein Teil der Anlagen freir tes Kapital 
darstellt. Die Liquidität ist denkbar ungün- 
stig, die Firma vollständig von der Bank 
abhängig. Dabei kann allerdings diese Fa- 
brik trotzdem mit Gewinn arbeiten, wenn 
sonstige günstige Umstände (Standort!) mit- 
wirken. Ungesund ist die enorme Festlegung 
auf alle Fälle. 

Leider zeigen in letzter Zeit eine sehr 
große Anzahl von Bilanzen die negative Zahl. 
Die Ursachen werden wir unten noch kennen- 
lernen. 

Also der Kapitalmangel, ausgedrückt durch 
fehlende Liquidität, ist augenfällig. Wir 
können ihn aber auch noch an anderer Stelle 
zeigen. 

c) Die Banken weisen seit kurzem wieder 
Zweimonatsbilanzen aus. Da zeigt sich denn 
nun, daß sämtliche deutschen Kreditbanken 
als Kreditoren aufweisen am 30. 6. 1925 
5,1 Milliarden 4, während die Summe am 


deutschen Wirtschaftskörper 


Kreditoren f 461 000 
Bankschulden 1 211 000 
langfristige Schulden 101 000 

1 773 000 
Aktienkapital 1 350 000 
Reserve : 145 000 

3 268 000 

31. 12. 1913 9,6 Milliarden & war. Setzt 


man bei der ersten Zahl noch einen Entwer- 
tungsfaktor von 40% ab, so bleiben knapp 
3 Milliarden „4 oder nicht einmal ein 
Drittelder Friedenszahl. 

Dazu kommt noch, daß 1913 neben den 
Banken geschätzt wurden Kreditoren (nach 


Schmidt, Nationaler Zahlungsverkehr): 
Mill. 4 
bei der Reichsbank mit 605 
bei den Sparkassen 19 689 
bei Genossenschaften, geschätzt 4 000 
beim Postscheck 198 


das sind zusammen 24 492 
oder rund 25 Milliarden 4, denen heute 
schätzungsweise kaum zwei bis drei 
Milliarden 4 gegenüberstehen. 

d) Allerdings einer ist flüssiger gewor- 
den bei der ganzen Geldknappheit, der 
Fiskus. Wie sagt doch Hoffmann von Fal- 
lersleben in seinen Unpolitischen Liedern: 

„Es heißt Haifisch auf dem Meer 

Und Fiskus auf dm Lande!“ 

Man mache sich klar, was dieser Haifisch 
auf dem Lande im letzten Jahre aus dem 
herausgepreßt 
hat, teilweise mit Mitteln rigorosester Art 
und ohne daß dem deutschen Staatsbürger in 
Reich, Staat und Gemeinde Gewißheit wurde 
über die Verwendung der von ihm geforder- 
ten Gelder. Es war ein schlimmes Experi- 
ment, und so wahr es ist, daß der Staat sich, 
nachdem er selbst haltlos und töricht sich 
in die Inflation hineingeritten hatte, wieder 
Boden unter die Füße schaffen mußte, so 
gewiß ist auch, daß er jeden Maßstab für das 
Gesunde und Tragbare verlor. 

Wie soll es jetzt werden, wenn so und so 
viel erstattet werden muß und nach den 
neuen Steuergesetzen nichts oder wenig ein- 
geht? Ich frage den Herrn Reichsfinanz- 
minister! 

Es sind im Jahr 1924 12 Milliarden 
Steuern eingetrieben worden, das macht 
auf den Kopf der Bevölkerung einschließlich 
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Säuglingen und Analphabeten 200 4. Wei- 
terer Kommentar überflüssig. Von diesen 
Geldern sind 2—3 Milliarden in die Taschen 
unsrer lieben Feinde geflossen. Aber ein er- 
heblicher Teil ist doch auch von Staat, Reich 
und Gemeinden „investiert“ worden. Man 
denke besonders an die vielen Ausstellungs- 
und Messehallen in deutschen Städten, an 
die sonstigen Erweiterungsbauten, an Hafen- 
anlagen, Straßenbahnen, Elektrizitätswerken 
u. a. Nicht immer ist dabei der Begriff „ge- 
meinwirtschaftlich‘“‘ beachtet worden. Aber 
diese hier festgelegten Gelder fehlen der 
Wirtschaft. 

e) Weiter: Man mache sich klar, wieviel 
deutsches Gut in den Inflationsjahren dem 
Auslande geschenkt wurde. Für 1921 wurde 
das „Geschenk“ von englischer Seite mit 
1 Milliarde Gold geschätzt. Wahrscheinlich 
sind es 4—5 Milliarden, die — als Folge 
einer sinnlosen Währungspolitik — im gan- 
zen verlorengingen. Und heute noch meinen 
viele Industrien, sich und der Gesamtheit 
einen Dienst zu erweisen, wenn sie möglichst 
viel und möglichst billig exportieren. Der 
Teufel schlage darein! Aber der deutsche 
Fabrikant und Händler scheint es vielfach als 
seine alleinige heilige Pflicht zu empfinden, 
seinen Nachbarn — aber nur seinen deut- 
schen Nachbarn — zu unterbieten und 
dadurch „den Markt zu erobern“, wie er 
so schön sagt. 

e) Damit stehen wir bei einer weiteren 
Quelle unseres Kapitalmangels, der passiven 
Handelsbilanz. 

In der Zeit vom 1. 1. bis 30. 6. 1925 
waren auf Grundlage .der Vorkriegs- 
werte errechnet: 

Mill. A 
die Einfuhr (ohne Edelmetalle) mit 4580 
die Ausfuhr . 3105 


so daß der Einfuhrüberschuf 1 475 
Mill. Vorkriegsmark beträgt, was nach dem 
Gegenwartswert rund 2,1 — 2,2 Milliar- 
den A für 6 Monate bedeutet. 1913 hatten 
wir — beiaktiver Zahlungsbilanz 
wohlverstanden — einen Einfuhrüberschuß 
von rund 1% Milliarde in derselben Zeit, also 
sind es heute rund über 1 Milliarde Friedens- 
goldmark mehr, die in einem halben Jahr an 
das Ausland abgeflossen sind und uns ärmer 
gemacht haben. 


Das Papierfach zeigt einige Besonder- 
heiten. Erstaunlich hoch ist die Einfuhr und 
Ausfuhr in Zellstoff mit über 50000 t und 
75300 t. Ob es volkswirtschaftlich nicht 
richtiger wäre, hier erheblich mehr zu 
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kompensieren? Es entsteht so unendlich viel 
toter Transport. Dabei gibt der Weltmarkt- 
preis keinen sehr großen Anreiz. 


Der Export an Papieren bleibt gegen das 
Vorjahr zurück, ausgenommen einige Spe- 
zialitäten. Dabei sind die Preise unlohnend. 
Volkswirtschaftlich betrachtet ist es wieder 
falsch, zu viel Rohpapier zu verschicken, da- 
bei zu Preisen, die niedriger sind wie im 
Inlande, anstatt hochwertige Erzeugnisse, die 
möglichst viel Arbeitslohn enthalten, zu 
forcieren. Das muß auch die Papierindu- 
strie einsehen. Praktisch allerdings vergißt 
heute die Mehrzahl im Wettlauf um den 
Absatzmarkt die wirtschaftlichen Tatsachen. 
Wir werden später schwer dafür büßen! 
müssen. 


f) Im Inland aber fehlt die Konsum- 
kraft des Publikums. Auch haben sich in 
unsere Absatzorganisation im Inland zu vicle 
Zwischenglieder eingeschaltet, die verteuernd 
wirken. Es ist so leicht zu sagen: Produ- 
zieren, produzieren! Dieses Schlagwort 
klingt zwar, aber viel wichtiger ist, die Kon- 
sumkraft heben! Es sei nochmals auf den 
Aufsatz von Dr. Clemens „Preispolitik mit 
Beispielen“ in Nr. 32, S. 974 des Wochen- 
blattes hingewiesen,” in dem überzeugend 
klargemacht wird, wieviel Ungesundes in 
unserem Wirtschaftsleben sich breit macht. 
Wie viele Inflationsblüten haben wir doch 
immer noch! 


g) Ihren schärfsten Ausdruck hat die 
Kreditkrise in den Börsenkursen gefunden.“ 
Man hat so ganz bestimmt das Gefühl, daß 
der innere Wert — wie man so sagt — all 
dieser Unternehmungen, wie sie im Kurs- 
zettel stehen, viel höher ist, als er sich im 
Kurs ausdrückt. Aber man übersieht, daß 


kursbildend in erster Linie die Dividende 


wirkt. Hier hat vielleicht eine zu vorsichtige 
Geschäftspolitik schädlich gewirkt. Dann aber 
fehlt im Publikum das Geld, große Unter- 
nehmen werfen ihre gehamsterten Aktien- 
pakete auf den Markt, um flüssig zu werden. 
Die Spekulation aber kann bei sinkenden 
Kursen nur gewinnen. Denn einmal kommt 
doch die Zeit wieder, wo man die Kurse 
wieder hochtreiben kann. Genug von diesem 
Thema, nur einige Kurse unserer Papier- 
firmen seien noch angeführt: 


* Besonders ist interessant: 
Schreib Fabrikpreis 45 Pfg., 
also 178% Aufschlag. 


** Siehe auch besonders den Aufsatz von Castorf 
im „Wochenblatt“ Nr. 33, S. 991. 


50 Bogen holzfrei 
Ladenpreis 125 Pig., 
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Aschaffenburger Papier und Zellstoff 
Feldmühle . 
Zellstofffabrik Waldhof 


(Fortsetzung folgt.) 
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niedrigster 
Kurs 
am 12. 8. 61% 
am 12. 8. 60% 
am 12. 8. 87% 


höchster 


am 5. 2. 123% 
am 7. 1. 96% 
am 30. 1. 145% 


Die Verarbeitung von Holzzellulose auf Zucker und Alkohol. 
Von Dr. Foulon, Berlin. 


Die Zellulose läßt sich bekanntlich in 
gärungsfähigen Zucker überführen, wenn die- 
selbe längere Zeit mit verdünnter Mineral- 
säure gekocht wird. Theoretisch ist dieser 
Umwandlungsprozeß der Zellulose in Zucker 
ziemlich einfach, in der Praxis jedoch um so 
schwieriger durchführbar. Wenn auch die 
ersten diesbezüglichen Versuche schon aus 
dem Jahre 1854 stammen, so hat man bis in 
die neueste Zeit noch kein Verfahren, welches 
sich mit großem Erfolge in der Praxis be- 
währt hätte, gefunden. Nach vielen vergeb- 
lichen Versuchen ist man jedoch jetzt so weit, 
daß man mehrere Verfahren kennt, um aus 
der Holzzellulose gärungsfähigen Zucker zu 
erhalten, doch werden diese von den betref- 
fenden Fabriken natürlich geheimgehalten. 

Bei allen diesen Versuchen, aus der Zellu- 
lose gärungsfähigen Zucker und weiter Al- 
kohol zu gewinnen, wurde Holz als Aus- 
gangsmaterial verwendet, um überhaupt den 
Prozeß rationell gestalten zu können. Wenn 
aber gerade bei Verarbeitung dieses Materials 
die größten Schwierigkeiten zu überwinden 
sind, so hat dies vor allem seinen Grund 
darin, daß in dem Holz die einzelnen aus 


Zellulose bestehenden Gefäßbündel durch das 


Lignin so fest miteinander verkittet sind, daß 
eben ein Angriff durch die in Betracht kom- 
menden chemischen Mittel sehr erschwert 
wird. — 

Durch die Fortschritte jedoch, welche die 
Zellulose verarbeitenden Industrien in dieser 
Richtung gemacht haben, und welche auf die 
Zerstörung des Lignins in erster Linie hin- 
auslaufen, hat man Mittel und Wege gefunden 
und ist der Lösung des schwierigen Problems, 
größere Mengen Zucker aus Zellulose bzw. 
Holz zu erhalten, um ein bedeutendes näher 
gerückt. . 

Um den Prozeß der Verarbeitung des 
Holzes auf Zucker bzw. Alkohol rationell 
durchführen zu können, ist es vor allen Din- 
gen notwendig, auf verschiedene wichtige 
Momente besonders zu achten. Das zur Ver- 
wendung kommende weiche weiße Holz wird 
zu diesem Zwecke z. B. in Form dünner 
Scheiben längere Zeit hindurch gewässert, 


um von Anfang an alle wasserlöslichen 
Extraktstoffe, wie Eiweiß-, Gerbstoffe u. a. 
m., entfernt zu haben, so daß nur noch die 
durch das Lignin verbundenen Gefäßbündel 
zurückbleiben. Das so vollständig ausgewäs- 
serte Holz wird dann weiter auf maschinellem 
Wege so weit verkleinert, daß man eine ge- 
nügend große Oberfläche des Holzes zwecks 
besseren und schnelleren Angrifis durch die 
chemischen Mittel erhält. 

Zur Ueberführung der Zellulose in 
Zucker verwendet man am ‚geeignetsten Salz- 
säure, da dieselbe bei der in Betracht kom- 
menden Temperatur die gebildeten Kohlen- 
hydrate nicht so stark angreifen soll, wie die 
Schwefelsäure. 

Um die Ausbeuten an Zucker wesentlich 
zu erhöhen, arbeitet man unter Druck in ge- 
schlossenen Gefäßen. Als Kochgefäß benutzt 
man eiserne Behälter mit abnehmbarem 
Deckel, Dampfheizung und Sicherheitsventil. 
Zum Schutze gegen die Säuredämpfe ist die 
Innenseite des Kochgefäßes mit Blei ausge- 
kleidet. Um das Blei andererseits zu schonen, 
kann man ferner ein Holzgefäß in den ver- 
bleiten Behälter einsetzen, so daß der ganze 
Innenraum damit ausgefüllt ist. Dieses Holz- 
gefäß dient zur Aufnahme des zerkleinerten 
Holzes und der Flüssigkeit und kann nach 
beendetem Kochen mittels Hebevorrichtung 
leicht herausgenommen werden. 

Nachdem der Apparat mit Holz und ver- 
dünnter Säure beschickt und luftdicht abge- 
schlossen ist, erhitzt man auf etwa 110° und 
erhält mehrere Stunden zum Sieden, bis eben 
keine wesentliche Zunahme der Zuckerbildung 
mehr erfolgt. Die Dauer des Erhitzens richtet 
sich jeweils nach der Art des Holzes und der 
Konzentration der betreffenden Säure. Nach 
einem gewissen Zeitpunkt hört die Weiterbil- 
dung von Zucker praktisch auf, nachdem bis 
dahin eine stetige Zunahme desselben erfolgt 
ist; die Reaktion ist damit beendet. Nach 
beendeter Zuckerbildung verbindet man den 
Deckel des Kochgefäßes mit einer bleiernen 
Kühlschlange und destilliert unter gewöhn- 
lichem Druck den größten Teil der sauren 
Flüssigkeit ab, welche wieder zu einer neuen 
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Operation verwendet werden kann. Sodann 
hebt man das Kochgefäß heraus und setzt 
gleich ein anderes, welches schon mit zerklei- 
nertem Holz beschickt ist, in den Apparat ein, 
um den Kocher ununterbrochen in Gang 
halten zu können. In dem Kocher bleibt un- 
verändert gebliebenes Holz nebst der sauren, 
zuckerhaltigen Flüssigkeit zurück. Die Haupt- 
menge der Zuckerlösung läßt man vorher aus 
dem Kocher abfließen. Die zurückbleibende 
Masse extrahiert man wiederholt mit Wasser, 
bis fast aller Zucker daraus entfernt ist und 
benutzt diese Lösung als Waschwasser für 
eine zweite Kochung. Die aus dem Kocher 
abgelassene Zuckerlösung wird nunmehr mit 
Soda soweit neutralisiert, bis ihr Gehalt etwa 
1% an freier Salzsäure beträgt; dieselbe ent- 
hält dann neben gärungsfähigem Zucker auch 
Kochsalz und etwas freie Salzsäure. Diese 
Flüssigkeit ist dann zur Vergärung mit Alko- 
holhefe fertig unter Zusatz der erforderlichen 
Menge von Nährsalzen. Zu diesem Zweck 
setzt man der auf etwa 30° abgekühlten 
Flüssigkeit etwa 5% einer aus Malzschrot 
bereiteten Kunsthefe zu, oder aber man wen- 
det ein anderes, billigeres Verfahren an, in- 
dem man die zur Ernährung der Hefe die- 
nenden Salze unmittelbar der Flüssigkeit 
zusetzt. Als Nährsalze kommen z. B. Kalium- 
und Ammoniumphosphate zu gleichen Teilen 
in Betracht, und zwar in der Menge, daß auf 
1000 Teile der Flüssigkeit ein Teil der 
Nährsalze verwendet werden. Die Gärung 
kann entweder durch frische Preßhefe oder 
durch frisch bereitete Branntweinhefe einge- 
leitet werden. Wenn die Temperatur der 
Flüssigkeit 30° ist, setzt schon nach kurzer 
Zeit eine starke Gärung ein. Für je 100 Ge- 
wichtsteile des in der Flüssigkeit enthaltenen 
Zuckers genügt ein Viertel Gewichtsteil an 
Preßhefe. Die Gärflüssigkeit überläßt man 
nun sich selbst, bis die Gärung zu Ende ist, 
was bei der angegebenen Temperatur von 
30° in spätestens 36 Stunden der Fall ist, 
zieht die Flüssigkeit von der sich abgesetzten 
Hefe ab und destilliert. Die im Gärungsbot- 
tich zurückbleibende Hefe kann für eine zweite 
Gärung benutzt werden. Durch Destillation 
in geeigneten Apparaten erhält man einen 
hochprozentigen Alkohol (bis 96%), den man 
nun noch durch Rektifikation von seinen stets 
vorhandenen Verunteinigungen befreien kann. 


Hat man weiche weiße Holzarten in der 
so beschriebenen Weise mit Salzsäure behan- 


delt, so bleibt ein in der Farbe unverändertes 


Holz zurück, vorausgesetzt, daß die Salz- 
säure eisenfrei war. Da man aber gewöhnlich 
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die rohe, eisenhaltige Säure anwendet, zeigt 
das Holz eine bräunliche Färbung, so daß 
bei der Weiterverarbeitung auf Zellulose ein 
nicht ganz reines Produkt entsteht. Man 
muß auch hier nachbleichen. 


Im folgenden sollen nun noch die Ver- 
fahren von Classen beschrieben werden. Clas- 
sen geht auch von Holz aus und behandelt 
dieses mit einer Schwefelsäure von 50—00" 
Be und setzt das Ganze einem hohen Druck 
aus. Als Rohstoff dienen Sägespäne, welche 
im lufttrockenen Zustande mit der Schwefel- 
säure gemischt werden, wodurch die ganze 
Masse eine grünliche Färbung annimmt. 
Unterwirft man diese Mischung einem hohen 
Druck (hydraulische Presse), so tritt eine 
starke chemische Reaktion ein; die Masse 
erwärmt sich und verändert ihre Farbe bis zu 
Schwarz. Wenn man die gepreßte Masse mit 
Wasser extrahiert, so zeigt die erhaltene 
Flüssigkeit eine starke Zuckerreaktion, wälı- 
rend vor der Druckbehandlung noch kein 
Zucker nachweisbar ist. Der größte Teil der 
Holzsubstanz soll hierbei in Dextrose bzw. 
in Körper, welche ın ihren Eigenschaften 
zwischen Dextrin und Dextrose stehen, über- 
gehen. Nach diesem Verfahren soll man eine 
Zuckerlösung erhalten, welche frei von 
gärungshemmenden Zwischenprodukten ist, 
die sich sonst in den aus Holz gewonnenen 
Dextroselösungen befinden. 


Wenn das geschilderte Verfahren auch ın 
praxi verwendbar ist, so ist doch ohne Zweifel 
die Anwendung großer Mengen Schwefel- 
säure ein entschiedener Nachteil. Denn 
schließlich muß doch auch die erhaltene 
Zuckerlösung zu ihrer Vergärung vorher mit 
Kalk neutralisiert werden, andererseits haften 
dem erhaltenen Gips stets noch Zuckerreste 
an, welche sich nur durch öfteres Waschen 
fast entfernen lassen, wodurch das ganze 
Verfahren ziemlich teuer werden dürfte. 
Denn Classen selbst hat seine Versuche in 
dieser Richtung fortgesetzt und sich ein 
weiteres Verfahren zur Gewinnung von 
eärungsfähigem Zucker aus Holz patentieren 
lassen, welches rentabler als das vorher- 
gehende sein soll. Das betreffende Verfahren 
beruht auf der Verwendung von wässeriger 


schwefliger Säure. Bei höherer Temperatur 


wird die Holzsubstanz hierdurch so weit 
aufgeschlossen, daß schon das Vorhandensein 
einer sehr geringen Menge Schwefelsäure 
genügt, um eine große Menge Zellulose in 
gärungsfähigen Zucker überzuführen. Man 
verfährt hierbei in der Weise, daß man eine 
konzentrierte Lösung von schwefliger Säure, 
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welche etwa 0,2% Schwefelsäure enthält, an- 
wendet oder aber, daß man zuerst nur mit 
schwefliger Säure arbeitet und in einem ge- 
wissen Stadium des Prozesses die schweflige 
Säure zum Teil in Schwefelsäure überführt, 
so daß dieselbe im Entstehungszustande auf 
die Zellulose einwirkt. Leitet man den Pro- 
zeß so, daß die Entstehung der Schwefelsäur& 
bei einer Temperatur der Flüssigkeit in dem 
Kochgefäß zwischen 120—145° stattfindet, so 
ist die Ausbeute an Dextrose am größten. 
Man soll in diesem Fall aus je 1 kg Trocken- 
holz mindestens 300 g Dextrose erhalten, von 
welchen durchschnittlich 80% vergärbar 
sind. Demnach würde man rund 120 g abs. 
Alkohol aus 1 kg Trockenholz erhalten. Die 
Temperatur, welche zur Bildung von Dex- 
trose erforderlich ist, nachdem das Holz 
schon vorher durch die Einwirkung der 
schwefligen Säure aufgeschlossen ist, hängt 
jeweils von der Holzart ab. Wenn auch schon 
bei niederen Temperaturen eine gewisse 
Menge Dextrose entsteht, so ist doch die Ein- 
haltung des gerade für die betreffende Holz- 
art gegebenen Optimums (Maximum der 
Temperatur) notwendig. Die Erzeugung der 
Schwefelsäure in „status nascendi“ kann 80 
erreicht werden, daß man in das Kochgefäß 
Luftsauerstoff einbläst oder indem man 
Superoxyde bzw. Permanganat anwendet. 
Classen gibt weiter an, daß man an Stelle 


der Schwefelsäure auch andere anorganische 


Säuren, wie z. B. Salzsäure, mit einer Min- 
destkonzentration von etwa 2% anwenden 
kann in Gegenwart von schwefliger Säure, 
welcher demnach die Hauptrolle bei dieser 
Art von Verfahren zufallen dürfte. 

Gleich günstige Ergebnisse wie vorher 
erzielte Classen bei der Anwendung von 
Chlor und Hypochloriten. Das Holz wird 
hiernach mit einem halbprozentigen Chlor- 
wasser auf 120— 145 erhitzt und dann 
schweflige Säure in das Gefäß gebracht, 
welche sich durch die Einwirkung des Chlors 
in Schwefelsäure umsetzt. Ein weiteres 
patentiertes Verfahren von Classen besteht in 
der Anwendung von Schwefelsäure, welche 
soeben aus Schwefelsäureanhydrid entstanden 
ist, auf das Holz. Nach diesem Verfahren 


läßt man auf die feuchten Sägespäne die 
Dämpfe von Schwefelsäureanhydrid, gemengt 
mit Schwefeldioxyd, strömen. Letzteres wirkt 
in Berührung mit dem Wasser der Sägespäne 
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in der vorhin schon erörterten Weise auf- 
schließend auf das Holz; das Anhydrid geht 
in Berührung mit dem Wasser in Schwefel- 
säure über, welche im Entstehungszustande 
die kräftig invertierende Wirkung besitzt. 
Die Behandlung des Holzes auf diese Art 
erfolgt in rotierenden, mit Blei ausgefütterten 
Trommeln, wobei dieselben zur Beschleuni- 
gung der Reaktion vorher auf 30—40° ange- 
wärmt werden. Die Masse wird dann ge- 
preßt, bis sie hart und dunkel geworden ist, 
dann zerkleinert, mit der vierfachen Wasser- 
menge behandelt und nach der Neutralisie- 
rung der Säure zur Vergärung gestellt. 
Zweckmäßig ist es noch, die mit Schwefel- 
säureanhydrid behandelte Masse in geschlos- 
senen Gefäßen noch einige Zeit auf 125 bis 
135° zu erhitzen, wodurch die Ausbeute an 
Zucker noch erhöht wird. Bei der gärungs- 
hemmenden Eigenschaft der schwefligen 
Säure ist es notwendig, vor der Vergärung 
der Dextroselösung durch längeres Aus- 
kochen derselben die schweflige Säure zu 
entfernen und dann erst die noch vorhandene 
Säure fast abzustumpfen. Eine kleine Menge 
freier Säure begünstigt hierbei den Gärungs- 
prozeß, indem in der sauren Flüssigkeit die 
Alkoholhefe ganz gut gedeiht und anderer- 
seits andere Organismen, welche Neben- 
gärungen hervorrufen können, in der sauren 
Lösung nicht zur Entwicklung kommen. 


Man kann auch nach Classen das [iolz 
gleichzeitig der Wirkung zweier Säuren im 
Entstehungszustande derselben aussetzen. Zu 
diesem Zwecke behandelt man das Holz 
zuerst mit schwefliger Säure bei einer Tem- 
peratur zwischen 120—145°, läßt dann ab- 
kühlen und dann weiter Chlorwasser auf das 
Gemisch einwirken. Es bildet sich in diesem 
Falle sowohl Schwefelsäure wie Salzsäure, 
wodurch die Umsetzung der Zellulose in 
Dextrose außerordentlich begünstigt werden 
soll. Die Menge des anzuwendenden Chlors 
muß so groß sein, daß nachher mindestens 
0,2% Schwefelsäure in der Flüssigkeit sind. 


Unsere Betrachtungen können wir dahin 
zusammenfassen, daß es unter Verwendung 
geeigneter Säuren und unter gewissen Bedin- 
gungen möglich ist, Holzzellulose in Zucker 
und Alkohol überzuführen, und daß die hier 
beschriebenen Verfahren auch mit praktischem 
Erfolge durchführbar sind. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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S0jähriges Jubiläum der Firma Oscar Dietrich Papierfabriken, 
Weißenfels a. d. Saale. 


Wie wir schon in Nr. 36 berichteten, 
konnte die Firma Oscar Dietrich, Papier- 
fabriken, Weißenfels/Saale, am 9. September 
auf das 50jährige Bestehen ihres Unterneh- 
mens zurückblicken. Sie hat aus diesem An- 
laß eine umfangreiche, vornehm ausgestattete 
Festschrift herausgegeben, die den Titel trägt: 
Oscar Dietrich Papierfabriken, 
Weißenfelsander Saale 1875—1925 
nebst einer ausführlichen 
Geschichte der an ihrer Stelle 
einst befindlichen Brücken- 
mühle. Die jetzigen Inhaber der Firma 
wollen damit ihrem Vater, dem Träger des 
genannten Namens, dem das Unternehmen 
seine heutige Bedeutung verdankt, ein pietät- 
volles, dankerfülltes Gedenkzeichen weihen. 
Der Verfasser, Bernhard Weißenborn, gibt 
im ersten Teil eine Uebersicht der Be- 
tätigung der Familie Dietrich als Papier- 
macher vor der Niederlassung in Weißenfels, 
im zweiten Teil bringt er die weit, ja bis ins 
Mittelalter zurückzuverfolgenden Schicksale 
der Brückenmühle und im dritten Teil die 
Entwicklung der Weißenfelser Papierfabrik 
seit ihrer Gründung vor 50 Jahren. Wir ent- 
nehmen dieser Festschrift die nachfolgenden 
Angaben: 

Der erste Papiermacher in der Familie 
Dietrich war CarlGottliebDietrich. 
Er wurde am 19. Juni 1807 als Sohn eines 
Arbeiters in Niederschlema in Sachsen ge- 
boren; er erlernte die Papiermacherei, die 
damals noch zünftig betrieben wurde, und 
wurde nach vierjähriger Lehrzeit Geselle. 
Carl Gottlieb Dietrich besaß großen Unter- 
nehmungsgeist. Nach seiner Verheiratung 
machte er sich selbständig und mietete in 
Grimma einen geeigneten Raum, wo er einen 
kleinen Holländer aufstellte, den er und seine 
Frau selbst von Hand betrieben. Es wurden 
darin Papierabfälle aufgelöst und zu Pappen 
verarbeitet. Später pachtete er die Wasser- 
kraft an der Zwickauer Mulde in Golzern 
bei Grimma, wo heute die Schroeder’sche Pa- 
pierfabrik steht und fertigte dort neben Pappe 
auch Papier, das er selbst unmittelbar an die 
Verbraucher verkaufte. Z. B. stellte er Noten- 
papier aus weißen Papierabfällen her und 
brachte es in eigener Person nach Leipzig, 
um es den dortigen Musikern 10—20bogen- 
weise anzubieten. Nach einiger Zeit pachtete 
er noch eine Wasserkraft an der Weißen 
Elster in Alt-Scherbitz bei Schkeuditz, 
und als die Papiermühle in Golzern ab- 


brannte, verlegte er nach jenem Orte sein 
Hauptgeschäft., 

Im Jahre 1845 gründete er in Volfers- 
grün in Sachsen, wiederum also an der 
Zwickauer Mulde, eine Papiermühle, die er 
von seinem Schwager Krause verwalten ließ. 
In Wahrenbrück an der Schwarzen 
Elster kaufte er hierauf eine Papiermühle, die 
zum Teil noch mit Stampfgeschirren arbeitete 
und deren Verwaltung er seiner Mutter über- 
gab. Diese Mühle verkaufte er aber bald 
wieder und erwarb dafür im Jahre 1855 durch 
Vertrag vom 12. Juni von den Erben Daniel 
Friedrich Schröters für 13000 Taler die Kö- 
nigsmühle in Merseburg an der Saale. 

Die Königsmühle war die unterste der 
drei Merseburger Mühlen, Sie war bei der 
Uebernahme durch Dietrich in so schlechtem 
Zustande, daß er viel Geld hineinstecken 
mußte. Außerdem mußte er einige Monate 
nach seinem Einzug eine Rechnung vom 
Wasserbauamt über 1500 Tir. für Instandset- 
zungsarbeiten am Wehr bezahlen, was der 
Vorbesitzer wohlweislich verschwiegen hatte, 
So sah sich Dietrich gezwungen, sowohl die 
mit seinem Schwager Johann Gottlieb Hell- 
mer in Leipzig inzwischen gegründete Pap- 
penhandlung als auch die Mühle in Wolfers- 
grün an seine Schwäger zu verkaufen, um die 


nötigen Gelder für Merseburg flüssig zu ha- 


ben. Unterdessen stellte sich heraus, daß das 
Maschinenpapier seiner Billigkeit halber im- 
mer mehr dem Büttenpapier vorgezogen 
wurde, und so mußte sich auch der ehemalige 
Büttengeselle Dietrich entschließen, zur Ma- 
schinenpapierfabrikation überzugehen. Da 
er selbst aber zu wenig davon verstand, nahm 
er einen Pappenfabrikanten zu Trotha bei 
Halle, August Bickel, der in der Cröllwitzer 


Papierfabrik angestellt gewesen war und die 


dort bereits geübte Maschinenarbeit kannte, 
als Teilhaber mit in das Geschäft. Das Mer- 
seburger Geschäft, an dem auch Hellmer in 
Leipzig Teilhaber war, ging nun unter dem 
Namen Carl Dietrich & Co. Im folgenden 
Jahre 1856 wurde eine Einzylinderpapierma- 
schine neben den zwei Bütten aufgestellt, auf 
der ein einseitig glattes Papier, das zur Hälfte 
aus Stroh und zur Hälfte aus Lumpen be- 
stand, hergestellt wurde. 

Im Jahre 1858 brannte die Mühle in Alt- 
Scherbitz ab, in der eben eine Zylinderpap- 
penmaschine an Stelle der Bütten aufgestellt 
worden war. Die Mühle wurde nicht wieder 
aufgebaut, vielmehr das vom Brand gerettete 
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Material nach Merseburg verbracht. 1862 be- 
kam die Papierfabrik eine zweite Papierma- 
schine. Dafür mußte auch eine weitere 
Dampfmaschine von 30 PS angeschafft wer- 
den. Die Papiermaschine war von A. und H. 
Oechelhaeuser in Siegen und hatte eine Ar- 
beitsbreite von 1500 mm. Durch einige Ver- 
besserungen wurde sie auf eine Leistungs- 
fähigkeit von 150 kg in der Stunde gebracht. 
Im Jahre 1864 gelangte noch eine Pappenma- 
schine zur Aufstellung und 1866 kam der 
erste Holzstoff zur Verarbeitung. In der 
Hauptsache wurde Druckpapier hergestellt. 


Bereits im Jahre 1863 hatten sich Dietrich 
und sein Teilhaber Bickel wieder getrennt 
und seitdem leitete Dietrich die Fabrik ge- 
meinsam mit seinen Söhnen. Carl Gottlieb 
Dietrich war viermal verheiratet. Aus seiner 
ersten Ehe stammten vier Kinder: Hermant, 
Pauline, Klara und (Franz) Oscar. Aus seiner 
zweiten Ehe, die er mit einer Schwester 
seiner ersten Frau einging, stammte sein 
dritter Sohn (Karl) Robert. Hermann, der 
Aelteste, geb. am 24. Dezember 1837 lernte 
als Kaufmann in Halle und trat 1857 in die 
Fabrik ein. Im Jahre 1861 wurde er Teilhaber 
der Firma. Oscar, der zweite Sohn war 
am 23. Mai 1843 in Golzern geboren. Er be- 
suchte die Latina in Halle und war 1862 als 
Volontär in Siegen tätig. Von dort wurde 
er nach Hause gerufen, im Jahre 1867 bekam 
er Prokura und am 1. Januar 1870 wurde er 
Teilhaber. Robert, der Jüngste, geboren 
am 22. März 1849 war, nachdem er den Krieg 
1870/71: mitgemacht hatte, als gewöhnlicher 
Arbeiter in die große Lloydsche Papierfabrik 
in Sittingbourne gegangen, um von den Eng- 
ländern zu lernen. Nach dem Tode seines 
Vaters.wurde auch er im Jahre 1870 laut 
Testament Teilhaber der Firma. Carl Gott- 
lieb Dietrich starb am 18. August 1870 in- 
folge einer starken Erkältung. 

Am 17. September 1874 brannte die Fa- 
brik vollständig ab. 


Da sich die jüngeren Brüder mit dem 
älteren (Hermann), der hartnäckig auf einer 
einschränkenden Bestimmung des Gesell- 
schaftsvertrages, betreffend Neubauten, be- 
stand, nicht einigen konnten, sahen sie sich 
nach einer andern Mühle um und fanden 
eine solche in Weißenfels. Am 9. September 


1875 wurde mit dem Besitzer der Brük-. 


kenmühle, Johann Christian Zimmer- 
mann, der Kaufvertrag abgeschlossen. Das 
ist also der Gründungstag des 
Weißenfelser Unternehmens. Der 
Kaufpreis betrug A 150 000. 
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Ueber Merseburg ist noch zu sagen, daß 
sich Oscar und Robert Dietrich der dortigen 
Trümmerstätte annahmen, nachdem ihnen 
Hermann im Jahre 1880 alle seine Rechte ab- 
getreten hatte, da er sich der Aufgabe eines 
Wiederaufbaues gesundheitlich nicht gewach- 
sen fühlte. Die zuerst aufgebaute Zellulose- 
fabrik nach Mitscherlich konnte 1885 in Be- 
trieb gesetzt werden. Bald wurde auch die 
Papierfabrikation wieder aufgenommen. Ro- 
bert war in Merseburg tätig, Oscar in Weis- 
senfels. Beide Fabrikationsstätten gingen et- 
wa ein Jahrzehnt unter der gemeinsamen 
Firma Gebrüder Dietrich. Da sich 
aber jedes der Werke immer mehr zu einem 
vollständig unabhängigen Unternehmen ent- 
wickelte, trennten sich schließlich die Brüder 
in der Weise, daß Oscar Weißenfels und Ro- 
bert Merseburg zu seinem Arbeitsfelde und 
alleinigen Besitz erkor. (14. April 1898.) 
Die Merseburger Fabrik behielt die bisherige 
Firma Gebrüder Dietrich bei. 


Wir übergehen nun die Geschichte der 
Weißenfelser Brückenmühle, die 
in der Festschrift einen großen Raum ein- 
nimmt und kulturgeschichtlich recht interes- 
sant ist, aber mit der Papiermacherei nichts 
zu tun hat. 


Da durch die Auseinandersetzung mit 
ihrem Bruder Hermann fast ein Jahr nach 
dem Brande der Fabrik in Merseburg ver- 
gangen war, beschleunigten Oscar und Ro- 
bert Dietrich den Bau der Fabrik in 
Weißenfels in jeder Weise. Am 2. Sep- 
tember 1875 wurde eine 62 Zoll breite Papier- 
maschine mit 6 Trockenzylindern von 4 Fuß 
Durchmesser bei dem damals berühmten Pa- 
piermaschinenbauer Nötzli in Golzern für 
78 000 bestellt. Die Ausarbeitung des 
Projektes und der Bau der Wasserkraftanlage 
zog sich aber noch lange Zeit hin, da ver- 
schiedene wichtige Fragen zu klären und Wi- 
derstände zu überwinden waren. Auch der Bau 
der Fabrikanlage nahm ziemliche Zeit in An- 
spruch. Am 20. September 1876 liefen zum 
erstenmal die Turbinen und am 4. September 
1877 konnte das erste Papier gefertigt wer- 
den. Im Jahre 1881 wurde von der Firma 
Edward Lloyd in Sittingbourne die 2 m 
breite Papiermaschine mit 14 Trockenzylin- 
dern gekauft, an der Robert Dietrich bei sei- 
nem Aufenthalt in England gearbeitet hatte. 
Diese zweite Papiermaschine arbeitete aber 
nicht zur Zufriedenheit, da sie zu sehr ver- 
braucht war. Sie wurde deshalb im Jahre 
1892 als Zelluloseentwässerungsmaschine 
nach Merseburg verlegt und in Weißenfels 
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durch eine neue Papiermaschine von der 
Firma H. Füllner in Warmbrunn ersetzt. 

Nachdem Oscar Dietrich Weißenfels al- 
lein gehörte, widmete er sich erst recht uner- 
müdlich der Verbesserung und Erweiterung 
dieses Unternehmens, die Firma lautete 
von nun an: Oscar Dietrich Pa- 
pierfabriken. Bereits 1885 hatte er 
die Absicht, eine Dampfholzschleiferei zu er- 
richten, weil der Stoff, den die Wasserschlei- 
fereien lieferten, in der Güte ungleichmäßig 
war und bei trockener Witterung sehr teuer 
und kaum zu beschaffen war. Die Anlage 
wurde so entworfen, daß anschließend daran 
eine Papierfabrik und eine Strohstoffabrik 
angegliedert werden konnten. Als Platz für 
die Anlage wurden die Markwerbener Wiesen 
gewählt, die etwa einen halben Kilometer 
von der alten Fabrik entfernt liegen. Im 
Jahre 1889 wurde zur Ausführung der An- 
lage geschritten und zwar wurde der Bau der 
Papierfabrik zugleich mit dem der Holzschlei- 
ferei in Angriff genommen. Am 7. September 
1889 wurde die erste Papiermaschine mit 
einer Arbeitsbreite von 2100 mm bei der 
Firma H. Füllner in Warmbrunn bestellt und 
am 13. November desselben Jahres die Schlei- 
ferei von 500 PS bei der Firma Hoffmann in 
Niederschlema. Am 16. Dezember 1890 konnte 
das erste Papier gefertigt werden. Obwohl 
der Bau der Schleiferei Ende 1890 fertig war, 
wurde sie erst am 11. Sept. 1892 in Betrieb 
genommen, da die Preise für Holzstoff so 
tief gesunken waren, daß die Anlage nur mit 
Verlust gearbeitet hätte. Die zweite Papier- 
maschine, ebenfalls von der Firma H. Füll- 
ner in Warmbrunn, kam am 4. Dezember 1893 
in Betrieb. Im Jahre 1901 wurde mit dem 
Bau der Strohstoffabrik begonnen. Der Be- 
trieb wurde am 31. Oktober 1902 aufgenom- 
men. Im ganzen Betrieb wurden jederzeit 
alle Neuerungen, die sich bewährt hatten, 
eingeführt, und auch nach dem Weltkriege 
wurde nach diesem bewährten Grundsatze 
gehandelt. 

Da Oscar Dietrich bei dem wachsenden 
Umfange des Unternehmens nicht mehr im- 
stande war, alle Arbeiten allein durchzufüh- 
ren, so nahm er tüchtige Fachmänner in die 
Leitung der Werke auf. Es waren Teilhaber 
der langjährige technische Direktor der 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik Oscar Fetz 
vom 16. Juli 1899 bis zum 31. Dezember 
1912 und der Schwiegersohn von Oscar 
Dietrich, der frühere technische Direktor der 
Vereinigten Strohstoffabriken Dr.-Ing. h. c. 
Willi Schacht vom 1. Januar 1001 bis 
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zum 31. Dezember 1916, der sich besonders 
des Baues der Strohstoffabrik annahm und 
dessen Leitung deren vorzügliche Erfolge zu 
danken sind. 


Auch die drei Söhne Oscar Dietrichs tra- 
ten nach und nach in das Unternehmen ein, 
der älteste Sohn Franz, der Papierchemie 
studiert und die Papierfabrikation praktisch 
erlernt hatte, am 1. Oktober 1901, der jüngste 
Sohn Oskar am 1. Aug. 1911, nachdem er 
in Hamburg als Kaufmann gelernt und je ein 
Jahr in England, Frankreich und Nordame- 
rika in Stellung gewesen war, und zuletzt der 
zweite Sohn Karlam 1. Juli 1913, nachdem 
er sein Diplom-Examen als Maschinenbauer 
und das Staatsexamen als Regierungsbaumei- 
ster gemacht hatte. Am 1. Januar 1921 betei- 
ligte Oscar Dietrich auch seine Töchter als 
Kommanditisten an dem Unternehmen, indem 
er die Firma in eine Kommandit-Gesellschaft 
umwandelte. Als persönlich haftenden Ge- 
sellschafter nahm er neben seinen drei Söhnen 
Herrn Hugo Heinze mit auf, der bereits 
seit dem 5. September 1901 Einzelprokura 
besaß und seit seinem Eintritt in die Firma 
am 1. Februar 1893 seine ganze Arbeitskraft 
dem Unternehmen gewidmet hatte. 


Leider war es Oscar Dietrich sen. nicht 
vergönnt, den Tag des 50jährigen Jubiläums 
seines Weißenfelser Unternehmens zu erle- 
ben. Im Mai 1923 konnte er noch in voller 
körperlicher und geistiger Frische die 
Vollendung seines 80. Lebensjahres feiern, 
aber am 3. Dezember desselben Jahres ging 
er nach kurzer Krankheit heim. Bis in die 
letzten Tage vor seinem Tode war er noch 
ın der Fabrik tätig. Er hat das Werk aus 
kleinen Anfängen zu einer führenden Stel- 
lung unter den deutschen Papierfabriken 
emporgeführt. g 

Die Festschrift enthält die Bildnisse der 
Dietrich und der anderen Teilhaber der 
Firma und zahlreiche Ansichten und Pläne 
der früheren Mühlen und der heutigen Fa- 
briken und deren Einrichtungen, außerdem 
in der Geschichte der Brückenmühle ein 
reiches urkundliches Material. Die Mit- 
arbeiter, Angestellte und Arbeiter, welche 
der Firma über 25 Jahre gedient haben, sind 
zum ehrenden Gedächtnis in einem beson- 
deren Verzeichnis aufgeführt. Zum Wohl 
seines Unternehmens gehörte für Oscar 
Dietrich auch das Wohl seiner Mitarbeiter. 
Er betätigte sich gern in sozialer Fürsorge, 
in der eine Unterstützungskasse für Invaliden 
und Bedürftige einen Hauptplatz einnahm. 
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Geschäftsberichte. 


Ammendorfer Papierfabrik zu Ammendorf bei 
Halle a. d. S. 
1. Juli 1924 30. Juni 1925. 

ln dem abgelaufenen Geschäftsjahre haben wir 
die Leistungsfäuhigkeit unserer Anlagen voll ausge- 
nützt und so eine beträchtliche Steigerung unserer 
Produktion sogar über die Höhe der Vorkriegszeit 
erreicht. Von Störungen sind wir vollständig ver- 
schont geblieben. Die Nachfrage nach unseren Fr- 
zeugnissen war immer sehr rege, so daß wir Sie 
restlos absetzen konnten. 

Unsere bei der Goldmarkumstellung gehegten Er- 
wartungen haben sich voll erfüllt, und so sind wir in 
der angenehmen Lage, unseren Aktionären einen 
befriedigenden Abschluß nach den ungünstigen, divi- 
dendenlosen Jahren vorlegen zu können. 

Nach Abzug der Abschreibungen, sowie nach 
Absetzung der vertragsmäßigen Gewinnanteile für 
den Aufsichtsrat und Vorstand verbleibt ein Reinge- 
winn von R.-M. 546 415, dessen Verteilung wir wie 
tolgt vorschlagen: Zuweisung zum gesetzlichen Re- 
servefonds / 5000, Dividende auf « 36000 Vor- 
zugsaktien % 3000, 12% Dividende auf 7 3994 500 
Stammaktien (/ 5500 bleiben nach 8 31, Absatz 2 
der 2. Verordnung über Goldbilanzen unberücksich- 
tigt) % 479 340, Vortrag auf neue Rechnung «„ 59 075. 

In der Generalversammlung vom 24. Oktober 
1924 war beschlossen worden, das Stammaktienkapi- 
tal in Stück 200 000 Aktien zum Nennwertes von je 
HA 20 einzuteilen. Nach dem später erfolgten Er- 
scheinen der 5. Verordnung zur Durchführung der 
Verordnung über Goldbilanzen hat der Aufsichtsrat 
unserer Gesellschaft beschlossen, statt dessen das 
Stammaktienkapital in Stück 50 000 Stammaktien zu 
je A 50 und Stück 6000 Stammaktien zu je % 259 
einzuteilen und dementsprechend die bisherige Stamm— 
aktie über Papiermark 1000 auf A 50 und die bis- 
herige Stammaktie über Papiermark 5000 auf «% 250 
abzustempeln, Dieser Beschluß des Aufsichtsrates 
soll der nächsten Generalversammlung zur nachträx- 
lichen Genehmigung vorgelegt werden. 


1 


Paplertabrik Reisholz Aktiengesellschaft. In der 
Auisichtsratssitzung der Gesellschaft vom 12. Sep- 
tember 1925 wurde beschlossen, der auf den 6. Ok- 
tober d. J. einzuberufenden Hauptversammlung der 
Gesellschaft die Verteilung einer Dividende von 12% 
aus dem Gewinne des Geschäftsjahres 1924/25 vor- 
zuschlagen. i 


Zeilstofffabrik Waldhof in Mannheim- Waldhoi. Der 
Geschäftsgang im laufenden Geschäftsjahr war nach 
ciner Börsenkundmachung andauernd lebhaft; die 
Nachirage scheine anhalten zu wollen und die Erträg- 
nisse seien, soweit übersehbar, günstiger als ım 
Jahre 1924. 


Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G., 
Bammental (Baden). Der Aufsichtsrat beschloß, der 
Generalversammlung die Verteilung einer Dividende 
von 7% auf die Vorzugsaktien und von 6% aui die 
Stammaktien vorzuschlagen. 


Generalversammlungen. 


Papier- & Tapetenfabrik Bammental A.-G., am 
Mittwoch, den 30. September 1925, nachmittags 
413 Uhr, im Fabrikgebäude der Papier- & Tapeten- 
fabrik Bammental A.-G., Bammental. 


St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel 
A.-G., St. Andreasberg-Waldhaus (Oberharz). Außer- 
ordentliche Generalversammlung am Donnerstag, den 
1. Oktober 1925, nachmittags 3 Uhr, in dem Hotel 
Langrehr, Bad Lauterberg a. H. Auf der Tagesord- 
nung steht: Beschlußfassung über die Absetzung des 
Aufsichtsrats. Klärung des Gesellschaftervertrags. 
Bauten und ihre Genehmigung, Besprechung der wirt- 
schaftlichen Lage der Gesellschaft und Beschlußfas- 
sung über eine Fusion mit einer anderen Gesellschaft, 
Verschiedenes, 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge, am 5. Ok- 
tober 1925, vormittags 11 Uhr, im Fabrikkontor der 
Gesellschaft in Hegge. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Ludwig Keferstein, Papier- und Pappenfabrik, 
Weddersieben a. Ostharz. Herr Kurt Kefer- 
stein, der Sohn des bisherigen Alleininhabers, ist 
als Teilhaber eingetreten und seine Prokura erloschen. 
Die Firma Ludwig Keferstein wird in unveränderter 
Weise weitergeführt. 

Herr Robert Hamann, Import technischer Spezial- 
öle und Fette, Generalvertreter der Firma Thos. 
Hinshelwood & Co. Limited, Glasgow, in Nieder- 
schlena hat sein Unternehmen in seine eigenen 
Räume nach Hintersee hei Prettin a. Elbe, 
Kr. Torgau, verlegt. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Koholyt Aktiengesellschaft in Berlin. Die Firma 
der Aktiengesellschaft lautet jetzt: Königsberger 
Zellstoff-Fabriken und Chemische Werke Koholyt 
Aktiengesellschaft. Der Kaufmann Otto Keller- 
mann, Berlin ist zum Vorstandsinitglied bestellt. 
Am 29. Juni 1925 ist daselbst eingetragen worden: Die 
Kollektivprokura des Kaufmanns Heinz Kalveram 
in Berlin ist erloschen. Ferner ist daselbst am 
5. August 1925 folgendes eingetragen worden: Zum 


stellvertretenden Verstandsmiglied ist der Kaufmann 
Oswald Dittrich in Berlin bestellt. Dem Dr. jur. 
Ludwig Ketteler in Berlin ist Prokura erteilt. 
Er vertritt gemeinschaftlich mit einem Vorstandsmit- 
glied oder mit einem anderen Prokuristen die Gesell- 
schaft. 

Königsberger Zellstoff-Fabriken und Chemische 
Werke Koholyt Aktiengeseilschaft in Berlin. Proku- 
risten: Hermann Bork, Dr. jur. Gustav Jan- 
sen, Paul William, sämtlich in Berlin. Jeder 
vertritt gemeinschaftlich mit einem Vorstandsmitgli>d 
oder einem anderen Prokuristen die Gesellschaft. 

Wintersche Papierfabriken, Hamburg. Prokura ist 
erteilt an Heinrich Bruns und Dr Franz 
Kınnebrock: jeder von ihnen ist mit einem Vor- 
standsmitglied vertretungsberechtigt. 

Braunholzschleiferei Karl Gevers in Sägemühle 
b. Osterode. Das Geschäft ist übergegangen auf den 
Ingenieur Richard Jaehne in Osterode a. H. 
Die Firma ist geändert in: „Richard Jaehne, Ingeni- 
eur, fiskal. Sägemühle, Osterode a. Harz“. Der Ehe- 
frau Elisabeth Jaehne, geb. Gevers, ist 
Prokura erteilt. 
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25jährige Jubiläumsfeier. | 
Der Verband Deutscher Druckpapleriabriken 
G. m. b. H. kann am 29. September auf sein 25jähri- 
ges Bestehen zurückblicken. Aus diesem Anlaß findet 
an diesem Tage abends 6 Uhr im Festsaale des 
Hotels Esplanade in Berlin, Bellevuestr. ein gemein- 
sames Essen statt. 


50 jähriges Geschäftsjubiläum, 


Am Samstag, den 19. September begeht die Fir- 
ma Friedrich Obergiell Hornberg, bad. Schwarzwald, 
die Feier ihres 50jährigen Bestehens. Auf dem schon 
im Herbst 1874 gekauften Gelände wurde das noch 
heute bestehende Gebäude errichtet und darin die 
erste Pappenmaschine von der damaligen Firma 
Hitschler & Andres in Zweibrücken (Pfalz) aufge— 
stellt, die auch die übrige Einrichtung geliefert hat, 
wofür die Gesamtrechnung rd 5500 fl. betrug. Der 
Gründer der Firma, Herr Friedr. Obergfell sr., über- 
gab das Geschäft am 1. Oktober 1913 seinen beiden 
Söhnen Friedrich und Albert, von denen der letztere 
am 8. November 1918 starb. Seither ist Herr Friedr. 
Obergfell jr. der Alleininhaber der Firma. In der 
Fabrik laufen heute 4 Pappenmaschinen mit 1,10, 1.30, 
1,30 und 1.90 m Arbeitsbreite. Neben der schon seit 
längerer Zeit im Betrieb befindlichen Bogenbeklebe— 
maschine von der Firma Jagenberg-Werke A.-G. in 
Düsseldorf wird demnächst eine von der Firma 
Friedr. Müller, Potschappel-Dresden gelieferte Bo- 
genfärbemaschine zur Aufstellung kommen. Die Firma 
stellt graue Buchbinderpappen, imit. Lederpappen, 
Hartpappen und Gelenkstücke für Schuhfabriken, 
Stanzpappen, Dichtungspappen und -ringe, Malerkar- 
tons in jeder Körnung und Schachteln aller Art her. 

Am 19. September wird gleichzeitig die Hochzeit 
des Fräulein Anna Obergfell, Tochter des Herrn 
Friedr. Obergfell, mit Herrn Hans Berthold aus Dres- 
den stattfinden. Aus Anlaß dieser Doppelfeier wird 
auch den Angestellten und Arbeitern der Firma eine 
Feier bereitet, wobei ihnen dem Dienstalter entspre- 
chende Geschenke überreicht werden. 


Goldene Hochzeit. Am 24. September 
feiert der Vorsitzende des Aufsichtsrates der Fein- 
papierfabriken Georg Drewsen in Lachendorf und 
Celle A.-G., der 87jährige Herr Major a. D. Friedrich 
Drewsen in Lachendori, mit seiner Gattin das Fest 
der goldenen Hochzeit. 


Was ist 1924 (1923/24) beim Papiermachen 
verdient worden? 

In Nr, 35 wurde von hervorragender Seite an- 

geregt, Sonderdrucke dieses Artikels, welcher eine 


gute Waffe in dem Kampfe gegen Angriffe auf die 
Papierindustrie darstelle, herstellen zu lassen zwecks 


Verteilung bei Landes- und Provin- 
zZialbehörden sowie bei der Kund- 
schaft. Wir haben uns bereit erklärt, Sonder- 


drucke herstellen zu lassen: leider wurde davon bis 
jetzt nur wenig Gebrauch gemacht und die Zahl der 
bestellten Sonderdrucke ist deshalb noch eine ver- 
hältnismäßig kleine. Von dem Einsender der in Nr. 35 
veröffentlichten Zuschrift wurde hinzugefügt, die 
Kostenfrage dürfte dabei keine Rolle spielen. Wir 
unsererseits werden nur unsere Selbstkosten in An- 
rechnung bringen, und dieselben werden für das ein- 
zelne Exemplar um so kleiner sein, je größer die 
Auflage sein wird. Wir wollen nicht verfehlen, wie- 
derholt darauf aufmerksam zu machen und sehen 
weiteren Bestellungen gern entgegen. 


des Wochenblatts für Papierfabrikation. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 38 1925 


———  — — 


Geschäftsbedingungen des V.D.P. 


Ein Blatt bringt die Notiz, daß die Papierver- 
arbeitung, das Druckgewerbe und der Verlag gegen 
unsere neuen Geschäftsbedingungen Protest erhoben 
hätten. Beim V.D.P. ist ein derartiger Protest nie 
eingelaufen, auch finden Verhandlungen über die Ge- 
schäftsbedingungen seitens des Vereins nicht statt. 
Die Geschäftsbedingungen sind endgültig und werden 
nur dann geändert werden, wenn die Interessen der 
Papierindustrie es erfordern. Jeder Papierfabrikant 
benutze also nach wie vor jedem Kunden gegenüber 
die ihm vom V.D.P. empfohlenen Geschäftsbedin- 
gungen im weitesten Umfange. 


Aufhebung der Geschäftsaufsicht. 


In Ausführung des Kabinettsbeschlusses betref- 
fend Aufhebung der Geschäftsaufsicht hat das 
Reichsjustizministerium einen entsprechenden Geset- 
zesentwurf im Benehmen mit dem Reichswirtschafts- 
ministerium ausgearbeitet. Neben einer völligen Auf- 
hebung der Verordnungen vom 14 Dezember 1919, 
8. Februar und 14, Juni 1924 betr. Geschäftsaufsicht 
sieht die Verordnung eine Erweiterung der Konkurs- 
verordnung vor. Durch neue Vorschriften soll in 
den Fällen, in denen die Gläubigerschaft zu einem 
vergleichsweisen Abkommen mit einem in Schwierig- 
keiten geratenen Schuldner bereit erscheint, eine 
Vermeidung des Konkurses und unter Wahrung der 
Interessen der Gläubiger eine beschleunigte Abwick- 
lung der Verbindlichkeiten und Verwertung der Be- 
stände erreicht werden. 


Umfangreiche deutsche Papierholzeinkäufe 
in Rußland ? 


Zeitungsnachrichten zufolge soll die deutsche Pa- 
pier- und Zellstoffindustrie in den letzten Wochen 
groBe Mengen russisches Papierholz zur Verschiffung 
in 1926 abgeschlossen haben, und zwar schon jetzt 
doppelt so viel wie im ganzen Jahr 1925 von Ruß- 
land herangebracht worden sei. — Der „Holzmarkt“ 
bemerkt dazu mit Recht, daß man ja noch gar nicht 
einmal weiß, wieviel Papierholz im Jahr 1925 von 
Rußland noch heran kommt. Noch mehr zu bezwei- 


feln ist es, daB bei den Abschlüssen, welche zu ent- 


sprechend günstigen Preisen gemacht worden seien, 
für Verschiffungen, die frühestens im Sommer 1926 
eingehen, Anzahlungen von 60—80% auf die Verträge 
für nächstjährige Lieferung geleistet worden seien. 
Solche Riesenvorschüsse, angeblich in das doch 
immerhin auch heute noch unsichere Rußland zu ge- 
ben, dürfte bei der heutigen Kapital- und Kreditnot 
wohl kaum eine deutsche Papier- oder Zellstoffabrik 
imstande sein. 


An unsere Kreuzbandbezieher im Ausiand. 
Uebergang zum Postbezug. 

Wir machen unsere Bezieler in Deutsch- 
österreich, der Tschechoslowakei, 
Dänemark, Finnland, Holland, Nor- 
wegen, Schweden und Schweiz wiederholt 
darauf aufmerksam, daß das Wochenblatt wieder 
durch die Post bestellt werden kann, und zwar vier- 
teljährlich. Der Uebergang zum Postbezug empfiehlt 
sich um so mehr, als uns von verschiedenen Seiten 
mitgeteilt worden ist, daß sich der Postbezug billiger 
stellt als der Kreuzbandbezug. Von einem Bezieher 
in Deutschösterreich wird uns mitgeteilt, daß die 
dortige Post keinen Zuschlag mehr erhebt; ein Be- 
zieher in Schweden schreibt uns, daß die Bestellung 
bei der Post sich bedeutend billiger stelle als direkte 
Zusendung. Wir bitten diejenigen Bezieher, welche 
zum Postbezug übergehen, um Mitteilung, damit die 
direkte Zusendung eingestellt wird. 


Nr. 38 1925 
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Das Papierfach auf der Leipziger Herbst- 
messe. 
Von Friedrich Huth. 


Es steht wohl fest, daß sich keiner der Aussteller 
an der diesjährigen Herbstmesse mit hochgespannten 
Erwartungen beteiligt hat, aber doch mit dem Ge- 
fühl, daß von dem Gelingen der Messe auBerordent- 
lich viel für jeden einzelnen und die deutsche Wirt- 
schaft im allgemeinen abhängt. Eine gute Messe 
iördert die Ausfuhr; von der Ausfuhr hängt im we- 
sentlichen die Finanzwirtschaft des Deutschen Reı- 
ches ab, und die Leipziger Messe ist die Stätte, wo 
die Ausländer hauptsächlich ihre großen Einkäufe 
deutscher Erzeugnisse zu bewirken pilegen. Die 
Kaufkraft des Handels wird durch die allgemeine 
Geldknappheit gelähmt — bedeutende Abschlüsse auf 
der Messe oder nachträgliche Bestellungen im An- 
schluß an diese grofartige, unvergleichliche Ausstel- 
lung von Mustern aller möglichen Industrieerzeugnisse 
vermögen große Kapitalien wieder flüssig zu machen. 
Im allgemeinen kann man nicht behaupten, daB die 
Messe sehr erfolgreich gewesen wäre; sie war unge- 
fähr so, wie man sie bei der allgemeinen wirtschaft- 
lichen Depression erwarten konnte. Indessen arbeiten 
die graphischen Industrien noch recht zufriedenstel- 
lend, was natürlich auch auf das Gesamtgebiet der 
Papierindustrie günstig einwirkt. Dennoch ließ die 
Messe auch in dieser Hinsicht viel zu wünschen übrig, 
und es wurde vielfach darüber geklagt, daß auslän- 
dische Aussteller viele Erzeugnisse auf der Messe 
billiger verkaufen konnten als die deutschen Her- 
steller im eigenen Vaterlande. Wir brauchen nach 
den Hauptursachen dieser Erscheinung nicht zu 
suchen; es stehen den Industriellen in anderen Staa- 
ten die Rohstoffe billiger zur Verfügung, und daß 
unsere hohen Steuern sehr wesentlich zur Preisstei- 
gerung beitragen, kann einem Zweifel nicht unterlie- 
gen. Aber manch: Zweige der Karton- und Papier- 
warenindustrie haben dennoch auf der Messe gut 
abgeschnitten, und zwar handelt es sich hier nament- 
lich um Gegenstände, die regelmäßig in der Weih- 
nachts- und Karnevalszeit einen großen Umsatz 
erzielen oder in irgend welchem Zusammenhange mit 
den Festlichkeiten stehen, die man allgemein im Win- 
ter zu veranstalten pflegt. 

Man tut der Herbstmesse kein Unrecht, wenn 
man sie im allgemeinen als flau bezeichnet. Eine 
Ausnahme bildet aber die Technische Messe, und 
hierzu ist auch die Maschinenausstellung im Buchg:- 
werbehaus zu rechnen. Hier war der Besuch sehr 
lebhaft, und zwar handelte es sich hier nicht um die 
sogenannten „Sehleute“, sondern um wirkliche Inter- 
essenten und Käufer. Sehr reich beschickt war 
namentlich die Ausstellung der Maschinen zur Pa- 
pier- und Pappenverarbeitung. Wir finden sie zum 
- Teil im Buchgewerbehaus, zum Teil in Halle 13 auf 
der Technischen Messe — einzelne Maschinen, Appa- 
rate und Werkzeuge übrigens auch in andern Meß- 
häusern. Man muß also schon mehrere Tage auf- 
wenden, um sich über dieses Fachgebiet ausreichend 
zu informieren. 

Ich wende meine Aufmerksamkeit namentlich den 
Maschinen zur Papier- und Pappenverarbeitung zu. 
Gebrüder Brehmer, Leipzig-Plagwitz, haben Draht- 
und Fadenhrftmaschinen, Falzmaschinen und Karton- 
nagenmaschinen ausgestellt. Insbesondere seien die 
Kartonflachheftmaschine Nr. 80 mit Drehkopf für 
Längs-, Schräg- und Querheftung, die Kartonecken— 
heftmaschine Nr. 9 mit 32 cm Armlänge für Kraftbe— 
trieb und die Kartonecken-Verbindemaschine Nr. 60 
für Schnellheftung hervorgehoben 


Im Buchgewerbehause findet man ferner eine 
große Reihe von Firmen mit praktischen Liniierma- 
schinen (z. B. Förste & Tromm, Leipzig-Co., Kohl- 
bach & Co, G. m. b. H., Leipzig-Li., Böttcher & Mül- 


l ler, Leipzig, und C. F. Siehring, Leipzig-Schleussiz), 


ferner verschiedene Firmen mit Falzmaschinen und 
Falzapparaten (z. B. A. Gutberlet & Co., Leipzig- 


Mölkau), Windmöller & Hölscher G. m. b. H., Lenge- 


rich i. W., führen außerordentlich leistungsfähige 
Maschinen für die Papiersackfabrikation vor. Die von 
der Firma herausgebrachte „Matador“ ist eine ganz 
hervorragende Flach- und Seitenfaltenbeutelmaschine; 
sie wird gekuppelt mit tiner Zweifarben-Anilindruck- 
maschin: vorgeführt, so daB die Beutel vollkommen 
fertig hergestellt und bedruckt die Maschinengruppe 
verlassen. Ferner sehen wir eine neue verbesserte 
Kreuzboden-Papiersackmaschine Type DG mit ein- 
gebautem Anilinfarbendruckapparat. Diese Maschine, 
für höchste Leistungen bei Massenanfertigung geeig- 
net, erregte besonderes Aufschen — ihre rapide 
Arbeit wurde stets von einer großen Reihe von 
Interessenten aufmerksam verfolgt. Müller & Montag 
G. m. b. H., Leipzig-Li., sind mit Klebstoff-Auftrag- 
maschinen bzw. Handapparaten, endlich Stokes & 
Smith Co., Barmen-Wichl., mit hervorragenden auto- 
matischen Schachtelklebe maschinen. Ritz- und Schnei- 
demaschinen usw. vertreten. Karl Krause, Leipzig. 
hat sowohl im Buchgewerbehaus wie im Fabrikge- 
bäude Zweinaundorferstraße 59 eine große Zahl 
höchst leistungsfähiger Maschinen für Buchdruckerei, 
Buchbinderei, Pappen- und Papierverarbeitungsma- 
schinen ausgestellt, alles höchst leistungsfähige Ma- 
schinen. 

Viel Beachtung finden auch die Schopperschen 
Prüfungsapparate für Papier, Karton, Pappe, Roh- 
dachpappe usw, Die Firma Louis Schopper, Leipzig, 
ist als Fabrik für Materialprüfungsmaschinen in der 
ganzen Welt berühmt, aber verhältnismäßig. selten 
bekommt man manche dieser Maschinen, welche vor- 
wiegend in technischen Laboratorien und den amtli— 
chen Prüfungsstellen Verwendung finden, zu sehen. 
Die Messe bietet die willkommene Gelegenheit, sich 
mit diesen Dingen vertraut zu machen. Es sind übri- 
gens hier auch kleinere Apparate zu sehen, die 
für Industrie und Handel von gleich hoher Bedeutung 
sind. So war z. B. bei Konstruktion des Schopper— 
schen Schnellpapierprüfers der Gedanke maßgebend, 
allen denjenigen ein wohlfeiles Instrument in die 
Hand zu geben, welche Interesse daran haben, Festig- 
keit und Dehnung von Papier schnell, aber auch ge- 
nügend genau festzustellen. Ein kleiner Apparat, 
Schoppers Reduktionspapierwage gestattet, das Ge- 
wicht eines Quadratmeters Papier oder Karton nach 
einer kleinen Probe von nur 25 Quadratzentimeter 
zuverlässig zu ermitteln. Ein anderer Apparat be- 
stimmt den Mahlungszustand der Papieriasern zahlen- 
mäßig und gibt somit auch für die sonst relativen 
und von der persönlichen Auffassung des Beobach- 
ters stark abhängigen Begriffe „rösch“ und „schmie— 
rig“ Zahlenwerte an. Ein patentierter Biegefestigkeits- 
prüfer, System Naumann-Schopper, stellt die Biege- 
festigkeit von Pappen aller Art, Karton, Preßspan, 
Vulkanfiber, Zelluloid, Leder usw. fest. Endlich seien 
die Schopper-Apparate zur Prüfung von Rohdach- 
pappe erwähnt, wie sie das Material-Prüfungsamt in 
Berlin-Dahlem bezogen hat. Es bestehen Normen 
für die Lieferung derartiger Pappen, und die Apparate 
diensn dem Zwecke festzustellen, ob die Pappen 
alle durch die Normen festgelegten Eigenschaften 
besitzen. 

Wir begeben uns nun nach Halle 13 des techni- 
schen Geländes und statten der umfangreichen Mą- 
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schinengruppe der Sächsischen Cartonnagenmaschinen 
A.-G., Dresden, einen Besuch ab, die namentlich Kar- 
ton- und Pappenscheren, Hebelschneidemaschinen, 
Pappenbiegemaschinen, Stanzmaschinen, Prägeauto- 
ınaten usw. herstellt. Die Jagenberg-Werke A.-G., 
Düsseldorf, führen verschiedene Maschinen für die 
Papier verarbeitende Industrie in Stentzlers Hof vor. 
Sie unterrichten uns namentlich über die nene Schach- 
tel-Ueberziehmaschine Simplon. Die Bedienung ist 
einfach und die Umstellung der Maschine kann in 
kürzester Frist erfolgen. 


Die Papiermesse im „Großen Reiter“ und 
„Stentzlers Hof‘, die Verpackungsmittel- und Karton- 
nagenmesse im Leipziger Hof, auch manche Abteilun- 
gen der Kunstgewerblichen Messe in der Universität 
und im Grassi-Museum zeigen uns in Fertigfabrikaten 
die Leistungen, welche mit so vollkommenen Maschi- 
nen, wie sie im Buchgewerbehaus und in Halle 13 
ausgestellt wurden, zu erreichen sind, Man ist wirk- 
lich berechtigt, von ganz hervorragenden (Jualitäts- 
leistungen zu sprechen, Unter dem EinfluB moderner 
Künstler werden die Kartonnagen heut in der Regel 
nicht mehr mit allem möglichen Schmuck überladen, 
vielmehr werden mehr dezente Wirkungen angestrebt, 
die hauptsächlich auf edlem Material und einer ge- 
schmackvollen Farbenwahl beruhen. Es werden 
neben schön gemusterten Papieren namentlich Farb- 
und Metallfolien, Textilstoffe mit eingewebten und 
aufgedruckten Farbmustern, Federn, versilberte und 
vergoldete Metallbeschläge und dgl. verwendet. Ne- 
ben den allgemein gebräuchlichen Druck-, Schreib- 
und Zeichenpapieren, Büroutensilien usw. sehen wir 
die mannigfachsten Artikel, die einem Luxusbedüri- 
nis entsprechen, elegante Briefkassetten, Ansichts- 
und Künstlerkarten, gerahmte und ungerahmte Kunst- 
blätter, Malbücher, Glückwunschkarten, eine bunte 
Fülle von Karnevals- und Kotillonartikeln, Illuminati— 
onslaternen, Bonbonieren und Konfektbeutel, Weih- 
nachtskrippen und dgl. mehr. Wollte ich hier auf 
Eihzelheiten eingehen, so müßte ich den mir zur 
Verfügung stehenden Raum weit überschreiten. [ch 
muß mich hier darauf beschränken, einige Speziali- 
täten hervorzuheben. 


Von Papierfabriken haben ausgestellt: 
Louis Staffel, Witzenhausen. Feine Papiere, weiß und 
iarbig, mit Prägung oder durch andere nachträgliche 
Behandlung veredelt, ferner die Firmen: Seidenpapler- 
fabrik Elslingen Moriz Fleischer in Eislingen, Adolf 
Fiegel, Berlin C 19 und die Papierfabrik Cospuden 
hei Leipzig. Diese drei Firmen haben Seidenpapiere 
aller Art, weiß und farb'r. und ihre Spezialitäten aus 
Seidenpapier ausgestellt. Auf die flammensicheren 
Seiden- und Kreppapiere der Seidenpapierfabrik Eis— 
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Briefe eines Paplermachersan seinen sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


gebunden. 
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auch Nr. 36, Seite 1095.) Geldeinzahlungen im Inland auf unser Postscheckkonto Stuttgart 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
Ba NOT Du 
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lingen, die sich besonders für Dekorationszwecke 
eignen, sei besonders hingewiesen. 

Die Bega- Werke G. m. b. H.. Bad Salzuflen 
i, L., zeigen ihre eisenhart gewickelten und im- 
prägnierten Hartpappgefäße, die sowohl für trok- 
kene wie für fetthaltige und dickflüssige Waren ge- 
eignet sind. Die Firma fertigt unter anderem runde 
Dosen, Apothekerschachteln, Käseschachteln, Spritz- 
und Streudosen, Tabakdosen. Hartpapierrollen, Ver- 
sandkübel und Fässer. Die Butag Buntpapier- und 
Textildruck A.-G., Neubabelsberg zeigt ihre sehr reiz- 
vollen Buntpapiere und Buntstoffe unter der Bezeich- 
uung „Java-Kunst“, die namentlich zur Anfertigung 
von Luxuskartonnagen geeignet sind. Hier verdienen 
auch die dem gleichen Zwecke dienenden „Uifel-Bunt- 
papiere“ von Paul Ufiel. Leipzig, rühmende Erwäh- 
nung. Die Leipziger Wellpapierfabrik J. Moll, Lucka 
zeigt ebendaselbst ihre Wellpappen für Kartonnagen- 
zwecke. Ferdinand Sichel K.-G., Hannover-Limmer. 
seine bewährten, Kalt wasserlöslichen, patentierten 
Trockenleime, den gleichfalls bewährten Sichelgummi 
und andere vorzügliche Klebstoffe. Mit Hartpapier- 
erzeugnissen sei ferner noch die Firma Gebrüder Adt 
A.-G., Wächtersbach, hervorgehoben. 

Ich möchte nicht unerwähnt lassen, daß das MeB- 
haus „Großer Reiter“ jetzt zum 50. Male die Stätte 
der Papiermesse gewesen ist. Es war Leopold Stentz- 
ler, der vor 25 Jahren dieses Haus für die Papier- 
messe einrichtete. Er hatte schon vor dem Kriege 
den Plan. durch einen Neubau für die nötige Er- 
weiterung der Papiermesse zu sorgen. So wurde 
dem Großen Reiter gegenüber Stentzlers Hof errich- 
tet, der heut gleichfalls zu jeder Messe ganz von 
Ständen der Papierindustrie erfüllt ist. 

Ich vermag zum Schlusse nur noch die Hoffnung 
auszusprechen, daß die hervorragenden Leistungen. 
welche die Herbstmesse gezeigt, gute Nachwirkungen 
zeitigen werden. 


Soeben erschienen: 


Papierindusirie-Kalender 1925126 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 


Das Buch ist geschmackvoll in Ganzleinen 


BT ze 
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Auslands-Rundschau. 
Frankreich. Eine gute Ergänzung zum Vortrag bildete 


Der Il. Kongreß der „Cellulose“ in Grenoble. 


Der junge, rührige Verein der ehemaligen 


Studierenden der französischen Papierma- 
cherschule in Grenoble hat erstmals 1924 eine 
Vortragsreihe veranstaltet und alle Papierma- 
cher dazu eingeladen. Natürlich war der 
erste Schritt zaghaft und die Gäste spärlich. 
Aber der II. Kongreß vom Juli dieses Jah 
res zeigte schon einen Fortschritt. 


Die großen deutschen Papiermacherta- 
gungen waren den jungen Grenobler Inge- 
nieuren ein Vorbild. Von dem Dutzend von 
Vorträgen mögen einige auch das Ausland 
interessieren. Prof, Vidal, der französische 
Herzberg, eine internationale Autorität in 
Faserforschung berichtet von seinen Studien 
und Aufschlußversuch mit hinterindischen 
Pflanzen. Er entdeckte eine Kieferart, deren 
natürliche Faser 8 mm Länge hat, was einen 
Rekord darstellt! Leider sind diese Wälder 
tief im gebirgigen Innern, und die andern 
Bäume und Gräser schnitten um so schlech- 
ter ab. Ueber weitere Arbeiten der Schule 
erzählte Prof. Brot, ein Kenner der deut- 
schen und amerikanischen Papiermacher- 
kunst, so über das neue finnische Verfahren 
nach Alftan-Serlachius und über 
Zellstofferzeugung mit Ammonsulfit. 


Ein führender Ingenieur der Elettro- 
chimica Pomilio in Neapel, mit Licht- 
bildern und Stoffproben beladen, gab einen 
trefflichen Einblick in die Zellstofferzeugung 
mit Chlorgas aus Halfagras, das man im na- 
hen Tripolisholt. Der PomilioPro- 
z e B (eine Modifizierung des Verfahrens von 
De Vains) ist nur darum konkurrenzfähig, 
weil der Fabrik außer dem Gras vor allem 
das überschüssige Chlor und das Aetznatron 
der Elettrochimica Pomilio zur Verfügung 
stehen. Die tadellose Weiße und Weichheit 
des Halbstofis wurde allseitig hervorgehoben. 


Pa 


Russisches 


und alles 


| andere ausländ. 


der anschließende Besuch einer elektrochemi- 
schen Fabrik, die mit Elektrolyseuren Allen- 
Moore Chlor und Natronlauge herstellt 
und weiter verarbeitet. Die Fabrik ist eine 
Kriegsschöpfung der von der deutschen che- 
mischen Industrie abgeschnittenen Franzosen. 


Ein weiteres, für die französischen Alpen 
aktuelles Thema bildet die Erzeugung von 
Dampf im Elektrokessel, es sind im Dauphine 
und in den Pyrenäen schon solche Anlagen 
im Betrieb. Diese und die weitern Vorträge 
füllten den Hörsaal des polytechnischen In- 
stituts der Grenobler Universität, und der 
Direktor und Präsident der Tagung Prof. 
Barbillion schloß erfreut die fruchtbare 
Aussprache. Die große Ausstellung „der 
weißen Kohle“, an der auch Deutschland 
würdig vertreten ist, und die prächtige Ge- 
gend bewogen die meisten Papierer noch 
ein paar Tage zu bleiben. 

T. 


Australien. 


Der australische Senat hat nun ebenfalls 
den Zollvertrag mit Kanada ratifi- 
ziert. Damit ist der letzte Zweifel genommen, 
daß die Meistbegünstigung für die Einfuhr 
von Zeitungsdruckpapier auch auf Kanada 
ausgedehnt wird. Die britischen Fabriken 
haben jetzt eine scharfe Konkurrenz seitens 
Kanadas zu erwarten. Was dies zu bedeuten 
hat, geht aus der soeben veröffentlichten 
Statistik hervor. In dem im Juni abgeschlos- 
senen Berichtsjahr wurde Papier im Wert von 
£ 6443226 eingeführt. Zeitungspapier in 
Rollen spielt dabei eine wichtige Rolle, hie- 
von wurden in der gleichen Zeit 84 715 ions 
im Wert von £ 1773699 eingeführt, und 
zwar der größte Teil von England (59 140 
tons). Weitere bedeutende Lieferanten sind 
Schweden, Norwegen und Kanada. S. 


pierholz 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., maxa, Hamburg 27 


Büro: ) in Prag für die Tschechoslowakei 


in Wien , 
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Nordamerika. 

Die Bestände an Papierholz in 
Kanada werden von R. S. Kellog, dem Se- 
kretär des News Print Service Bureau, auf 
3 413 424 000 cords ( 1 cord S 3,6 cbm) ge- 
schätzt, dies ist das Dreifache der Bestände 
inden Vereinigten Staaten. Das Pa- 
pierholz von ganz Nordamerika wird auf 
6 224 324 000 cords berechnet. S 
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Der Exporthandel der Vereinigten 
Staaten nach dem fernen Osten ging 
im ersten Halbjahr 1925 im Vergleich mit 
dem gleichen Zeitraum im Vorjahr um 36% 
zurück, wobei der Export nach China den 
stärksten Rückgang, nämlich 60%, erfahren 


hat. Australien war das einzige Land, welches 


in dieser Zeit mehr Papier aufgenommen hat. 


Holzstofflager einer amerikanischen Papierfabrik. 


Von einem Freunde unseres Blattes wurde uns die untenstehende Abbildung aus einer illustrierten 
Sie trägt die Unterschrift: 


Zeitschrift eingesandt. 


Keine marokkanische Festung. 
sondern ein Lager von 25000 Tonnen Holzschliff (Holzbrei, der zur Papierherstellung gebraucht wird) 
in einer amerikanischen Papiermühle. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 


Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. 


XXI. Auflage. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib, Verlag, Biberach- Riß. 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Gegr. 1869 


Metalltiuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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| Aus Industrie und Praxis. 


Die Lichtweite der Rechenstäbe bei Turbinengerinnen. 


Der Deutsche Wasserwirtschafts- 
und Wasserkraft-Verband E. V., Ber- 
lin-Halensee, Joachim-Friedrichstr. 50, ersucht 
uns um Abdruck der nachstehenden Einsendung: 

In der Ausführungsanweisung zum preußischen 
Fischereigesetz (11. V. 1916) vom 16. März 1918 
bestimmt der $ 101, daß, um ein Eindringen der 
Fische in die Turbinen zu verhindern, der Abstand 
der Rechenstäbe voneinander nicht über 2 cm be- 
tragen darf, 

Da bei den älteren Francis-Turbinen der Abstand 
oder „Spalt“ zwischen Leitrad- und Laufradschaufeln 
oft nur wenige Millimeter beträgt, so würde ein 
größerer Fisch, der in eine solche Turbine gerät, 
zermalmt werden. Auch gegen sonstige eindringende 
Gegenstände muß diese Turbinenart geschützt werden. 

Die fortschreitende Entwickelung der Wassertur- 
binen in den letzten Jahren hat jedoch inzwischen 
den Abstand zwischen Leitrad- und Laufradschaufeln 
immer größer werden lassen, so daß man heute auch 
von spaltlosen Turbinen spricht. Derartige Tur- 
binen brauchen nicht mehr so ängstlich durch Fein- 
rechen vor dem Eindringen von Laub u. dgl. geschützt 
zu werden, da diese Fremdkörper infolge des größe- 
ren Abstandes auf dem Wege zum Laufrad Geschwin- 
digkeit und Richtung des durchschießenden Wassers 
annehmen und mit diesem das Laufrad passieren 
können. 

Es ist infolgedessen berechtigt und im Interesse 
einer Verminderung des Gefällsverlustes durchaus 
erwünscht, bei Wasserkraftanlagen mit neuzeitlichen 
Turbinen eine Vergrößerung der Lichtweite der Re- 
chenstäbe zu fordern. 


Dieser Forderung hat die Fischereibehörde in 
Einzelfällen bereits stattgegeben. So ist uns bekannt 
geworden, daß die Kraftwerke eines süddeutschen 
Flu£gebietes die Genehmigung zu einer Verdoppelung 
des bisherigen Rechenabstandes auf 40 mm erhielten. 
Auch aus der Schweiz wird uns gemeldet, daß ein 
großes Flußkraftwerk gelegentlich des Ersatzes seiner 
alten Turbinen durch Propeller-Turbinen unter Weg- 
fall der Grobrechen einen einzigen Rechen mit 70 mm 
Stabentfernung ausgeführt hat. 

Diese Fälle sind für alle Turbinenbesitzer wegen 
der Möglichkeit der Erzielung eines höheren Nutz- 
gefälles von größtem Interesse. 

Die Frage, wie weit mit den Stabentfernungen bei 
den einzelnen Turbinenarten gegangen werden kann, 
soll deshalb gemäß einer Anregung der zuständigen 
Fischereibehörden experimentell an vorhande- 
nen Anlagen durchgeprüft werden. Dazu bedarf 


Neue Papierfabrik 
G. m. b. H. 
Nlederhelm dor. 


Firma 


es einiger Mittel, wegen deren Beschaffung wir uns 
an alle Interessenten wenden. Die Ausgabe, setzen 
sich in der Hauptsache zusammen aus Reisekosten, 
Ausgaben für die Beschaffung lebender Fische (ins- 
besondere von Aalen), die durch die Turbinen ge- 
trieben werden sollen, für Hilfeleistungen bei dem 
Wiederauffang der Aale und eventuell Beschaffung 
von besonders konstruierten Fanggeräten, 

Die Versuchsergebnisse werden in der „Deutschen 
Wasserwirtschaft“ veröffentlicht werden. Erstrebt 
wird von uns eine Erweiterung des Stababstandes von 
20 auf 40—50 mm für Feinrechen und auf 100 mm 
für Grobrechen. In vielen Fällen dürfte damit eine 
nicht unerhebliche Verbesserung des Gefälles und 
damit der Leistung erzielt werden können. 

Wir bitten alle Interessenten um ideelle und ma- 
terielle Mitarbeit und Unterstützung bei Durchführung 
der Versuche sowie um Geldspenden, die auch in 
bescheidener Höhe gerne angenommen werden (Post- 
scheckkonto Berlin Nr. 11 936). 


Deutscher Wasser wirtschafts- und Wasserkralt- 
Verband E. V. 


Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis Æ 5. 
Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
l technik 
von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis A 2.50. 
Wie spare ich Kohle? 
Von Dipl.-Ing. F. zur Nedden. 

Ein unentbehrlicher Wegweiser für alle Kohlen- 
verbraucher. Taschenformat. Preis gebunden A 2.80. 
Wasserkraft und Vermögenssteuer. 

Gutachten von Dr, Leo Sternberg, Rechts- 
anwalt am Kammergericht und Notar. (Nr. 8 der 
Mitteilungen des Deutschen Wasserwirtschafts- und 
Wasserkraftverbandes E. V., Preis «A 1.50.) 

Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 
Papierfabrikation: 
„Elektrische Elnzelantriebe für Papiermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel; 


„Ueber dle wirtschaftlichste Kraitversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1. 

Zu bezielien durch 
Güntter-Stalh Verlare, Riberacr-Ril. 


Nicderhelms dor, den II. 7. 24. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 


Bei Ihrem Hiersein wünschten Sie eine Beurteilung des uns im Jahre 1920 ge- 
lieferten 500 kg-Kollerganges Wir können Ihnen nur wiederholen, daß uns Leistung und 
Ausführung der von uns selbst aufgestellten Maschine in jeder Beziehung befriedigt und 
wir bei erneutem Bedarf Ihre Kollergänge bevorzugen werden. 

gez. Neue Papierfabrik 
G. m. b. H. 


ud 
BOFFMARN-NOLLERGANG D. R.P. 
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Patent-Berichte. 


Plansichter, insbesondere für die Papier- und 
Zellstoffabrikation. 
Kosmos G. m. b. H. Rud. Pa wli- 
kowski in Görlitz. 
Klasse 55d, Gr. 6. D. R. P. Nr. 416 420 


Patent-Anspruch I: Plansichter insbeson- 
dere für die Papier- und Zellstoffabrikation, mit aus 
einzelnen Streifen bestehendem Siebe, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einzelnen Streifen des durch 
eine Spannvorrichtung eben gehaltenen Siebes zwecks 
auswechselbarer Verbindung miteinander und mit dem 
Siebrahmen durch leicht lösbare Klemmvorrichtungen 
verbunden sind. Es folgen 6 weitere Patent-An- 
sprüche. 


Schüttelnder Planknotenfänger für die Papier- 
und Zelluloseherstellung 
Ph. Nebrich vorm. Reinicke & Jas- 
per, G m. b. H. in Cöthen in Anhalt. 
Klasse 55d, Gr. 6. D. R. P. Nr. 417 207 


Patent- Ansprüche: I. Schüttelnder Plan- 
knotenfänger usw., dadurch gekennzeichnet, daB der 
Plattenkasten mit seinem Einlaufende oder nahe dem- 
selben mittels einer Tragachse an Schlagarmen ange- 
schlossen ist, die in wagerechter Richtung und in der 
Richtung der Schüttelhöhe abgefedert sind und deren 
eine Enden einem Exzenterantrieb folgen und deren 
andere Enden mit verschwenkbar gelagerten Armen 
verbolzt sind. 

2. Schüttelnder Planknotenfanger nach Anspruch 
I. dadurch gekennzeichnet. daß unter dem Sieb- 
boden des Plattenkastens ein ortsfestes, gelochtes 
Blech angeordnet ist, das mit dem Siebboden einen 
Raum bestimmt, in welchem durch die Schüttelbewe- 
gung hervorgerufene Pulsationen zur Wirkung kom- 
men. Es folgt ein weiterer Anspruch, 


Mit einem Metallstift beschreibbares Papier. 
Koloman Res z ny in Budapest. 
Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 416 430. 


Patent-An spruch: Mit einem Metallstift 
beschreibbares Papier mit einem UÜeberzug aus Me- 
tall verbindungen wie Zinkweiß u. dgl. an den zu 


Caly? 


beschreibenden Stellen, dadurch gekennzeichnet, daß 
der Ueberzug mit einem in Wasser nicht löslichen 
und schnell trocknenden Klebmittel versetzt ist, das 
aus in Benzol, Benzin od. dgl. löslichem Gummi oder 
in Alkohol löslichem Harz besteht. 


Verfahren zur Herstellung von Luxuspapier. 
Carl Felix Thunert und Karl Ernst 
Heinig in Leipzig. 

Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 416 283. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Luxuspapier, dadurch gekennzeichnet. 
daß auf eine undurchsichtige Papierlage eine gefärbte 
Seiden- od. dgl. durchscheinende Papierlage aufge- 
klebt wird. worauf eine weitere Lage Seidenpapier 
od. dgl., welches zur Erzeugung von Aderungen und 
Maserungen vor dem Auflegen auf die undurchsichtize 
Papierschicht in geknitterten Zustand gebracht wor- 
den ist. aufgelegt wird. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55e, 5. S. 66 091. Georg Spieß. Leipzig-Plag- 
witz, Zschochersche Str. 78. Vorrichtung zur Erzir- 
lung einer absatzwelsen Bevwcgung bei dauernd 2. 
forderten Bahnen. I7. 5. 24. 

Kl. 55f. 9. F. 56 778. Dr. Ernst Fues, Hanau a. M.. 
Bugenstraße 24. und Firma Glesecke & Devrient. 
Typographisches Institut. Leipzig. Verfahren zur 
Herstellung gemusterter, insbesondere als Wert- und 
Sicherheitspapiere geeigneter Papiere, Pappen u. del. 
30. 8. 24. 

Kl. 55f. 9. L. 59633. Raphael Eduard Liesegang. 
Frankfurt a. M.. Schloßstr. 21. Verfahren zur Her- 
stellung eines Papiers für Schecks oder ähnliche 
Schriftstücke. 26. 2. 24. 

Kl. 55f. 10. P, 48535. Johann Palmen, Viersen. 
Verfahren zur Herstellung eines Wandbekleidungsstoi- 
fes: Zus. z. Pat. 372 870. J. 8. 24. 

Kl. 551. 13. K. 88 983. Korkwaren-Gesellschaft 
m. b. H., Dresden. Verfahren zur Herstellung von 
Mundstückbelagbobinen für Zigarettenmundstücke. 


24. 3. 24, , 
Patent-Erteilungen. 
Ki. 55f, 16. 418 304, Maschinenbau-Anstalt Hum- 
boldt, Köln-Kalk. Verfahren zur Herstellung von 


Pappen aus Faserstoffen aller Art. 3. 6. 23. P. 46 325. 


hochwertige 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen.. Anfragen nach der 
Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstolfabriken“ und Strobach: 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3287. Stärkenunterschlede und 
Quetschfalten bei Feinpappen. Die auf einer alten 
Strobel-Maschine gearbeiteten Pappen zeigen beträcht- 
liche Stärkenunterschiede an ein, und derselben Tafel 
(0,1—0,3 mm Unterschied bei Stärken unter 1,0 mm 
trocken). Die Pappen sind nicht nur an den Rändern 
schwächer als in der Mitte, sondern werden auch, 
wenn man vor der Formatwalze steht, auf der rech- 
ten Seite fühlbar schwächer als auf der linken Seite. 
Beim Satinieren entsteht ferner großer Ausfall durch 
Quetschfalten, welcher zum Teil wohl auch auf die 
ungleichmäßige Stärke jeder einzelnen Tafel zurück- 
zuführen ist. Wie kann diesem Uebelstand abgeholfen 
werden? Fein papꝓppenfabrik. 


Frage Nr. 3288. Algenbildung in Stoffleitun- 
gen. Wegen starker Algenbildung müssen wir in den 
Sommermonaten und auch während eines warmen 
Herbstes monatlich 3—4mal die Stoffleitungen gründ- 
lich reinigen, was während der kalten Jahreszeit, also 
im Spätherbst, Winter und Frühjahr, nicht der Fall 
ist, wo wir während zwei Monaten nur einmal die 


Stoffleitungen reinigen müssen. Wie kann diese starke 


Algenbildung mit Erfolg eingedämmt werden? Wir 
beabsichtigen, die bestehende Holz-Stoffleitung mit 
einer Betonleitung, innen mit glasierten Platten aus- 
gekachelt, zu ersetzen, da derartige Leitungen be- 
deutend leichter zu reinigen sind. Hoffentlich werden 
die Algen auf der glatten Fläche der Platten keinen 
Halt haben und sich demzufolge nicht stark bilden 
können. Zellulosefabrik. 


Frage Nr. 3289. Festbrennen der Kocher- 
schrauben. Welches Mittel verhütet das Festbrennen 
der Kocherschrauben? Die Kocher arbeiten mit einem 
Druck von 6 Atm. Ein Bestreichen der Bolzen mit 
einem Gemisch von Oel und Grafit hatte bisher keinen 
Erfolg. J. 


Frage Nr, 3290. Ausschuß an der Pappen- 
maschine. An Pappenmaschinen mit 60 cm starken 
Druckwalzen (Formatwalzen) gibt es verhältnismäßig 
viel Ausschuß. Die Deckel halten schlecht aneinan- 
der, besonders nach dem Schärfen. An der Belastung 
der Walzen ist schon alles versucht worden, ohne 
Besserung zu erreichen. Liegt der Fehler an dem 
zu großen Durchmesser der Druckwalzen? An den 
neueren Maschinen sieht man nur Walzen mit geringe- 
rem Durchmesser. Hat dies einen Einfluß auf obigen 
Umstand? E. 


S 
r a 


i Gummi:Walzen:-Bezüge 


| für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten EIER 


ele Keinshagen:; =elRzigs; 


ER Gegründet: 1868: — zer ern DE = 


Zermürbende und staubende Zementiußböden. 
Antwort auf Frage Nr. 3251 in Nr. 28, S. 864. 
(Siehe auch Nr. 32, S. 980, und Nr. 34, S. 1043.) 

V. Es ist nicht gesagt, daß für die Herstellung 
eines nunmehr staubenden Zementfußbodens ein 
schlechter Zement verwendet worden ist, der Fach- 
mann weiß, daß bei stärkerer Inanspruchnahme eines 
Zementestrichs auch bei bester Ausführung mit der 
Zeit eine Staubentwicklung eintritt, darauf zurück- 
zuführen, daß die im Zement enthaltenen freien Kalk- 
teile sich ablösen. Man kann sich aber in solchem 
Falle in sehr einfacher Weise damit helfen, daß man 
die Oberfläche der Estriche chemisch härtet, womit 
gleichzeitig ein hoher Widerstand gegen säurehaltige 
Einwirkungen erzielt wird. Nach meinen langen Be— 
obachtungen hat sich eine Fluatierung glänzend be- 
währt. Setzen Sie sich mit der Firma Hans 
Hauenschild G. m. b. H. Hamburg, Chile- 
haus, in Verbindung, welche die Herstellerin der 
weltbekannten Lithurine ist, mit deren Lösung 
die Fußböden getränkt werden. V. 


Dehnen der Graupappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3275 in Nr. 34. S. 1043. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1132.) 

V. Der Fehler dürfte davon herkommen, daß 
Ihre Graupappe auf einer einfachen oder doppelt- 
breiten Maschine der Länge nach, 1000 mm oder 
länger. in der Laufrichtung der Maschine gearbeitet 
wird. Versuchen Sie das Format auf der Maschine 
zu ändern. Eine zweite Ursache dürfte in der Stoff- 
mahlung liegen. Drittens, die Pappen sind ungleich 
gearbeitet oder viertens, es werden zu hohe Stöße 
in die Presse eingesetzt. Bleche oder Bretter sind 
erforderlich. Fünftens, es darf nicht zu schnell aus- 
gepreßt werden, es müssen Pausen beim Pressen 
gemacht werden. Gegen mäßige Vergütung gebe ich 
gern weitere Auskunft. Betriebsleiter K. 

VI. Wenn sich die Graupappen in der Presse 
derart ausdehnen, so ist anzunehmen, daß die Ver- 
arbeitung des Stoffes sowohl in den Mahlmaschinen 
als auch auf der Pappenmaschine nicht richtig ist. 
Der Stoff muß schmieriger gemahlen werden. Ferner 
muß auf der Pappenmaschine für ein festeres Ge- 
füge und für innigeren Zusammenschluß der Fasern 
gesorgt werden, was durch bessere Stoffverdünnung 
möglich ist, ferner ist eine möglichst dünne Blattbil- 
dung auf dem Siebzylinder anzustreben. Hier scheint 
mir der Hauptfehler zu liegen, allerdings kann auch 
wohl das Pressen in der hydraulischen Presse etwas 


mai SEE 


e 


1164 


mit schuld sein und es ist wohl zu empfehlen, statt 

der Preßtücher Preßbleche zu verwenden, ferner muß 

das Pressen sehr langsam und vorsichtig erfolgen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Gedeckter holzirel Maschlnenkarton. 

Antwort auf Frage Nr. 3276 in Nr. 35, S. 1074. 

I. Die obere Deckschicht von solchem Karton 
muß je nach den gestellten Anforderungen ganz aus 
gebleichter oder ungebleichter Holzzellulose oder zum 
Teil aus solcher, zum Teil aus holzfreien Papierspä- 
nen, zu denen ein kleinerer oder größerer Prozentsatz 
Harzleim, Stärke, Kaolin, Blancfix, Kreide, Gips, Tal- 
kum oder Asbest zuzusstzen ist, angefertigt werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Aus Ihrer Anfrage geht nicht hervor, ob die 
Stoffzusammensetzung des ganzen Kartons oder nur 
die Decke holzfrei szin soll. lch kann mir nur den- 
ken, daß letzteres der Fall ist, denn sonst hätte die 
Herstellung eines derartigen Kartons wenig Sinn. 
Im übrigen lassen sich genaue Vorschriften nur 
nach Mustern geben. Die Stoffzusammensetzung ist 
abhängig von den Anforderungen. die jeweils an den 
Karton gestellt werden. Im allgemeinen kann der 
Karton am besten aus gewöhnlichen Papierabfällen 
unter Zusatz von Holzschliff hergestellt werden, wäh- 
rend die Decke am vorteilhaftesten aus guten holz- 
freien weiten oder farbigen Papierabfällen gefertigt 
wird. Natürlich muß, damit die einseitige Glätte auf 
die Schau- bzw. holzfreie Seite kommt. die Decke 
bei der Papiermaschine unten liegen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 

III. Diese Spezialität wird mittels zwei Lang- 
sieben gearbeitet. Die beiden Papierbahnen werden 
auf der Naßpartie zusammen geführt und passieren 
als Ganzes die Trockenpartie. Die gangbarsten Qua- 
dratmetergewichte liegen zwischen 200—300 g. 

Die Rückseite des Kartons wird hergestellt aus 
Kollerstoff, z. B. Makulatur, anfallend am Ausschuß 
von etwa vorhandenen Rotationsdruckpapierma- 
schinen, namentlich aber Faltschachtelausschuß. Es 
ist zweckmäßig etwa 15% holzfreien Kollerstoff bei- 
zugeben. In der Regel wird schwach geleimt. Die 
in diesem Fasermaterial enthaltenen Füllstoffe geben 
der Rückseite einen durchschnittlichen Aschengehalt 
von etwa 20--25%. 
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Die Decke ist holzfrei. Je nach der Weiße wird 
mehr oder weniger gebleichter Zellstoff verwendet. 
Im allgemeinen ist die Zusammensetzung die eines 
Schreibstoffes, d. h. etwa 60—70% Zellstoff, 20—15% 
Stroh, Rest holzfreier Kollerstoff. Dem Papier wird 
soviel Füllstoff beigegeben, daß die Asche 18—20% 
beträgt, wobei zu berücksichtigen ist, daß man durch 
Zugabe von Blancfix eine höhere Glätte und Weiße 
erzielt. Die Leimung bewegt sich zwischen M und 
34 geleimt, je nach Wunsch. Da die Decke nur als 
äußere Verkleidung dient, wird sie zwischen 50 bis 
60 g/am gehalten. X. 


IV. Ohne Muster läßt sich eine Stoffzusammen— 
setzung schlecht angeben, da Qualität, Stärke, Auf- 
und Durchsicht ausschlaggebend sind. Auch die ma- 
schinelle Einrichtung spielt eine Rolle, Versuchen Sie 
folgende Stoffzusammensetzung: 70% Zellulose R.-K. 
etwa 30% Papierabfälle holzfr. Zur Deckung ver— 
wenden Sie ein der Weiße und Deckung entsprechen- 
des Kaolin, wovon es verschiedene Sorten giebt. 
Leimung und Färbung nach Bedarf. Die Holländer 
dürfen nicht allzudick eingetragen werden. Der Stoff 
muß kurz und rösch gemahlen werden, da Qualität 
und Produktion von der Mahlung abhängt. 

Franz Schuster. Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Chromoersatzkarton. 

Antwort auf Frage Nr. 3277 in Nr. 35, S. 1074. 
I. Die Oberschicht, welche bei derartigem Kar- 
ton blendend weiß, vollständig geschlossen und sehr 
glatt sein soll, ist zum überwiegenden Teil aus gc- 
bleichter Holz- und Strohzellulose sowie Chromo- 
spänen herzustellen. Zur Beschwerung ist Stärke. 

Blanc fix sowie Talkum zu verwenden. 
H. Post], Biedermannsdorf bei Wien. 


ll. Im Wochenblatt für Papierfabrikation Jahr- 
ang 1916, beginnend mit Nr. 37 erschien über die 
hromoersatzkartonfabrikation eine Artikelserie von 
Dir. F. R., einem der Pioniere disser Fabrikation. 
Gerne bin ich bereit, Ihnen diese sehr interessante 
Abhandlung leihweise zu überlassen. 

Um eine hohe Glätte zu erzielen, ist ein großer 
Glättzylinder erforderlich. Mit einem Durchmesser 
des Glättzylinders unter 3 m ist keine Glätte zu er- 
reichen. Höchste Reinheit ergibt sich durch Sauber- 
keit im ganzen Betriebe und bei dauernder Herstel- 
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lung von nur Chromo sowie der Verwendung nur 
reiner Rohstoffe unter Vermeidung von Altmaterial. 
Eine vollständige Reinheit des Chromoersatzkartons 
ist nicht zu erreichen im gemischten Betriebe und bei 
Verwendung von Altmaterial. 

Der Hauptvorteil der Rundsiebmaschine, das 
Arbeiten mit einer gerinzwertigen Innenlage entfällt 
somit bei erstklassigen Chromoersatzkartonen, und 
ist die einfacher zu handhabende Langsiebmaschine 
mit zwei Siehen die gegebene Maschine für Chromo— 
ersatz. Betriebsleiter X. Y. 


III. Es ist zunächst die Antwort unter 3276 zu 
beachten. Soll die Decke sich durch besonderen 
Glanz auszeichnen, so empfehle ich dem Stoff der 
Decke Talkum zuzusetzen, die besondere Weiße 
wird erreicht durch sehr weiße Papierabfälle, denen 
unter Umständen noch zebleichte Zellulose oder 
Strohstofi zugesetzt werden muß. 

Ing.-Chem. O. K ü h. 


IV. Eine Stoffzusammensetzung für Chromoersatz- 
karton ist etwa 70% Holzschliff. etwa 30% langfaserige 
Papierabfälle. Der Karton darf nicht zu brüchig sein. 
Zur Oberflächenschicht (Decke genannt) müssen Sie, 
wenn Sie eine besondere Weiße erzielen wollen, 
schon gebleichte Stoffe verwenden. Versuchen Sie 
hierzu je nachdem es der Preis hergibt: etwa 50% 
gebleichten Holzschliff und 50% gebl. Zellulose R.-K. 
Den Holzstoff können Sie sich in üblicher Weise 
selbst bleichen. Sollten Sie mit der Weiße der vor- 
erwähnten Stoffe nicht hinkommen, so verwenden Sie 
noch ein entsprechendes Quantum Blancfix. Leimung 
und Färbung nach Bedarf. Holländer dünn betragen, 
der Stoff muß kurz und rösch gemahlen werden. 
Chromversatzkarton muß eine gute einseitige Glätte 
aufweisen, welche Sie mit vorerwähnter Stoffzusam- 
mensetzung erzielen. Auch muß Chromoersatzkarton 
absolut flachliegend gearbeitet werden. Die Mahlung 
und maschinelle Einrichtung spielen eine Hauptrolle, 
und hängt die Qualität und Produktion davon ab. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Tapetenrohpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3278 in Nr. 35, S. 1074. 


Il. Tapetenrohpapier krümmt (oder rollt die Kan- 
ten) nur dann ein, wenn der Stoff zu schmierig ge- 
mahlen ist. Die Qualität des Harzleimes oder der 
Leimungsgrad spielt hierbei keine Rolle, da Tapeten- 
papier gewöhnlich eine Dreiviertel-Leimung haben 
soll. Die Schmierigkeit oder den Grad der Kanten- 
einkrümmung können Sie sofort bei der Papier- 
maschine kontrollieren. indem Sie einzelne Bogen an 
den Kanten der Maschinenlaufrichtung mit einem 
Schwamm auf einer Seite anfeuchten. N. 


II. Um zu, verhindern. daß sich das Tapeten- 
papier, nachdem es mit Farbe bedruckt ist, während 
des Trocknens einrollt, muß der Stoff im Holländer 
rösch ausgemahlen und mit Kaolin, Gips usw, be- 
schwert werden. Die Stoffbahn ist vor dem Ueber- 
führen auf die Trockenzylinder aufs beste zu ent- 
wässern. Wenn dies mit den vorhandenen Pressen 
nicht zu erreichen ist, muß eine derselben mit einem 
Oberfilz verschen werden. Die Trockenfilze dürfen 
nicht auf das Aeußerste abgenützt werden, da, nach- 
dem sie einmal einen sogenannten „Bauch“ bekom- 
men haben, die Papierbahn in der Mitte zu wenig. 
an den Rändern übertrocknet wird. Das frühzeitige 
Bauchigwerden der Trockenfilze ist darauf zurückzu- 
führen, daß eine zu große Anzahl Trockenzylinder in 
einen allzu langen Trockenfilz gelegt werden und die 
Filztrockver zu klein sind. 

Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Gewiß kann die intensive Trocknung des 
Tapetenpapieres in den Tapetenfabriken von nachteili- 
ger Wirkung auf das Papier werden. Da die Klagen 
über das Krümmen des Papieres an den Rändern von 
verschiedenen Seiten kommen, ist anzunehmen, dab 
der Fehler im Papier liegt. Es ist nicht wahrschein- 
lich, daß der Harzleim die Schuld an diesem Uebel- 
stande trägt, wohl aber liegt die Möglichkeit vor, 
daß das Papier zu stark geleimt ist, so daß die 
Druckfarbe nicht genügend von dem Papier aufge- 
saugt werden kann und infolgedessen eine schärfere 
Trocknung notwendig wird. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


Genarbte Fllze für Schrelbpaplere. 

Antwort auf Frage Nr. 3279 in Nr. 35. S. 1074. 

l. Nur mit Hilfe eines Narbfilzes läßt sich der an- 
gestrebte Effekt nicht erzielen. Aufschluß über die 
Herstellung von sogenanntem „blatternarbigem“ Pa- 
pier erteile ich Interessenten schriftlich. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Es handelt sich offenbar um die Herstellung 
der sogenannten „gehämmerten Papiere‘. Diese Mode- 
papiere werden jedoch in wesentlich anderer Weise 
auf der Papiermaschine erzeugt, als es mittelst Mar- 
kierfilzen möglich ist. Ich gebe darüber briefliche 
Auskunft. Ing. E. Belani, Villach, Tirolerstr. 23. 

Bleirobre für Chlorkalklösungen. 

Antwort auf Frage Nr. 3280 in Nr. 35, S. 1074. 

I. Rohre aus Hartblei, wie solche unter anderen 
die Blei-Industrie A.-G, in Freiberg i. Sa. seit Jahr- 
zehnten liefert, haben sich in Anlagen, in welchen 
Chlor und Säuren von einem Behälter zum anderen 
zu leiten sind, aufs beste bewährt. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Marktberichte. 


Vom nordamerikanischen Papiermarkt. 

Vereinigte Staaten. Die Lage der Pa- 
pierindustrie in New York war im August für diese 
Zeit des Jahres befriedigend zu nennen. Viel Beach- 
tung erfordert zurzeit der Rohstoffmarkt. Die meisten 
von den Papierfabriken benötigten Rohmaterialien 
stellen sich teurer. Die Anstrengungen der Fabri- 
kanten, sich noch möglichst billig einzudecken, geben 
dem Rohstoffmarkt ein sehr lebhaftes Aussehen. -— 
Der Papiermarkt steht im Zeichen zahlreicher, aber 
meist kleiner Aufträge. Am Zeitungsdruck- 
papiermarkt ist durch die Nachricht der Inter- 
national Paper Co., wonach diese bedeutendste Zei- 
tungsdruckpapierfabrik ihre Preise im nächsten Jahr 
unverändert läßt, eine Beruhigung eingetreten. 
Buch- und Feinpapier ist in regulärer Nach- 
frage, aber ohne lebhaften Ton. Pappe erfreut 
sich regerer Nachfrage. Man erwartet für die näch- 
sten Wechen Preiserhöhungen von 2.50 oder 5 Doll. 

Kanada. Das Papiergeschäft in Ostkanada 
kann als sehr befriedigend bezeichnet werden. Zei- 
tungsdruckpapier hat sich von der ruhigen 
Periode wieder erholt und wird Woche um Woche 
lebhafter gehandelt. Fein- und Buchpapier 
haben reguläre Nachfrage, mit Ausnahme von Wert- 
zeichen-, Geschäftsbücher- und Seidenpapier. In den 
letzten drei Sorten ist das Geschäft noch zu still. — 
Zellstoff tendiert zufriedenstellend.. Holz- 
schliff stellt sich auf 27—32 Dollar, gebl. Sulphit 
auf 78--90 Dollar, leichtbl. desgl. auf 60—64 Dollar 
und ungebl, Nr. I auf 56--60, pro ton. 

Der finnische Holzmassemarkt. 

Zellstoff. Die finnischen Fabriken haben 
ihre diesjährige Produktion so gut wie ausverkauft. 
Der Verkauf für Lieferung im nächsten Jahr ist be- 
reits im Gang und zwar bei etwas steigenden Prei- 
sen. Ziemlich große Abschlüsse sind getätigt wor- 
den, so daß b:i verschiedenen Sorten die Produktion 
des ersten Halbjahres bereits verkauft ist. Sowohl 
von seiten Amerikas als auch Englands und des Kon- 
tinents besteht die Neigung zu Abschlüssen auf län- 
Kere Zeit. Alles deutet darauf hin, daß die Zellstoff- 
preise auf dem Weltmarkt sich stabilisieren, voraus- 
gesetzt, daß keine unvorhergesehenen Ereignisse 
eintreten. Die Finnische Zellulose-Union exportierte 
im Juli 15 487 tons Sulfitzellstoff, hievon gingen rund 
6500 tons nach England, 3300 tons nach Amerika und 
2300 tons nach Rußland. Die Ausfuhr von Sulfat- 
JZ ellstoff betrug nur 3633 tons, die Hauptabnehmer 
waren die Vereinigten Staaten und Deutschland. 

Holzschliff, Die starke Trockenheit und 
der damit zusammenhängende Wassermangel in die- 
sem Sommer hat eine größere Nachfrage nach Holz- 


wird, hängt von den Wasserverhältnissen in der 
nächsten Zeit ab. In allen produzierenden Ländern 
scheinen die Fabriken für jetzt ausverkauft zu sein. 
Die Notierungen für nassen Holzschliff haben leicht 
angezogen. S. 


Vom Papierholzmarkt. 

Süddeutschland. Der süddeutsche Pa- 
Fire zeigte in den vergangenen Wochen 
eine durchaus gute Aufnahmjähigkeit. Das Ange- 
bot von seiten des Waldbesitzers war wie immer um 
diese Jahreszeit ziemlich spärlich, während von sei— 
ten der Verbraucher fortwährender Bedarf festzustel- 
len war. Der Markt wies infolgedessen eine feste 
Haltung auf und brachte einen ziemlich scharfen 
Wettbewerb unter den interessierten Firmen. Die 
Bewertung der ausgehotenen Posten war auch wei- 
terhin eine günstige. Neuerdings machte sich bei 
einigen größeren Firmen wohl infolge der gedrückten 
allgemeinen Wirtschaftslage eine gewisse Zurückhal- 
tung bemerkbar; doch dürfte dadurch die Festigkeit 
des Marktes voraussichtlich eine nennenswerte Ein- 
bufe nicht erleiden, da die Spannung zwischen Ange- 
bot und Nachfrage eine zu große ist. Dazu kommt 
noch. daß die ausländischen Erzeuger weder ein 
großes Angebot auf den Markt bringen, noch zu 
günstigen Bedingungen anbieten. 

Größere Post:n Nadelpapierholz wurden von der 
badischen Staatsforstverwaltung abgesetzt. So 
verkaufte das Forstamt Furtwangen 915 rm 
entrindetes Papierholz im Durchschnitt zu 132 v. H. 
(teure Abfuhr), Forstamt Villingen 118 rm zu 
137 v. H., Forstamt Tie N 465 rm zu 130 v. H. 
(schwierige Abfuhr). Forstamt Staufen Il 500 rm 
zu 145 v. H. der Landesgrundpreise. Die badische 
Gemeinde Aftersteg erlöste für 70 rm 1. und 
2. Kl. 140 v. H., die Gemeinde Furtwangen 
für 167 rm unsortiertes Papierholz 15 4 je rm, die 
Gemeinde Schollach für 77 rm 14.70 A je rm 
ab Wald Das oberbayerische Forstamt 
Peiting verkaufte 376 rm entrindetes Papierholz 
zu 145 v. H. der Landesgrundpreise, da oberpfä'..- 
sche Forstamt Waldmünden 595 rm 1. bis 3. Kl. 
zu 140 v. H. und das oberfränkische Forstamt Ste- 
ben 83 rm bp. und 2. Kl. zu 192 v. H. der Landes- 
grundpreise. 

Die Forderungen der tschechoslowaki- 
schen Firmen beliefen sich meist auf 150 tsche- 
chische Kronen und mehr je rm ohne deutschen 
Eingangszoll. Auf ähnlicher Höhe bewegten sich die 
Preisangebote der österreichischen Lieferan— 
ten. Etwas günstiger lauteten die Papierholzangehote 
aus Finnland und Polen, die jedoch nur für 
frachtgünstig gelegene Fabriken von Bedeutung sein 
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1925: Osthalle Gang D, Stand 405 
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Vom tschechoslowakischen Papierholzmarkt. 


Wenn man einige Erlöse für handelsübliches 
Fichtenschleifholz frei Waggon Verladestation an in- 
ländische Konsumenten berücksichtigt, stehen wir 
heute an dem Punkt, wo sich die Schleifholzpreise 
binnen Jahresfrist verdoppelt haben. Genau vor 
einem Jahr begann sich allmählich die Hausse infolge 
gesteigerter deutscher Kauflust durchzusetzen und hielt, 
von geringfügigen Atempausen abgesehen, fast gerad- 
linig bis heute an. Eine 100%ige Preissteigerung ist 
ein Faktor, an dem der Konsum nicht achtlos vor- 
übergehen kann, denn es ist eher wahrscheinlich, 
daß die Preise weiter steigen, als umgekehrt. Die 
immer wieder auftauchenden Nachrichten über bevor- 
stehende Neuregelung der Ausfuhr, worunter natür- 
lich nur eine Drosselung verstanden werden kann, 
offenbaren nur die Wünsche der Interessenten, ohne 
vorläufig unmittelbar aktuell zu werden. 

Abgesehen von den Inlandspreisen zeitigte auch 
im Export die Festigkeit der Lieferanten etwas bes- 
sere Preise. Man notierte ausfuhrfrei sächsischer 
Grenzplätze für handelsübliche Fichtenware K 155 
bis sogar etwas über K 165 per rm, Etwas minder- 
wertiges Nonnenholz kommt noch immer billig an 
den Markt, jedoch findet die zweite Hand hiefür 
schwer Käufer. Man verlangte K 105 per rm für 
derartiges Material ab nordböhmischer Verladesta- 
tion. Da die Kieferholzproduzenten an entsprechender 
Verwertung ihres schwachen Materials wenig Aus- 
wahl haben und die guten Absatzverhältnisse lür 
Schleifholz anlocken, versucht man auch Kiefern- 
schleifholz an den Markt zu bringen. Man verlangte 
für diese Gattung in handelsüblichen Abmessungen 
K 115 bis K 120 ausfuhrfrei Tetschen. Ueber Oder- 
berg war die Nachfrage nach slovakischer Ware we- 
niger lebhaft. jedoch kommen auch gute Preise zwi- 
schen K 130 bis K 135 per rm heraus. Auch von 
hier aus ist das Angebot nicht bedeutend, während 
für die Sudetenländer die Warenknappheit nach wie 
vor kennzeichnend ist. W. W. 


Marktbericht über Lumpen und Papierabfälle. 

Im Lumpengeschäft setzt sich mehr und 
mehr die Erkenntnis durch, daß Spekulationsmethoden 
verfeblt sind. Der kürzliche Versuch, die stärkere 
amerikanische Nachfrage zu einer länger sich halten- 
den Hausse zu benutzen, ist schon im Entstehen ge- 
scheitert: Amerika stoppte einfach den Einkauf, um 


fertigt sis öpeciahtäl 
Nermann Bulnheim, Bautzen. 10. 


I FLACH, MUTHER& CO. HAMBURG! 


alsdann im Preise sogar herunterzugehen. Durch die 
Exportschwierigkeiten hat der Preis für „Unsortierte“ 
einen nicht unbeträchtlichen Abschlag erlitten; die 
Großhändler zahlen heute nicht mehr als „ 15—16 per 
100 kg. Auf saubere Ware, frei von Bast usw., wird 
wieder mehr geachtet. Der Absatz nach dem Inland 
leidet außerordentlich unter der wieder verschäriten 
Kapitalknappheit. Der Anfall an Lumpen hat nach 
Beendigung der Erntearbeiten zugenommen. Beson- 
ders angeboten sind bessere Sorten Kleiderhalbwolle. 
Mittelhellkattun, Blaukattun und Leinen. Die Hadern- 
papierfabrikation ist noch immer schlecht beschäftigt. 
Besser gefragt sind Hellkattun. Weißkattun, Baum- 
wollstrümpfe und Tuchhalbwolle, wenn auch das Ge- 
schäft in seinem Umfang zu wünschen übrig läßt. 
Auffallend ist der Preisrückgang für Altweißkattun 
nach der starken Bedarfsperiode für diesen Artikel. 


In Papierabfällen ist das Geschäft noch 
immer wenig lohnend. Die Preise haben sich in den 
letzten Wochen kaum geändert. (Fitr. Ztg.) 

A 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
10. September 1925. 

In Pappehadern haben die Preise eine Tendenz 
nach unten. Im allgemeinen sind die größeren Sor- 
tierbetriebe mit der Auslieferung der alten Schlüsse 
beschäftigt, so daB die Preisschwankung eigentlich 
nur nominell ist. 

Gut sortierte Leinenhadern sind weiter stark geiragi 
bei gleichbleibenden Preisen, wenn auch in Fällen 
dringenden Bedarfes teilweise ein höherer Preis zu 
erzielen ist. Auch Stricke, Spagate, Gurten finden 
flotten Absatz und werden von ausländischen Einkäu- 
fern auch in Stückgutsendungen an die Grenzstatio— 
nen disponiert. Die Fabriken legen bei Bestellungen 
hauptsächlich auf die Zusicherung der Lieferung nur 
bestsortierter Qualitäten Wert und lehnen fallweise 
nicht entsprechend sortierte Ware überhaupt zur 
Uebernahme ab, ohne einen Preisnachlaß anzunehmen. 

Dies ist auch der einzig richtig: Weg. um unpro- 
duktive Zwischenhändler auszuschalten K. 


Ingenieurbüro Dr- Woljf on, 


-~ Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


es Wasserprozessen 


Lansjähriger Berater erster Papierfabriken. 


ZELLULOSE ea HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 


FINSKA TRÄSLIPERIFORENINGEN, HELSINGFORS 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 
Ä Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachverelnigung 
für Paplertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 

Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.60 Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. 


Preise der Anzeigen: Die Zeile von I mm Höhe, 
50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 
Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
entsprechender Kadatt. Chiffregebühren nach Zu- 
schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 
verlange Angebot. 
Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a.d. RiB. 
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56. Jahrgang. 


26. September 1925. 


Telegr.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß 
Nummer 39, 


Inhaltsverzeichnis siehe nächste Seite. 


Nachruf. 


Am 20. August 1925 starb 


Herr Fabrikbesitzer Emil Buth, 


Major der Res. a.D., 


kurz vor Vollendung seines 70. Lebensjahres. 


Der Verstorbene, welcher 


dem Sektions- und Genossenschaftsvorstande als Mitglied in fast 38 jähriger 
Wirksamkeit angehörte, hat sich um die Durchführung der sozialen Gesetz- 
gebung und die Förderung der berufsgenossenschaftlichen Zwecke hervor-. 
ragende Verdienste erworben, denen ein stets dankbares Gedenken sicher 


ist. 


Wir verlieren in dem Dahingeschiedenen aber auch einen Mann, 


dessen freundschaftliche kollegiale Gesinnung uns unvergessen bleiben wird. 


Der Vorstand der Sektion V der Papiermacher-Berufsgenossenschaft 
Alfred Schoeller, Vorsitzender. 


Wochenblatt ur Papierfabrikation 


+ 
l 


` 


1172 Wochenblatt für Papierfabrikation Nr. 39 1925 
Inhaltsverzeichnis. 

Nachruf 1171 Geschäfts- und Personalnachrichten 1185 
Sitzungstafel 1172 Beilagen-Hinweis 1186 
Verein der Zellstoff- u. 1. Papier-Chemiker u. ine: 1172 Ausland-Rundschau 1187 
Handelspolitik. 1172 Theorie und Praxis im Holländerbau 1191 
Ablösungsgesetz und A e 1174 Die Verwendung von Asbestine in Amerika 1191 
Die Papierindustrie in Württemberg ; 1176 Fortschritt im Bau von Papierverarbeitungs- 
Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfit- maschinen . 1194 

stoff-Kochprozesses 1177 Briefkasten 1195 
Harzausscheidungen auf Päpiermaschinen 1184 Von unserem Büchertisch. 1198. Marktberichte 1200 

Sitzungstafel. 


Der Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten hat für 
Montag den 28. September 1925, vormittags 11 Uhr 
eine Sitzung seines Vorstandes und der Preiskommission in den Geschäfts- 


räumen des V. D. Z. anberaumt. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Reifegerste, Paul Theodor, Kameari near Tokyo, Japan, 
TittIbach, Wilhelm, Konga Aktiebolag, Konga / Schweden, 
Moriondi, Charles, Professor, Ziv.-Ing., Mailand, Via Pergolesi 19, 
Thue, Jens, Riordon Pulp Corporation Limited, Hawkesbury/Ontario, 


Hartig, Hugo, Fa., Hamburg 


l, Bahnhofplatz 1, 


Hockenios, E.W., Dipl.-Ing., i. Fa. Dolabella & Portella, Caixa 754, Rio de Janeiro, 
Lange, Werner, cand. ing., Eberswalde, Ruhlaerstraße 33 I. 


Adressenänderung: 
Conrad, Wilhelm O., Direktor, früher in Pasing, jetzt Patentpapierfabrik zu Penig, 


Werk Wilischthal/Erzgb. 


— p pp———— 


Handelspolitik. 


I. Südafrikanische Union. 

Der neue Zolltarif der südafrikanischen 
Union ist nach Annahme durch beide Kam- 
mern des Parlaments am 30. Juli 1925 in 
Kraft getreten. Es folgt daher nebenstehend 
ein Auszug aus dem bisherigen und aus dem 
neuen Zolltarif, das Papierfach betreffend. 
Die endgültige Fassung des neuen Zolltarifs 
bringt für Zeitungsdruckpapier die Aende- 
rung, daß der Maximaltarif jetzt 5 % des 
Wertes ist, während der Entwurf einen Zoll- 
Satz von 30 sh für 2000 lbs vorsah. Die Zoll- 
sätze lauten auf englische Währung. Bis 
zum Abschluß eines Handelsvertrages kommt 
für Deutschland der Höchst- oder General- 
tarif in Frage. 


2. England. 

Durch Austausch der Ratifikationsurkunde 
am 8. September d. J. ist der deutsch- eng- 
lische Handelsvertrag formell an diesem Tage 
in Kraft getreten. Tatsächlich genießen beide 


Länder schon seit Abschluß des Vertrages, 
also seit dem 2. Dezember 1924, die gegen- 
seitige Meistbegünstigung. 


3. Belgien. 

Das vorläufige Handelsabkommen zwi- 
schen Deutschland und der belgisch-luxem- 
burgischen Wirtschaftsunion vom 4. April 
1925 (siehe Nr. 34 d. Bl.) wird, nachdem die 
Ratifikationsurkunden am 15. September aus- 
getauscht worden sind, am 1. Oktober d. J. 
in Kraft treten. Das Abkommen sieht auch 
die Aufhebung aller Ein- und Ausfuhrverbote 
mit Ausnahme derjenigen vor, deren Auf- 
rechterhaltung die Vertragsparteien vor der 
Ratifizierung angezeigt haben, so daß vom 
1. Oktober ab deutscherseits gegenüber Bel- 
gien nur noch ganz wenige Waren einem Ein- 
und Ausfuhrverbot unterliegen. Zu den aus- 
fuhrverbotenen Waren gehört Pos, 673 des 
deutschen Zolltarifs: Papierspäne usw. (Alt- 
papier). v. W. 
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Auszug aus dem südafrikanischen Zolltarif vom Jahre 1925. 


Nener Tarif 


Bisheriger Tarif 


Zoll- | Mindest- | Höchst- 
tarif- Waren Maß- tarif, tarif, 
Nr. stab Spezial | General 
EB u 
lasse X. Holz, Rohr und Weide sowie | | | | 
Waren daraus. 
280 Holzmehl, Holzmasse und Holzwolle . — frei —— — frei frei 


Klasse XI. Bücher, Papier und 
Papierwaren, 

287 pappe, Leinenpappe, Lederpappe, Stroh- 
pappe und starke Pappe, aber nicht 
einbegriffen Ganzzeugpappe für Bau- 
zwecke Dr ut u oW erte Yan Er, 3 v. H. — frei frei 


usw. 
295 Papier: 
a) Lösch-, Kohle-, gummiertes und] - | l 
Tapetenpapier „ „„ „ „„ Fin 20:2, H 3 v. H. v. Werte 15 v. H. 15 v. H. 
b) mit Graphit überzogenes, lithogra— 
phisches Abzieh-, glattes Seiden— | 
und fettdichtes (glattes oder ge- 


ripptes) Papier . . . v. Werte 3 v. H. 3 v. H. — frei frei 
c) Zeitungsdruckpapier, in Rollen od. | 
in 9 5 N p t v. Werte à v. H. 3 v. H. v. Werte frei 5 v. H. 


d) glattes oder Kompositionspapier, 


U. A. E. 2 

i (I) in Originalfabrikpackung, in 
glatten Bogen oder gefaltet, £ r 
nicht kleiner als 16X15 Zoll v. Werte 3v- H. 3 v. H. T frei frei 

(II) in Rollen, einschl. Papier in 
Rollen, zur Verwendung bei 


der Monotypesetzmaschine v. Werte 3 v. H. 3 v. H. = frei frei 
e) Klosett-, lichtempfindliches undd 
Pauspapier | — v. Werte 20 v. H. 20 v. H. 


f) Packpapier, einschl. braunes Pa- 
pier. Kistenpapier, Verschlußpapier 
(sealings), naturbraun oder ocker- | 
braun, Sulfitpapier, Kraftpapier u. | 
Tütenpapier: in Orisginalfabrik— 
packungen oder in Bogen oder 
Rollen, wenn das Gewicht des 
Papiers bei einer Größe von 29X45 
Zoll oder gleichwertigem Ausmaß 
nicht weniger als 30 Pfund für ein 
Ries von 480 Bogen beträgt; aber | 
nicht eingeschlossen fettdichtes, | 
pflanzliches u. nachgeahmtes Per- | 
gament, ferner Patronenpapier und | 
Zinnfolie u. ähnliche Metallpapiere| Pfund —0°]s —0's | Pfund 


— 0°]; — 0% 
dazu ein suspendierter 
Zoll von 
Pfund | — 0 ½ 
Klasse XV. Materialien für gewerb- 
liche Zwecke. | | 
(Die in dieser Klasse angeführten Ar- | | 
tikel und Stoffe werden unbeschadet 
entgegenstehender Vorschriften in den 
Klassen I bis XIV bei der Einfuhr unter 
den von dem Minister etwa vorzu— | 
schreibenden Bedingungen und Anwei- | 
sungen zollfrei gelassen, wenn sie aus- 
schließlich zur Verwendung in dem für 
jeden Fall vorgesehenen Industrie- | 
betriebe bestimmt sind.) | 
337 ĮSackindustrie: 
(2) Packpapier zur Verwendung bei | 


der Herstellung von Papiersäcken| Pfund — 0° % ganze — frei frei 
oder Zoll | 

| weniger | 
v. Werte 3v.H. 3 v. H. | 


356 IDruckerei-, Lithographie-, Buchbinde- 
rei- und Kartonnagenbetriebe: | 
(6) Sulfitpapiere, nur für Druck- | 
zwecke w s [Pfund | —0% —0½ — frei | frei 
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Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 
(Fortsetzung zu Nr. 35, S. 1054.) 


Die Aufwertung von Hypothe- 
ken, die wir nunmehr zu besprechen haben, 
ist diejenige Gruppe von Aufwertungsansprü- 
chen, die von Anfang an im Mittelpunkt des 
Aufwertungsinteresses gestanden hat und die 
auch jetzt bei der Schaffung des Aufwertungs- 
gesetzes mit die meisten Kämpfe auslöste. 

Die Normen über die Aufwertung von Hy- 
potheken kann man nicht verstehen, wenn 
man sich nicht ganz kurz über die materiell- 
rechtliche Seite der Hypothek überhaupt kiar 
wird. Die Hypothek ist eine Art des Pfand- 
rechts an Grundstücken, welches dem Gläu- 
biger einer Forderung von dem Grundstücks- 
eigentümer gewährt wird. Charakteristisch 
für die Regelung des Hypothekenrechts im 
Bürgerlichen Gesetzbuch ist nun die scharfe 
Trennung zwischen dem dinglichen 
Recht aus der Hypothek und der 
persönlichenForderung, für deren 
Sicherung die Hypothek bestellt ist. Das 
dingliche Recht beruht in der Inanspruchnah- 
me des Grundstücks als Sicherungsobjekt. Es 
ist im gewissen Sinne unabhängig von der 
persönlichen Forderung des Gläubigers. Es 
kann sich dingliches Recht und persönliche 
Forderung voneinander abspalten, indem z.B. 
der Eigentümer und Hypothekenschuldner 
das Grundstück veräußert. Dann bleibt die 
persönliche Forderung aus dem Darlehen 
oder aus dem Kauf gegen den bisherigen 
Schuldner bestehen. Die dingliche Befriedi- 
gungsforderung aus der Hypothek aber geht 
gegen den neuen Grundstückseigentümer. 
Erlischt die persönliche Forderung z. B. 
durch Bezahlung seitens des Grundstücksei- 
gentümers, so ist damit das dingliche Recht 
noch nicht erloschen. Es bleibt bestehen, 
wenn auch in veränderter Form als Eigentü- 
mergrundschuld. Somit müssen wir auch für 
das Aufwertungsrecht immer daran denken, 
daß unser Bürgerliches Gesetzbuch die Hy- 
pothek als dingliches Recht scharf trennt von 
der durch die Hypothek gesicherten persön- 
lichen Forderung. 

Die Papiermarkhypotheken nun werden 
sowohl was das dingliche Recht angeht, als 
was die persönliche Forderung betrifft, auf 
25% desGoldmarkbetrages aufge- 
wertet. Das ist der normale Höchst- 
satz der Aufwertung. Der Goldmarkbetrag 
als Grundlage der Aufwertung ist nun gleich 
dem Nennbetrag der Hypothek, wenn diese 
vor dem 1. Januar 1918 erworben wurde. Bei 
später erworbenen Hypotheken wurde bisher 


der Goldmarkbetrag über den Dollarmittel- 
kurs errechnet. Diese Umrechnung über den 
Dollar ergab gewisse Unstimmigkeiten, weil 
die Papiermark zuzeiten einen höheren inne- 
ren Wert aufwies, als ihr äußerer Kursstand 
am Dollar gemessen besagte. Das Aufwer- 
tungsgesetz hat daher besondere Umrech- 
nungszahlen gesetzlich festgelegt, die zu 
Gunsten des Aufwertungsgläubigers den 
inneren Wert der Mark im gewissen Umfang 
mit berücksichtigen. Der Nennbetrag der 
Hypothek und im Falle des entgeltlichen Er- 
werbs der Erwerbspreis wird nun für den 
Tag des Erwerbs mit Hilfe der Umrechnungs- 
zahlen in Goldmark umgerechnet. Wollte 
man stets feststellen, wann die Hypothek z.B. 
durch Uebergabe des Briefes erworben wor- 
den ist, um den genauen Stichtag für die Um- 
rechnung zu erfahren, so ließen sich schwie- 
rigste Nachprüfungen nicht vermeiden. Des- 
halb spricht das Gesetz. die Vermutung aus, 
daß der Tag der Eintragung des Gläubigers 
in das Grundbuch der Erwerbstag der Hypo- 
thek sei. Bei einer Weiterveräußerung der 
Hypothek durch Abtretung und Uebergabe 
des Briefes nimmt das Gesetz den Ausstel- 
lungstag der Abtretungsurkunde als Stich- 
tag an. 

Der normale Höchstsatz der Aufwertung 
der Hypothek beträgt, wie wir schon sagten, 
25% des Goldmarkbetrages. Sowohl dem 
dingiichen Recht gegenüber als der persönli- 
chen Forderung kann der Eigentümer eine 
Herabsetzung der Aufwertung um höchstens 
10% des Goldmarkbetrages verlangen. Zu 
diesem Zweck muß er bis zum 1. April 1926 
bei der Aufwertungsstelle einen Herabset- 
zungsantrag stellen. Er kann sich sogar den 
Herabsetzungsantrag durch Eintragung eines 
Widerspruchs in das Grundbuch mit öffentli- 
chem Glauben bekleiden lassen. Die Begrün- 
dung des Herabsetzungsantrags muß sich auf 
die wirtschaftliche Lage des Eigentümers stüt- 
zen und den schwierigen Nachweis führen, 
daß die Herabsetzung mit Rücksicht auf diese 
Lage zur Abwendung einer groben Unbillig- 
keit unabweisbar erscheint. Es genügt also 
nicht, daß die Aufwertung eine Unbilligkeit 
darstellt. Es genügt nicht einmal, daß sie 
eine grobe Unbilligkeit darstellt, sondern die 
wirtschaftliche Lage muß derart sein, dal) 
man dem Eigentümer nicht zumuten kann, 
auch einmal eine grobe Unbilligkeit im Wirt- 
schaftsleben zu tragen. 

Getrennt von dem dinglichen Recht kann 
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die persönliche Forderung, wie das Ge- 
setz sich ausdrückt, „nach allgemeinen Vor- 
schriften“ unter Abweichung vom normalen 
Höchstsatz höher oder geringer in ganz be- 
stimmten Fällen aufgewertet werden. Erfolgt 
die geringere Aufwertung der persönlichen 
Forderung, so hat das sofort die Folge, daß 
auch die Hypothek nicht höher aufgewertet 
wird, als die durch sie gesicherte Forderung. 
Was bedeutet nun eine Aufwertung „nach 
allgemeinen Vorschriften“? Das Gesetz 
spricht sich darüber nicht aus. Es sagt nur, 
daß die von uns bereits besprochenen Vor- 
schriften über die Aufwertung von Vermö- 
gensanlagen, die Aufwertung von Guthaben 
bei Fabrik- und Werksparkassen, sowie von 
Ansprüchen an Betriebspensionskassen und 
über die Aufwertung von Kontokorrentgut- 
haben und Bankforderungen zu diesen allge- 
meinen Vorschriften gehören. Darüber hin- 
aus wird man aber die Rechtsprechung des 
Reichsgerichts heranzuziehen haben, die ja 
bekanntlich als Grundlage jedes Aufwertungs- 
verlangens den § 242 des BGB. hinstellt. Da- 
nach ist eine Leistung so zu bewirken, wie 
Treu und Glauben mit Rücksicht auf die Ver- 
kehrssitte es erfordern. Die höhere oder ge- 
ringere Aufwertung der persönlichen Forde- 
rung bei einer Hypothek wird somit eine 
gründliche Nachprüfung des Entstehungs- 
gıundes der Forderung, des ferneren Schick- 
sals der Forderung, der wirtschaftlichen Ver- 
wertung des Geldes durch den Schuldner 
und schließlich der wirtschaftlichen Lage 


beider Parteien erforderlich machen. Sechs 


Fälle zählt das Gesetz auf, in denen die per- 
sönlichen Forderungen nach allgemeinen Vor- 
schriften unter Abweichung von den 25% hö- 
her oder geringer aufgewertet werden kön- 
nen. Der Grundgedanke ist, daß Beziehungen 
engerer, insbesondere persönlicher Art oft 
genug dazu führen, die Sicherungsfrage nicht 
so genau zu nehmen wie bei völlig fremden 
Personen. Teilweise, wie z. B. bei der Kauf- 
geldforderung, wird auf die Ueblichkeit der 
Belassung einer Restkaufgeldhypothek Rück- 
sicht genommen. Die qualifizierte höhere 
oder geringere Aufwertung steht der persön- 
lichen Forderung einer Hypothex zu, wenn 
die Forderung auf einem Geselischaftsvertrag 
oder anderem Beteiligungsverhältnis, auf 
einem Gutsüberlassungsvertrag, auf einem 
Auscinandersetzungsverhältnis, auf einem 
Unterhaltsverhältnis oder auf einem Abfin— 
dungsvertrag beruht und schließlich, wenn 
es sich um eine Restkaufgeldforderung han— 
delt, die nach dem 31. Dezember 1908 be- 
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gründet worden ist, oder wenn die Hypothek 
eine Sicherungshypothek ist, ganz gleich 
welche Forderung ihr zu Grunde liegt (mit 
Ausnahme von Darlehnsforderungen). Eine 
Höchstgrenze oder Mindestgrenze für die 
Aufwertung ist nicht gesetzt. Es steht also 
an sich nichts entgegen, daß die persönliche 
Forderung auch über 100% aufgewertet 
werde. Nur bei Restkaufgeldhypotheken und 
bei Gutsüberlassungsverträgen darf ein Auf- 
wertungssatz von 75% des Goldmarkbetrages 
bei einer vor dem 1. Januar 1912 begründe- 
ten Forderung und ein Satz von 100% des 
Goldmarkbetrages bei einer vor dem 1. Ja- 
nuar 1922 begründeten Forderung nicht über- 
schritten werden. Die Abweichung von dem 
normalen Höchstsatz muß bis zum 1. April 
1926 bei der Aufwertungsstelle beantragt 
sein. Eigenartig ist, was wir hier schon er- 
wähnen wollen, daß auch über diese allge- 
meine Aufwertung die Aufwertungsstellen 
und nicht das ordentliche, Gericht enischei- 
den. Antragsberechtigt ist nur der ursprüng- 
liche Gläubiger. Lediglich wenn es sich um 
einen anderweitigen Erwerb als durch ent- 
geltliche Uebertragung handelt, z. B. durch 
Erbgang, kann auch der neue Gläubiger den 
Antrag stellen. Das hat seinen guten Grund. 
Der Erwerber einer Hypothek mag sich mit 
seinen persönlichen Aufwertungsansprüchen 
an den abtretenden Gläubiger halten. 

Die Zweiteilung zwischen Aufwertung 
des dinglichen Rechts und der persönlichen 
Forderung führt übrigens zu einer bedenk- 
lichen Lücke, falls inzwischen der frühere 
Eigentümer und Hypothekenschuldner das 
Grundstück verkauft hat. Dem Hypotheken- 
gläubiger bleibt die persönliche Aufwertungs- 
forderung gegen den früheren Eigentümer. 
War die Hypothek schon gelöscht vor dem 
Verkauf, so kann der Hypothekengläubiger 
im allgemeinen gegen den neuen Eigentümer 
überhaupt nicht mehr vorgehen. Nur wenn 
er die Veräußerung des belasteten Grund- 
stücks nach dem 1. Januar 1925 vorgenommen 
hat oder auch das belastete Grundstück nach 
dem 1. Januar 1925 neu belastet hat, kann 
der Aufwertungsgläubiger solche Verfügung 
bis zum 31. Dezember 1925 unter einer ganz 
bestimmten Bedingung anfechten. Die Ver- 
äußerung oder Belastung des Grundstücks 


muß in der dem Käufer oder sonstigen Ver- 


trapsgegner bekannten Absicht, die Eintra- 
gung des aufgewerteten Rechts an der bishe- 
rigen Rangstelle zu vereiteln, vorgenommen 
sein. Die Vorschriften des Reichsanfechtungs- 
gesetzes sind zum Teil für entsprechend an- 
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wendbar erklärt worden. Diese Bestimmun- 
gen, die einen Schutz gegen zwischenzeitliche 
Eintragungen gewähren sollen, sind für den 
Aufwertungsgläubiger aber nur eine schwache 
Waffe. Er wird sich selbst dann, wenn der 
Käufer die jetzt aufzuwertende Hypothek mit 
übernommen hat, immer an den persönlichen 
Schuldner gleichzeitig halten. Der persön- 
liche Schuldner wird oft genug durch den 
Verkauf des Grundstücks in der Inflationszeit 
schon schwer genug geschädigt sein, muß 
aber trotzdem den vollen Betrag der Aufwer- 
tungsforderung zahlen. 

Das bisherige Aufwertungsrecht kannte, 
wenn der Hypothekenschuldner die Hypothe- 
ken bezahlt hatte, nur eine Möglichkeit, dem 
Aufwertungsgläubiger noch zu helfen, näm- 
lich den Vorbehalt seiner Rechte. Damit wa- 
ren also alle die Gläubiger besonders günstig 
gestellt, welche entweder sehr frühzeitig das 
Absinken der Mark als etwas Unabwendbares 
festgestellt hatten und dementsprechend die 
Mark überhaupt nur noch in ihrer Umrech- 
nung über den Dollar als Zahlungsmittel gel- 
ten ließen oder jene überaus vorsichtigen 
Gläubiger, die immer den Grundsatz verfolg- 
ten: Nützt es zurzeit nichts, so kann es doch 
vielleicht später einmal. nützen. Das neue 
Aufwertungsrecht kann an dem ausdrück- 
lichen Vorbehalt natürlich nicht vor- 
übergehen und gewährt hier trotzBewir- 
kung der Leistung die volle Auf wer- 
tung, und zwar gleichzeitig für die persön- 
liche Forderung und die Hypothek. Aber die 
persönliche Forderung steht im Vordergrund. 
Die Aufwertung der persönlichen Forderung 
kraft Vorbehalts ergreift auch die Hypothek. 
Kann die persönliche Forderung nicht auf- 
gewertet werden, so unterbleibt die Aufwer- 
tung auch bei der Hypothek. Ueber die Vor- 
behaltsaufwertung hinaus aber gibt es jetzt 
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noch eine Aufwertung kraft Rück- 
wirkung. Die Aufwertung kraft Rückwir- 
kung findet ihren gesetzgeberischen Grund 
darin, daß von einer gewissen Zeit an die 
Papiermark objektiv einen dermaßen gering- 
fügigen Wert gegenüber dem Nennbetrag der 
Forderung darstellt, daß man billigerweise 
dem Gläubiger nicht zumuten kann, die Lei- 
stung noch als Erfüllung seiner Forderung 
anzunehmen. Man hat den 15. Juni 1922 als 
Anfangsstichtag genommen, eine Wahl, die 
vielfach sehr bekämpft wurde. Die Umrech- 
nungsziffer für diesen Tag beträgt 100 Pa- 
piermark — 1.37 GM. Als Endstichtag ist 
das Inkrafttreten der Dritten Steuernotverord- 
nung, der 14. Februar 1924 angenommen 
worden. Eine Leistung, welche innerhalb 
der beiden Stichtage vom Gläubiger auch 
ohne Vorbehalt angenommen wurde, führt 
kraft gesetzlicher Rückwirkung zu einer Auf- 
wertung der Hypothek und der persönlichen 
Forderung. Bleibt streitig, ob eine Rückwir- 
kung Platz greift, so haben die Aufwer- 
tungsstellen zu entscheiden. Sie müssen das 
besonders in denjenigen Fällen tun, in denen 
das Gesetz die Aufwertung kraft Rückwir- 
kung versagt, weil die billige Rücksichts- 
nahme auf die wirtschaftliche Lage des Eigen- 
tümers oder persönlichen Schuldners sie un- 
erträglich macht. Erhebliche Vermögensver- 
luste infolge des Währungsverfalls, Gering- 
fügigkeit des Erlöses bei der Veräußerung 
des belasteten Grundstücks und schließlich 
die Notwendigkeit, Vermögensgegenstände 
weit unter dem wirklichen Wert veräußern zu 
müssen, um nur dem Aufwertungsverlangen 
nachkommen zu können, sind Gründe, deren 
Nachweis die Aufwertungsstellen berechtigen, 
im Streitfalle die Rückwirkung zu versagen. 


Dr. Schulze. 


— . — — 


Die Papierindustrie in Württemberg. 


In einem anderen Fachblatt wurde nach einem 
Bericht der Gewerbeaufsichtsbeamten mitgeteilt, 
daß in Württemberg im Jahr 1922 mit der Papier- 
herstellung und -verarbeitung 47 Betriebe mit ins- 
gesamt 4995 Arbeitern gezählt worden seien. Nach 
dem Verwaltungsbericht der Sektion II (Württemberg 
und Hohenzollern) der Papiermacher-Berufsgenos- 
senschaft für das Jahr 1924 waren indessen in deren 
Betriebsverzeichnis am 31. Dezember 1924 53 Be- 
durchschnittlich Versicherten bzw. 5263 Vollarbeitern. 
Versicherte bzw. 4312 Vollarbeiter beschäftigt wur- 
den, im Jahr 1923 waren es 55 Betriebe mit 6010 


durchschnittlich Versicherten bzw. 5262 Vollarbeitern. 
Die Anzahl der Betriebe hatte sich um 2 und die 
Anzahl der beschäftigten Arbeiter um 808 bzw. 951 
vermindert. 

Die 53 Betriebe umfaßten im ganzen 71 Betriebs- 
abteilungen, und zwar: 


5 Holzzellstoffabriken mit 446 Arbeitern 


24 Papiersabriken mit . 3277 
16 Papp nfabriken mit... 185 
16 Holss.chleifereien mit.. .. 309 
10 Ne’ enbetriche mit .. 95 


ir zesamt 4312 Arbeiteru 


. 0.03 e ò> òo è è ò ẹ% 


1 U 
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Ueber das wärmetechnische Verhalten des Sulfitzellstoff- 


Rochprozesses. 
Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


(Schluß zu Nr. 

Die Werte, die mit all diesen Vorausset- 
zungen und den angeführten Gleichungen 
erhalten wurden, sind in Zusammenstel- 
lung 18 zu finden. 

Die gewählten Buchstaben, soweit ihrer 
nicht bereits Erwähnung getan wurde, be- 
zeichnen in Anlehnung an ten Bosch fol- 
gendes: 

à Wärmeleitzahl des Wärmeträgers, 

a Temperaturleitfähigkeit des \Wärmeträ- 

gers, 

W mittlere Strömungsgeschwindigkeit des 

Wärmeträgers, 


Zusammens 


mittlerer Wert für 


Ä k Den Berechnungen zugrunde 
x 2 WE m / st C gelegte Beziehung 
bei Rohrsteinstärke von mm 
WE / m/ st / C 
f o 10.5 1.0 203.0 Ai | , 
775 
æ, 1420 / Y’cp.b-A 
Gebiet des l n 
Ankoch- | überhitzten Prozent. Verschlechterung fa 39. ee yT T 
periode | Dampfes o | 4,8 | 9,2 17.0 23,0 — 
bis 105° 3 ĩð EEE 


Gebiet der 
Kondensation 


Gebiet der 
Unterkühlung 


0 44.7 25. 


28.3 13. 


Gebiet des 


Fertig- | überhitzten 


koch- 

periode 
W5—m136| Gebiet der 
Kondensation 


0 


0 |12.1|21 


fa ein Faktor, der von der Größe des Heiz- 
rohrdurchmessers abhängt und für un- 
sere Verhältnisse mit durchschnittlich 
0,85 eingesetzt wird, 
] ņ Zähigkeitszahl vom Wasser (Lauge), 
B Ausdehnungszahl vom Wasser (Lauge), 
spez. Gewicht vom Wasser (Lauge), 
co spez. Wärme vom Wasser (Lauge), 
t „ Temperatur der Heizrohrwand in °C, 
Te desgl., aber absolute Temperatur, 
T, absolute Temperatur der Lauge (mitt- 
lere während der Ankochperiode), 
k ist stets nach Gleichung 11 berechnet 
worden, und für den Fall, daß Belag mit- 
Rohrstein vorausgesetzt wurde, diente zur 


6062 | 565 495 396 | 331 
Prozent. erschle ehtecung 


Prozent. Verschlechterung 0,014t 


Prozent. Verschlechterung 
i | 2R 5.6 9,8 13.8 

545 479 428 366 299 
Prozent. Verschlechterang 
4 32,8 | 45,0 


35, S. 1059.) 
Ermittlung des entsprechenden Wertes für k 
nämlich ks folgende annähernde Gleichung: 
I g’ 
koe = k F 7 (13), 
worin &' die Stärke und X’ die Wärmeleitzahl 
des Steines (2 WE / qm / I st/1°) ist. 
Hinsichtlich der Größe der so erhaltenen 
Werte wäre nachstehendes erwähnenswert. 
ai im Heißdampfgebiet wird manchem etwas 
sehr hoch erscheinen, insbesondere jenen, die 
gewohnt sind, mit der Gleichung 


a = 2 + 10Vw 


tellung 18. 


wie oben mit 
entsprechenden 
Werten 


2 | 40,2 | 50,0 


4 2950 (1+ 
w) Wo. S. 10 


8 24.6 33.0 


(gleich Geschwindigkeit des Wärmeträgers) 
zu rechnen. 

Die eben angeführte Gleichung gilt aber 
nur für Luft und wahre Gase, nicht wie man 
häufig angenommen findet, auch für mäßig 
überhitzten Dampf. Umgekehrt wird «, 
durchgehends den Eindruck eines zu kleinen 
Wertes machen, da es meist mit 1000 einge- 
setzt wird. Aber dieser Wert kann kaum als 
ein unbegrenzt geltender Mittelwert ange- 
sehen werden. Es ist nicht unwahrscheinlich, 
daß &: eher etwas zu hoch als zu niedrig ist, 
da die Strömungsverhältnisse im Kocher nicht 
wie bei der Aufstellung der Gleichung vor- 
ausgesetzt, vollkommen frei sich auswirken 


1178 


können. In Anbetracht der Unkenntnis der 
Stoffwerte Y, 3 usw. für die Lauge ist es 
einstweilen verfrüht, sich hier entscheidend 
äußern zu wollen. x, im Kondensationsgebiet 
ist ein reiner Erfahrungswert, und solange 
æ: unter 2000 bleibt, wie hier der Fall, ein 
guter Mittelwert. Gewöhnlich berechnet man 
k für dieses Gebiet gemäß einer der nach- 
stehenden Gleichungen: 

3 

k — 1700 yw 
(w gleich Zirkulationsgeschwindigkeit der 
Lauge) oder 
k— 225 Va bis 450 Vva, 

wobei vg die Dampfgeschwindigkeit ist. 


Die Zirkulationsgeschwindigkeit der Lauge 
im Kocher ist der Größe nach ganz unbe- 
kannt, sonach müssen die mit der ersten 
Gleichung erhaltenen Werte immer einen 
ziemlich willkürlichen Eindruck erwecken. 
Etwas besser gestaltet sich das Ergebnis, das 
mit der anderen Beziehung errechnet werden 
kann. Da der Umlauf der Lauge sehr träge 
sein muß, wird man mit dem unteren Grenz- 
wert rechnen müssen. Nimmt man 15 m als 
mittlere Dampfgeschwindigkeit in den Roh- 
ren, kommt man auf einen Wert k 870, also 
auf immerhin einigermaßen Aehnliches. 


Anwendung auf ein Beispiel. 


Es sei die Heizfläche für einen Kocher bei 
folgenden Voraussetzungen zu berechnen: 


Nettovolumen 200 cbm. 

Anfangstemperatur des Kochgutes 30°, 

Ankochzeit 5 Stunden. 

Dampfeigenschaften: Druck 8,55 kg Ueber- 
druck, Temperatur 225°, Gesamtwärme- 
inhalt 692 WE. 

Dämpfung soll nicht stattfinden. 

Kochgut: Holzschnitzel mit 30% Wasser- 
gehalt, 155 kg Holz abs. tr. im cbm, Was- 
serwert von Lauge und Holz entspre- 
chend 785 WE / ebm. 

Wärmeverluste: Diese werden nach früher 
Gegebenem angenommen, und es soll 
etwa /a der Gesamtverluste auf die An- 
kochzeit entfallen. Der Betrag dieser sei 
abgerundet 760 000 WE. Es ist zweck- 
mäßig, diese Verluste derart in Rechnung 
zu stellen, daß ein höherer Wasserwert 
des Kochgutes/cbm eingeführt wird. Die 
Temperatursteigerung bei der Ankoch— 
periode ist 75°. Die Verluste entspre— 
chen demnach einem Wasserwert von 
760 000 


7500 ~“ 51 Liter, so daß also ein 
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Gesamtwasserwert von 836 Liter je 
cbm einzusetzen wäre. 

Mit diesen Zahlen wird der Gesamtwärme- 
bedarf in der Ankochperiode 836 20075 
— 12540 000 WE. 

Was die Ausnutzung des Dampfes anbe- 
langt, so wurde hier gemäß früherem ange- 
nommen, daß die Temperatur des ablaufen- 
den Kondensates im Mittel 0,4 X Sättigungs- 
temperatur, also gleich 71° ist. Wenn diese 
Annahme sich auch auf eine größere Anzahl 
von Beobachtungen und Messungen in der 
Praxis stützt, so ist damit freilich nicht ge- 
sagt, daß man sie immer machen muß. Sie 
ist vielmehr ein Ausdruck für die zurzeit an 
vielen Stellen herrschenden Verhältnisse. 

Mit dieser Annahme findet man die in 
den einzelnen Teilen der Heizfläche abgege- 
benen Wärmemengen des Dampfes zu fol- 
genden Beträgen: 

1. In dem Teil, in welchem die Ueber- 
hitzungswärme abgegeben wird 
oder 4,7% der Gesamtdampfwärme. 

2. Im Kondensationsgebiet . 485 WE 
oder 87,2% der Gesamtdampfwärme. 

3. Im Unterkühlungsgebiet . 106 WE 
oder 17,1% der Gesamtdampfwärme. 


Insgesamt je 1 kg Dampf . 620 WE 
Die Werte für die mittleren Temperatur- 
differenzen werden wie folgt errechnet. 
1.Gebiet der Abgabe der Ueberhitzungs- 
wärme. 
Temperaturunterschiede zu Beginn der 
Ankochperiode: 
am Anfang der Heizfläche: 225 — 30 
195° — ta 
am Ende der Heizfläche: 177 — 30 — 
147° — 9. 
Hieraus (m), nach Gleichung 4 etwa 164". 
Temperaturunterschiede am Abschluß der 


29 WE 


Ankochperiode: 

am Anfang der Heizfläche: 225 — 105 
= 120° 4%, 

am Ende der Heizfläche: 177 — 105 
— 72 — e 


Hieraus (m); etwa 94°. 

Der gesamte Mittelwert für den Tem- 
peraturunterschied während der Ankoch- 
periode 


ttm x dz = (Fm)mü 


ergibt sich dann nach Gleichung (7) zu 
etwa 1250. 
Man findet in ganz gleicher Weise im 
2.Kondensationsgebiet (H = 147°und (Nn), 
72°, mit welchen Werten (nm sich zu 
etwa 105 errechnet. 
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Im 

3. Unterkühlungsgebiet ist die mittlere Tem- 
peratur des austretenden Kondensates nach 
obiger Annahme 71°. Ganz im Anfang 
liegt sie dann etwa bei 40° und gegen Ende 
der Periode etwa bei 122°, Es ergibt sich 
dann (dn), zu rund 58° und (9,,), zu rund 
36°, woraus (m)ma Zu etwa 46° folgt. 


Werden alle diese Zahlen in die Glei- 
chung (10) eingeführt, ergibt sich: 


F. 12540000 0,047 0,782 0,171 
2  |206x126' 662x105 ' 325x46 
307,9 
re 5 
F~ 61,5 m'. 


Es verbleibt noch die Bestimmung der 
Anzahl der parallel laufenden Schlangen, 
welche diese so gefundene Heizfläche dar- 
stellen sollen und das Verhältnis 1/d der sie 
bildenden Rohre. 


Was die Zahl anbelangt, so wird man 
sie gern so klein als möglich wählen, um die 
Anzahl der Kocherwand-Durchbohrungen 
selbst niedrig zu halten. Nach Erfahrungs: 
werten zu urteilen, wird sie im vorliegenden 
Falle etwa 5 oder 6 ausmachen. Auch hin- 
sichtlich des Durchmessers ist man einiger- 
maßen beschränkt, da man wohl zumeist hier 
solche zwischen 30 und 70 mm benutzt. 


Zur überschlägigen Berechnung des Ver- 
hältnisses 1/d geht man gewöhnlich von der 
Tatsache aus, daß Gleichheit zwischen der 
durch die Fläche abgeführten Wärme und 
dem Wärmeverlust des Wärmeträgers herrscht. 
Wenn man hierbei den Unterschied in der 
Größe zwischen äußerem und innerem 
Durchmesser der Rohre vernachlässigt, ergibt 
sich für das gewählte Beispiel im Konden- 
sationsgebiet diese Beziehung: 

c x d? 
S= 4 
(r gleich Kondensationswärme, alle Maße in 
kg, cbm und Stunden). Mit den gewählten 
Werten erhält man dann: 

900 xwxrxy 
1d 5 s 
kk X (Em)ınk 

Für das Unterkühlungsgebiet findet man 
entsprechend 1/d etwa zu 500. 

Geht man von dem Wert für das Konden- 
sationsgebiet aus und macht man 


d = N = 0,06 m, 


ergibt sich als Rohrlänge dieses Gebietes 
etwa 27 m, woraus man mit den Verhältnis- 
zahlen für die einzelnen Heizflächenteile eine 


XWwWxTrx y x30600 =k z (mmkx! 


450. 
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27 
Gesamtlänge einer Schlange von ~- 58,5 m 


0,46 
findet. Da die Fläche einer derartigen 
Schlange etwa 10,1 qm beträgt, findet man 
schließlich als deren notwendige Anzahl 6, 
also einen Wert, der nach den Erfahrungen 
zu erwarten war. 

Es sei noch kurz ein Wort erwähnt dar- 
über, welchen der Durchmesser man eigent- 
lich einzusetzen hat, wenn man davon absieht 
mit der genaueren Gleichung (12) zu rechnen. 
Bei starker Abweichung der beiden Werte 
ai und az, wie es hier im Kondensations- 
gebiet der Fall ist, gilt als Regel, jenen 
Durchmesser zugrunde zu legen, der zu dem 
kleineren Werte œ gehört, hier also den 
äußeren. Sind andererseits à1 und as Sich 
ähnlich, pflegt man von dem arithmetischen 
Mittel beider auszugehen. Dieses Verhältnis 


obwaltet im Unterkühlungsgebiet. In Anbe- 


tracht dieser Veränderlichkeit wird es ange- 
bracht sein, mit dem letztgenannten Mittel- 
wert zu rechnen, denn dieser muß jedenfalls 
zu sicheren Zahlen für die Fläche führen. 


Mittlerer Durchgangskoeffi- 
zient für die gesamte Fläche 
und die gesamte Ankochzeit. 


Da man für einige später durchzuführende 
Rechnungen einen mittleren Wärmedurch- 
gangskoeffizienten (k„)r (Näherungswert) für 
die gesamte Heizfläche benötigt, sei dessen 
Ermittlung hier angeführt. Es muß offenbar 


sein: 
Q; 


Z * (dm)mt X kmi 
(Im) mf kann man seinerseits leicht ermitteln, 
da man die Anteile kennt, welche die einzel- 
nen Gebiete der Heizfläche darstellen (m, n 
und o) und den für jedes geltenden mittleren 
Temperaturunterschied. Es ergibt sich im 
Beispiel (* „ms zu 79,3°. Nach Einsetzen der 
entsprechenden Werte in obige Gleichung 
und Umformen findet man: 
kmt = 515 WE/qm/1 St. / Co. 


Einfluß des Rohrsteinbelages. 
Fragt man, wie sich die Verhältnisse ge- 
stalten bei Rohrsteinbelag, so zeigt eine ein- 
fache Ueberlegung, daß nicht, wie häufig 
ohne weiteres angenommen wird, in diesem 
Falle mehr Dampf verbraucht wird, sondern 
allein die Ankochzeit sich länger hinauszieht. 
Solange der Austritt des Kondensates aus den 
Heizrohren durch einen Kondenswasser- 
ableiter geregelt wird, kann kein Dampf ent- 
weichen. Zufolge der niedrigeren Wärme- 
durchgangszahlen bedarf es aber längerer 
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Zeit, um die gleiche Wärmemenge durch die 
Heizfläche hindurchzuführen. 

Wenn beispielsweise der Rohrsteinbelag 
2 mm ausmacht, findet man z aus Gleichung 
(10b) nach Einsetzen der entsprechenden 
Werte gemäß folgendem: 


0,047 0,782 


12 540 000 
61,6 1718126 396x105 + 
0,171 
45205 
452,6 


01% Z7 Std. O 7 Std. 25 Min. 


. 


FE me C | rtighochperiode | Q 2. 
. 7 
4 


Abb. 67. 


bedarfs einer Kochung auf Grund der ermittelten Heizfläche. 
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erfolgenden Temperatursteigerung des Ko- 
cherinhaltes bzw. seines Wasserwertes W, und 
soll diese durch den unendlich kleinen Tem- 
peraturzuwachs dt gekennzeichnet sein. Es 
ist sonach: 
Kk FN (tit) X dz = WON dt. 

(W Wasserwert des gesamten Kocher- 
inhaltes), daraus folgt: 


ar 
wW 

Durch Integration vom Zeitpunkt z = 0 
(Anfang) mit der Temperatur t — ta bis zum 


m 


Z= y 3 


Beispiel für die Berechnung des Temperaturverlaufes und des momentanen Heiz- 


Die einzelnen Stapel zeigen den 


Dampiverbrauch je Stunde an; die gestrichelte Linie wird annähernd den tatsächlich auftreten- 
den Verhältnissen entsprechen. 


Bestimmung des Temperatur- 
verlaufes. 


1. Ankochperiode. 


Zwecks Berechnung des Temperaturver- 
laufes muß man von folgenden Tatsachen aus- 
gehen. 

Während eines unendlich kleinen Zeit- 
raumes dz ist offenbar die vom Dampf ab- 
gegebene und durch die Heizfläche gehende 
Wärme abhängig von der Temperaturdifferenz 
zwischen den Heizrohren ty und dem Koch- 
gut t. Diese Wärme ist andererseits der 
Größe nach gleich der im selben Zeitraum dz 


Zeitpunkt z — z mit der Temperatur t — t 
findet man: 


z=z t=t 
1 dz = | woraus 
T W., ty, t 
z=0 t=ta 
k x F t — ta 
y 2 log „ . (14a) 
oder als Exponentialfunktion geschrieben: 
K . Ff. 2 t,, — t 
Sa r (14b) 


(e — Basis der natürlichen Logarithmen.) 
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Daraus ergibt sich t zu 
Ka 


t = tw == (tw —t,) e W (19): 

Damit ist die Temperatur t, welche zum 
Zeitpunkt z (vom Anfang der Dampfzuströ- 
mung in Stunden gerechnet) im Kocher 
herrscht, durch bekannte Größen ausge- 
drückt. 

Für k ist der vorstehend berechnete Mittel- 
wert für die ganze Heizfläche einzusetzen, 
d.i. (km); t ist die Mitteltemperatur für 
die gesamte Heizfläche während der gesamten 
Anheizperiode. Nach früherem ist der mitt- 
lere Temperaturunterschied bekannt. Die mitt- 
lere Temperatur des Kochgutes während der 
Ankochperiode dürfte schätzungsweise rund 
6 bis 7° über dem arithmetischen Mittel 
aus Anfangs- und Endtemperatur liegen, also 
etwa 74° betragen. Demnach wird das ge- 
suchte t „ 153° sein. 

Setzt man alle die bekannten Größen in 
(15) ein, so ergibt sich 

t = 153 — 123 x e — 0.19 2. 

Die kleine Zusammenstellung: 19 enthält 

die Werte für t, welche sich ergeben, wenn 


Zusammenstellung 19. 


u 5,470 


man in diese Gleichung der Reihe nach für 2 
die Zahlen 1 bis 5 einsetzt. Siehe auch 
Schaubild 67. 


2. Fertigkochperiode. 

Es sei von der Annahme ausgegangen, 
daß während dieser Periode nur einige der 
Heizschlangen voll belastet sind, und daß 
eine merkbare Unterkühlung des Konden- 
sates nicht erfolgt. Die Dauer der Fertig- 


kochperiode, der Steigerung der Temperatur 


von 105 auf 136° sei 1214 Stunden. 

Sind während dieses Abschnittes ?/s der 
Verluste zu decken, d. i. 1 500 000 WE, so ist 
der einzusetzende Wasserwert je cbm 1000 
WE und die gesamte zuzuführende Wärme- 
menge rund 6 200 000 WE. 

Vom Dampf werden abgegeben 514 WE 
je 1 kg, und von dieser Wärme entfallen 5,5% 
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auf Ueberhitzungs- und 94,5% auf Konden- 
sationswärme. Als mittlere Temperaturdiffe- 
renzen findet man in ganz entsprechender 
Weise wie oben: 
im Ueberhitzungsgebiet: (* „ni S 78°, 
im Kondensationsgebiet: (mE = 55°. 

Aus Gleichung (10) erhält man dann die 
notwendige Fläche zu: 

F 6200000 [ 0,055 
22,5 106x78 

Mit 2 Heizschlangen kann man sonach 
während dieser Periode den erforderlichen 
Wärmebedarf dem Kocher zuführen. 

Des weiteren folgt aus den gleichen Rech- 
nungen wie früher für diesen Abschnitt ein 
mittlerer Wärmedurchgangskoeffizient kn f — 
395. Da die mittlere Temperatur des Koch- 
gutes zufolge des flachen Verlaufes der Kurve 
f (z, t) in diesem Abschnitte das arithmetische 
Mittel der Anfangs- und Endtemperatur sein 
dürfte, wird die Temperatur der Heizwand 
etwa te, = 180°. Mit diesen Zahlen erhält 
die Beziehung (15) diese Gestalt: 

t = 180 — 75 X e — 0041 2. 

Zusammenstellung 20 gibt für einige Zeit- 
punkte die Temperaturen an, welche gemäß 


0,945 


Zusammenstellung 20. 


Zeit 
Stunde 


dieser Gleichung jeweils im Kocher herr- 
schen. Hier sind die Zeiten natürlich vom 
Beginn der Fertigkochperiode ab gerechnet, 
und es ist auch vorausgesetzt, daß die Ko- 
chung während dieser Periode stetig, also 
ohne irgendwelche Pausen in der Dampf- 
zugabe, beendet wird. 


ll. Ueber die Größe der in der Zeiteinheit 
benötigten Dampfmenge während verschie- 
dener Perioden der Kochung. 


Wie bekannt, schwankt der stündliche Be- 
darf an Kochdampf zu verschiedenen Zeit- 
punkten der Kochung ganz erheblich. Einem 
starken Bedarf zu Beginn steht ein mäßiger 
in der Fertigkochperiode gegenüber. 

Insonderheit zwecks Dimensionierung der 
Dampierzeugungsstätte .ist von Bedeutung 
und Interesse zu wissen, welche Spitzenwerte 
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im Dampfverbrauch der Kocherei auftreten 
können. Man findet sehr häufig, daß zwecks 
ihrer Bemessung allein ein mittlerer Ver- 
brauch zugrunde gelegt wird, mit dem Er- 
gebnis, daß beim Zusammentreffen ungünsti- 
ger, aber immerhin von Zeit zu Zeit mög- 
licher Verhältnisse, die Leistung der Kessel 
eine unzureichende ist. Es ist jedenfalls im- 
mer zu empfehlen, falls es sich um die Erstel- 
lung oder die Vergrößerung eines Kessel- 
hauses für eine Kocherei handelt, unter Zu- 
grundelegung der Umtriebsfolge der Kocher, 
deren Gesamtbedarf an Dampf für verschie- 
dene Zeitpunkte als Summe des Bedarfes der 
einzelnen Kocher zu ermitteln. Die hierbei 
erhaltenen Zahlen wird man als Grundlage 
für die Berechnung der Kesselheizfläche be- 


nutzen müssen. ; 


Direktes Verfahren. 


Wie man für den Fall, daß die Kochung 
direkt geschieht, zu verfahren hat, ist von A. 
Håkanson früher ausgeführt worden.“ Es 
genügt aus diesem Grunde, jene Ergebnisse 
kurz darzustellen. 

In den folgenden Gleichungen bezeichne: 
Wo den Wasserwert des Kochers zur Zn 0 

(Beginn des Dampfeinlasses), 

to die Temperatur des Kocherinhaltes zum 
gleichen Zeitpunkte, to ist sehr genau 
gleich q, wenn q die Flüssigkeitswärme 
des Wassers für diesen Zeitpunkt be— 
deutet, 

W t und q seien die entsprechenden Werte 
zu einem späteren Zeitpunkte, bis zu 
welchem D kg Dampf vom konstanten 
Wärmeinhalt i zugeführt wurden. 

Es gilt dann, wie leicht einzusehen ist, 
die Beziehung: 

Wo qo ! DXi W xq z (Wa; í -D)q (10). 
Daraus: 


(17). 


D ist ein Integralwert, nämlich die Summe 
aller’ jener Einzeldampfmengen, welche in 
jedem der unendlich vielen und kleinen Zeit- 
teilchen dt, in welche man sich die Gesamt- 
zeit z von O bis zum Erreichen der Tem- 
peratur t (dem Werte nach gleich q) zerlegt 
denken kann. 

Differenziert man die Gleichung (17) nach 
der Zeit, erhält man als Ausdruck für die in 


einem unendlich kleinen Zeitraum einströ— 
mende Dampfmenge: 
dD F i—q ck 

u T ag (18). 


dz © “o~ (ig)! d 


30 U or a „I ? x 350 
30 Papier-Fabrikant 1921, S. 929. 
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Dies ist die von Bäckström und Håkan- 
son gegebene Gleichung für den Momentan- 
wert des Dampfbedarfes für die direkt erfol- 
dq 


gende Kochung. Der Wert dz 


übereinstimmend mit dem Werte 


ist praktisch 


dt 
42 und 
zwar im ganzen in Frage kommenden Tem- 
peraturgebiet. Da die Abhängigkeit der Tem- 
peratur von der Zeit t = f (z) aus Beobach- 
tungen des Kochungsverlaufes (Temperatur- 
kurve) ohne weiteres gefunden werden kann, 

’ dq 
dz 
in /i oder 14 Stunden oder sonstwie ge- 
wählt werden. Also kann fortschreitend vom 
Beginn der Kochung angefangen von Ab- 
schnitt zu Abschnitt dz der Dampiverbrauch 
eines Kochers gefunden werden. 

Håkanson zieht bei dieser Berechnung 
nur allein den nutzbar angewendeten Dampf 
in Betracht. Es ist jedoch gerade bei dem 
direkten Verfahren empfehlenswert, auch die 
Verluste mit zu berücksichtigen. Es geschieht 
dies am einfachsten so, daß, wie im vorigen 
Abschnitt gezeigt, mit einem größeren Was- 
serwert Wo in die Rechnung eingegangen 
wird. — 


Indirektes Verfahren. 
Beim indirekten Verfahren muß der ge- 


suchte Wert 2 oder > 

dz dz 
der Zeiteinheit) in Abhängigkeit von der 
Heizfläche dargestellt werden, denn diese 
bestimmt ja mit in erster Linie den Wärme- 
zufluß zum Kocher. Nach früherem ist (siehe 
vorangehenden Abschnitt): 


ist gegeben. Hierbei kann dz entweder 


(Wärmemenge in 


dQ = KF X (t. — t) X dz, 
F-k-z 
aus: t = w— (t, — t.) xe V 7 folgt 
F Kk 7 
(ty = t) = (tw — to) >X e W 


und durch Einsetzen in die erste Gleichung : 
d F-k-z 
Takerei (19). 


dz w — to) x € W 

Hierin sind nach früherem alle Werte be- 
kannt oder doch ermittelbar, so daß also 
auch für das indirekte Kochverfahren der 
Momentanwert des Wärmeverbrauches sich 
finden läßt (siehe Schaubild 67). 

Für die Umrechnung auf Dampf ist es 
dann lediglich noch erforderlich zu wissen, 
wieviel der in ihm enthaltenen Wärmeeinhei- 
ten zur Erwärmung des Kochgutes beitragen. 
Je nachdem, ob es sich um die Ankoch- oder 
Fertigkochperiode einer Kochung handelt, 


Nr. 39 1925 
sind in (19) die entsprechenden Werte einzu- 
führen. Es soll doch nicht verschwiegen wer- 
den, daß Gleichung (19) nur eine ange- 
näherte Beziehung darstellt; denn k ist 
streng genommen während der Ankoch- 
periode etwas veränderlich, ebenso wie ja 
auch der Anteil des Dampfes, welcher nutz- 
bar zur Anwendung kommt, ein etwas ver- 
änderlicher ist. 
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Harzausscheidungen 
Nach Ing. J. Enckell in 


Die so nachteiligen Harzausscheidungen 
bei der Papierherstellung, vor allem auf Sie- 
ben und Preßwalzen der Papiermaschinen, 
aber auch in Holländern und Bütten, be- 
stehen nach Sieber hauptsächlich aus einem 
Gemisch von Fett und Harz, aus dem Sulfit- 
zellstoff stammend, von denen er dem Fett 
die Hauptursache für die Bildung der Flecken 
zuschreibt. 

Durch langes Lagern des Holzes ver- 
ändert sich das Harz derart, daß es seine 
Klebrigkeit verliert und mehr fest und spröde 
wird; bei Zellstoff aus lange gelagertem 
Holz gibt es daher im allgemeinen keine 
Harzschwierigkeiten. 

Herstellung des Zellstoffes. 
Durch das Kochen wird das Fett und die 
Harzsubstanz so gut wie nicht verändert, da- 
gegen befördert das Ausblasen unter Druck 
eine Suspendierung eines Teiles des Harzes, 
der dann durch gründliches Auswaschen, am 
besten mit warmem Wasser, fortgeschwemmt 
wird. Wenn es sich dabei auch nur um 
relativ geringe Mengen handelt, so rufen 
doch gerade diese, wegen ihrer leichten Aus- 
scheidbarkeit, am leichtesten Harzausschei- 
dungen hervor. 

Weniger bedeutend sind die im Separator 
und auf dem Sandfang frei werdenden Harz- 
mengen, die nur 1—3% der totalen Harz- 
menge des Zellstoffes betragen. 

Endlich werden auch merkbare Mengen 
Harz frei auf den Pressen und den Trocken- 
zylindern der Zellulosemaschine, nachstehende 
Tabelle gibt darüber einen Anhalt. 


| Wasser | Ausge- 
per i 5 
i ton Zell- arz Harz in 
Wasser yan stoff p. Ltr. | des gesamten 
(trocken ' Harzgehaltes 
gedacht) des Zellstofies 
Sieb u. Gautschpresse | 450001 Img ca. 0.5 
I. Presse 17001 20 „ „ 0.3 
II. Presse i son! ‚290 2 23 
Hochdruckspresse 400! 750 „ „ 3.0 
Sa. ca. 6,1 % 


(Zwischen 1. und 2. Presse wird die 
Masse durch zwei Trockenzylinder erwärmt.) 


Auf den Trockenzylindern der Zellulose— 
maschine wird die Struktur des Harzes ver— 
ändert, die Klebrigkeit wird vermindert und 
die kleinen Hlarzteilchen schmelzen zusam 
men und sitzen fest auf den Fasern. Deshalb 
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auf Papiermaschinen. 
„Papperstidskrift för Finland“. 


gibt trockener Zellstoff selten Anlaß zu Harz- 
ausscheidungen, es sei denn, daß durch 
langes Mahlen das Harz aufs neue im Was- 
ser suspendiert wird. 

Sieber hat durch Versuche festgestellt, daß 
der Harzgehalt des Zellstoffes während des 
Kochens und der weiteren Behandlung in der 
Zellulosefabrik um 56% gesunken ist, wäh- 
rend man in Warkaus (Finnland) nur eine 
Verminderung um höchstens 24 % feststellen 
konnte. In Warkaus hat man die Erfahrung 
gemacht, daß ein größerer Harzgehalt des 
Zellstoffes keineswegs größere Harzausschei- 
dungen auf der Papiermaschine zur Folge 
haben muß; wahrscheinlich spielt die Größe 
der bei der Weiterverarbeitung suspendlier- 
baren Harzmenge eine viel größere Rolle als 
der totale Harzgehalt. 


Weiterverarbeitung des Zell- 
stoffes zu Papier. Bei der Bearbeitung 
des Zellstoffes im Holländer fällt ein Teil des 
Harzes aus, bei nasser Masse leichter als bei 
trockener, am meisten machen sich die Harz- 
ausscheidungen geltend bei ungeleimten Pa- 
pieren und bei Wiederverwendung von Ab- 
wässern. 

Ueber den Prozeß im Holländer herrscht 
folgende Theorie: In der schwach sauren 
Holländerflüssigkeit hat die Harzsuspension 
nur geringe Stabilität, die infolgedessen aus- 
fallenden Harzteilchen setzen sich jedoch nur 
wenig auf den Fasern fest, weil Zellstoff so- 
wohl als auch die Harzteilchen beide negative 
Ladung haben. Die Harzteilchen ballen sich 
vielmehr zu Klümpchen zusammen, die zum 
Teil ins Abwasser gehen, wo infolge der ge- 
ringen Stoffkonzentration eine weitere Bil- 
dung von Harzflocken vor sich geht. 

Den Harzausscheidungen im Holländer 
entgegen wirkt die Dissoziation des Alumi- 
niumsulfats, indem das dabei entstehende 
positiv geladene Aluminiumhydroxyd von der 
Faser absorbiert wird und dadurch das ne- 
gative Harz auf die Faser bindet. Ist das 
gebildete Aluminiumhydroxyd für die Fixie- 
rung allen Harzes auf die Faser nicht zu- 
reichend, dann liegen alle Bedingungen für 
Ausscheidungen vor. Es gilt also die Disso- 
ziation des Aluminiumsulfates zu befördern. 
Sie wird ungünstig beeinflußt durch den Um- 
stand, daß die Flüssigkeit im Holländer mei- 
stens schwach sauer ist, besonders bei der 
Wiederverwendung von Abwasser. Es ist 


‚deshalbunotwendig, vor dem Alaunzusatz der 
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Masse im Holländer Alkali zuzuführen, um 
eine erhöhte Bildung von Aluminiumhydroxyd 
möglich zu machen. 

Diese Methode, auf die Ing. Kaustinen 
Patent hat, wird seit 1922 in Warkaus ange- 
wendet. Die Fabrik, die früher wegen Harz- 
ausscheidungen täglich Stillstände hatte, hat 
jetzt nicht mehr darunter zu leiden. Als 
Alkali wird Kalkmilch benutzt, und zwar 
etwa 1—2% des trocken gedachten Zellstoffes. 
Die Kalkmilch wird der etwa 2%, igen Zellu- 
loseflüssigkeit zugesetzt, die nach der Papier- 
fabrik gepumpt wird und hier, nach Ein- 
dickung auf 5%, den Holländern zugesetzt 
wird. Folgende Erfahrung machte die aus- 
schlaggebende Bedeutung des Kalkzusatzes 
gewiß. Bei einem Umbau wurde der Zellstoff 
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vorübergehend auf Pappenmaschinen entwäs- 
sert und den Holländern als 30% ige Masse 
zugeteilt. Trotzdem dem Zellstoff in der 
Zellulosefabrik unverändert Kalkmilch zuge- 
geben war, bekam man sofort nach der Ver- 
änderung Harzausscheidungen auf der Papier- 
maschine. Durch die Entwässerung des Zell- 
stoffes auf 30% Trockengehalt ging nämlich 
ein großer Teil des Kalkzusatzes verloren, 
und es kam zu wenig in die Holländer. Gleich 
nach Rückkehr zu der alten Arbeitsweise ver- 
schwanden die Harzausscheidungen wieder. 
Durch den Kalkzusatz nimmt der Zellstoff 
eine etwas dunklere Farbe an, doch hat dies 
in Warkaus keinerlei Schwierigkeiten beim 
Färben des Papieres zur Folge gehabt. 
A. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der „Fftr. Ztg.“ zufolge erhielt kürzlich die 
Leykam-Joseistal A.-G. für Papler- und Druckindustrie 
in Wien von einem englischen Bankensyndikat unter 
Führung der Midland European Corp. einen Kredit 
von £ 150000. Die Verzinsung beträgt einschließlich 
der Spesen 9%% jährlich, Die Laufzeit beträgt fünf 
Jahre. Als Sicherstellung dient eine erstrangige Vor- 
merkung auf den Besitz der Leykam. Außerdem 
wurde den Kreditgebern die Option auf 60 000 Stück 
Leykam-Aktien zum Kurse von K 200 000 eingeräumt. 
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standsmitglied Willi Steckel in St. Andreasberg 
ist abberufen und an seiner Stelle der Kaufmann 
Adolf Walter in Hannover zum alleinigen Vor- 
standsmitglied bestellt. 


Heldenauer Paplerfabrik Aktiengesellschaft in 
Heidenau, Sachsen. Prokura ist erteilt dem Ingenieur 
Hermann Ebenhöch in Heidenau. Er dari die 
Gesellschaft nur in Gemeinschaft mit einem Vor- 
standsmitglied, einem Prokuristen oder einem Hand- 
lungsbevollmächtigten vertreten, 


Knoeckel, Schmidt & Cie., Papierfabriken Aktien- 
gesellschaft, Lambrecht. Gesamtprokura wurde er- 
teilt: 1. Richard Kock, Kaufmann in Lindenberg, 
2. Nikolaus Saal, Kaufmann in Neustadt a. H., 
beide sind nur gemeinschaftlich vertretungsberechtigt. 
Die Prokura des Franz Xaver Waibel ist erloschen. 


Dreiwerden, den 22. September 1925. 


Am 20. September d. J. verschied nach längerem, schwerem Leiden unser technischer Direktor 


Herr Paul Hentschel. 


In mehr als Yjähriger Tätigkeit hat sich der nun Heimgegangene, ausgerüstet mit reichem Wissen, voll 
Pflichteifer und Umsicht der Leitung unserer hiesigen Werke gewidmet. 
liche Mitarbeit bleibt ihm ein immer dankbares Gedenken bewahrt. 


Emil Hoesch in Lendersdori-Krauthausen. Der 
Kaufmann Dr. Heinrich te Neues zu Crefeld 
ist in die Gesellschaft als persönlich haftender Ge- 
sellschafter eingetreten. Zur Vertretung der Gesell- 
schaft sind nur ermächtigt die Gesellschafter Ro- 
bert und Max Hoesch, 

Ostdeutsche Papier- und Zeilstoffwerke Aktien- 
gesellschaft, Zwelgnlederlassung Hirschberg. Das 
Grundkapital ist auf 3 705 062 R.-M. umgestellt. Dr. 
Armand Becker ist aus dem Vorstand ausge- 
schieden. 

Papierfabrik Rhenania Aktiengesellschaft, Ratin- 
gen. Die Kaufleute Kar! Ehrhardt und Karl 
Kämmerer sind als Vorstand abberufen. Der 
Kaufmann Josef Stratmann in Düsseldorf ist 
zum alleinigen Vorstand bestellt. 

Vereinigte Papierwerke Ebert-Voß Aktiengesell- 
schaft in Hannover. Nach dem durchgeführten Be- 
schluß der Generalversammlung ist das Grundkapital 
auf 5000 Reichsmark umgestellt und um 20 000 Reichs- 
mark durch Ausgabe von 200 neuen Inhaberaktien zu 
je 100 Reichsmark auf 25 000 Reichsmark erhöht. 


Abzugeben die voilstän- 
digen, gut erhaltenen 
Jahrgänge 1898—1924 
des Wochenbiattes für 
Papierfabrikation. 


Angebote unter X. 100 an die Gesch. 


— — — — 


Für seine treue und ersprieB- 
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Jubiläen. 

Am 1. Oktober vollendet Herr Anton Knöbl, 
Prokurist der Nettingsdorfer Papierfabrik Aktienge- 
sellschaft, sein 25stes, ununterbrochen in Nettingsdorf 
zukebrachtes Dienstjahr. Der Jubilar erfreut sich in 
weiten Kreisen besonderer Wertschätzung und Ver- 
ehrung, die er sich auch durch seine sonstige, öffent- 
liche Tätigkeit als Gemeinderat, Vereinsvorstand usw. 
errungen hat. 

Am 1. Oktober d. J. kann Herr Prokurist Paul 
Liebner aui eine 40jährige Tätigkeit bei 
Karl Krause, Leipzig. zurückblicken. Schon im Jahre 
1894 konnte ihm die Prokura übertragen werden, die 
gleichzeitig mit der Ucbernahme der Leitung des Aus- 
landgeschäftes des Hauses Karl Krause verknüpft 
war. Mit unermüdlicher Schaffenskraft hat sich Paul 
Liebner stets in den Dienst des Hauses gestellt. Am 
28. September blickt der Monteur Karl Winkler auf 
eine 50jährige Tätigkeit bei der gleichen 
Firma zurück. 


Im Alter von 64 Jahren starb in Warschau nach 
langem Leiden Herr S. W. Niemojowski, Präsi- 
dent der Aktiengesellschaft S. W. Niemojowski, Pa- 
pier- und Papierwarenfabrik A.-G. in Bielsko (Pol- 
nisch-Schlesien). Der Verblichene, welcher seit dem 
Jahre 1921 als Präsident des Verwaltungsrates fun- 
gierte. hat infolge seiner großen Erfahrungen im Pa- 
pierfach die Papierfabrik durch Neuanlage einer 
Papierwarenfabrik wesentlich vergrößert. Er erireute 
sich infolge seiner bedeutenden Fachkenntnisse und 
seines vornehmen. konzilianten Wesens großer Sym- 
pathic in allen Kreisen. Ehre seinem Andenken! S. 
Am 20. September ist nach längerem Leiden 
Herr Paul Hentschel. technischer Direktor der 
F. E. Weidenmüller A.-G., Papierfabriken in Drei- 
werden, Zschopautal, verschieden. (Nachruf siehe 
heutige Nummer S. 1185.) 


Generalversammlung. 

Papierfabrik Reisholz Aktiengesellschaft zu Düs- 
seldorf, am Dienstag, den 6. Oktober 1925, nachmit- 
tags 4% Uhr, in Düsseldorf, Parkhotel, Cornelius- 
platz 1. 

Konkurse. 

Ueber das Vermögen der St. Andreasberger Pa- 
pierfabrik Wiill Steckel A.-G. in St. Andreasberg ist 
am 16. September 1925, nachmittags 12% Uhr, das 
Konkursverfahren eröffnet worden. Konkursverwal- 
ter: Kaufmann Kurt Kozuzek in Berlin-Lichter- 
felde, Goethestraße 8. Anmeldefrist bis 1. November 
1925. Erste Gläubigerversammlung 15. Oktober, vor- 
mittags 10 Uhr. Prüfungstermin 12. November 
vor dem Amtsgericht Zellerfeld, Zimmer Nr. 1. Offe— 
ner Arrest mit Anzeigefrist: 1. November 1925. 

Papier- und Kartonfabrik Köttewitz, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung in Köttewitz, am 15. Sep- 
tember 1925, nachmittags 6 Uhr. Konkursverwalter: 
Rechtsanwalt Geh. Justizrat Dr. Spieß in Pirna. 
Anmeldefrist bis zum 10. Oktober 1925. Wahltermin 
am 13. Oktober 1925. vormittags 9% Uhr. Prüfungs- 
termin am 24. November 1925, vormittags 9 Uhr. 
Offener Arrest mit Anzeigepflicht bis zum 26. Sep- 
tember 1925. 

Ueber das Vermögen der Fabrikbesitzerin Auguste 
Emilie verw, Lein geb. Heinz in Langenhennersdorf 
(Lederpappenfabrik) wurde am 9. September 1925, 
nachmittags 2% Uhr, das Konkursverfahren eröffnet. 
Konkursverwalter: Rechtsanwalt Justizrat Keydel 
in Pirna. Anmeldefrist bis zum 15. Oktoher 1925. 
Prüfungstermin am 11. November 1925, vormittags 
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10% Uhr. Offener Arrest mit Anzeigepilicht bis zum 
1. Oktober 1925. 


Die zahlenmäßige Entwicklung der Fach- 
presse seit 1870. 

Nach einem Bericht in der Zeitschrift des Ver- 
bandes der Fachpresse Deutschlands e. V. zählte 
Deutschland im Jahr 1870 noch nicht 1200 Zeitschrii- 
ten. 20 Jahre später hatte sich die Zahl fast verdop- 
pelt. Bis Ende des 19. Jahrhunderts war die Ent- 
wicklung etwa folgende: 1892 bestanden 3536 Zeit- 
schriften 1894 3829, 1896 4327, 1898 4571, 1900 4710. 

Im ersten Jahrzehnt dieses Jahrhunderts wur- 
den durchschnittlich 200 Zeitschriften pro Jahr neu 
gegründet; in den Jahren 1911—14 je 230. Die tech- 
nischen Zeitschriften stehen dabei obenan: seit 18% 
sind 840 neue Blätter dieses Gesamtgebiets erschie- 
nen. Im Jahr 1914 waren 6495 Fachzeitschriften in 
Deutschland vorhanden, 

Der Krieg brachte in diese Verhältnisse die denk- 
bar größte Unordnung. Unter den Einwirkungen der 
Kriegswirtschaft stellten etwa 1900 Fachblätter ihr 
Erscheinen ein, davon 90% dauernd, so daß Ende 1915 
nur noch 4300 Zeitschriften bestanden. Deren Zahl 
ist seitdem wieder ständig gewachsen, für 1925 wur- 
den 4730 Zeitschriften ermittelt: die Papierindustrie 
(Papiererzeugung, -verarbeitung und -handel) ist da- 
bei mit 17 Zeitschriften vertreten. 


Erhöhung der Frachtraten. 

Die Frachtrate für Zeitungsdruckpapier 
in Rollen nach den südafrikanischen 
Häfen wird ab 1. Dezember d. J. wesentlich erhöht, 
und zwar treten mit genanntem Tage folgende Fracht- 
raten in Kraft: 

Kapstadt und Algoa Bay sh 45/-- pro 1016 kg, 
East London sh 50/— pro 1016 kg. 

Durban ex ship sh 48/6 pro 1016 kg, 

Delagoa Bay sh 60/— pro 1016 kg, 

Beira slı 67/6 pro 1016 kg. 

Die Frachtraten nach Delagoa Bay und 
Beira verstehen sich minus 10% Rabatt laut 
Konferenzbedingungen. Alle anderen Frachtraten sind 
netto. Die Frachtrate für Zeitungsdruckpapier in 
Ballen hat bis jetzt noch keine Aenderung er- 
fahren. Arpa. 


= Frankfurter Messe. 

Zur Bequemlichkeit von Ausstellern und Einkäu- 
fern wird das Frankfurter MeßBamt während der 
Herbstmesse, die diesmal vom 4.—7. Oktober statt- 
findet (Technische Messe vom 2.—7. Oktober). 
Schreibstuben einrichten, und zwar im Haus der 
Technik, in der Hauswirtschaftlichen Halle, im Haus 
Offenbach, in der Festhalle und im Haus der Moden. 
Diese auf die Brennpunkte des Verkehrs der Messe- 
stadt verteilten Büros stehen auch Fachverbänden für 
die Aufnahme von Sitzungsprotokollen u. dgl. bereit- 
willigst zu Diensten. 


Beilagen-Hinweis, 

Am 16. und 17. Oktober beginnt wieder die 
Preuß.-Südd. Klassenlotterie. Wegen 
der großen Nachfrage wurde sie bedeutend erweitert 
und sind insbesondere die Gewinnchancen durch Ver- 
mehrung der beliebten Mittelgewinne erweitert wor- 
den. Zur Bestellung von Losen bediene man sich des 
beiliegenden Prospektes der Lotterie-Ein- 
nahme Fetzer, Stuttgart. 


— . eu 
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Auslands-Rundschau. 
Bulgarien. 2,39 Millionen cwt. 70% der englischen Pa- 


Bulgarien bietet zurzeit sehr gute Absatz- 
möglichkeiten für Papier verschiedenster Art 
dar. Am aufnahmefähigsten ist dieser Aus- 
landmarkt jedoch nach wie vor für Packpapier 
verschiedener Qualitäten sowie für Zeitungs- 
papier, was seinen Grund in der Tatsache 
hat, daß dieses Land eine nur sehr kümmer- 
liche Packpapierindustrie und überhaupt 
keine Zeitungspapierfabriken aufzuweisen hat. 

Gegenwärtig zählt man in Bulgarien nur 
drei oder vier Packpapierfabriken mit ver- 
hältnismäßig sehr geringem Erzeugungsver- 
mögen, so daß die Produktion dieser Werke 
zur Deckung des nationalen Bedarfs auch 
nicht im entferntesten ausreicht. Infolgedes- 
sen beherrschen die eingeführten Packpapier- 
sorten den Markt vollständig. Bulgarien deckt 
seinen Papierbedarf fast ausschließlich in 
Deutschland und der Tschechoslowakei. 

Ipu. 


England. 

Nachdem nunmehr die Ziffern über Eng- 
lands Papier-Einfuhr und -Ausfuhr für das 
erste Halbjahr 1925 vorliegen, zeigt es sich, 
daß gegenüber dem Vorjahre eine Steigerung 
der Einfuhr um ungefähr 1 Million £ ein- 
getreten ist, nämlich die Papiereinfuhr hat 
sich von 6 403 172 auf 7 052 231 £ gesteigert. 
Dem Gewicht nach ist die Einfuhr von 6,25 
Millionen cwt auf 6,87 Millionen cwt ge- 
stiegen. Die Januar/Juni-Einfuhr ist somit 
gegenüber 1924 um 9,8% und gegenüber 
1923 um 21% gestiegen. Die Einfuhr von 
Druckpapier stellte sich auf 1785920 cwt 
(1 cwt S 50,803 kg). Davon entfielen 415 019 
cwt auf Norwegen gegenüber 175241 cwt 
im Vorjahre. Somit hat Norwegen auf dem 
Markt des Druckpapieres in England eine 
einflußreiche Stellung eingenommen und ist 
an die Stelle von Finnland getreten. An zwei- 
ter Stelle steht Neufundland mit 383 742 cwt, 
dann folgt Finnland mit 342 743, Schweden 
mit 308622 und Deutschland mit 
102386 cwt. Erheblich gestiegen ist die 
Einfuhr von Druckpapier von Kanada aus, 
nämlich von 1892 cwt im Vorjahre auf 87 900 
cwt. Der Import an Packpapier stellte sich 
auf 2,16 Millionen cwt. Hiervon lieferte 
Schweden 812280 cwt, Deutschland 
457 282 cwt und Norwegen 432 654 cwt. 

Auch Englands Papierausfuhr hat 
im ersten Halbjahr 1925 eine Steigerung er- 
fahren, nämlich von 2,19 Millionen cwt auf 


pierausiuhr entfallen auf Druckpapier mit 
1 738 314 cwt. Von dieser Ausfuhr sind allein 
60%, nach Australien gegangen. 

Die Einfuhr Englands an Rohmate- 
rialienfürdiePapierfabrikation 
zeigt auch einen lebhaften Aufschwung, 
nämlich von 568606 tons im Werte von 
4549000 £ gegenüber 657155 tons im 
Werte von 4 897 000 £ in diesem ersten Halb- 
jahr. Als Ausfuhrland steht hier Norwegen 
mit 227 149 tons an erster Stelle. Gegenüber 
dem Vorjahre bedeutet dies eine Steigerung 
von 89 997 tons. Von Schweden wurden, wie 
„Norges Handels- og Sjöfartstidende“ be- 
richtet, 56 202 tons und von Kanada 10 233 
tons eingeführt. S. 


Spanien 

Die Gaceta de las Artes Graficas in Bar- 
celona bringt in ihrer Septembernummer einen 
Bericht über die Kanarischen Inseln, 
welche bekanntlich eine spanische Provinz 
sind. Die Bevölkerung ist hauptsächlich 
ackerbautreibend. Immerhin hat die Einfuhr 
von Papier beträchtlich zugenommen. Im 
Jahre 1924 wurden insgesamt in dem Hafen 
von Santa Cruz de Tenerife 443 t Zeitungs- 
druckpapier eingeführt. Hievon kamen 379 t 
von Deutschland, 57 von Spanien. Die Einfuhr 
von Schreibpapier belief sich auf 190 t, wo- 
von 84 t von Deutschland kamen. Der Ein- 
fuhrzoll beträgt 30 Peseten pro Tonne. Es 
werden auch große Mengen anderer Papier- 
sorten eingeführt, 2. B. Packpapier zum Ein- 
packen von Tomaten (421 t), das ebenfalls 
größtenteils von Deutschland kommt und 
Zigarettenpapier, das aus Spanien und Frank- 
reich eingeführt wird. 8. 


Rußland. 

Der World's Paper Trade Review wird 
aus Leningrad’ berichtet, daß das Industrie- 
bureau den Fabrikationsplan des Leningrader 
Papier-Trusts für das neue Geschäftsjahr ge- 
nehmigt hat, welches am 1. Oktober beginnt. 
Die Produktion soll um 96% gegenüber dem 
Vorjahr erhöht werden und soll gegenüber 
der Produktion vom Jahr 1913 eine Steige- 
rung von 40% aufweisen. Das Bureau ist 
der Ansicht, daß eine weitere Produktions- 
erhöhung der Leningrader Papierindustrie 
nur durch Errichtung neuer Werke möglich 
sein wird. Es bestehen auch mehrere Bau- 
pläne in verschiedenen Gegenden. Wenn 


1188 


alle die geplanten Neubauten ausgeführt sind, 
rechnet man mit einer Jahresproduktion von 
480 000 tons Papier, 40 000 t Pappe, 190 000 
tons Zellstoff und 185000 tons Holzstoff. 
Der Arbeits- und Verteidigungsrat hat die 
Fortführung des Baues der Kondopotschpa- 
pierfabrik beschlossen, in welcher jährlich 
24 000 tons Zeitungsdruckpapier und 20 000 
tons Holzstoff hergestellt werden sollen. Die 
Regierung hat der Karelischen Republik zu 
diesem Zweck eine Million Rubel leihweise 
zur Verfügung gestellt. Es verlautet, daß 
z. Z. mit norwegischen Fabriken Verhand- 
lungen schweben betreffs Lieferung von be- 
stimmten monatlichen Mengen von Zeitungs- 
druck-, Schreib- und Packpapieren, sowie 
anderen feineren Sorten im Jahr 1926. S. 


Nordamerika. 


Im ersten Halbjahr 1925 wurden an 
Zeitungspapier in den Vereinig- 
ten Staaten 760464 t hergestellt gegen 
733501 t im ersten Halbjahr 1924, in Ka- 
nada 746444 t gegen 679143 t. Von der 
kanadischen Produktion wurden 10% im 
Lande verbraucht und 90 % ausgeführt; 96% 
der Ausfuhr, also etwa 645000 t, gingen 
nach den Vereinigten Staaten. 


Vereinigte Staaten. 


Laut amerikanischen Statistiken ist die 
Papiereinfuhr der Vereinigten 
Staaten aus Deutschland im 
fiskalischen Jahre 1924/25 im Vergleich mit 
dem vorausgegangenen Jahre fast um die 
Hälfte zurückgegangen. Trotzdem ist Deutsch- 
land noch immer Amerikas vornehmster Lie- 
ferant, indem ungefähr 60% der amerikani- 
schen Papiereinfuhr deutscher Herkunft sind, 
während überdies die Vereinigten Staaten 
80% ihres Einfuhrbedaris an photographi- 
schem Papier in Deutschland decken. 

Ipu. 


Nach dem News print Service Bureau be- 
läuft sich im Monat Juli die Produktion 
von Zeitungsdruckpapier in den 
Vereinigten Staaten auf 121 113 tons, die von 
Kanada auf 121 664 tons, dazu kommt die 
Produktion in Neufundland mit 6622 tons 
und die von Mexiko mit 1165 tons, so daß die 
Gesamtproduktion Nordamerikas im Juli 
250 564 tons beträgt. Die Zeitungsdruckpa- 
pierfabriken fertigten außerdem 1651 tons 
Tapeten an. Ende Juli waren in den Vereinig— 
ten Staaten am Lager 34 079 tons Zeitungs- 
druckpapier. In den Vereinigten Staaten 
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wurde im Juli mit 83,8% und in Kanada mit 
00,4% der Gesamtleistungsfähigkeit gear- 
beitet. S 


Der Sekretär des News Print Service Bu- 
reau, Herr R. S. Kellogg, besuchte auf 
einer längeren Reise eine große Anzahl von 
Zeitungsdruckpapierfabriken in 
den Vereinigten Staaten, Kanada und Neu- 
fundland. Was ihm dabei am meisten auffiel, 
war, daß überall in den Fabriken daraufhin 
gearbeitet wird, die Leistungsfähigkeit zu er- 
höhen. - Weiter berichtet er, daß in diesem 
Sommer ungewöhnlich viel Regen gefallen ist, 
so daß die Arbeit in den Schleifereien unge- 
hindert fortgehen konnte. Auch die Wald- 
brände mit ihrer verheerenden Wirkung blie- 
ben dieses Jahr auf ein Minimum beschränkt. 

S. 


In dem offiziellen Bericht über 
Löhneund Arbeitszeit in der Pa- 
pierindustrie vom Jahr 1923 werden interes- 
sante Angaben über Gratifikationen (Bonus) 
gemacht. Von 190 Papierfabriken, deren An- 
gaben dem Berichte zugrunde liegen, hatten 
21 Bonussysteme eingeführt. Die Grundlage 
für solche Gratifikationen sind teils die Länge 
der Dienstzeit, teils die Leistungen, teils die 
erzielte Maschinengeschwindigkeit. Die grös- 
sere Zahl der Fabriken bezahlte den Bonus 
für erhöhte Leistungen, sei es nach der Zahl 
der Kochungen oder nach dem Papierge- 
wicht. Eine Fabrik hatte außer dem „Ge— 
schwindigkeitsbonus“ noch Prämien für die 
Verringerung der Anzahl der Arbeitsstockun- 
gen an der Maschine eingeführt. S. 


Die Central Paper Company 
in Muskegon, Mich., feierte am 1. August ihr 
25jähriges Bestehen. An der Feier nahmen 
über 1400 Personen teil. Der Direktor der 
Gesellschaft, Herr E. Maurer, gehört zu 
den Pionieren in der Papierindustrie. Nach- 
dem er verschiedene Papierstof- und Papier- 
fabriken in den Vereinigten Staaten und Ka- 
nada gegründet hatte, organisierte er im 
Jahre 1899 die Central Paper Company. Im 
Herbst 1908 begann er mit dem Bau der er- 
sten Sulfatzellstoffanlage in den Vereinigten 
Staaten. Die gesamten Anlagen haben eine 
Tagesproduktion von 120 tons, bestehend aus 
Kraftpapier, Pergamentpapier, Handtüchern 
und anderen Spezialitäten. S. 


In den Vereinigten Staaten und Kanada 
wird das Papierholz und Bauholz größ- 
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tenteils, und in Alaska und Kanada ganz auf 
Schlitten befördert. Die Forstschule an der 
Yale-Universität in New Haven hat eine 
Abhandlung über den Transport von Stäm- 
men auf Schlitten auf Grund längerer Stu- 
dien eines dortigen Studenten herausgegeben, 
in welcher der Gegenstand in umfassender 
Weise behandelt wird. 

Die amerikanische Paper and Pulp 
Association hat einen Forstfachmann 
angestellt, der in Verbindung mit der Forst- 
abteilung des Vereins seine Tätigkeit zum 
Nutzen des Vereins und seiner Mitglieder 
ausübt. S. 


Die „Mc Graw Hill Company“ hat 
gegen die früheren Eigentümer der „New - 
ton Falls Papierfabrik“, New York, 
Klage aus dem Kaufvertrage erhoben, nach 
welchem die Werke der letzteren in das Ei- 
gentum der erstgenannten Gesellschaft über- 
gegangen sind. Die Klägerin bringt vor, daß 
die Fabrik anstatt der für sie gezahlten 2,4 
Millionen Dollar nur einen Wert von 1,4 Mil- 
lionen Dollar hat und zwar infolge des unter- 
schiedlichen Wertes des Holzes und fordert 
daher Rückgabe von einer Million Dollar. 
Ferner wird eine weitere Million Dollar ge 
fordert als Schadenersatz für das Geld, wel- 
ches die Klägeriri durch Veränderung der 
Maschinerie in die Fabrik gesteckt hat, um 
die Fabrikation von gewöhnlichem Papier 
auf diejenige von Buchpapier zu bringen 
in dem Glauben, daß die Holzbestände eine 
derartige Maßnahme rechtfertigten. Die Be- 
klagten leugnen sämtliche Ansprüche der 
Klägerin, so daß man auf den Ausgang die- 
ses Riesenprozesses, der auch außerhalb der 
Grenzen Nordamerikas großes Aufsehen 
erregt, wohl gespannt sein darf. Ip u. 


Kanada. 


Die kanadische Papierindustrie ist kürz- 
lich durch ein neues Großunternehmen berei- 


chert worden, die „St. Helens Pulpand 


Paper Company“, welche Gesellschaft 
unter der Leitung von W. P. Hawley steht, 
dem Präsidenten der „Hawley Pulp and Pa- 
per Company“ in Oregon City. Das neue 
Unternehmen wird demnächst den Bau einer 
riesigen Holzschliff- und Papierfabrik in An- 
griff nehmen, dessen Kosten auf annähernd 
eine Million Dollar veranschlagt worden 
sind. Ipu. 


Die International Paper Com- 
pany in New Vork hat beschlossen, am 
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Gatineaufluß bei Ottawa, Ont., eine Zei- 
tungsdruckpapierfabrik mit mehreren Maschi- 
nen zu errichten, die mit einem Kostenauf- 
wand von über 5 Millionen Dollar verbunden 
ist. Außerdem hat dieselbe Gesellschaft in 
ihrer Anlage in Three Rivers, Que., 
Erweiterungsarbeiten im Gang, um weitere 
4 Papiermaschinen von je 90 tons Tageslei- 
stung aufzustellen. Es ist geplant, die Tages- 
leistung dieser Fabrik auf 700 tons zu stei- 
gern. 


Auch die Anglo-Canadian Pulp 
and Paper Company in Quebeck 
hat die Errichtung einer neuen Fabrik mit 
4 Maschinen zur Herstellung von Zeitungs- 
druckpapier beschlossen. Die Gesamtanlage 
soll einschließlich Maschinen auf annähernd 
10 Millionen Dollars kommen. 


Die Canada Paper Company, 
Montreal, hat z. Zt. in Windsor Mills, 
Que., eine neue Fabrik im Bau, welche in 
nächster Zeit fertig wird. In dieser soll Zell- 
stoff nach einem neuen Sodaverfahren her; 
gestellt werden, wodurch die Leistungsfähig- 
keit bedeutend erhöht wird. Die neue Me- 
thode ist unter dem Namen Keebra-Pro- 
zeß bekannt. S. 


Auch Fort Frances, Ont., soll eine 
weitere Papierfabrik bekommen. Diese dient 
ebenfalls der Herstellung von Zeitungsdruck- 
papier und wird eine Tagesleistung von 150 
tons haben. Die Anlage soll bis Dezember 
nächsten Jahres fertiggestellt sein. Die 
„Backus“Gruppe verwendet auf diese 
Neuanlage einschließlich Kraftstation etwa 
21, Millionen Dollar. S. 


Der Land- und Forstminister in 
der Provinz Ontario widerlegte in einer An- 
sprache die allgemeine Ansicht, daß in der 
Provinz eine Knappheit an weißem Fichten- 
holz herrsche und erklärte, daß die Bestände 
noch für die nächsten 50 Jahre ausreichen 
würden. In den letzten 5 Jahren wurden in 
Ontario über 1 Million Morgen Wald durch 
Feuer zerstört. Im Jahr 1923 waren es sogar 
2 Millionen Morgen, ein Verlust, der bei 
weiten die Abholzung durch die Industrie 
überschreitet. Für die Zwecke der Papierfa- 
brikation werden jährlich 41, Millionen 
Cords Holz gebraucht, bei einer Tageslei- 
stung in Kanada von 5000 tons Zeitungs- 
druckpapier. Er erwähnte auch die wirksame 
Hilfsarbeit und den Waldschutz durch die 
20 Wasserflugzeuge, die die dortigen Wälder 
beobachten und bewachen. S, 
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Um dem Bedarf Genüge zu leisten, beab- 
sichtigt die. International Paper 
Company die Leistungsfähigkeit ihrer 
Fabrik in Kipawa, wo gebleichter Sulfit- 
zellstoff hergestellt wird, von 170 tons auf 
250 tons im Tag zu erhöhen. Die Kipawa- 
Fabrik wurde ursprünglich mit einem Kosten- 
aufwand von 17 Millionen Dollar gebaut und 
ist eine der modernsten Anlagen in Kanada. 
Das Produkt findet Verwendung zur Herstel- 
lung von Schreibpapier und Kunsiseide. Seit 
einigen Jahren wird dort ein Spezialprodukt 
hergestellt, für welches die Nachfrage sei- 
tens der Kunstseidefabriken in den Vereinig- 
ten Staaten und Europa ständig zunimmt. 


Japan. 

Nach den Statisliken des Papierfabrikan- 
ten-Vereins konnte seit Monat Mai nicht 
mehr die ganze Produktion abgesetzt werden. 
Dies ist in erster Linie auf das billige impor- 
tierte Papier zurückzuführen und außerdem 
auf die allgemeine Geschäftsflaue. Keinesfalls 
käme dadurch zum Ausdruck, daß das Bedüri- 
nis nicht vorhanden ist, denn tatsächlich ver- 
mehrt sich dasselbe ständig. Aus diesem 
Grunde investieren die Fabrikanten sehr 
große Summen, teils zur Erweiterung ihrer 
jetzigen und teils zu Neuanlagen und hoffen 
damit schon in dem nächsten Jahre die jähr- 
liche Papierproduktion auf 1 000 000 C00 lbs 
zu erhöhen. Hiernach soll ein ökonomisches 
Arbeiten gewährleistet sein, und man hofft 
dadurch die Papiereinfuhr einzuschränken. 

Der Nadelholzverbrauch für die Papier- 
und Zellstoffabrikatio betrug im vorigen 
Jahre etwa 4830000 Koku (1 Koku hat 
0,27.826 cbm), wovon der größte Teil aus 
Hokkaido und Sachalin mit zusammen 
46340600 Koku kam; die Hauptinsel lie- 
ferte nur 57000 Koku und 139000 Koku 
wurden aus Sibirien eingeführt. Wenn 
aber alle geplanten Erweiterungen und 
Neubauten durchgeführt sein werden, dann 
wird sich der Holzverbrauch auf etwa 7% 
Millionen im Jahre erhöhen. Peteer. 


Australien. 

Die Bedeutung Australiens als Uebersce- 
markt für Papier und Schreibmaterialien geht 
sehr augenscheinlich aus der jüngsten 
amtlichen Statistik über die australische Fin- 
fuhr genannter Artikel innerhalb des ersten 
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Quartals des laufenden Jahres hervor, welche 
ausweist, daß dieselbe wiederum gestiegen 
ist und zwar gegenüber demselben Zeitraum 
des verflossenen Jahres um annähernd zehn 
Prozent. Bemerkenswert ist, daß diese Zu— 
nahme in der Hauptsache auf Rechnung 
Großbritanniens und Deutschlands entfällt. 


Die Papiereinfuhr in der Berichtsperiode 
hat einen Wert von LStr. 1 219 149. Die Pro- 
venienz desselben verteilt sich wie folgt (in 
Klammern die Ziffern des Vorjahres) in Lstr.: 
Großbritannien 817 852 (653 653), Vereinigte 
Staaten 39403 (57341), Kanada 31 816 
(56 246), Deutschland 19711 (5554) und Ja- 
pan 691 (560). 

Ipu. 


Innerhalb des am 30. Juni d. J. beendeten 
fiskalischen Jahres führte Australien von 
Kraftpackpapier 176476 cwts im 
Werte von £ 239 890 ein gegen 147 270 cwts 
im Werte von £ 209220 im vorhergehenden 
Jahre. Als die vornehmsten Lieferanten er- 
weisen sich (die eingeklammerten Ziffern be 
ziehen sich auf das Vorjahr) in cwts: Nor- 
wegen 62641 (70 272), Kanada ` 61 551 
(59 269), Schweden 35 352 (15 397), Finnland 
12529 (03), Vereinigte Staaten 1316 (2132). 


Die australische Einfuhr von anderem 
braunen Packpapier betrug in der 
Berichtsperiode 7420 cwts im Werte von 
£ 10730, im Vergleich mit 15 676 cwts im 
Werte von £ 22095 im Vorjahre. An dieser 
Einfuhr waren in der Hauptsache beteiligt: 
Schweden mit 2610 (6101) cwts, Norwegen 
mit 2185 (7417) cwts, Großbritannien mit 
839 (574) cwts und Kanada mit 183 (1141) 
cwis, 

Von „mill-glazed“ Sulfitpapier 
wurden 20 582 cwts im Werte von £ 27 795 
eingeführt, gegen 27082 cwts im Werte von 
£ 36599 im fiskalischen Jahre 1923/24. Die 
Herkunft dieses Artikels verteilt sich wie 
18777 (21 162). 
Norwegen 1023 (5114), Deutschland 2083 
(212) und Großbritannien 82 (233). 

Die Einfuhr von geglättetem Sul- 
fitpapier belief sich auf 3997 cwts im 
Werte von £ 6115, gegen 5360 cwts im Werte 
von & 8111 im vergangenen Jahre. Die 
hauptsächlichsten Quellen dieser Einfuhr wa- 
ren, in cwts: Schweden 3499 (4006) und Nor 
wegen 393 (799). Ipu. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Theorie und Praxis im Holländerbau. 


Ohne weiter auf die Entgegnung des 
llerrn Silesius in Nr. 34 einzugehen, möchten 
wir nur folgendes als letztes in dieser Sache 
feststellen : 

Die Tatsache der Aenderung liegt vor und 
kann nicht bestritten werden. Ohne gewich- 
tige Gründe wird diese ebenfalls nicht er- 
folgt sein, so daß man die Tatsache eben 
doch, ob man will cder nicht, gelten lassen 
muß. Damit ist auch der Vorteiľ der Eich- 
horn-, oder wie man besser sagen will, der 
verbesserten Eichhorn - Konstruktion, aner- 
kannt. Im übrigen wäre es doch Torheit, 
eine geänderte Konstruktion nicht mehr nach 
dem Erfinder zu benennen, auch wenn an 
ihr erfolgreiche Verbesserungen vorgenom- 
men worden sind, oder glaubt Herr Silesius, 
alle Originalkonstruktionen von Maschinen 
machien keine Wandlungen durch? Es wäre 
ein schlechtes Zeichen für unseren Maschi- 


nenbau und seine Konstrukteure, wenn sie 
nicht fortgesetzt bestrebt wären, jede Neu- 
erfindung in ihrem Gebrauchswert dauernd 
zu studieren und nach Möglichkeit zu ver- 
bessern. Wenn dabei der in der Papier- 
macherei bestens bekannte und geschätzte 
Name des Erfinders belassen wird, so sollte 
man ohne Kenntnisse der Verhältnisse nicht 
das Wort von wegen „unter falscher Flagge 
segeln“ gebrauchen, denn das Patent beruht 
auch heute noch zu Recht. Wir glauben sicher, 
die Herren Verbraucher werden einem ohne 
großes Tam-Tam verbesserten Eichhorn- 
Holländer gegenüber einem angeblichen 
wirklichen Original-Eichhorn- Holländer gern 
den Vorzug geben, der beider Vorteile ver- 
einigt, und dies soll uns genügen. ; 


Chemnitzer Maschinenfabrik, 
G. m. b. H. 


Die Verwendung von Asbestine (Talkum) in der Papierindustrie 


Amerikas. 
Von Kommerzialrat Heinrich Rosenberg, Wien. 


Ich habe in verschiedenen Aufsätzen, die 
in Fachblättern erschienen sind, in eingehen- 
der Weise die Verwendung von Talkum in 
der Papierindustrie behandelt. Das Interes:e, 
das diese Aufsätze gefunden hatten, veran- 
laßte mich, im Jahre 1914 eine Schrift: Tal- 


kumbrevier für Papiermacher herauszugeben, 


die vielfache Beachtung gefunden hat. Es 
zeigt sich, daß die Papierindustrie sich immer 
mehr dafür interessiert, von aen zahlreich vor- 
handenen Füllstoffen den für einen bestimm- 
ten Verwendungszweck am meisten gesig- 
neten auszusuchen. 

Die mineralischen Füllstoffe, die zur Her- 
stellung von weißen Papieren geeignet sind 
und je nach ihren Eigenschaften für te- 
stimmte Papiere ihre besonderen Vorzüge 
aulweisen, sind: Kaolin (China-Clay), Kreide, 
kohlensaure Magnesia, Serpentin, Schwer- 
spat, Speckstein, Talkum (Federweiß), Ton, 
Asbest, Amiant, Asbestine (Agalit, Nema- 
tolit,) Gips (Brillantweiß, Lenzin). 

Dabei muß man sich dessen bewußt sein, 
daß nicht immer eine einheitliche Bezeichnung 
der verschiedenen, nicht immer scharf von 
einander abgegrenzten Benennungen der Füll- 


stoffe möglich ist. Oft wird es zweckmäßig 
sein, sich auch von der chemischen Analyse 
der verschiedenen Materialien zu überzeugen, 
um einwandfrei und eindeutig festzustellen, 
um welches Material es sich handelt. 

So wird z. B. in Oesterreich der Begriff 
Federweiß als gleichbedeutend mit Talkum 
angesehen und darunter in der Regel ein 
Magnesiumsilikat verstanden. Daß aber unter 
Federweiß unter Umständen auch andere 
Mineralien gemeint sein können, geht z. B. 
aus der Fachliteratur hervor, wo Federweiß als 
Unterbegriff des Asbestes als gleichbedeutend 
mit Amiant dem Tremolith gegenübergestellt 
wird. Diese Auffassung, die auf eine gemein- 
same Quelle zurückzuführen sein dürfte, finde 
ich in den Fachwerken: Der Baustofführer, 
Leipzig 1914, und im Industriellen Wörter— 
buch (Verlag von Hartleben Wien und Leip- 
zig 1924) vertreten. In dem Werke Dammer- 
Tietze: Die nutzbaren Mineralien, Stuttgart 
1914 ist im zweiten Band, Seite 65 erklärt, 
daß man den aus sehr langen, seidenglänzen- 
den Kristallnadeln zusammengesetzten Gips 
Federweiß nennt. 

Bei dieser Sachlage lege ich Wert darauf, 
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festzustellen, daß die amerikanischen Anga- 
ben über Verwendung von Asbestine, die 
dort zumeist als Talkum, manchmal auch ge- 
nauer als faseriges Talkum bezeichnet wird, 
nicht ohne weiteres auf europäische Verhält- 
nisse übertragen werden können. Von dem 
europäischen Talkum unterscheidet sich die 
als Talkum oder faseriges Talkum bezeichnete 
Asbestine dadurch, daß sie mineralogisch der 
Abart Rensselearite angehört und härter, fa- 
seriger als das europäische Talkum ist und 
darum nicht so weich, noch so fettig sich an- 
fühlt wie dieses. Dagegen ist der Renssele- 
arite chemisch nahezu reines Magnesium- 
silikat. Von der europäischen Asbestine un- 
terscheidet sich wiederum die amerikanische 
Asbestine dadurch, daß ihre geologische Um- 
wandlung in Talkum weiter vorgeschritten 
ist. Während die europäische Asbestine noch 
als Doppelsilikat von Calcium und Magnesia 
anzusehen ist, ist die amerikanische Asbes- 
tine fast ein reines Magnesiumsilikat. Auch 
die Struktur zeigt Unterschiede, insbesondere 
unterscheidet sich die österreichische Asbes- 
tine von anderen Füllstoffen durch ihre neben 
der faserigen Struktur auftretenden eigentüm- 
lichen Hohlräume, wodurch sie eine große 
Adhäsion an die Faser zeigt und ihr eine 
große Saugfähigkeit erteilt. Die besonderen 
Eigenschaften der europäischen Asbestine 
haben das Interesse der Fachleute gefunden, 
und die Chemiker-Zeitung in Cöthen hat in 
mehreren Untersuchungen in den Nummern 
141/142 vom Jahre 1923 die Verwendung 
der Asbestine in der Gummiindustrie, in 
Nummer 38 von 1924: Die Verwendung der 
Asbestine in der Farbenindustrie, in Nummer 
4 von 1925: Die Verwendung der Asbestine 


in der Papier- und chemischen Industrie be- 


sprochen. Es wäre wohl zu wünschen, daß 
die von hervorragenden Kolloidchemikern 
unternommenen Untersuchungen über das 
Verhältnis der Farbstoffe zu den Füllstoffen 
und die dabei gefundenen Aufschlüsse über 
die Kolloidität, über die Plastizität und über 
die Adsorptionsfähigkeit der Kolloidstoff- 
mengen, die ein Füllstoff im Wasser bildet, 
nunmehr auf alle für die Papierindustrie be- 
deutungsvollen Füllstoffe ausgedehnt würden. 


Aus Kanada und den Vereinigten Staaten 
sind mir Nachrichten über die Verwendung 
von Asbestine (Talkum) zugegangen, die — 
wie ich hoffe — auch für die europäischen Pa- 
pierfabriken von Interesse sein werden. Der 
Anteil der Vereinigten Staaten an der Welt- 
produktion von Talkum beträgt 60%, der von 
Kanade © %, so daß diese beiden Staaten 
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zusammen ungefähr / der gesamten Welt- 
erzeugung herstellen. Die offiziellen Stellen 
in Amerika erkennen an, welche Verdienste 
sich die österreichischen Veröffentlichungen 
über die Verwendung von Talkum und über 
die angedeuteten neuen Verwendungsmög- 
lichkeiten um die Ausbreitung dieses Artikels 
erworben haben. 


In einer eingehenden Darstellung wird 
nun auseinandergesetzt, daß in Amerika in- 
nerhalb der Papierindustrie der größte Ver- 
brauch an Talkum für Zeitungsdruckpapiere 
erfolgt, wiewohl Talkum für zahlreiche Papiei- 
gattungen von der geringsten bis zur besten 
Gattung verwendet werden kann. Als Er- 
fordernis der Verwendbarkeit für die höch- 
sten Papiergattungen wird aufgestellt: Frei— 
heit von Sand (zu welchen sowohl Siebrück- 
stand, wie quarzige Verunreinigungen ge- 
zählt werden), Freiheit von Alkalien und 
Carbonaten; eine Mahlfeinheit auf Siebnum- 
mer von.200 Maschen und darüber und eine 
reine weiße Farbe. Ueberdies ist man in 
Amerika der Anschauung, daß Talkum zu 
ungefähr dem gleichen Preise wie das beste 
weiße Clay erhältlich sein müßte, wiewohl 
auch zugegeben wird, daß auch ein etwas 
höherer Preis gerechtfertigt wäre, da Talkum 
besser als Clay im Papier zurückgehalten 
werde. 


Die Frage des zurückbleibenden Prozent- 
satzes ist besonders wichtig. Nach zahl- 
reichen Versuchen von Papierchemikern er- 
scheint es als endgültig bewiesen, daß gegen- 
über den meisten Claygattungen, Talkum in 
höherem Maße, manche Talkumsorten sogar 
in weit höherem Maße zurückgehalten wer- 
den. In dieser Flinsicht haben Talkum im 
eigentlichen Sinne und Pyrophylite das 
gleiche Verhalten gezeigt. Dabei wird als 
eigentlicher Talk das Magnesiumsilikat, als 
Pyrophylite ein Ilydrosilikat von Tonerde 
angesehen, das auch Agalmatolite genannt 
wird und in Amerika, obwohl es eher ein 
Kaolin als ein Talk ist, doch auch als Talkum 
benannt wird. Aus diesen Gründen muß man 
die von einer großen Papierfabrik vorgenom- 
menen gewiß sehr interessanten Versuche 
mit allem Vorbehalt aufnehmen, weil sie sich 
auf etwas anderes bezogen haben, als das, 
was wir in Europa Talkum nennen. Da aber 
die amerikanischen Papierchemiker behaup- 
ten, daß das echte Talkum das gleiche Ver- 
halten zeigt wie Pyrophylite, so gebe ich das 
Ergebnis der Versuche, das zwischen Pyro- 
phylite-Talkum und Clay Vergleichzahlen 
herstellte, im nachstehenden an: 
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Proben der zurückbehaltenen Mengen 
von Talkum und Clay. 
im Papier wurden zurückbehalten 
bei Verwendung folgender Füllstoffe: 
Pyrophylite- eine hohe Qualität 
Talk von Clay 


Zusatz in Pro- 
zenten 
vom Holzstoff 


10 85,8 % 58,5 % 
15 85,8 75 50,0 % 
20 73,7 % 67, % 
25 717 % 66,0 % 


Nach den Erfahrungen in den Vereinigten 
Staaten können bei der Untersuchung über 
die Eignung von Talkum als Füllstoff für 
Papier nicht dieselben Methoden und Ver- 
suche angewendet werden, wie für Clay. Das 
Zurückbleiben des Clays im Papier sei ge- 
wöhnlich eine Wirkung seiner Plastizität oder 
seiner Fähigkeit, sich im Wasser schwebend 
zu erhalten. Wenn ein Clay eine schwache 
Suspension zeige, so verzichte man meist da- 
rauf, die Zurückhaltungsprobe zu machen 
und man erkläre es dann schon mit Recht 
als einen ungeeigneten Füllstoff. Während 
diese Methode für Clays im großen und 
ganzen zutreffend sei, wäre sie für Talkum 
unzutreffend, bei dem die Suspension oft 
sehr gering, die Retention aber dennoch sehr 
hoch sei. Darum müsse man darauf bestehen, 
daß man bei Talkum wirkliche Retentionsver- 
suche mache. Unter den einzelnen Papier- 
gattungen, zu welchen Talkum vorteilhaft 
verwendet wird, sind einzelne aufgezählt, be- 
züglich derer in Europa andere Beobachtun- 
gen gemacht worden sind. So wird erwähnt, 
daß in Amerika bei Zuckerpapieren Talkum 
dem Kaolin vorgezogen wird und 60—80 % 
Asche ergäbe. Dann wird eingehend die Ver- 
wendung von Talkum für folgende Papier- 
gattungen besprochen: Mill-finished papers 
(fabriksfertige Papiere), colored papers (far- 
bige Papiere), wall papers (Tapetenpapier), 
Heliographic-papers (heliographische Papiere), 
Paper for poly copies (Papier für Kopierap- 
parat), Hectopraphic papers (Hektographen- 
papier), Impregnated papers (imprägnierte 
Papiere), Grease-proof papers (fettdichte Pa- 
piere), Crepe papers (Krepp-Papiere), Tissue 
papers (Seidenpapier), Thick papers (Dickpa- 
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und alles 
andere ausländ. 
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pier), Pasteboards (Pappendeckel), Papier- 
mache (Papiermache). Für die Druckpapiere 
wird dem Talkum, das mit einem Viertel Pro- 
zent Kartofielstärke zu binden ist, nachge- 
rühmt, daß eine große Ersparnis an Harz 
und Alaun erzielt wird. Weiter wird be- 
hauptet, daß das Talkum dem Papier eine 
vollkommene Flachheit gebe, die auf andere 
Art nicht zu erreichen sei. 


Um die verschiedenen Talkumgattungen 

miteinander vergleichen zu können, beabsich- 
tigt man in Amerika einheitliche Bestimmun- 
gen für die Untersuchung der Talkumsorten 
einzuführen, die sich auf die physikalische 
und chemische Untersuchung erstrecken soll. 
Die physikalische soll umfassen: 
1. Korngröße; 2. Form des Kornes; 3. Härte; 
4. Farbe; 5. Griff; 6. spezifisches Gewicht; 
7. sandige Bestandteile (Größe, Art und Pro- 
zentsatz der Siebrückstände); 8. Adsorptions- 
fähigkeit; 9. Verhalten bei Erhitzung. 


Die chemische Untersuchung geht von 
der Voraussetzung aus, daß gewisse Arten 
der Verunreinigung für manche Zwecke 
schädlich, für andere gleichgültig sind. So- 
weit die Papierindustrie in Frage kommt, 
werden Quarz und Tonerde als chemisch 
gleichgültig angesehen; dennoch sind sie ein 
Nachteil, weil sie Sand bilden. Eisenoxyd 
und zuweilen auch Eisensulfit beeinträchti- 
gen die Farbe des Papiers. Manganoxyd, das 
oft als Verunreinigung gefunden wurde, kann 
die Farbe des Talkums nachteilig beeinflus- 
sen. Kleine Prozentsätze von Kalk (CaO) 
oder Dolomit (Ca Mg) COs] sind für viele 
Verwendungen ohne Gefahr. Indessen bean- 
standen manche Papierchemiker den Kalk 
deshalb, weil er ein Schäumen hervorruft 
und die Neigung hat, die Sulphitelösung 
(2 D. Schriftl.) zu neutralisieren. Andere Pa- 
pierfabriken nehmen keinen Anstoß an den 
Carbonaten. | 

Die Berichte aus Kanada ergeben die be- 
merkenswerte Tatsache, daß dort bei Unter- 
suchungen und Normierung des Farbento- 
nes der verschiedenen Talkumsorten als Ver- 
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gleich die beste Gattung Schwerspat heran- 
gezogen wurde. Die in Kanada hergestellten 
Talkumsorten werden nur in ihren höchsten 
zwei Gattungen in der Papierindustrie ver- 
wendet, wobei die beste Sorte für überzogene 
Papiere, die zweite Sorte als Füllstoff verwen- 
det wird. Die kanadischen Talkumsorten 
sind von guter Weiße, doch enthalten sie 
15—20% Dolomit. Auch in Kanada ist man 
bestrebt, einheitliche Untersuchungsmetho— 
den einzuführen. 

Bemerkenswert ist es, daß in Kanada 
Talkum vielfach in der Nähe der weltberühm- 
ten Asbestlagerstätten vorkommt. In Kanada 
werden die Ausdrücke: Agalite, Asbestine, 
Talc, French Chalk, mineral peilp als gleich- 
bedeutend angewendet. 

Von großer Bedeutung ist die Verwen- 
dung von Talkum in Blöcken zur Auskleidung 
der Sodaschmelzöfen in den Zellulosefabri- 
ken. Freilich ist auch hier notwendig, sich 
darüber klar zu werden, welches Mineral in 
diesem Falle als Talkum bezeichnet wird. 
Die Analysen der zumeist für diesen Zweck 
verwendeten Gesteine waren folgende: 
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Kieselsäure 8 41.94 51.44 37.10 
Eisenoxyd 7.71 7.24 6.58 
Eisenoxyduloxyd 2.05 3.68 4.57 
Tonerde y 7.57 4.79 4.53 
Kalk 3.42 — 4.20 
Magnesia 25.39 26.43 27.37 
Kohlensäure . . . 5.00 0.11 10.45 
Wasser über 105 C. 6.71 6.56 5.46 


99.88 100.25 100.26 


Zur Auswahl des richtigen Rohmaterials 
werden auch Proben gemacht auf Bruchfe- 
stigkeit, Reißfestigkeit, Adsorptionsfähigkeit, 
Hitzebeständigkeit und Verwitterungsbestän- 
digkeit. In dieser Hinsicht liegen überaus 
gründliche Studien und Untersuchungen vor. 
Das Talkum, welches man zum Auskleiden 
der Oefen verwendet, wird zumeist Seifen- 
stein (Soapstone) genannt. Wie groß der 
Bedarf der amerikanischen Zellulosefabrika- 
tion an diesem Material ist, geht daraus her- 
vor, daß die Vereinigten Staaten in jedem 
der letzten Jahre ungefähr 16000 Kubikfuß, 
d. i. ungefähr 450 m? dieser Seifensteinziegel 
und -Blöcke verwendet haben. 


Neue Fortschritte im Bau von Papierverarbeitungsmaschinen. 


Die bekannte Firma Walter Kellner A.-G. 
Maschinenfabrik, Barmen, welche schon 
scit 26 Jahren Papierverarbeitungsmaschinen baut, 
hat einen neuartigen Querschneider au 
den Markt gebracht, der die Wechselräder ausschließt 
und durch die besondere Art des Reibgetriebes dahin 
wirkt, daB dieses Getriebe absolut sicher arbeitet, 
gleichgültig, ob die Reibrolle sich abnutzt oder nicht. 
Dieser Spezialquerschneider besitzt auch cine wei- 
tere Vorrichtung, daB die Papiergeschwindirkeit durch 
einen Handgriff in drei verschiedenen Abstufungen 
eingestellt werden kann. Die Handhabung ist außer- 
ordentlich einfach und übersichtlich, Durch die Koin- 
bination der Maschine mit vorgenannten Getriebe 
ist es möglich, durch einen Handgriff während der 
Arbeit jedes Format zwischen 60 mm und 2500 mm 
von Millimeter zu Millimeter steigend zu schneiden. 
Auch die sonstige Durchbildung der Maschine erfolgte 
unter Verwendung langjähriger praktischer Erfahrun- 
Len. Es wird hier ein in jeder Hinsicht solides, lei— 
stungsfähiges Modell auf den Markt gebracht, das 
gegenüber dem alten Typ eine Mehrleistung 
biszu50% aufweist. 

Die genannte Firma hat ferner auch bei ihren 
Kuschiermaschinen (Papier von der Rolle 
irbeitend, Pappe in Boxen) die Wechselräder fort- 
fallen lassen. Die Woechselräder dienten bislang zum 
Einstellen des Schneidemessers, womit jeweilig die 
Papierbahn zwischen den kaschierten Papphogen ge- 
trennt wurde. Besonders unangenehm war es bislang, 
wenn die zur Verwendung kommenden Pappenformate 
differiertn. Die Schnitte erfolgten dann ab und zu 
in die Pappen, oder aber um dies zu vermeiden, 
mußte man die Pappen in ziemlich großen Abständen 
einlegen. was natürlich eine Päpierverschwendung 
war. Bei der neuartigen Kaschiermaschine ist 
es der Firma gelungen, eine glänzende Lösung durch 


Einbau einer praktischen, zum Patent angemeldeten 
Vorrichtung zu finden. Diese besondere, schr einfache 
Vorrichtung bewirkt absolut sicheres Abschneiden 
des Papiers zwischen den einzelnen kaschierten 
Pappenbogen. Das Wesen dieser Vorrichtung besteht 
in der Hauptsache darin, daß ein Fühlhebel selbst- 
tätig die Formate abtastet und bei einem Zwischen- 
raum durch Hrebelübersetzung eine Kuppelung auflöst, 
welche die Trennvorrichtung in Tätigkeit setzt und 
dann in den Ruhezustand zurückkehren läßt. Der 
Zwischenraum zwischen den Pappenbogen kann jetzt 
ruhig auf ein bis zwei Millimeter eingeschränkt wer- 
den. jeder Papierverlust ist hierdurch gänzlich ver- 
mieden. Es ist nun möglich, Pappen verschiedener 
Länge in bunter Reihenfolge dureh die Maschine gehen 
zu lassen und jedesmal eine präzise, saubere Fren— 
nung zu erzielen. Die Maschine kaschiert die Pappen 
im übrigen sehr sauber und rationell. Zur Bedienung 
der Maschine sind keinerlei besondere technische 
Kenntnisse des Personals erforderlich, Irrtümer in der 
Einstellung der Maschine sind ausgeschlossen. 
Eine weitere Neuerung bringt die vorgenannt? 
Firma in dem Typ ciner Klosettpapierrollen- 
Schneidemäaschine auf den Markt, die auch 
zur Herstellung von Butterbrot- und Friscurstuhlrollen 
eingerichtet werden kann. Die meisten der bekannten 
Maschinen dieser Art besitzen ein Walzenpaar für 
mehrfache Perforation, d. h. eine Umdrehung dieses 
Walzenpaares erzeugt drei oder mehrere Perforatio- 
nen. Dies bedingt einen ziemlich grolen Durch- 
messer dieser beiden Walzen und beschränkt deren 
Geschwindigkeit auf eine gewisse Drehzahl, deren 
Ueberschreitung durch die auftretende Massenbe- 
schleunigzung nicht geboten erscheint. Auch nehmen die 
bisher bekannten Konstruktionen wenig Rücksicht auf 
die Papier führung. Ganz gleich, ob Krepp- oder mehr 
oder weniger glatte Papiere verwendet werden, die 
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Regulierung des Papierzuges und die Führung der 
Papierbahn sind stets die gleichen. Diese Mängel sind 
bei dem neu herausgebrachten Typ der „Walter-Kell- 
ner-Maschine“ vermieden. Durch leicht und präzis 
verstellbare Papierleitwalzen ist es hier möglich, den 
Papierzug in gewissen Grenzen zu regulieren und jede 
Spannung in der Originalrolle auszugleichen. Die 
mehrflügelige Perforierwelle fehlt hier überhaupt. 
Jede Umdrehung der Perforationswelle erzeugt nur 
eine Perforation, und cs ist dadurch möglich. diese 
Wellen in ihren Abmessungen so zu beschränken, 
daß dieselben ohne Nachteil für den ruhigen Gang der 
Maschine eine bedeutend höhere Drehzahl als wie bei 
der alten Konstruktion erhalten können. Durch den 
gedrängten Bau der Maschine wird die Länge der 
freilaufenden Papierbahn auf das Notwendigst= ein- 
geschränkt und dadurch jedes Flattern derselben aus- 
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geschaltet. Weiter ist noch als wichtig zu erwähnen, 
daß die Maschine cinen automatisch ausrückenden 
Blattzähler besitzt, der für jede gewünschte Blattzahl 
einzustellen ist und nach Erreichung der eingestellten 
Blattzahl von selbst in die Anfangsstellung zurück- 
kehrt. Somit wird es vollkommen überflüssig, daß 
das bedienende Personal dem Zähler irgendwelche 
Aufmerksamkeit zu schenken hat. Die ganze Ausfüh- 
rung der Maschine, insbesondere die Anordnung ihrer 
Bedienungselemente, ist so einfach, übersichtlich und 
handlich, daß durch die Möglichkeit einer bequemen 
Bedienung schon die Garantie für eine Mehr- 
leistung bis zu 60% gegeben ist, weil erheb- 
lich an Zeit gespart werden kann. Als ein weiteres 
Plus für die Mehrleistung ist zu buchen, daß die 
Maschine aus vorbeschriebenen Gründen eine bedeu- 
tend höhəre Drehzahl erhalten kann, als es bisher 
üblich war. 


Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht‘ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstorfabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib's Adreßbuch” angegeben. 


Frage Nr. 3291. Entwässerung der Pappen. 
Ich will 5 mm starke Pappen herstellen, die nicht 
spalten, und zum Entwässern dieser Pappen will ich 
Pressen ähnlich wie für Filtermass? verwenden, die 
wenigstens Tafeln von 50X50 cm oder besser in größe- 
rem Format liefern. Gibt es diese Pressen auch 
automatisch, nicht nur für Handbetrieb? Meines 
Erachtens muß ein? solche Presse nicht nur billiger 
sein als eine gewöhnliche Rundsiebmaschine, sondern 
auch höhere Leistungen vollbringen? K. 


Strohpappenfabrikation. 


Zu Frage Nr. 3238 in Nr. 25. S. 767. 
(Siehe Antw. in Nr. 28. S. 865, und Nr. 30, S. 920.) 


Auf die Frage: „Können Strolipappen auch auf 
Rundsiebmaschinen hergestellt werden?“ sind ver- 
schiedene Antworten eingegangen, die ich mit Inter- 
esse gelesen habe. Ich will eine Rundsiebmaschine 
mit 6 Rundsieben annehmen. Herr Postl schreibt, 
man könnte bis 500 gam Strohpappe arbeiten, wäh- 
rend Herr Belani die Nr. 30 35 angibt, ist wohl pro 
25 kg gemeint, das sind 1000--1100 g/qm. 

Wenn mit der Rundsiebmaschine 1000 1100 qm 
schwere Strohpappen hergestellt werden können, 
50 ist diese gegenüber der Langsiebmaschine von 
großem Vorteil. Die Rundsiebe halten doch länger 
als die Langsiebe und ist demnach die Bespannung 
bei ersteren billiger trotz der Obertücher. Der Betrieb 


einer Rundsiebmaschine ist einfacher und außerdem 
ist die Pappe besser. l 

Ich kann mir nun nicht erklären, warum für die 
Strohpappenfabrikation nicht mehr Rundsiebmaschinen 
benutzt werden. Wenn man mit der Mehrrundsieb- 
maschine nur bis 500 g/qm herstellen kann, so ist si: 
nicht vorteilhaft, denn man müßte dann wieder kleben. 

Was für eine Maschine ist zu wählen. wenn dic- 
selb: für die Strohpappenfabrikation aufgestellt würde? 

A.M. 
Aspenschleifholz. 
Antwort auf Frage Nr. 3268 in Nr. 34. S. 1042. 
(Siehe auch Nr. 36, S. 1104.) 

VII. Die Antworten I VI in Nr. 36, S. 1104/05, 
widersprechen einander und stimmen teilweise nicht 
mit der Wirklichkeit überein. lch bemerke im 
einzelnen:“ 

In Antwort I wird behauptet, daß man Aspen- 
holz zu jeder Papier- und Kartonsorte verwenden 

» Anm. der Schriftleitung. Wir gehen 
im Briefkasten gern soweit als möglich jeder Meinung 
Raum, um einen Erfahrungsaustausch der Praktiker 
zu begünstigen, und müssen es dem Fragesteller und 
den Lesern überlassen, sich selbst cine Ansicht nach 
den verschiedenen Antworten zu bilden. Eine Gewähr 
für die absolute Richtigkeit der Einsendurgen können 
wir nicht übernehmen, 


| 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastırk und geschmeidig, lleiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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kann, ferner, daß die Ausbeute an Aspe größer sei 
als bei Fichte, und daß ein Festmeter Aspe ausge- 
rechnet 595 kg Trockengewicht hat. Dies alles stimmt 
nicht. 

Die Antwort Il ist im großen und ganzen richtig 
und der Praxis entnommen, bis auf die Behauptung, 
daß bei Löschpapieren ein Zusatz von Fichtenholzstoff 
nicht erforderlich ist. 

Die Antworten Ill und IV würden dem Papier- 
macher-Praktiker keine Freude machen, wenn er dar- 
nach arbeiten sollte. Was über das Schleifen gesagt 
wird, trifft gar nicht zu. 

Antwert V ist richtig. 

Antwort VI ist in einigen Punkten richtig. Die 
anderen Punkte sind lediglich Annahmen, aber keine 
Tatsachen aus der Praxis. 

Kurz ist folgendes zu sagen: Aspenholz ist ein 
Sumpf- und Wiesengewächs, enthält sehr viel Was- 
ser, ein Festmeter wiegt von 500—780 kg frisch ge- 
schlagen. Trockenes, also zu lang gelagertes Aspen- 
holz kann überhaupt nicht mehr verschliffen werden, 
da keine Stoffaser, sondern nur ein Stoffstaub ge- 
wonnen wird. Das Holz verkohlt, ohne an der Weiße 
zu verlieren, wenn es zu lange trocken oder nah 
gelagert wird. Aspenholz kann nur zu Lösch- und 
Dickdruck-, Japanpapier verwendet werden und je 
nach Dicken des Papiers bis zu höchstens 70%. Lei- 
men läßt sich Papier mit mehr als 50% Aspenholzstoff 
sehr schlecht, meistens überhaupt nicht. Gleichfalls 
darf kein Füllstoff verwendet werden, da derartige 
Papiere schon auf dem Naßfilze zerfallen. Gemahlen 
darf Aspenholz überhaupt nicht werden. Ohne Zusatz 
von Fichtenholz, geschliffen, kann Aspe nicht von 
der Formatwalze abgenommen werden, da sich der 
Stoff spaltet und bei starker Pressung zerdrückt, 
bei schwachem Pressen in den Händen auseinander- 
fällt. Also Aspenholz läßt sich sehr wohl in der 
Pappen- und Papierfabrikation verwenden, aber alles 
richtet sich nach dem Holze selbst sowie nach dem 
Fabrikations- und Verwendungszweck. 

Papierer. 


Sortlersäle. 
Antwort auf Frage Nr. 3270 in Nr. 34, S. 1042. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1129.) 

VI. Die gewöhnlichen Oberlichter verursachen in 
Sortiersälen ein Blenden der Sortiererinnen, wodurch 
deren Leistungen besonders bei Sonnenschein außer- 
ordentlich vermindert werden. Abblendungen durch 
unterhängte Tücher, verschiebbar angeordnet wie in 
Photoateliers, sind dann unbedingt erforderlich, gc- 
nügen aber nicht voll und ganz. Seitliche, nach Nor- 
den gerichtete Oberlichter der Sheddächer sind vor- 
teilhaft. Für die Sortiererinnen empfiehlt sich der 
Lichteinfall von rechts. während die Zählerinnen an 
den Fenstern postiert werden. Humulus. 
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Vermeidung von Elsenflecken aut Formatwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3273 in Nr. 34, S. 1042. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1131.) 

IX. Der Billigkeit halber habe ich meistens Eisen- 
Walzen verwendet, die von Zeit zu Zeit mit einem 
harzölhaltigen Rostschutzmittel gestrichen, nach je- 
dem Abstellen aber angehoben und nach Unterlage 
von Papier mit Oel dünn eingefettet wurden. Rost- 
flecke kamen nie vor, auch wurden die Filze nie 
beschmutzt. 

Formatwalzen aus Eichenholz sind in dieser 
Beziehung vorteilhafter, im Betrieb aber teurer. 
Gummiwalzen werden zu leicht beschädigt. empfehlen 
sich aber betreffs der Stoffaufnahme mehr als Kupfer- 
walzen. Humulus. 


Verarbeitung von Frässpänen zu Pappenstofl. 
Antwort auf Frage Nr. 3274 in Nr. 34, S. 1042. 
(Siehe auch Nr. 37, S. 1131.) 

V. Nach welchem Verfahren Frässpäne und 
Holzwollemull für genannte Zwecke aufgeschlossen 
werden müssen, kommt ganz auf die Verwendung der 
erzeugten Pappen an. Auf jeden Fall wird aber die 
Pappenqualität herabgesetzt; am wenigsten dann. 
wenn die Holzspäne nach Ihrem Vorschlage gekocht 
und gekollert werden. Der Zusatz von 3000 kg kurze 
Holzspäne auf 3000 kg Braunschliff dürfte aber den- 
noch zu hoch sein. Welches Mischungsverhältnis bei 
diesem Pappenstoff möglich ist, richtet sich völlig 
nach der Güte des Braunschliffes und des erzeugten 
Halbstoffes, Hier geht Probieren über Studieren! 

Humulus. 


Tapetenrohpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3278 in Nr. 35, S. 1074. 
(Siehe auch Nr. 38. S. 1166.) 

IV. Die Hosenbeine der Tapetenpapiere sind ein 
Uebel, dem nicht leicht beizukommen ist. Ich habe 
diesen Fall in einer Fabrik gründlich studiert und 
gefunden, daß mehrere Ursachen mitwirken, das 
Uebel des Rollens der Ränder hervorzurufen. Wenn 
das Papier auf der Papiermaschine zu feucht ge- 
arbeitet wird und in seiner Stoffzusammensetzung 
sowohl als auch in seiner Mahlung zu schmierigen 
Charakter zeigt, so können die Rollen noch so tadel- 
los geschnitten und gewickelt sein, im Streichsaal 
werden sich die Ränder rollen, insbesondere dann, 
wenn die Papiere einer zu raschen und gewaltsamen 
Trocknung ausgesetzt werden, wenn die Luft im 
Streichsaale nicht den richtigen Feuchtigkeitsgehalt 
aufweist und die Rollen zu wenig abgelagert sind, um 
die Spannungsunterschiede ausgleichen zu können. 
Will man dem Uebel energisch zu Leibe rücken, so 
muB man durch Zusatz von Holzschliff und Kaolin 
oder Asbestine und durch rösche Mahlung jede Nei- 
gung zum Schmierigwerden des Stoffes von vorn- 
herein vermeiden. Auf dem Siebe sorge man für gute 


Gustav Toelie, Papierfabrik 


Wildenfels, Post Fährbrücke. Post Fährbrücke i. Sa., den 13. 11. 24. 


Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik ° 
Niederschlema (Sachsen). 
Betr. Ihre Anfrage vom 12.d M. 


Die mir gelieferten 4 Hoffmann-Kollergänge von je 500 kg Eintrag ar- 
beiten vorzüglich. Die Konstruktion dieser Maschinen ist derart unverwüstlich, 
daß Reparaturen so gut wie nicht vorkommen. 

Bei Bedarf werde ich deshalb wieder auf Sie zurückkommen. 

Hochachtungsvoll 


HOFFINE" "I eRnANa D. f. P. gez. Gustav Toelle, 
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Entwässerung und beobachte die Pressen und die 
Trockenpartie. Das Kühlen des Papieres auf aus- 
reichend großen Kühlzylindern halte ich für unbe- 
dingt nötig, um die Spannungen im Papiere auszu- 
gleichen. Es wäre auch sehr zweckmäßig, Tapeten- 
rohpapiere vor den Kühlzylindern mittelst Luftstrom 
zu kühlen (Ventilator). Zur Feuchtung auf der Pa- 
piermaschine verwende man beste Bürstenfeuchter. 


Von Zeit zu Zeit prüfe man hinter der dritten Presse 


über die ganze Bahn den Trockengehalt, um nasse 
Stellen in der Längsrichtung zu vermeiden. Im Lager- 
raum und im Streichsaale bringe man je cinen Hygro- 
meter an. Ing. E. Belani, Villach. 


V. Papierfasern verändern sich bei Flüssigkeits- 
aufnahme nicht in ihrer Längsrichtung, werden aber 
durch Quellung dicker. Diese Quellung tritt da zuerst 
ein, wo die Flüssigkeit zuerst hinkommt, während 
sie auf der anderen Seite erst erfolgt, wenn die 
Flüssigkeit bis dahin durchgesaugt ist. Es dehnt sich 
deshalb die feuchte Seite mehr aus als die trockene, 
und zwar erfolgt diese Ausdehnung quer zur Längs- 
richtung des Papieres, weil die meisten Fasern pa- 
rallel zu dieser liegen. Diese in den verschiedenen 
Papierschichten verschieden starke Faserausdehnung 
bedingt aber ein Krümmen des Papierrandes, Je 
größer die- Saugwirkung des Papieres ist. je rascher 
also die Flüssigkeit das Papier durchdringt, desto 
weniger muß diese Krümmungserscheinung zum Aus- 
druck kommen, denn die Spannungsunterschiede sind 
nicht so groß. Ganz ähnlich liegt der Fall bei dem 
genannten Papier. Die Flüssigkeit ist in diesem Fall 
das Suspensionsmittel des Farbstoffes. Es ist also 
dafür zu sorgen, daß das Papier die Farbe rascher 
aufsaugt. Andererseits müssen mehr Fasern quer zu 
liegen kommen, d. h. die Schüttlung muß verstärkt 
werden. Es empfiehlt sich auch, sowohl die Trocken- 
als Naßfilze gut zu spannen und die Naßpressen ge- 
nügend zu belasten. Um innere Spannungen in dem 
Papier zu vermeiden, die durch zu rasche bzw. 
Uebertrocknung entstehen können, ist größtes Augen- 
merk auf eine langsam ansteigende Trocknung zu 
legen. Beim Trocknen des Papieres nach dem Be- 
drucken geht die Quellung zurück, d. h. es tritt 
Schrumpfung ein. Auch hier muß für allmähliche 
Trocknung gesorgt werden, da die Spannungsunter- 
schiede an den Rändern hier noch besser zum Aus- 
druck kommen können, weil das Papier ganz frei 
hängt. Die Qualität des Harzleimes kaun meiner An- 
sicht nach mit der Krümmung des Papiers nicht in 
Verbindung gebracht werden; dagegen ist es möglich, 
daß das Papier aus obenerwähnten Gründen zu stark 
geleimt ist. X. 


Bleirohre für Chlorkalklösungen. 
Antwort auf Frage Nr. 3280 in Nr. 35, S. 1074. 
(Siehe auch Nr. 38, S. 1166.) 

II. Allerdings wird Blei mit der Zeit auch durch 
Chlor angegriffen, aber eine Lebensdauer von etwa 
einem halben Jahr für eine Bleileitung mit einer 
Wandstärke von etwa 6 mm ist viel zu gering. Ich 
empfehle eine chemische Untersuchung der gelieferten 
Bleirohre. Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Bei Ihrer Anfrage setze ich voraus, daß es 
sich um Hartblei handelt. Dieses besteht in der Regel 
aus einer Legierung von etwa 15% Antimon und 85% 


Blei. Derartige Leitungen werden heute hauptsächlich 
in der chlorverarbeitenden Industrie verwendet. 

Wenn die Bleiwarenfabrik schreibt, daß Chlor 
jedes Material angreift, so ist dies bis zu einem ge- 
wissen Grad richtig, auch leuchtet es ohne weiteres 
ein, daß der Schaden an den dünneren Stellen des 
Krümmers auftritt. Die Benützungsdauer einer Blei- 
leitung von einem halben Jahr aber als Beweis einer 
guten Qualität zu bezeichnen, ist wohl nicht zutref- 
fend. Nach meiner Erfahrung kann man bei der in 
der Regel zum Bleichen angewandten Laugenstärke 
immerhin mit 3—3% Jahren rechnen, bei höheren 
Be-Graden ist diese Zeit etwas niedriger anzusetzen. 
Wo kämen die Papier- und Zellstoffabriken hin, wenn 
sie jedes halbe Jahr die Bleileitungen ersetzen 
müßten! 

Stecknadel- bis erbsengroße Löcher, die plötzlich 
auftreten, sind das typische Anzeichen dafür, daß 
das Rohr unbrauchbar geworden ist. In diesem Fall 
haben Reparaturen keinen Zweck mehr, weil das 
Rohr sehr dünn geworden ist und gleich darauf an 
anderen Stellen Löcher entstehen. Zur Verhütung 
kann es zweckmäßig sein, die Leitungen mit Wasser 
nachzuspülen, namentlich vor längeren Stillständen. 

Wegen der günstigsten Leg rung käme es auf die 
Analyse eines solchen Bleirohres an, das eine ver- 
hältnismäßig lange Benutzungsdauer aufgewiesen hat. 

X. 


Tonerdehydrat präcipitat colloidal Alz (OH). 

Antwort auf Frage Nr. 3281 in Nr. 35, S. 1076. 

- IJ. Dieses Produkt wird in Japan zur Herstellung 
von „Satinwhite“ als Konkurrenzprodukt zu den eng— 
lischen Marken gebraucht und in großen Mengen ein- 
geführt. Die Herstellung des japanischen Präparates 
beruht auf der innigen Mischung von präcipitiertem 
Kalziumsulfat mit Tonerdehydrat präcip. colloidal. 
Die in England bevorzugte Herstellungsmethode von 
Satinwhite vollzieht sich nach der Formel: 

Als(SOs)a + 3 Ca(OH) = 3 CaSO. + Als(OH)e. 


schwfs. Tonerde Kalkhydrat Satinwhite 
Aehnlich erzeugen die deutschen Werke das in der 
Streicherei und Buntpapierfabrikation benötigte Glanz- 
weiß oder Satinweiß. Vielfach mischt man Satinwhite 
auch mit China-Clay. wenn es sich um billigere 
Streichpapieraufstriche handelt. Der ungefähre Preis 
für Tonerdehydrat präcip. colloidal ist 6 Æ pro 
100 kg. Ing. E. Belani, Villach. 


Meivo. 
Antwort auf Frage Nr. 3282 in Nr. 35, S. 1076. 
I. „Melvo“ wird in der Hauptsache aus neuen 
Sohlenlederabfällen, wie sie in Schuhfabriken erhält- 
lich sind, hergestellt. Die Auffaserung derselben er- 
folgt in Holländern mit besonderen Walzen und 
Grundwerkmessern oder in Spezialmühlen. In einigen 
Fabriken wird zum aufgefaserten Leder ein bestimm- 
ter Prozentsatz Natronzellulose und brauner Holzstoff 
zugesetzt. Die meisten Abnehmer von Melvo ver- 
langen, daß dasselbe vollständig wasserdicht geleimt 
ist. Diese Eigenschaft läßt sich -durch gewöhnliche 
Harzleimung nicht erzielen, sondern dem Stoff sind im 
Holländer besondere Materialien zuzuteilen, worüber 

ich brieflich Aufschluß gebe. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


— — — —— 


_Leistungsfählgste Bezugsquelle Mr Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Internationale Papierstatisik. Von Kommerzialrat 
Franz Krawany, Verwaltungsrat der 
Deutschlandsberger Papierfabriken A.-G., Wien. 
Zweite ergänzte Auflage. Compaß-Verlag, 
Wien IX, Canisiusgasse 8 10. 

Seit Erscheinen der ersten Auflage 1910 haben 
sich die Verhältnisse gewaltig geändert. An Stelle 
einer ruhigen Entwicklung ist im Kriege in manchen 
Ländern die Erzeugungsmöglichkeit bedeutend ge- 
steigert worden. in anderen zurückgegangen, anderer- 
Seits sind durch die Verschiebung der politischen 
Grenzen Aenderungen entstanden. Die Erfassung der 
neuen Lage war ungemein schwierig, aber dem Ar- 
beitseifer eines Krawany gelang es. 

Nach einer umfassenden Darstellung der Entwick- 
lung der Papiermacherei, der historischen und der 
neuzeitlichen, in allen Staaten der Welt folgt das 
umfangreiche statistische Material über die Erzeugung 
und den Absatz und Handel in den einzelnen Län- 
dern, wobei die Jahre 1907, 1913 und 1922 zugrunde 
gelegt sind. Im letzten Teil gibt Krawany eine Ge- 
samtübersicht der Zusammenstellungen und inter- 
essante Aufstellungen über die Waldbestände und 
Wasserkräfte, die volkswirtschaftliche Bedeutung des 
Ein- und Ausfuhrhandels usw. 


Warenkunde. Ein Lehr- und Handbuch für Studis- 
rende, Kaufleute. Verwaltungs- und Zollbeamte, 
Volkswirte, Statistiker und Industrielle. Von 
Dr. Viktor Pöschl. o. Professor und Di- 
rektor des Instituts für Warenkunde an der 
Handelshochschule Mannheim. II. Band. Zweite 
neubearbeitete und vermehrte Auflage. Mit 
260 Abbildungen im Text. Verlag von Ferdi- 
nand Enke, Stuttgart. Preis geh. / 20.50. 

Der erste Band dieses Werkes wurde im Wo- 
chenblatt Nr. 18/1924 besprochen. Als Fortsetzung 
des zweiten Hauptteils werden die aus dem Pilanzen- 
und Tierreich stammenden Waren, und zwar zunächst 
die Kehlenhydrate, Eiweißstoffe und Fette behandelt. 
Dieses umfangreiche Gebiet ist in viele Kapitel cin- 
reteilt; da sind zunächst zu erwähnen im ersten 
Unterabschnitt die Nährstoffe, die Kartofiel, Getreide 
und die Hülsenfruchtsamen und die Mahlprodukt: dar- 
aus, dann Stärke, Zucker. Honig, Obst, Südfrüchte, 
Gemüse, Pilze. dann folgen die Erzeugnisse Brot, 
Backwaren, alkoholische Getränke, weiter ceiweil- 
reiche Waren, wie Fleisch, Eier usw., Oele, Fette, 
Wachse, Milch. 

Der zweite Unterabschnitt umfaßt die aus schwer 
löslichen Stoffen zusammengesetzten Waren Holz, 
Hiweißdrogen. die Fäaserstoffe und die Erzeugnisse 
Garaus. wehe und papier, die Fabrikation dieses ist 


natürlich nur ganz kurz beschrieben. Im dritten 
Unterabschnitt finden wir dann speziell tierische Ei- 
weißstoffe und Erzeugnisse daraus, Haut, Leder, Pelz- 
waren, Leim. 

Von den weiteren Abschnitten führen wir auf 
Gerbstoffe, Farbstoffe, Kautschuk, Guttapercha. 

Das 633 Seiten umfassende Buch enthält eine 
Füll: wissenswerter Angaben, ein umfangreiches In- 
halts- und Wortverzeichnis ermöglicht das schnelle 
Auffinden irgendeiner gewünschten Angabe. 


Von Karl Mel- 
225 Abbildungen. 
Preis 


Elektrische Lichtbogenschweißung. 
ler, Oberingenieur. Mit 
Verlag von S. Hirzel in Leipzig, 1925. 
geheftet A 16. gebunden M 18 

Die wirtschaftlichen Vorteile, die sich mit Hilfe 
der elektrischen Lichtbogenschweißung in fast allen 

Industriebetrieben erzielen lassen. zwingen immer 

weitere Kreise dazu. sich mit diesem Sondergebiet 

vertraut zu machen. Die Einleitung des Buches 
bringt Angaben über die einzelnen Schweibmetlioden, 

im zweiten Abschnitt werden die Schweißanlagen 

behandelt, im dritten und vierten Abschnitt werden 

die theoretischen und praktischen Grundlagen des 

Schweißens, insbesondere von Flußeisen und Gub- 

eisen, behandelt. besonders die Elektrodenfrage. Die 

nächsten Abschnitte bringen Unterlagen über das 

Schweißen von Metallen, das Schneiden mit dem 

Lichtbogen, die Prüfung und Ueberwachung der 

Schweißung und die Ausbildung der Schweißer, Im 

letrten Abschnitt werden zahlreiche Beispiele aus- 

eeführter Schweißungen aus den verschiedensten 

Industriegebieten aufgeführt und crläutert. 
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The Paper Makers Directory of all Nations. Inter- 
nationales Adreßbuch der Papierfabriken der 
Welt. 1925. 34. Ausgabe. Verlag von Dean & 
Sohn Ltd., London. 

Die neue Ausgabe dieses bekannten Weltadreß- 
buches in rotem Leinenband ist in jeder Hinsicht 
vervollkommnet und verbessert worden. Ganze Ab— 
schnitte, wie z. B. über die Tschechoslowakei. Ruß- 
land, mußten neu bearbeitet werden. Die Fabriken 
sind innerhalb der Länder alphabetisch geordnet, es 
sind alle wissenswerten Angaben bei den Firmen 
gemacht, wie Post- und Eisenbahnstation, Telegramm- 
Adresse, Telephon, Londoner Büro, Anzahl der Pa- 
piermaschinen, Produktionsmenge, Erzeugnisse, Kraft 
usw. Die Liste der Erzeugnisse enthält mehr als 400 
Handelsbezeichnungen und bringt die Firmen nach 
Ländern und Firmenwortlauten alphabetisch geordnet. 

Von Großbritannien sind außerdem noch Adres- 
senverzeichnisse von anderen Geschäftszweigen ge- 
geben, die mit den Papiermachern zu tun haben, wie 
Lumpen- und Altpapierhändlern, China-Clay-Lieferan- 
ten, Papierhändlern, Schreibwarenhändlern, Papier- 
sack- und Kartonnagenfabrikanten, Zeitungsverlegern 
usw, Auch die Vereinigungen in der Papierindustrie 
und der Papierhändler sind aufgeführt und die briti- 
schen Handelsbräuche. 

Das reiche Adressenmaterial wird allen denen, 
die ihre geschäftlichen Beziehungen zu Papierfabriken 
und Papier verarbeitenden Werken ausgennen wollen, 
gute Dienste leisten. 

Das Adrebbuch umfaßt über 1000 Seiten und ist 
von uns zu beziehen zum Preise von 25 A. 


Lohnsteuertabelle zum sofortigen Ablesen des Steuer— 
abzuges vom Wochenlohn unter Berücksichti- 
gung der gesetzlich steuerfreien Beträge. 

Die neueste Lohnsteuertabelle für die am 1. Okto- 
ber in Kraft tretenden neuen Steuersätze gestattet 
die fällige Lohnsteuer ohne weitere Berechnung so- 
fort abzulesen. Die Tabellen sind für Wochenlohn, 


Vierzehntagelohn und Monatslohn zu haben vom Her-. 


ausgeber J. Frank, München 50, Daiserstraße 47. 
Preis für eine Tabelle 80 Pfg. 


Patentierter Kalender. Herr W. Dietz in 


Rheinsheim, Kr. Karlsruhe, hat auf seinen 
„Ewigen Tageskalender“ unter Nr. 415813 


Patent erhalten. Dieser Kalender ersetzt alle anderen. 
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besonders Steck-, Block- und Wochenkalender, über- 
trifft sie an Einfachheit, Handlichkeit und Dauer und 
wird allgemein auf das beste empfohlen. Erhältlich ist 
er in Papierwarengeschäften (Preis / 1.60) oder 
direkt vom Erfinder. 


Ala Haasenstein & Vogler. Zeitungskatalog 1925. 

Der vorliegende Zeitungskatalog ist die Fortset- 
zung der von der Haasenstein & Vogler A.-G. vor 
dem Kriege alljährlich herausgebrachten Zeitungs- 
verzeichnisse, welche sich von jeher durch ihre sorg- 
fältige Ausarbeitung und ihre Zuverlässigkeit allge- 
meiner Anerkennung und hoher Wertschätzung er- 
freuten. Die Ala hat bei der Schaffung dieses Werk:s 
neue Wege eingeschlagen, einmal hat sie dem Katalog 
ein neues handliches Format gegeben, zum anderen 
aber seinen Inhalt außerordentlich bereichert. Be- 
sonders ist es zu begrüßen, daß zum ersten Male 
in diesem Katalog bei den deutschen Zeitungen und 
Zeitschriften für das Ausmaß der so unendlich ver- 
schiedenen Zeilen das jedermann geläufige metrische 
System zur Anwendung gekommen ist. Kurz gesagt, 
in diesem Katalog wird genau angegeben, wieviel 
Millimeter eine Zeile in jedem einzelnen Blatte mißt. 
Dadurch wird es jedem möglich gemacht, die Zeilen— 
zahl einer Anzeige festzustellen. 

Der Katalog präsentiert sich auch äußerlich in 
geschmackvollem Gewande und ein Blick in den In- 
und Auslandsteil überzeugt davon, daß hier mit großer 
Sachkenntnis und emsigem Fleiß alles Zusammen- 
getragen wurde, was über die Presse des In- und 
Auslandes zu wissen nötig ist. Darüber hinaus gibt 
der Katalog im Auslandsteil ebenfalls zum ersten 
Male eine hervorragende Unterrichtung über die Pro- 
duktions- und Aufnahmefähigkeit der einzelnen Aus- 
landsstaaten. 


Statistik im Papierfabrikationsbetriebe 
von Otto Wiessener. Broschiert Preis «X 1. 


Güntter-Staib, vera.) Biberach an): 


fertigt als Speciatitā? 
Hermann:Bulnheim, Bautzen 10. 
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Marktberichte. 


Schwedischer Papiermarkt. 


Der Papiermarkt verkehrt immer noch lustlos. 
In der schlimmsten Lage ist Sulfitzellstoffpapier, da 
der Ausfall des amerikanischen Geschäfts sich sehr 
empfindlich bemerkbar macht. Dazu kommt noch der 
verringerte Export nach dem fernen Osten infolge 
der dortigen politischen Verhältnisse. Kraftpa- 
pier zeigt eine etwas bessere Haltung. Der Auf- 
tragsbestand hat zugenommen. Manche Fabriken 
haben unter Wassermangel zu leiden. Die Preise 
stehen unverändert auf etwa £ 21.— — 21.5 fob. 
Lieferung kann in der Regel im November— Dezember 
erfolgen. So ziemlich alle skandinavischen Zei- 
tungsdruckpapierfabriken haben jetzt 
den Verkauf für nächstes Jahr aufgenommen, und 
zwar haben die meisten über die Produktion der er- 
sten Jahreshälfte verfügt. Der Verkauf schreitet be- 
friedigend fort, und ganz beträchtliche Mengen sind 
in letzter Zeit plaziert worden. So wurde mit RußB- 
land ein Abschluß von 8000—10 000 tons Zeitungs- 
druck- und Druckpapier gemacht. Die bisherigen 
Preise haben sich gehalten, nämlich £ 15.— -- 15.5 
fob. Auf dem amerikanischen Markt wird notiert 
Doll. 3.40—3.50 pro 100 lbs cif Fettdichtes 
Papier notiert £ 24—25 je nach der Qualität. Der 
Auitragseingang ist sehr gut, wenn es sich auch um 
kleinere Posten handelt. Die Preise für Pappe 
und Kartons blieben unverändert, nämlich £ 15 
bis 16 für braune Maschinenpappe und £ 14—15 für 
weiße Maschinenpappe. Der Geschäftsgang ist ein 
normaler. S. 


Norwegischer Papiermarkt. 


Die norwegische Krone hat eine bedeutende Wert- 
steigerung erfahren. Dies bringt die norwegische 
Papier- und Papierstoffindustrie in eine sehr schwie- 
rige Lage und wenn keine Rückwärtsbewegung ein- 
tritt, so wird wohl eine vorübergehende Stillegung 
d:r Betriebe erfolgen müssen, da die jetzigen Papier- 
preise den meisten Fabriken schwere Verluste brin- 
gen. Die Phönix Papierfabrik in Drammen hat die 
Fabrikation bereits eingestellt. 


Rußland hat mit den norwegischen Fabriken 
einen Abschluß von 10 000 tons Zeitungsdruckpapier, 
lieferbar im nächsten Jahr und etwa 4000 tons bes. 
sere Papiere, lieferbar in diesem und nächstem Jahr, 


gemacht. Am 9, September notierten an der Börse 
in Oslo: 

Zeitungsdruckpapier in Rollen zu £ 15.15.— 
Kraftpapier ‚21.5.— 
Fettdichtes Papier i „ 25.10.-- 
Geglättetes holzfreies Bie papier „ 28.15.— 
M. G. Cap ; „ 27.—.— 
M. G. Sulfitpapier „ 31.10.— 


sn a O ton, fob Nor een 


— — — . — 


Englischer Marktbericht. 
London, Mitte Sept. 1925. 


Der britische Papier markt tendierte auch 
Anfang dieses Monats wieder sehr still. Außer in 
Zeitungsdruckpapier werden wenig Abschlüsse ge- 
meldet. Bisher war Australien laufender Käufer von 
englischem Zeitungsdruckpapier und hielt wenigstens 
diese Sparte einigermaßen in Gang. Nachdem nun 
die kanadische Konkurrenz eine gleiche Vorzugs- 
stellung wie die englische Industrie auf dem austra- 
lischen Markt erhalten hat, dürfte ein guter Teil des 
Handels für England verloren sein. Immerhin wer- 
den die Zeitungsdruckpapierfabriken sich in jedem 
Falle einen gewissen Geschäftsanteil sichern können. 
Sehr viel schlechter steht es mit den Umschlagpapier- 
fabriken. Der heimische Handel kauft zumeist bei 
der ausländischen Konkurrenz und hat nachweisbar 
in Schweden noch große Aufträge untergebracht, so 
daß die inländischen Fabriken sehr knapp an Auf- 
tragsbeständen sind und Woche um Woche Schleu- 
derofferten ihrerseits machen müssen, um wenigstens 
den eingeschränkten Betrieb nicht stillegen zu müs- 
sen. Unter diesen Bedingungen ist es schwierig, 
etwas über die Preise zu sagen. Wenn nachstehend 
einige Notierungen angegeben werden, so kann man 
diese wohl nur als Höchstpreise rechnen; denn die 
Abschweifungen nach unten nehmen einen ziemlich 
breiten Raum ein. Kraftumschlagpapier wurde in 
den letzten Wochen mit £ 21.10—22 gehandelt, ma- 
schinenglattes Kraftpapier mit £ 22.10—23, Maschi- 
nenglattes Sulfitpapier notiert £ 22.10 per t, und 
für fettdichtes Papier kann man £ 25.10 per to cif 
englische Häfen als Durchschnittsnotierung nehmen. 
Allerdings hört man von fettdichtem Einwickelpapier 
schon wieder niedrigere Preise, so soll letzthin ein 
größerer Auftrag (von etwa 1000 tons) zu K 24.10 
angenommen worden sein. 


Auf dem englischen Holzmassemarkt macht sich 
eine immer regere Tendenz in der Zellstoffab- 
teilung bemerkbar. Sie hat in den letzten Tagen 
ein derartiges Ausmaß angenommen, daß cine Reihe 
von Händlern vollständig ausverkauft ist. Am gc- 
suchtesten sind zur Zeit starker und leichtbleichbarer 
Sulfitzellstoff, aber auch Natronzellstoff wird außer- 
ordentlich gefragt. Angesichts der sehr bedeutenden 
Umsätze haben die Preise auf der ganzen Linie be- 
reits eine ziemlich starke Aufwärtsbewegung einge- 
schlagen, deren Ende vorläufig noch nicht abzusehen 
ist. Unmittelbare Lieferungen sind teilweise nur sehr 
schwer erhältlich. Die gegenwärtige Preisbasis auf 
dem Zellstoffmarkt gewährt folgendes Bild (Fob- 
Preise pro Tonne cif engl. Häfen) in Pfund Sterling: 
Gebleichter Sulfitzellstoff. 1. Qualität 19.10.0— 22.0.0: 
leichtbleichbarer desgleichen 14.10.0—15.0.0: Qualität 
„News“ oder stark 12.10.0—13.0.0; ungebleichter 
Natronzeltstoff, 1. Qualität 14.10.0—15.0.0 und starker 
Natronzellstoff oder Kraft 13. N 0—14.0.0 


Schwefelsaure Tonerde 14,18 / u. 17/18°. 
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Auch auf dem Holzschliffmarkt sind die 
Preise fest, das Geschäft jedoch ist bei weitem nicht 
so gut als auf dem Zellstoffmarkt. Das weitere 
Steigen der norwegischen Krone übt auf den Handel 
einen hindernden Einfluß aus. Feuchter Stoff kostet 
gegenwärtig 4.0.0—3.2.6 und trockener 8.5.0. 

Ipu. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 26. August 1925. 

Papier. Ein zuversichtlicherer Ton herrscht 
jetzt auf dem Papiermarkt, nachdem die flaue Zeit 
des Sommers vorüber ist. Die Verbraucher hatten 
seither nur ihren Augenblicksbedarf gedeckt, es ist 
deshalb im September ein lebhaftes Geschäft zu er- 
warten, dieses Erwarten wird bestätigt durch die 
Flut von Anfragen, welche auf den Markt kommen. 
Zeitungsdruckpapier hat diesmal die Sommermonate 
sehr gut überstanden, indem die Auflage der großen 
Zeitungen fast normal blieb. Schachtelpappe steht 
sehr gut, die Nachfrage hiefür ist äußerst lebhaft. 
Die Marktlage für feinere Papiere ist im allgemeinen 
befriedigend, .auch Packpapier zeigt eine festere Hal- 
tung. Papierspezialitäten sind immer noch stark ge- 
fragt, das Sommergeschäft war ungewöhnlich gut. 

Holzschliff. Die meisten Geschäfte werden 
auf Abschluß gemacht. Die Fabriken haben nicht zu 
klagen, sie glauben, daß die nächste Zukunft ein ste- 
tig wachsendes Geschäft bringen wird. Infolge der 
ausnahmsweise günstigen Arbeitsverhältnisse in die- 
sem Sommer sind die Fabriken reichlich mit lagern- 
der Ware versehen. Der Markt ist fest. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt ist ungewöhn- 
lich fest, und die, welche auf Preisermäßigung rech- 
nen, sehen sich getäuscht, Die Fabriken sind gut mit 
Aufträgen versehen und die Auslandsware ist auf 
längere Zeit hinaus verkauft. Wenn also eine Preis- 
veränderung im September eintreten sollte, so kann 
es nur eine Erhöhung sein. 

Lumpen. In geringeren Sorten herrscht zur 
Zeit lebhafter Umsatz, aber auch die Nachfrage nach 
besseren Sorten hat sich verstärkt. Dachpappenma- 
terial ist am meisten gefragt, die Preise haben ange- 
zogen. Der Markt ist nicht mit Vorräten überladen, 
in manchen Sorten herrscht sogar Knappheit. Es 
verlautet, daB weitere beträchtliche Mengen gesam- 
melt worden sind, die von den Händlern noch fest- 
gehalten werden, in der Erwartung sie später zu 
besseren Preisen verkaufen zu können. 

Altpapier. Wenn auch bis jetzt noch keine 
Preisänderung eingetreten ist, so rechnet man doch 
mit einem Steigen der Preise. In manchen Sorten 


sind die Bestände gering, besonders in gefalteten 
Zeitungen. Ein Preisnachlaß wird nur noch bei sehr 
groBen Aufträgen gewährt. S. 


Papiermarkt in Argentinien. 

Nach Konsulatsberichten herrscht auf dem argen- 
tinischen Papiermarkt zur Zeit eine sehr lebhafte 
Nachfrage nach Schreibpapier verschiedenster Art. 
Die Ursachen der sehr regen Kauflust sind in der 
Verbesserung des einheimischen Wechselkurses und 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1201 


in der Tatsache zu suchen, daß dem Handel gegen- 
wärtig nur schr geringe Bestände zur Verfügung 
stehen. 

Die gegenwärtigen Preise für Schreibpapier von 
guter Durchschnittsqualität bewegen sich zwischen 
14 und 15 Dollar je Tonne, während Zeitungspapier 
zur Zeit 8.75--9.25 Dollar die Tonne kostet. 

Zur Zeit können vornehmlich die deutschen, bel- 
gischen und holländischen Exportfirmen gute Ge- 
schäftsergebnisse auf dem argentinischen Markt 
buchen. Indem sie die amerikanischen Konkurrenten 
auf genanntem Markt mehr oder weniger im Preise 
unterbieten — nach einer amerikanischen Quelle be- 
trägt die durchschnittliche Preisdifferenz zwischen 
den amerikanischen und kontinentalen Papierfabrika- 
ten gegenwärtig 20% — gelingt es ihnen, ihren größ- 
ten Mitbewerber immer mehr aus dem Felde zu 
schlagen und ist die nordamerikanische Vormachts- 
stellung auf dem argentinischen Papiermarkt heut- 
zutage bereits sehr erschüttert. Ipu. 


Marktbericht aus Japan. 

Das Papiergeschäft ist in den Ferien- 
monaten sehr ruhig und der Absatz schleppend. Die 
Fabrikanten mußten bei denjenigen Inlandserzeugnis- 
sen, welche sich im Preise höher als die eingeführten 
Papiere stellen, ihren Abnehmern sehr im Preise 
entgegenkommen. 

Ein noch ungünstigeres Bild zeigt der Pappen- 
markt; so gingen die Preise für Strohpappen bis 
auf 60 Yen per Tonne zurück und für braune Pappen 
bis auf 150 Yen per Tonne; trotzdem sind die Läger 
überfüllt. Da aber auch die Preise für Stroh weiter 
zurückgingen, und zwar bis auf 4 Sen per Kan, so 


wurde dadurch ein kleiner Ausgleich geschaffen. Alt- 
papier hingegen liegt sehr fest im Preise. 
Peteer. 
Schwedischer Holzmassemarkt. A 


Mitte September 1925. 

Zellstoff. In den letzten 14 Tagen dürften 
etwa 80 000 tons Sulfit- und etwa 55 000 tons Sulfat- 
zellstoff umgesetzt worden sein, diese Zahlen bewei- 
sen, daB die Nachfrage sehr lebhaft war. Die Ab- 
schlüsse beziehen sich in der Hauptsache auf das 
nächste Jahr. Von Sulfitzellstoffi war vor 
allem starkfaseriger gefragt. Die Hauptmengen hie- 
von wurden mit Amerika und dem europäischen Fest- 
land abgeschlossen. Der Tagespreis bewegt sich zwi- 
schen £ 12.10 und 13.—. Nach Amerika wird wie 
bisher zu Doll. 2.90—2.95 ex Dock verkauft, nach 
dem europäischen Kontinent zu Kr. 22.— — 22.75 
pro 100 kg cif Antwerpen Rouen. Es sollen bereits 
250 000 tons starkfaseriger Sulfitzellstoff' von der 
nächstjährigen Produktion verkauft worden sein. In 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff sind die Fabriken für 
dieses Jahr so gut wie ausverkauft, und von der 
Produktion von 1926 ist bereits über die Hälfte ver- 
fügt. Der Verkauf in den letzten 14 Tagen scheint 
nicht besonders gewesen zu sein. Die Preise stehen 
sehr fest, nämlich £ 14.2.6—14.5 cif. In Amerika wird 
immer noch Doll. 3.20—3.25 ex.Dock notiert. Die 


Treibriemen diute 
Balata=r-snsportvänder wirin . 
Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
Treibriemen: jeder Art. 
Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Maschinen-Siebe 


1202 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 39 1925 


Nachfrage nach gebleichtem  Sulfitzellstoff 
scheint jetzt etwas stärker geworden zu sein. Etwa 
2000 tons wurden nach Amerika verkauft zu Doll. 
4 ex Dock. Bei starkfaserigem Sulfat- 
zeillstoff sind die oben erwähnten 55000 tons 
hauptsächlich für nächstes Jahr abgeschlossen wor- 
den. Der Preis ist Doll. 2.95--3.— ex Dock. 

Holzschliff. In nassem Holzstofi sollen ge- 
gen 10 000 tons für Herbst dieses Jahres und diesel- 
be Menge für nächstes Jahr verkauft worden sein. 
Die bedeutendsten Käufer waren Frankreich und Bel- 
gien. Bei den Lieferungen für nächstes Jahr sind die 
Preise etwas gedrückt worden. Dagegen ichen ste 
für die Herbstlisferungen gleich zu Kr. 68—70 cii 
Rouen. Trockener Holzschliff wird schlank verkauft. 
Die Preise sind unverändert. S. 

Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 
17. September 1925. 

Pappehadern sind stark gefragt, ab Aufgabesta- 
tion wird der Preis von Ke 120 -130 per 100 kg er- 
zielt, Desgleichen ist starker Bedarf an weißen 
Baumwollhadern, an hell- und mittelhell Kattunen, 
für welche ebenfalls etwas höhere Preise bewilligt 
werden. 

Der Anfall an unsortiertem Material ist etwas 
schwächer geworden. In den Sortierbetrieben 
herrscht Mangel an Arbeitskräften. In messerfertig 
sortierten Leinenhadern ist guter Absatz; qait ev 
werden die höchsten Anforderungen gestellt, wäh- 
rend für lla Sorten der Absatz sehr schleppend ist. 

K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 11. Sept. 1925. 

Der Terpentinöl markt setzt seine Befesti— 
gung bei langsam anziehenden Preisen unentwegt 
fort. Savannah notierte gestern 10772 cents. 

Harz. Der Mangel an Ware ist jetzt so groß 
geworden, daB man für schwimmende Ware bereits 
höhere Preise bezahlt, als man auf Abladung in Ame- 
rika bezahlen muß. 


Hamburg, den 18. Sept. 1925. 
Der Terpentinölmarkt zieht weiter an. 
Ofienbar ist es den Produzenten angesichts ihre: 
Verdienste im Harzg:schäft ein leichtes, ihr Terpen- 
tinol zurückzuhalten. um auch für dieses bessere 
Preise zu erzielen. Savannah notierte gestern 
1104, cents. 
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Vereinigte Metalltuch- 


In Harzmarkt nimmt die Hausse immer ge- 
waltigere Dimensionen an. Was ich nach meinen 
Berichten der letzten Wochen erwartet hatte, ist 
eingetreten. Nicht nur hier am Platze, sondern an- 
scheinend auch auf den anderen bedeutenden Zweit- 
märkten ist die Warenknappheit infolge ängstlicher 
Zurückhaltung im Kaufen so groß geworden, daB man 
schließlich wohl oder übel gezwungen war, sich wie- 
der in Amerika zu decken. Pie durch die lange 
Zurückhaltung hervorgerufene vermehrte Nachfrage 
wirkt nun wieder doppelt preissteigend, so dab die 
Preise täglich sprunghaft hinaufschnellen und ameri- 
kunisches Harz —H-- heute bereits zu Doll. 15.30 cii 
Hamburg notiert wird. 


Chemikalien, Harz, Oele und Felle. 


Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 
Hamburg. den 19. September 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125 8 30.50 
Antichlor crist. 21.— 
S Perlf»rm 25.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/1005 techn. 48.— 
Formaldehyd 30 Gew. % 62.— 
a 40 Vol. % 83.— 
Glaubersalz crist. 3.25 
u calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 6072% 19 50 
s 30/2 7 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 7 80 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
y 1778 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Tendenz ruhig. 
Knochenleim RA 82.— 
l.ederleim 98.— 
Ftockenlederleim 107.— 
Terpentinöl amerik. $ 3770 
llarz amerik. FGH. $ 14.80 


j WG. $1515 WW. $ 15.65 
Der Markt verkehrte in ruhiger Haltung. 


l.einöl, prompt R. 92.50 

„ firnis * 93 25 
Rizinusöl l. Press. loko 55.10 

z ; 5 5310 
Talg südamerik. A £ 47.—.— bis 49.—.— 
Hammeltalg techn. £ 50.10.— 
Rüböl, roh K. 4 102.— 


Der Markt war ruhig. 
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Zellstoffpreise ab 1. Oktober. 


Der V. D. Z. hat, 


um die Ermäßigung der Umsatzsteuer zur Auswirkung zu 


bringen, die Zellstoffpreise ab 1. Oktober für alle ungebleichten Qualitäten um 20 4f 
und für alle gebleichten Qualitäten um 25 f je 100 kg ermäßigt. 
Die Zellstoffpreise betragen demnach für alle Lieferungen ab 1. Oktober 1925: 


Sekunda ungebleicht . 
Ib ungebleicht 

la normal. 

la bleichfähig 
Sekunda gebleicht. 
Prima gebleicht 


. Mark 25.55 
„ 27.05 je 
28.05 
30.30 f 100 kg 
„ 3358 88: 100 
36.50 


Die Preisermäßigung wird zugebilligt. obgleich seit dem letzten Preisbeschluß 
eine Ermäßigung der Erzeugungskosten nicht eingetreten ist, vielmehr manche Kal- 
kulationsfaktoren noch eine Erhöhung erfahren haben. 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir geben hiermit eine Anregung des 
DeutschenVerbandesTechnisch- 
Wissenschaftlicher Vereine e.V. 
wieder. Der genannte Verband schreibt an 
uns folgendes: 

. „Die bedeutende Förderung, die die 
Esperantobewegung in diesem Jahr von 
maßgebenden Stellen erfahren hat, läßt es 
ratsam erscheinen, unsererseits Schritte ein- 
zuleiten, um den Mitgliedern der uns an- 
geschlossenen Vereine und Verbände Gele- 
genheit zu geben, Esperanto in einer ihrem 
Niveau und den von ihnen verfolgten Zie- 
len entsprechenden Form zu erlernen. 

Für die in Berlin ansässigen Herren 
hat sich liebenswürdigerweise Herr Tele- 
graphen-Direktor A. Behrendt beim 
Reichspostministerium bereit erklärt, den 
Unterricht zu übernehmen, und es wäre sehr 
zu begrüßen, wenn auch andere Städte 
bald derartige Unterrichtskurse einyichten 
könnten. 

Die Berliner Kurse sollen nach Möglich- 


keit schon Anfang Oktober aufgenommen 
werden. Die Teilnehmerzahl wird für 
jeden Kursus möglichst klein gehalten 
(etwa 10 Teilnehmer). Jeder Kursus soll 
10 Abende mit je 2 Stunden umfassen. Der 
Preis einschließlich aller Lehrmittel wird 
sich auf rund 30 Mark stellen. 


Ich wäre Ihnen sehr zu Dank verpflich- 
tet, wenn Sie Gelegenheit nehmen würden, 
Ihre Mitglieder, insbesondere Ihre Berliner 
Bezirksgruppe, auf die Einrichtung dieser 
Kurse aufmerksam zu machen. Die Teil- 
nehmer werden gebeten, ihren Namen der 
Geschäftsstelle des Deutschen Verbandes 
mitzuteilen (Berlin NW 7, Sommerstr. 7a), 
von der ihnen dann weitere Nachricht zu- 
gehen wird.“ 


Wir stellen auch unsererseits anheim, der 
Aufforderung Folge zu leisten. 
Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 
Der Geschäftsführer: E. Heuser. 


Handelspolitik. 


I. Schweiz. 

Am 9. September haben die deutsch- 
schweizerischen Verhandlungen in Bern über 
den weiteren beiderseitigen Abbau der noch 
bestehenden Einfuhrbeschränkungen zum Ab- 
schluß eines Zusatzprotokolls zum deutsch- 
schweizerischen Protokoll über die Einfuhr- 
beschränkungen vom 17. November 1924 
geführt. Hiernach fallen mit dem 1. Oktober 
d. J. die meisten noch bestehenden Einfuhr- 
verbote beiderseitig weg. 

Für das Papierfach bleiben am 1. Okto- 
ber noch schweizerische Einfuhrbeschränkun- 
gen für folgende Warengruppen bestehen: 


Nr. d. 
schweiz. 
Zolltarifs 


230 Nadelholz, roh (Rundholz), 
301 Druck- und Schreibpapier, einfarbig: 
anderes, 
306e Papiere und Kartons mit gepreßten 
und geprägten Dessins. 
Die anderen bisher noch bezüglich der 
Einfuhr in die Schweiz kontingentierten Po- 
sitionen 292 (Pappe), 299 (Seidenpapiere), 
307c (Pergament- und Pergaminpapiere) sind 
demnach einfuhrfrei geworden, während 


mit Pos. 301 die Hauptgruppen der Druck- 


papiere, Schreib-, Post- u. Zeichnungspapiere, 
außer Pos. 300 (Zeitungsdruckpapier) und 
Pos. 302 (Druckpapier usw. mehrfarbig), 


noch einer Einfuhrbeschränkung unterworfen 
bleiben. 

Es ist zu hoffen, daß es der deutschen 
Regierung gelingt, gelegentlich der Ende 
d. M. beginnenden deutsch-schweizerischen 
Zolltarifverhandlungen die letzten Einfuhr- 
verbote auf dem Gebiet des Papierfaches zu 
beseitigen. 


2. Deutschland. 


Wie schon in Nr. 35 d. Bl. berichtet 
wurde, treten am 1. Oktober d. J. die neuen 
Zollsätze auf Grund der sogenannten kleinen 
Zolltarifrevision in Kraft. Eine Zusammen- 
stellung der Zolländerungen war ange- 
fügt. — 

Da anscheinend Zweifel bezüglich der 
nicht angeführten Zollpositionen entstanden 
sind, wird nebenstehend ein Auszug aus dem 
mit dem 1. Oktober d. J. geltenden deutschen 
Zolltarif, soweit die papiererzeugende Indu- 
strie in Frage kommt, bekanntgegeben. Die 
durch das „Gesetz über Zolländerungen“ er- 
folgten Aenderungen in Warengattungen und 
Zollsätzen sind fettgedruckt. 

Die Einfuhr von Papierholz (Pos. 86), 
Harz (Pos. 97), Kaolin (Pos. 223), Lumpen 
(Pos. 543) und Altpapier (Pos. 673) ist nach 
wie vor zollfrei. 

v. W. 


Nr. 40 1925 "Wochenblatt für Papierfabrikation 1205 


— e e e a e 


Auszug aus dem deutschen Zolltarif. 


a | b c d e 
Nr. 
und Vorkriegszollsatz Nach- Jetziger Zollsatz 
Buch- für 1 dz kriegs- für 1 dz 
stabe Warengattung 01 
allge- vertrags- für 1 dz allge- vertrags- 
mein mäßig mein mäßıg 
RA |; RA RA RA RA 
Elfter Abschnitt. 
Papier, Pappe und Waren daraus. 
(649,50) Halbzeug (Halbstoff zur Papier- und Pappen- 
bereitung), breiartig oder in fester Form, auch ge- 
bleicht oder gefärbt oder mit mincralischen Stoffen, 
Leim usw. versetzt: 
649 ļaus Abfällen von Gespinstwaren oder dergleichen .| frei — frei frei 
65) ļaus Holz, Stroh, Espartogras oder anderen Pflanzen- 
fasern: 
Holzmasse (mechanisch bereiteter Holzstoff. 
Holzschliff) . : ; ; } ; 3 1.25 3 3 
chemisch bereiteter Holzstoff (Zellstoff, Zellu— 
lose); Stroh-, Esparto- und anderer Faserstoff] 3 1,25 3 3 
Halbzeug aus Holz, chemisch bereitet (Zellstoff, 
Zzellulosſs))))))) 40 — — zs — 2.50 
Osterreich 


651 A Pappen (Pappdeckel), geformt (geschöpft) oder ge- 
gautscht, auch aus zusammengeklebten Pappen her— 
gestellt: 

Glanzpappe (Preßspan) und andere hochgeglättete 
Pappe, Kunstlederpappe sowle andere feine 
Pappen, auch In der Masse gefärbt a) .| 6 — 6 6 

Pappen aus mechanisch oder chemisch bereitetem 
Holzstoff, auch aus solchem von gedämpftem 
Holz, festgewalzt (Braunholzpappe, sogenannte 
Lederpappe), Stroh-, Schrenz- und Torfpappe 
und anderweit nicht genannte grobe Pappen, 


auch in der Masse gefärbt . ; ; ; 1 4 1.50 4 4 

Braunholzpappe ß Z TER Be >; 

Pappen mit Asphalt, Teer öder dereieiehen über- | Österreich 
zogen, getränkt oder bestrichen, sowie Röhren 
aus solcher Pappe; Steinpappe i ; 1.50 == 1,50 1,50 


Siehe Anmerkung zu Nr. 655. 


651 B | Vulkanfiber: 
Platten: 
in der Stärke: 


von 3 mm oder weniger . 6 — 6 20 
von mehr als 3 mm bis 40 mm ; 6 — 6 50 
von mehr als 40 mm ; A 5 6 — 6 80 
Stäbe und Röhren i i í 6 a 6 80 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655. 15 Juno 45 june 
652 Pappen aller Art, weiß oder farbig gestrichen, mit ' 
weißem oder farbigem Papier beklebt, lackiert, 
bronziert, mit Wollstaub oder dergleichen über- 
zogen, durch Pressen gemustert; Malerpappe .| 10 == 10 10 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655. Stroh- 
papier 
3 
Lösch- 
papier 
653 Gelbes Strohpapier; ganz grobes graues Löschpapier| 4 2 4 4 


Siehe Anmerkung zu Nr. 655. 
654 Packpapier, in der Masse gefärbt, auch auf einer 
Seite glatt. i ; ; | 4 3 4 4 
Siehe Anmerkung zu Nr. 655. 


a) Vulkanfiber (fällt weg). 
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Nr. 
und Nach- Jetziger Zollsatz 
Buch- . : für 1 dz kriegs- für I dz 
Warengattung 20 8 6 
des allge- |vertrags- für 1 dz allge- vertraxs- 
Tarifs mein mäßig gemein mäbıg 
RA R 4 RA RA RA 
655 A | Zigarettenpapier, unbedruckt, auch mit Metalidruck 10 oder 
versehen oder sonst bedruckt 10 oder 6 oder | J2 oder 
oder gummiert . 12 8 20 40 
655 B | Papier, nicht unter andere Nummern fallend, einschl. 
des Kartonpaplers, auch linliert, pergamentlert oder | 
gekörnt 2 Pa ck- | 
papier: 
gerlppt, gekreppt 10 3 10 20 
anderes 
anderes 10 6 10 12.50 
Pergamentpapier — A en — *) 9,50 
Belgien 
Anmerkung zu Nr, 651 bis 655. Packpapier 
und Pappen werden auch nach Nr. 651—655 nach 
Maßgabe ihrer sonstigen Beschaffenheit verzollt, 
wenn sie mit Gebrauchsanweisungen, Warenanprel- 
sungen, Mustern od. dgl. bedruckt sind. 
656 |Buntpapier einschließlich des mit Kreide, Bleiweiß 
oder dergleichen überstrichenen oder mit Metall- 
druck versehenen Papiers mit Ausnahme des mit 
Metalldruck versehenen Zigarettenpaplers, lackier- 
tes Papier; mit Glimmer- oder Glasschuppen, Streu- 
pulver oder Wollstaub überzogenes Papier; Papier 
mit gestrichenern, aufgelegtem oder galvanoplasti- 
schem Metallüberzuge sowie mit Gold- oder Silber- 
schnitt versehenes Papier 10 8 2) 20 
Mit Baryt überstrichenes Papier Rue = eu ER 12 
ne Belgien 


* ab 1. April 1926, 


Neuerungen auf dem Gebiete der Steuern. 


Aenderungen sind eingetreten in der 
Grunderwerbsteuer: Der Anteil des 
Reiches war bisher 4%, Land und Gemeinde 
konnte hiezu ebenfalls noch 4% erheben, so 
daß die Grunderwerbsteuer meistens auf 8% 
zu stehen kam. Seit 1. September d. J. ist der 
Anteil des Reiches von 4% auf 3% ermäßigt, 
die Zuschläge von Land und Gemeinde blei- 
ben vorerst noch bestehen. 

Eine wesentliche Aenderung in der Grund- 
erwerbsteuer tritt für den Fall ein, daß 
Grundstücke in eine Kapitalgesellschaft ein- 
gebracht werden. Wurde eine solche Gesell- 
schaft gegründet oder ihr Kapital erhöht, so 
mußte nicht bloß der Gesellschaftsstempel 
von 5%, sondern für die eingebrachten 
Grundstücke weitere 8% Grunderwerbsteuer 
bezahlt werden. Diese FHäufung von Steuern 
hat manche Gesellschaftsgründung verhin- 
dert. — Nunmehr beträgt die Grunderwerb- 
steuer in diesem Fall für das Reich nur: noch 
3% und Land und Gemeinde dürfen ihre 


Zuschläge nicht mehr erheben. Der Ge- 
sellschaftsstempel für Kapitalgesell- 
schaften selbst ist von bisher 5% auf 4% 
herabgesetzt worden, die Fusionssteuer von 
2,5 auf 2%. 

Die Börsenumsatzsteuer ist auf 
1. September ermäßigt worden bei: 


im im 
Händler- Kunden- 
geschäft geschäft 
auf auf 
Staats- und Kommunalanleihen 0,02% 0,04%, 
Pfandbriefen u. Schuldverschrei- 
bungen auf Körperschaften 0,03% 0,06% 
sonstigen inländischen u. aus- 
ländischen Schuldverschrei- 
bungen Es . 0,05%, 0,10% 
Aktien, Bezugsrechten u. Ge- 
nußscheinen . 0,10% 0,30% 
Devisen . 001% 0,01% 


Der Wechselstempel ist auf die 
Hlälfte herabgesetzt worden. 
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Die bedeutungsvollste Ermäßigung tritt auf 
1. Oktober durch die neue Umsatzsteuer 
ein. Die allgemeine Umsatzsteuer wird auf 
1%, die Luxussteuer auf 714% ermäßigt. 
Sind Kaufverträge schon vor dem 15. August 
abgeschlossen worden und kommt für die 
Zahlung bzw. Lieferung schon die ermäßigte 
Steuer in Anwendung, so hat der Käufer einen 
Anspruch auf Preisnachlaß in Höhe des 
Unterschiedes der Umsatz- bzw. Luxussteuer. 

Die Hotelsteuer des Reiches ist seit 1. Au- 
gust aufgehoben, und vom 1. Oktober ab ist 
auch den Gemeinden das Recht genommen, 
ihrerseits Herbergsteuer zu erheben. Ebenso 
ist gefallen die Depotsteuer, die Reittiersteuer 
und die Anzeigensteuer. Leistungen dieser 
Art unterliegen nur noch der allgemeinen 
Umsatzsteuer. Fällt bei Leistungen aus Ver- 
trägen, die vor dem 15. Juli d. J. abgeschlos- 
sen worden sind, infolge der Aufhebung 
eben genannter Leistungssteuern die erhöhte 
Steuer weg und wird nur noch die allgemeine 
Umsatzsteuer erhoben, so kann mangels 
einer abweichenden Vereinbarung der Em- 
pfänger einen entsprechenden Preisnachlaß 
fordern. 

Mit Wirkung vom 1. August sind ferner 
Privatgelehrte, Künstler und Schriftsteller, 
ferner Handlungsagenten und Makler von der 
Umsatzsteuer befreit, sofern die steuerpflich- 
tigen Umsätze im Kalenderjahr den Betrag 
von A 6000.— nicht übersteigen. Die viertel- 
jährlichen Voranmeldungen müssen jedoch in 
jedem Falle gemacht werden. Geht in einem 
Vierteljahr der Umsatz über den Betrag von 
A 1500.— nicht hinaus, so ist für diese Zeit 
keine Umsatzsteuervorauszahlung zu leisten; 
sind in einem oder mehreren Vierteljahren 
Vorauszahlungen geleistet worden, übersteigt 
aber der Jahresumsatz nicht / 6000, so wer- 
den die entrichteten Beträge erstattet. Um- 
gekehrt erfolgt Nachzahlung, wenn in einem 
oder mehreren Vierteljahren Umsatzsteuer 
nicht entrichtet worden ist, der Jahresumsatz 
aber A 6000 übersteigt. 


Eine wesentliche Aenderung tritt auf 
1. Oktober auch in der Berechnung der 
Lohnsteuer ein. Zwei Systeme sollen 
nebeneinander Geltung haben, und jeweils 
soll dasjenige zur Anwendung kommen, das 
für den Steuerpflichtigen am günstigsten ist, 
nämlich das System der prozentualen Ab- 
schläge und das System der festen Ermäßi- 
gungen. 

Beim System der prozentualen Abschläge 
wird einmalig A 960 fürs Jahr (4 80 monat- 
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lich, A 19.20 wöchentlich). freigelassen und 
für Ehegatten und Kinder je 1% von den 
10% Steuer in Abzug gebracht. 

Bei dem System der festen Ermäßigungen 


bleiben frei für: jährlich monatl. wöchtl. 
M 


den 5 960.— 80.— 19.20 
die Ehefrau . 120.— 10.— 2.40 
das erste Kind . 120.— 10.— 2.40 
„ zweite Kind 240.— 20.— 4.80 
„ dritte Kind 480.— 40.— 9.60 
„ vierte und jedes 

weitere Kind 600.— 50.— 12.— 


Das System der festen Ermäßigungen ist 
günstiger bei geringen Einkommen und gros- 
ser Kinderzahl; die Gehaltsgrenzen für die- 
ses System sind in der folgenden Tabelle 
gegeben. 


Familienstand Verheirateter Verwitweter 
Arbeitnehmer Arbeitnehmer 


Jahresarbeitslohn: 


Ehefrau 2160.— — 

Kind 2160.— 2160.— 
2 Kinder 2560.— 2760.— 
3 N 3360.— 3760.— 
4 5 4080.— 4560.— 
5 5 4560.— 5040.— 
6 M 4002.86 5360.— 
7 . 5160.— 5588.57 
8 5 5360.— 5760.— 
9 a — 5893.33 
10 — — 


Beispiel: Ein verheirateter Arbeitnehmer mit 
4 Kindern bezieht einen Jahreslohn von 
AM 3600. 
Hier ist das System der festen Ermäßi- 
gungen anzuwenden. 
Jahreslohn A 3600 


Freie Beträge: A 960 


2520 


M 1080 
10% =: M 108 Lohnsteuer. 

Nach dem System der prozentualen Ab- 

schläge wäre zu rechnen: 
Jahreslohn / 3600 
Steuerfrei 4 960 
M 2640 
Steuer: 10—5 — 5% — M 132. 

Die Lohnsteuer wäre im letzteren Falle 
um A 24 größer. Hätte derselbe Arbeitneh- 
mer nur 3 Kinder, dann würde das prozentu- 
ale System gewählt werden, F. K. 


— T ͤ—ͤ—T — 
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Rreditfragen der Gegenwart. 


Von H. Ironimus. 
(Fortsetzung zu Nr. 38, S. 1149.) 


2. Die Ursachen. 

Es ließ sich nicht vermeiden, bereits in 
den bisherigen Ausführungen einiges davon 
zu sagen, was wir als Ursache der gewalti- 
gen Kreditnot der Gegenwart ansprechen 
können. Aber wir müssen noch tiefer gehen. 

a) Es muß dem Deutschen immer wieder 
nahe gebracht werden, was wir an Kapital- 
gütern im Kriege und in der Nachkriegszeit 
verloren haben. Es gilt allerdings in vielen 
Kreisen als banal, davon zu reden, und es 
gibt sogar Törichte genug in Deutschland, 
die immer noch von verborgenen Schätzen 
träumen, die bestimmt sie einmal heben 
werden. Denn es ist noch nicht weit her mit 
der politischen und wirtschaftlichen Einsicht 
des Volkes. Dazu kommt, daß fast die ge- 
samte deutsche Presse ihre Leser nur nach 
dem Gesichtspunkt unterrichtet, daß erster 
Glaubenssatz sei: „Wirtschaftliche Einsicht 
ist nichts, Partei aber alles!“ 

Damit aber haben wir bereits mit eine der 
Ursachen für die jetzige Lage, für die Kredit- 
not: Die ganz falsche Einstellung, 
die bewußte oder un bewußte Irre- 
leitung der Masse, die gewollte Mittelmäßig- 
keit, den Mangel an Charakteren, an klugen 
und klar denkenden Köpfen in führender 
Stellung. Vielleicht ist es der größte Fehler 
unseres Volkes überhaupt, daß er so wenige 
Charaktere erträgt. Der Mangel an solchen 
hat es in die ungeheure Not der Inflation 
hineingeführt, hat all das verfahrene Durch- 
einander der letzten Jahre verschuldet. Aller- 
dings, es sind Zeichen zur Besserung da und 
die mutige Tat eines Mannes hat wieder 
eine feste Währung geschaffen 

Ich breche bewußt ab, wir wollen uns 
auf wirtschaftliche Tatsachen beschränken. 
Aber man darf das psychologische Moment 
nie übersehen. 

Der Krieg ist der Verschwender Größter. 
Mehr aber noch hat uns der Friede ge- 
kostet. Machen wir uns doch immer wieder 
klar, was wir schon verloren haben und 
— was wir laut Dawesgutachten noch ver- 
lieren werden. Unsere Flandelsilotte, unsere 


Kolonien, das gewaltige Rüstzeug von Fleer 


und Kriegsflotte, die Auslandsguthaben aller 
Art, die geraubten Länder, die Saargruben, 
die Kabel und so vieles andere „vertragsge- 
mäß“ an die Entente Abgelieferte, nicht be- 
wertet nach den verlogenen Methoden unse- 
rer Feinde, sondern als lebendige Organisa- 


tion eines tatkräftigen Volkes. Dazu kommen 
die dreimal geheiligten „Sanktionen“ die not- 
wendigen und vielleicht gewollten Folgen 
des Codex diaboli, genannt Friedensvertrag. 
Erst heute, nachdem der Inflationstaumel 
vorbei ist, wird es uns klar, was es heißt, 
einen Krieg zu verlieren. 

Man hat das deutsche Volksvermögen vor 
dem Kriege auf etwa 350 Milliarden ge- 
schätzt, heute wird es mit wenig mehr als 
der Hälfte, mit etwa 200 Milliarden angenom- 
men. Gerade die mobilen Werte aber sind 
es, die verschwunden sind. Die Hauptquelle 
für die Vermögensbildung, das Volkseinkom- 
men, ist aber von 41 Milliarden im Jahre auf 
24 Milliarden gesunken. 

Für die Zukunft aber ist damit zu rech- 
nen, daß laut Dawesgutachten Deutschland 
zahlen soll (in Millionen Goldmark): 


1924/25 1000 
1925/26 1220 
1926/27 1200 
1927/28 . 1750 
1928/29 2500 


Sie stellen dauernde Abzapfungen deut- 
schen Kapitals dar und betragen in den 
letzten Jahren rund 15% des Volkseinkom- 
mens, d. h. wir müssen alle bald 2 Monate 
für die Gegner arbeiten. 

Das verheißt auch auf dem Gebiet des 
Kredit- und Finanzwesens nichts Gutes, die 
Anspannung nimmt wahrscheinlich noch 
mehr zu wie heute, da alle diese Verluste 
kumulativ wirken. 

Mangelhafte staatliche Einsicht brachte 
uns dann noch die Inflation, die heute wie 
ein toller Traum hinter uns liegt. Dabei 
wollte sie noch durch Zwang eine natürliche 
Preisentwicklung hemmen. Nie hat der 
Buchstabe des Rechts so tötend gewirkt. 

Aber das Schlimmste, woran wir vor allem 
heute noch leiden, man wurde systematisch 
zur Verschwendung, zur Investierung ge- 
zwungen. Man rettete sich in die „Sub- 
stanz“. Die Industrie baute, der Kleinbürger 
kaufte Anteile daran. Viele dieser so erstell- 
ten Paläste sind heute Ruinen. Die alte Groß- 
industrie hat sich zwar im Rahmen gehalten 
und intensiven Ausbau getrieben, sie hat da- 
durch etwas den Schaden, der durch den 
Raubbau während der Kriegszeit entstand, 
ausmerzen können. Dagegen sind besonders 
kleinere und mittlere Unternehmen zu exten- 
siv gewesen, sind ungesund, unorganisch 
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emporgeschossen. Mancher, der ein guter 
Handwerker war, ist ein sehr schlechter In- 
dustrieller geworden. Die Allüren und das 
Auto machten’s eben nicht. Man übersah zu 
leicht, daß ein Unternehmen einem Organis- 
mus gleicht, der dauernd unterhalten sein 
will. Heute aber fehlt uns das damals törich- 
terweise investierte Kapital. 


b) Eskannals ein schwerer Vorwurf gegen 
die Industrie gelten, daß sie nicht rechtzeitig 
eine Umstellung der Währung, des Rechts, 
des Rechnungswesens auf Gold verlangt hat, 
daß sie hier nicht klarere Erkenntnis, straf- 
feres Wollen zeigte. An Warnungen fehlte es 
nicht. Aber letzten Endes war mit der Regie- 
rung nichts anzufangen und man mußte wohl 
mehr mit dem Strom schwimmen, als einem 
selbst lieb war. 


Die Industrie büßt diese Unterlassungs- 
sünde heute schwer. Denn, es ist eine be- 
wußte Lüge, ihr vorzuwerfen, sie habe sich 
auf Kosten der Gesamtheit bereichert. Wir 
sehen es heute, wie dieser Reichtum aussieht. 


Wer an kleinerem Industrieorte wohnt, 
sieht, wie heute dieser Betrieb, der über seine 
Verhältnisse hinaus lebte, morgen jener, der 
nicht umsichtig genug war, wieder ver- 
schwindet. 


Ein gewisser Gesundungsprozeß ist un- 
bedingt im Gange. Die Zahl der Konkurse 
seit Januar ist etwa 800, geht also über die 
Friedenszahlen hinaus. Dazu kommen die 
Geschäftsaufsichten (300—350 im Monat). 
Unbarmherzig geht der Firmentod um. Wir 
werden diesen Winter noch manches erleben, 
aber wieder: das investierte Kapital ist ver- 
loren gegangen. 


Das Ueberhandnehmen von neuen Unter- 
nehmen drückt sich klar in den Anmeldungen 
zum Handelsregister aus. Dabei ist allerdings 
zu beachten, daß es in Deutschland wohl 
einen Zwang zur Anmeldung gibt, daß aber 
viele eingehenden Geschäfte sich nicht ord- 
nungsgemäß abmelden. Aber die Tendenz 
ist doch deutlich zu erkennen. Es erfolgten 
Eintragungen in deutsche Handelsregister 
im Monatsdurchschnitt: 


1913 953 
1920 2737 
1921 2439 
1922 2585 
1923 2416 


1924 schwankend zwischen 975 im 
August und 2460 im März. 
Unter diese Zahlen werden in der Haupt- 
sache sogenannte Handelsbetriebe fallen. 
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Die „Wirtschaftskurve“, von der Frank- 
furter Zeitung herausgegeben, untersucht 
diese Frage besonders eingehend in Heft I 
1925 für die Stadt Offenbach. Die Zahlen 
sind sehr interessant, sie beweisen, wieviel 
neue Zwischenglieder sich zwischen Produk- 
tion und Konsumtion einschoben und den 
Kapitalstrom auf falsche Bahnen lenkten, sie 
können im übrigen Deutschland nicht viel 
anders gewesen sein, im besetzten Gebiete 
war es eher noch toller. 

Es entstanden neu in Offenbach a. Main: 


Industrie- Handels- darunter 
betriebe betriebe Agenten 


1911/12 13 50 11 


1913 3 47 10 
1914-18 zus. 15 123 21 
1919 31 94 16 
1920 23 102 22 
1921 20 129 22 
1922 61 133 25 
1923 61 149 19 


1924 b. 30.9.9 344 60 


Das Gründungsfieber scheint also hier 
1924 am stärksten gewütet zu haben. Wie- 
viele von diesen neuen Firmen wieder abge- 
baut haben, wird leider nicht gesagt. 


Die gewaltige Zunahme an Unternehmen 
der Intensivierung der großen Betriebe be- 
deutet eine Steigerung der Produktionsfähig- 
keit, dem aber keine entsprechende Konsum- 
kraft gegenübersteht. 

Nun ist allerdings seit Kriegsende dafür 
gesorgt worden, daß die Betriebe nie voll 
arbeiten konnten. Streiks, Kohlennot, Ruhr- 
besetzung, heute Kapitalmangel zwangen und 
zwingen zu Einschränkungen, d. h. ein Teil 
des investierten Kapitals ist tot. 

Man bedenkt selten, daß das Schlagwort 
„Mehr produzieren, intensivieren!“ bedeutet, 
daß dies nur möglich ist, wenn eine große 
Anzahl von Unternehmen liquidiert wird. 
Nicht etwa nur in Deutschland, in England, 
Belgien, Holland, Italien zeigen sich diesel- 
ben Erscheinungen. Nur Amerika mit seiner 
kaufkräftigen Menschenmenge ist besser daran. 
Die Verschiebung der Wirtschaftszentren der 
Welt ist im Gange, und es scheint, als ob der 
Stille Ozean das Meer der Zukunft wird. 
Denn über der europäischen Wirtschaft 
schwebt zudem noch das Damoklesschwert 
des Bolschewismus 

Auch in der deutschen Papierindustrie ist 
seit 1913 eine Erhöhung der Kapazität ein- 
getreten: 

Krawany ‚Internationale Papierstatistik“ 
2. Auflage 1925 gibt sie für 1922 an mit 
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1 750000 t für Papier, mit 870000 t für 
Zellstoff, während die tatsächliche Produktion 
1912 1610000 t Papier, 839000 t Zell- 
stoff war. 

Dabei wurde 1913 bereits von einer star- 
ken Ueberproduktion gesprochen. Inzwi- 
schen sind insofern Veränderungen vor sich 
gegangen, daß Papier jetzt auch zu Isolier- 
zwecken, für Vulkanfiber, Spinnpapier, Zell- 
stoff für Kunstseide verwendet wird, daß 
Zeitungen bei der heutigen unruhigen Wirt- 
schaftslage begehrte Artikel sind und daß 
sich Südamerika als ein großer Abnehmer 
entwickelt hat. 

Nach einer neuesten Feststellung des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten ist für An- 
fang 1925 die Kapazität der deutschen Pa- 
pierindustrie 


für Papier . 2031 840 t jährlich, 
„ Pappe : 569 160 „ 55 
„ Zellstoff 927 300 „ 1 
„ Holzstofi . 803 000 „ m 


1924 wurden ‘tatsächlich erreicht: 


bei Papier 68% der Kapazität, 
„ Pappe. . 49, i 

„ Zellstoff 79 „ 

„ Holzstoff 71 


Im Januar 1925 steigt sie auf 81% bei 
Papier, 61% bei Pappe, 95% bei Zellstoff 
und 81% bei Holzstofi. 

Diese Zahlen sind natürlich nur Schät- 
zungen. Aber die Entwicklung zeigen sie 
doch. Es ist keine Frage, daß für Papier 
nach Abzug der Spezialpapiere und Zeitungs- 
druck der Inlandsmarkt heute weniger auf- 
nahmefähig ist wie 1913. Der Ueberschuß 
muß exportiert werden. Was dabei zu verdie- 
nen ist, wissen alle Firmen, die Auslands- 
lieferungen haben. Und die amerikanische 
und nordische Konkurrenz ist mächtig da- 
rarı, die von Deutschland in der Inflation 
eroberten Märkte wieder abzujagen, abge- 
sehen davon, daß valutaschwache Länder, 
wie Frankreich, Italien, Dumping treiben. 

Es ist also bestimmt damit zu rech- 
nen, daß die volle Kapazität nicht erreicht 
wird. Das bedeutet aber, daß auch in der 
Papierindustrie viel totes Kapital festliegt, 
daß auch hier viele Maschinen eines Tages 
stillgelegt werden müssen, für immer. 
Der Preiskampf wird in nächster Zeit wohl 
nicht mehr wie bisher von den Konventionen 
gemildert werden,» er wird schärfere Formen 
annehmen und dadurch den Prozeß der Aus- 
lese beschleunigen. 


»Das wird hoffentlich doch der Fall sein. 
(Die Red.) 
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In anderen Industrien liegen die Verhält- 
nisse noch ungünstiger und die zunehmende 
Arbeitslosigkeit zeigt mit aller Schärfe, wie 
ernst die Lage ist. Für ein Arbeiten auf La- 
ger fehlen fast durchweg die Mittel, die für 
Beschaffung der Rohstoffe nötig sind. Zudem 
sind die Lager meist jetzt schon viel zu groß, 
es ist viel zu viel Kapital darin festgelegt. Es 
ist heute eben nur noch bedingt richtig, daß 
Waren und Rohstoffe zu den liquiden Mit- 
teln gehören. | 

c) Zahlreiche Werke haben nun geglaubt, 
durch Aufnehmen von Krediten ihre Lage 
zu bessern. Jede Bilanz zeigt eine zuneh- 
mende Verschuldung. Aber man übersah, 
daß es heute bei der riesigen Steuerlast, der 
schwankenden Beschäftigung unmöglich war, 
soviel zu verdienen, als die Zinsen kosteten. 
Die Kredite waren meist kurzfristig. Be- 
sonders gefährlich aber war es, im Aus- 
lande Geld aufzunehmen. Stinnes ist vor 
allem daran zu schanden gegangen. Es 
gab tatsächlich Leute, die sich über gewährte 
Kredite freuten, wie über ein Weihnachts- 
geschenk und die ahnungslos waren, welche 
Gefahr ihnen damit drohte. Mit welchem 
Leichtsinn oft Wechsel unterschrieben wur- 
den, davon könnte der Schreiber Dutzende 
von Beispielen nennen. 


d) Den Banken ist vielfach der Vorwurf 
gemacht worden, daß die von ihnen geforder- 
ten Zinssätze zu hoch gewesen seien. Es ist 
richtig, daß Anfang 1924, wo die Gefahr 
einer neuen Inflation greifbar nahe stand, 
diese Sätze mit etwa 302 jährlich sehr hoch 
waren. Aber auch das Risiko war groß. 
Es ist bekannt, daß die Großbanken im Krieg 
und Inflation sehr viel verloren haben und 
man kann es ihnen nicht verdenken, wenn 
sie vorsichtig geworden sind. Natürlich sind 
auch Fälle von Wucher vorgekommen. 


Sieht man die heutigen Sätze für Kredite 
an, so muß man sagen, daß 9% für Wechsel 
ein sehr niedriger Satz ist und daß die Vor- 
würfe gegen die Reichsbank nicht berechtigt 
sind. Auch die Banksätze (12—18%) sind 
gegenüber Frieden (6—8%) im Hinblick auf 
das geringere Kapital nicht übermäßig. An- 
gebot und Nachfrage machen eben auch hier 
den Preis. Viel mehr berechtigt ist der Vor- 
wurf gegen die Öffentlichen Verwaltungen, 
daß sie die angesammelten Gelder für Steu- 
ern, Frachten usw. nicht in richtige Hände 
weiterleiteten. Die Fälle Barmat, Kutisker 
u. a. zeigten Fäulniserscheinungen im deut- 
schen Wirtschaftskörper, die erschreckend 
fortgeschritten waren und die ihn schwer 
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geschwächt haben. Nur hat man sie heute 
schon wieder fast vergessen. 

Auslandsgelder waren meist verhältnis- 
‚mäßig billig, verlangten aber Formalitäten 
aller Art und erschwerten vielfach den unge- 
hemmten Betrieb. Gefährlich waren sie inso- 
fern, daß der Ausländer weniger Rücksicht 
nahm, und daß sie unsere Zahlungsbilanz 
stark belasteten. 


e) Ueber die Schäden, die der deutschen 
Wirtschaft durch die unsinnige Steuerpolitik 
erwachsen sind, ist bereits im 1. Teil die 
Rede gewesen. Ergänzend sei noch bemerkt, 
daß 1924 die Steuern durchschnittlich 5 bis 
8% des Umsatzes betrugen. Die rohe 
Form der Umsatzsteuer bedeutete bei jeder 
Veredelung eine neue Belastung von 4% 
(22% Umsatzsteuer und 113% Einkommen- 
steuervorauszahlung). Man bedenke, 
z. B. eine feine Briefpapierkassette im Laden 
allein an Umsatzsteuer einbrachte. 


Auch unsere passive Handelsbilanz ist be- 
reits erwähnt worden. Immer wieder muß 
es ausgesprochen werden, daß unser Ex- 
port zu Verlustpreisen einer Kapitalver- 
schwendung gleichkommt, die zu weiterer 
Verknappung der Mittel führt. Vielfach ist 
eben unsere Kalkulation noch falsch, viel zu 
wenig wird beachtet, daß ich immer wenig- 
stens so verkaufen muß, daß alle Kosten 
außer Zinsen und Abschreibung unbe- 
dingt gedeckt werden müssen, daß es ganz 
falsch ist, nur deshalb billig zu verkaufen, 
weil es der Nachbar tut. Aber über die Kal- 
kulationsfragen habe ich mich bereits aus- 
führlich in Nr. 1, 3, 7 uni 9 dieses Fachblat- 
tes ausgelassen. 


f) Daß mit einer falschen Kalkulation Hand 
in Hand geht eine Unwirtschaftlichkeit im 
einzelnen und im ganzen, braucht nicht erst 
betont zu werden. 

Es ist ein Unding, daß die deutsche Pa- 
pierindustrie noch nicht die Arbeitsteilung in 
der Weise kennt, wie Amerika, daß so viele 
Fabriken dasselbe machen, teilweise da- 
durch den Markt überschwemmen und Ver- 
luste haben. Auch hier muß Abhilfe ge- 
schaffen werden. Die Bewegung ist aller- 
dings durch die zunehmende Konzernbildung 
bereits im Fluß, die jetzige Krise wird sie 
beschleunigen. 

Noch eines muß im Anschluß an all das 
Vorstehende gesagt werden: Letzte Ursache 
der großen Not der Gegenwart ist unsere 
Uebervölkerung, das Zusammendrängen in 
großen Industriezentren. Es bewegt sehr 
ernst, zu lesen, daß wir seit dem Kriege 
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wieder um etwa 3 Millionen zugenommen 
haben. Das bedeutet erhöhten Lebensmittel- 
bedarf. Die Landwirtschaft muß noch mehr 
intensiv gestaltet werden, die Gartenstadt- 
bewegung, die Verpflanzung der Industrie 
aufs Land noch mehr begünstigt werden. 
Aber dazu fehlen wieder die Mittel. 
(Schluß folgt.) 


Nachtrag zu Nr. 38. 


Die Ausführungen in Nr. 38 waren 
schon gedruckt, als im Deutschen Reichs- 
anzeiger ein Prospekt der Zellstoffabrik X 
veröffentlicht wurde, der die Bilanzen, die 
wir dort betrachtet haben, etwas ausführ- 
licher erklärt und der außerdem einige An- 
gaben über den Stand Ende Mai 1925 gibt. 

Zunächst wird erklärt, daß der Wert der 
Waldungen in den Bilanzen zum 1. 1. 1924 
sowie 1. 1. 1925 mit je rund 415 000 „/ an- 
gesetzt sei, was bei einem Besitze von bald 
3500 ha immerhin sehr wenig ist (knapp 
120 4 für 1 ha). Die Rechnung, wie sie 
bisher ausgeführt wurde, ist also zu ändern. 

Die Holzvorräte sind am 1. 1. 24 nicht be- 
sonders, am 1. 1. 1925 mit 8,391 Mill., am 
31. Mai 1925 mit 8,465 Mill., also etwa in 
gleicher Höhe angegeben. Da die Holzpreise 
nach Angabe des Prospektes unter dem Preis- 
niveau von 1913 liegen, so kann angenommen 
werden, daß etwa rund I Million rm vor- 
rätig waren. Es sind also reichlich stille Re- 
serven vorhanden. Auch die Beteiligungen 
an „einigen verwandten, darunter ausländi- 
schen und an sonstigen Unternehmungen“, 
ausgewiesen mit 4,586 Mill. am 1. 1. 1924, 
5,973 Mill. am 31. 12. 1924, enthalten sehr 
viele Reserven bzw. sind mit den übrigen 
Anlagewerten zusammen das Zeugnis einer 
vorsichtigen Bewertung, die sich voll bewußt 
war, daß der Gesamtwert des Unternehmens 
von der Rentabilität der Zukunft, nicht 
von der Summe der Einzelwerte abhängt. 
Bei einer starken Verminderung der Holzvor- 
räte — etwa zur Abtragung der Bankschul- 
den —, am 1. 1. 1924 mit A 1 541 000, am 
31. 12. 1924 mit 4 4 854 000, am 31. 5. 1925 
mit A 8 404 000 ausgewiesen, werden sie als 
Gewinn herausspringen müssen. 

Interessant sind noch die Umsatzzahlen 


Zellstoff Papier 
1922 125 900 t 16 832 t 
1923 138 885 t 18 087 t 
1924 131 798 t 13 266 t 


Der Wert des Umsatzes wird für 1924 mit 
43,838 Mill. angegeben. Da die angegebenen 
Zahlen für Vorräte in der Bilanz stark gedrückt 
sind, so läßt sich leider die Umschlagsdauer 
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nicht ermitteln. Schlägt man 100% als stille 
Reserve zu, so ergeben sich etwa 7 Monate. 
Machen wir jetzt unsere Rechnungen von 

früher neu auf, so ergeben sich für den: 
1.1.24 1. 1. 25 31. 5. 25 

11,898 12,5 
41,958 40/42 
32,535 32,535 


17,421 17,200 


Anlagekapital 
Betriebskapitalꝰ 
eigenes Kapital . 32,535 


kurzfristige Schulden 10,305 
langfristige Schulden 2,472 2,453 3.600 


ges. fremde Mittel 12,867 19,874 20, 800 
Die Zahlen vom Mai 1925 sind teilweise 
geschätzt, Aufwertung der langfristigen 
Schulden 15%, am 31. Mai 1925 jedoch 25%. 
Das Bild ist noch günstiger wie in den 
früheren Rechnungen. Die Schulden gehen 
nie über 60 % der eigenen Mittel hinaus, läßt 
man die Aufwertung weg, so sind es nur we- 
nig über 50%.. Die Kreditoren sind zwar ge- 


* Einschließlich 5 Mill. Vorratsaktien und Beteili— 
gungen. 
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stiegen, jedoch nur im Jahre 1924, seit 1. 1. 
1925 haben sie abgenommen. Zieht man die 
steigende Bankschuld ab, so ergeben sich an 
reinen Warenschulden am 1. 1. 1924 8,854 
Mill., am 1. 1. 1925 12,567 Mill., am 31. 5. 
1925 nur 8,796 Mill. Da die Vorräte etwa 
gleich geblieben sind, so ist anzunehmen, 
daß der erhöhte Bankkredit in der Haupt- 
sache für Neuanlagen verwendet wird. Nahe 
liegt auch der Gedanke, daß die Vorräte am 
31. 5. 1925 höher bewertet wurden als 
vorher, daß also mengenmäßig weniger da 
ist. Die geringeren reinen Warenschulden 
lassen darauf schließen, daß die Finanzie- 
rungspolitik die Spanne zwischen Debitoren 
und Kreditoren durch Reduzierung der Vor- 
räte mindern will. Sie war: 


1.1.24 1.1.25 31.5.25 
Debitoren 11,860 16,149 17,413 
Kreditoren 10,395 17,421 17,200 


+ 1,465 — 1,272 + 0213 


25 Jahre Druckpapier-Verband. 


Ende der neunziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts war die deutsche Druckpapier- 
industrie schwer notleidend. Die Druckpapier- 
preise hatten unter dem Einfluß der auf die 
Gründerzeit folgenden Krise und einer stän- 
dig steigenden Ueberproduktion einen Tief- 
stand erreicht, der für die Werke schwerste 
Verluste zur Folge hatte. Betriebseinschrän- 
kungen, Konkurse und Verkäufe auf Abbruch 
waren an der Tagesordnung. Nachdem sich 
der zunächst unternommene Versuch einer 
losen Preiskonvention als ein Fehlschlag er- 
wiesen hatte, sah sich im Herbst 1899 der 
Inhaber der Papierfabrik Weisenbach, Herr 
Kommerzienrat Eugen Holtzmanı, 
Mitglied des Reichstags, veranlaßt, die vor- 
handenen Bestrebungen zur Bildung eines 
straff organisierten Druckpapiersyndikates zu- 
sammenzufassen und energisch zum Ziele zu 
führen. Unter seiner Leitung wurde am 
26. November 1899 in einer Versammlung 
der maßgebenden deutschen Druckpapier- 
fabrikanten der Beschluß gefaßt, die end- 
gültige Besserung der unerträglichen Ver- 
hältnisse durch eine feste Verbindung anzu- 
streben und eine Kommission von 7 Mitglie- 
dern mit der Vorbereitung dieses Zusam- 
menschlusses beauftragt. Am 3. Mai 1900 
wurde der Entwurf eines Syndikatsvertrages 
in einer Hauptversammlung genehmigt. 
Gleichzeitig schritt man zur notariellen Grün- 
dung des Verbandes Deutscher Druckpapier- 
Fabriken, dem sofort 24 Firmen als Gesell- 


schafter beitraten. In den ersten Aufsichtsrat 
wurden außer dem bereits genannten Herrn 
Kommerzienrat Eugen Holtzmann, Wei- 
senbachfabrik, folgende Herren gewählt: 
Albert Niethammer jun., Kriebstein, 
Robert Dietrich, Merseburg, Paul 
Leonhardt, Crossen (Mulde), Dr. Sieg- 
fried Litthauer, Berlin (Friedland), Di- 
rektor Louis Römer, Baienfurt, und Di- 
rektor Oscar Reuther, Berlin, Theodor 
Toelle, Wildenfels. Zum Justitiar des 
Verbandes wurde der jetzige Aufsichtsrats- 
vorsitzende, Herr Justizrat Dr. jur. Richard 
Gaitzsch aus Chemnitz, ernannt und be- 
auftragt, den Gesellschaftsvertrag zur Ein- 
tragung in das Handelsregister anzumelden, 
sobald 80% der Druckpapierproduktion durch 
Hinzutritt weiterer Firmen in der Gesellschaft 
vereinigt sein würden. Dieses Erfordernis 
wurde bereits im September 1900 erfüllt, und 
nach Eintragung des Verbandes in das Han- 
delsregister fand die erste ordentliche Ge- 
sellschafterversammlung am 24. Oktober 1900 
statt. Der Geschäftsbetrieb wurde am 
14. Oktober 1900 in Berlin, Markgrafen- 
straße 46, eröffnet. Alleiniger Geschäftsführer 
der Gesellschaft war das bisherige Mitglied 
des Aufsichtsrats, Herr Oscar Reuther, 
der auf dem Gebiete des Syndikatswesens 
über große Erfahrungen verfügte und auch 
den Zusammenschluß der deutschen Holz- 
schleifereien herbeigeführt hatte. Die Zahl 
der Gesellschafter war inzwischen auf 30 ge- 
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stiegen, deren Betriebe eine Produktion von 
jährlich rund 12500 Wagen Zeitungsdruck- 
papier in sich vereinigten. Neben der Ber- 
liner Hauptgeschäftsstelle wurden für Süd- 
und Westdeutschland besondere Verkaufs- 
stellen in Frankfurt und Stuttgart errichtet 
und der Papiergroßhandlung Ferdinand 
Flinsch übertragen. Außerdem wurde eine 
Generalagentur in Hamburg sowie Agenturen 
in Breslau und London errichtet. Die Inland- 
vertretungen sind jedoch im Laufe der Jahre 
wieder aufgehoben worden, da sich die Zen- 
tralisierung des Verkaufs in Berlin als not- 
wendig erwies. 


Das ist kurz die Gründungsgeschichte des 
Druckpapier- Verbandes, der am 29, September 
d. J. sein 25 jähriges Bestehen in Berlin 
feierte. Er hat aus diesem Anlaß eine Fest- 
schrift mit der Geschichte des Verbandes von 
der Gründung bis zum heutigen Tage heraus- 
gegeben. Sie bringt auch die Bilder der 
Gründer und Mitglieder des ersten Aufsichts- 
rates und der Mitglieder des heutigen Auf- 
sichtsrates, des ersten und heutigen Ge- 
schäftsführerss und des um den Verein 
hochverdienten, 1922 gestorbenen Aufsichts- 
ratsmitgliedes Kommerzienrat Dr. Leo 
Gottstein. 


Dieser Festschrift entnehmen wir weiter: 

Die weitere Entwicklung des Verbandes 
bis zum Ausbruch des Weltkrieges bewegte 
sich in ständig aufsteigender Linie. Fast in 
jedem Jahr schlossen sich weitere Fabriken 
an mit dem Erfolg, daß ihm Eride 1913 bereits 
47 Fabriken mit rund 30000 Wagen Jahres- 
produktion angehörten. Der Preis für Zei- 
tungsdruckpapier sank in der gleichen Zeit 
von 25.33 A auf 21.01 4 für 100 kg. Doch 
blieb der Verband auch vor Rückschlägen 
nicht bewahrt. Im Frühjahr 1901 mußten 
Produktionseinschränkungen eintreten, die 
bis Ende 1904 beibehalten wurden und zeit- 
weilig ein volles Drittel der Gesamtproduk- 
tion umfaßten, die gleiche Maßnahme mußte 
im Jahre 1907 infolge der durch zahlreiche 
Neugründungen hervorgerufenen Ueberpro- 
duktion zur Anwendung gelangen und: bis 
Kriegsausbruch beibehalten werden. In der 
Leitung des Verbandes sind in diesem Zeit- 
abschnitt große Veränderungen zu verzeich- 
nen. Der Hauptgründer und Vorsitzende des 
ersten Aufsichtsrates, Herr Kommerzienrat 
Holtzmann, starb bereits ein Jahr nach 
der Gründung des Verbandes am 3. Oktober 
1901. Zu seinem Nachfolger wurde Herr 
Kommerzienrat Albert Niethammer 
jun., Kriebstein, gewählt, der bis zu seinem 


Ableben am 10. Februar 1910 als erster Vor- 
sitzender wirkte. Ihm folgte als erster Vor- 
sitzender der bisherige Justitiar, Herr Justiz- 
rat Dr. jur. Richard Gaitzsch, der den 
Verband nicht nur durch die schweren Stürme 
der Kriegs- und Inflationszeit sicher hin- 
durchgesteuert hat, sondern sein Amt auch 
heute noch in voller Tatkraft verwaltet. Das 
Amt als stellvertretender Vorsitzender des 
Aufsichtsrats versieht seit dem Jahre 1910 
Herr Geh. Kommerzienrat Dr. Konrad 
Niethammer in Kriebstein, Mitglied des 
sächsischen Landtags, der sich als anerkann- 
ter Führer der Wirtschaft auch in dieser Stel- 
lung um das Wohl der Druckpapierindustrie 
besonders verdient gemacht hat. Der lang- 
jährige Geschäftsführer des Verbandes, Herr 
Oscar Reuther, legte aus Gesundheits- 
rücksichten sein Amt am 29. März 1913 im 
Alter von 68 Jahren nieder. In Würdigung 
seiner großen Verdienste veranlaßte ihn die 
Gesellschafterversammlung, in der Form ei- 
nes Beirats des Aufsichtsrats und der Ge- 
schäftsführung dem Verband weiter zu dienen, 
eine Tätigkeit, die er als beinahe Achtzig- 
jähriger auch heute noch in bewunderns- 
werter Frische ausübt. An seine Stelle trat 
Herr Moritz Tochtermann und 
außerdem vom 7. Juni 1916 ab der bisherige 
Prokurist des Verbandes, Herr Gustav 
Hübner, der seit dem Mitte Dezember 
1921 erfolgten Tode des Herrn Tochtermann 
die Geschäfte des Verbandes als alleiniger 


Geschäftsführer leitet. 


Der Weltkrieg und die Zwangswirtschaft 
brachten außerordentliche Schwierigkeiten 
und stellten den Verband vor große Auf- 
gaben. Seine Tätigkeit mußte vor allem dar- 
auf abzielen, die ihm angeschlossenen 
Fabriken in Betrieb zu halten und entstehende 
Produktionsschwierigkeiten durch fortge- 
setzte Vertretung ihrer Interessen gegenüber 
Behörden und Kriegsstellen nach Möglichkeit 
zu beseitigen. Nicht minder schwierig war 
die Nachkriegszeit, wir erwähnen nur den 
Kampf der Presse um billiges Druckpapier 
und die gesetzlichen Maßnahmen, die daraus 
folgten. Unter dem von der Regierung aus- 
geübten Drucke mußten sich die Druckpapier- 
fabriken mit Preisen zufrieden geben, die 
hinter den tatsächlichen Gestehungskosten 
weit zurückblieben. Nur dem festen Gefüge 
des Verbandes war es zu verdanken, daß diese 
schlimme Zeit überhaupt überstanden werden 
konnte. 


Erst mit der Stabilisierung der Währung 
trat ein Wandel ein. In freier Vereinbarung 
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mit den Verlegern konnte der Papierpreis auf 
Goldmark umgestellt und den Gestehungs- 
kosten angepaßt werden. Der in der letzten 
Inflationszeit auf nahezu den sechsten Teil 
zurückgegangene Inlandabsatz erreichte am 
Schluß des Jahres 1924 wieder annähernd 
normale Ziffern. Auch die Ausfuhr zeigte 
eine erhebliche Aufwärtsentwicklung, so daß 
die Fabriken trotz inzwischen vorgenomme- 
ner Betriebserweiterungen voll arbeiten 
konnten. Das Jahr 1925 brachte für das In- 
land eine weitere Steigerung des Verbrauchs. 
Der Papierbedarf der deutschen Zeitungen 
hat im ersten Halbjahr 1925 den Friedens- 
verbrauch um etwas überschritten, dabei ist 
das Auslandgeschäft nicht vernachlässigt 
worden. 

Der jetzige Aufsichtsrat des Verbandes 
besteht aus den Herren: Justizrat Dr. Ri- 
chard Gait zsch, Vorsitzender, Geheim- 
rat Dr. Konrad Niethammer, stell 
vertretender Vorsitzender, Dr. KarlBier- 
brauer, Kommerzienrat Gustav 
Bretschneider,Fabrikbesitzer Arwed 
Fischer, Generaldirektor Hans Gott- 
stein, Kommerzienrat Georg Haindl, 
Generaldirektor Albert Holz, Direktor 
Hermann Jost, Fabrikbesitzer Carl 
Schween, Kommerzienrat Heinrich 
Toelle, Generaldirektor Wilhelm 
Wichtrich. Im laufenden Jahre hat der 
Verband ein Grundstück in der Viktoriastraße 
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erworben, um die umfangreiche Verwaltung 
besser als bisher in gemieteten Räumen unter- 
zubringen. | 


Die Preispolitik des Verbandes ist von 
Anbeginn darauf gerichtet gewesen, selbst 
bei größeren Schwankungen der Weltmarkt- 
preise eine Stabilität des Druckpapierpreises 
im Inlande auf Jahre hinaus herbeizuführen 
und so Erzeugern wie Abnehmern gleich- 
mäßig die Vorteile stetiger Preisbildung zu 
sichern. Die gegenwärtige Gesellschafts- 
periode läuft bis zum 31. Dezember 1928, der 
Verband wird jeweilig durch Beschluß der 
Cesellschafterversammlung verlängert. Er 
zählt heute 53 Fabriken, die Gesamterzeu- 
gung beträgt jährlich rund 40000 Wagen zu 
je 10 Tonnen Zeitungsdruckpapier, das sind 
mehr als vier Fünftel der gesamten deutschen 
Zeitungsdruckpapierproduktion. Ein großer 
Teil der Verbandsfabriken ist mit Holzstoff- 
und Zellstofibetrieben verbunden. Hinsicht- 
lich der Unternehmungsform überwiegen’ die 
Einzelfirma und die offene Handelsgesell- 
schaft. 


Die Festschrift schließt mit einem Aus- 
blick in die Zukunft, deren Schwierigkeiten 
nur dann zu überwinden sind, wenn alle 
Kräfte nur auf das eine Ziel gerichtet sind, 
dem deutschen Vaterlande und der deutschen 
Wirtschaft in der Welt wieder zu Freiheit 
und Ansehen zu verhelfen. 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 


Von Dr. Rudolf Lorenz, Tharandt i. Sa. 
(Schluß zu Nr. 36. S. 1093.) 


Zusammenfassung. 


I. Einleitung. 

1. Die neueste in- und ausländische Lite- 
ratur über die Harzleimung wird kurz be— 
sprochen und über einige experimentelle, 
technische und theoretische Bestätigungen 
der kolloidchemischen Harzleimungstheorie 
berichtet. 


II. Die Variationsbreite der 

Har zleimung im Holländer. 

2. Als Ursachen eines von Fall zu Fall 
unterschiedlichen Ablaufes der physikalisch- 
chemischen Leimungsreaktionen im Holländer 
werden die wechselnden technischen Be- 
dingungen besprochen, insbesondere die Lei— 
mung mit nachherigem und die mit vorheri— 
gem Tonerdesulfatzusatz unterschieden. 

3. Durch Bestimmung der wasserhalten- 
den Kraft aufgeschlagenen Zellstoffes wird 
der entque'' vide Einfluß einer Temperatur- 


steigerung im Holländer mit seinen ungün- 
stigen Rückwirkungen auf die Leimung dar- 
getan. 

4. Durch Filtrieranalyse kalt oder warm 
geflockter Harzleimlösungen wird der noch 
ungünstigere Einfluß einer Temperatursteige- 
rung auf die Oberflächenbeschaffenheit des 


Harzniederschlages und damit auf die Lei- 


mung veranschaulicht. 


III. Die Verdünnung des Harz- 
leimes durch den Holländer- 
inhalt. 

5. Durch Ableitung allgemeiner Formeln 
zur genauen Berechnung der Harzkonzen- 
tration im Holländer wird der Grundstein 
gelegt zu einer quantitativen Betrachtung 
der Leimungsreaktionen. 

6. Die Größenverhältnisse der Harzteil- 
chen und der Faserporen werden erörtert 
und teilweise mikroskopisch gemessen. 
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7. Eine geringfügige Harzadsorption sei- 
tens der Faser wird experimentell als reine 
Oberflächenwirkung gekennzeichnet. 

8. Die starke Elektroadsorption dispersen 
Harzes an Fasertonerde wird durch Adsorp- 
tionsanalysen nach H. Wislicenus belegt. 

9. Es werden Trocknungskurven geschöpf- 
ter Papierproben aufgenommen. 

10. Durch Betrachtung extremer techni- 
scher Arbeitsbedingungen werden technische 
Grenzen der Harzleimkonzentration im Hol- 
länder gezogen und daraus die potentielle 
Alkalität des Holländerinhaltes allgemein be- 
rechnet. 


IV. Die Massenwirkung des 
Freiharzes. 

11. Es werden theoretische Untersuchun- 
gen angestellt über die Massenwirkung kol- 
loider Phasen; diese Betrachtungen führen 
zu einer dispersoidologischen Verallgemeine- 
rung des Guldberg-Waageschen Ge- 
setzes. 

12. Für Emulsoide wird eine Formel zur 
Berechnung der Massenwirkung aufgestellt, 
die mit der molaren und der Teilchenkonzen- 
tration, der Oberflächenspannung und der 
inneren Verdampfungswärme als gegebenen 
Größen rechnet. Für Suspensoide, wie Harz- 
leimlösungen, erweist sich eine ähnliche 
Ableitung als zu kompliziert. 

13. Die Alkalität und Hydrolyse techni- 
scher Harzleimlösungen in Holländerkonzen- 
trationen wird durch Indikatorenkolorimetrie 
gemessen und diskutiert. 


V. Zur Frage der Alkali- 
zellulose. 

14. An Hand technischer Beispiele wird 
auf die Quellung der Zellulose durch Alkali 
hingewiesen. | 

15. Neuere Arbeiten über Alkalizellulose 
werden kurz referiert. 

16. Rassows und Wadewitzens 
experimentelle Zahlen über NaOH-Aufnahme- 
fähigkeit der Zellulose werden zur Prüfung, 
inwieweit Adsorption zugrunde liegt, 
nach kolloidchemischen Grundsätzen umge- 
rechnet. Die erhaltenen logarithmischen 
Kurven werden diskutiert. 

17. Die rein chemische Behandlung des 
Alkalizelluloseproblemes wird kritisiert unter 
Hinweis auf physikalisch-chemische Gesetze 
(Hydrolyse, Massenwirkung, Oberflächenver- 
größerung und Lösungsmitteladsorption in- 
folge Quellung usw.). 

18. Das Quellungsmaximum der Zellulose 
in Natronlauge von 14,5% (nach Collins 
und Williams) wird in Zusammenhang 
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gebracht mit dem Knickpunkte der Alkaliauf- 
nahmekurve Viewegs. 
19. Als einziger Beweis für die Möglich- 


keit chemischer Umsetzungen zwischen 


Zellulose und Alkali wird die Xanthogenat- 
und die Benzoatreaktion anerkannt. 


20. Daß bei Oberflächenreaktio- 
nen, wie der Alkaliaufnahme durch Zellu- 
lose, zumindest der primäre Vorgang Ad- 
sorption ist, wird aus der Literatur nachge- 
wiesen. 

21. Der negative Temperaturkoeffizient 
der Alkaliaufnahme deutet auf Adsorption. 


22. In Anlehnung an allgemeine Unter- 
suchungen von Wo. Ostwald und R. de 
Izaguirre werden theoretische Fehler 
aufgedeckt, die aus arithmetischen Gründen 
der sogenannten „indirekten“ Methode zur 
Bestimmung der Alkaliaufnahme anhaften; 
die Kritik an der Methode wird in mathema- 
tische Form gefaßt. 

23. Für die von verschiedenen Forschern 
beobachteten „Podeste“ der Alkaliaufnahme- 
kurven wird eine teils arithmetische, teils 
kolloidchemische Begründung angegeben. 

24. Nach Auslassungen über die Fehler- 
größe der Indikatorenkolorimetrie wird mit 
dieser Methode die Alkalisorption durch 
Zellulose bei Einwirkung von 0,01 — und 
0,001 n — Natronlauge gemessen. 

25. In gleicher. Weise wird die Alkaliauf- 
nahme aus technischem Harzleim in Hollän- 
derkonzentrationen studiert. 


26. In einem Nachwort werden fünf wäh- 
rend der Drucklegung der Arbeit erschienene 
neue Abhandlungen zur Alkalizellulosefrage 
kurz referiert. 


27. Es wird dargetan, daß Hydroxyl- 
ion das eigentliche Quellungsmittel 
ist, während bei den Kationen der Alkalien 
die quellende Wirkung ihres Hydratwassers 
überkompensiert wird durch ihre elektrostati- 
sche Flockungswirkung, welche die Quellung 
bedeutend hemmt. 


28. Versuche des Russen Liepatoff 
bestätigen die von mir aus Rassows und 
Wadewitzens Kurven abgeleitete Ge- 
setzmäßigkeit, daß im Gebiete niederer Kon- 
zentrationen die Adsorptionsformel nach 
Boedecker und Freundlich erfüllt 
wird. 


VI. Die Theorie und Praxis der 
Flockung im Holländer. 


29. Die technisch möglichen Konzentra- 
tionen der Tonerde im Holländer werden auf 
allgemeine Formeln gebracht; durch Betrach- 
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tung extremer Fälle werden Grenzkonzentra- 
tionen berechnet. 

30. Der Hydrolysegrad von Tonerdesulfat- 
lösungen wird experimentell ermittelt und 
die Konzentration des hydrolytisch freigewor- 
denen Tonerdehydrates berechnet. 

31. Durch eine chemische Formel für das 
kolloide Tonerdehydratteilchen wird dessen 
elektropositive Ladung erklärt. 

32. Die Abhängigkeit der gegenseitigen 
Ausflockung entgegengesetzt geladener Kol- 
loide von deren relativen Konzentrationen 
wird besprochen; durch Versuche wird fest- 
gestellt, daß Harz- und Tonerdekolloid ein- 
ander flocken, wenn für je 20—30 Harz- 
moleküle je ein Tonerdemolekül zugegen ist. 

33. Die allmählich sich verbreiternde Kol- 
loidkoagulationszone wird photographiert, 
um die treppenförmig zunehmende Sperrig- 
keit der Sedimente zu zeigen. 

34. Durch Kataphoresen wird der Nach- 
weis einer dispersen positiv-elektrischen 
Adsorptionsverbindung Harz - Tonerde er- 
bracht. 

35. Durch sehr eng abgestufte Flockungs- 
reihen mit Tonerdesulfat, -acetat und -sol, die 
teilweise photographisch festgehalten sind, 
werden die einzelnen Flockungsimpulse 
(Ionenflockung, Kolloidkoagulation, Mitreißen 
durch chemischen Niederschlag) einzeln er- 
faßt und in ihrer Bedeutung eingeschätzt. 

36. Es wird festgestellt, daß bei stärkeren 
Harzkonzentrationen die „untere Flockungs- 
zone“ in der „oberen“ aufgeht. 

37. Die Tatsache, daß konzentriertere Sole 
schneller und leichter flocken als verdünntere, 
wird zu Zwecken einer „koagulometrischen 
Analyse“ brauchbar befunden. 

38. Es wird festgestellt, daß Zellulose aus 
konzentrierteren Tonerdesulfatlösungen keine 
Tonerde aufnimmt. 
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39. Erstmalig werden Flockungsmessun- 
gen an technischen (alkalihaltigen) Harzsolen 
ausgeführt. 


In einer Versuchsreihe kommt auf stark 
verdünntes Harz Tonerdesulfat in fein abge- 
stuften Mengen zur Einwirkung, entsprechend 
seiner allmählichen Verdünnung im Hollän- 
der. Die anderen Versuchsreihen sind mit 
variierenden Harzkonzentrationen durchge- 
führt, unter Verwendung der technischen 
Flockungsmittel Tonerdesulfat, Magnesium- 
sulfat und Natriumhydrosulfat in einheitlicher 
Konzentration; als Meßgröße dient dabei die 
Flockungszeit vom Zusatze des Flockungs- 
mittels bis zur vollendeten Filtrierbarkeit des 
Koagulates. 


VIL. Versuche über Harzleimung 
aufmechanischem Wege. 


40. Nach kurzer Kennzeichnung des Pro- 
blemes und der Plausonschen und 
Ostermannschen Kolloidmühlen werden 
Papierversuche mittels dieser Mühlen ge- 
schildert. Die Harzleimung durch bloßes 
Vermahlen des Kolophoniums mit dem Zell- 
stoffe ist im Ausmaße technischer Versuche 
geglückt; die Nutzanwendung im Fabrik- 
betriebe dürfte noch vielen Schwierigkeiten 
begegnen, die indessen nicht unüberwindlich 
scheinen. 


Schlußwort. 


In liebenswürdigster Weise hat mir mein 
hochverehrter Vorgesetzter, Herr Prof. Dr. 
H. Wislicenus, zu dieser Arbeit Muße 
und Mittel gewährt und mich in jeder Weise 
gefördert. Ich danke ihm dafür aufrichtig 
und herzlich. 


Tharandt (Pflanzenchemisches Institut 
der Forstl. Hochschule), im März 1925. 


Holzstoffpreis. 

Der Preisausschuß der deutschen Handelsholzstoff-Industrie hat beschlossen, 
trotz Erhöhung der Holzpreise und steigenden Löhnen an der bisherigen Preisbasis 
festzuhalten und die ersparte Umsatzsteuer in Abzug zu bringen. Der Richtpreis 
für 100 kg normalen Handelsholzstoff lufttrocken gedacht ab Schleifereistation be- 
trägt demnach ab 1. Oktober „ 18.— abzüglich ½ v. H. und ist gültig bis zum 
31. Dezember 1925. 


Postbezug für Oktober. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Oktober bei der Post bestellt 
werden. Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Geschäftsberichte. 


Die Patentpapierfabrik zu Penlg beantragt eine 
Dividende von 8% gegen 2%% i. V. 


Papierfabrik Reisholz Akt.-Ges., Düsseldorf. 1924/25. 

Der Geschäftsgang war im allgemeinen zufrieden- 
stellend. Die gesamte Erzeugung unserer Werke 
konnte gegenüber dem Vorjahre gesteigert werden. 
Der Absatz im Inland machte keine Schwierigkeiten; 
die Ausfuhr dagegen ging zurück. 

Die Gestehungskosten stiegen langsam, aber be- 
ständig, obschon wir uns alle Mühe gaben, durch 
technische Verbesserungen einen Ausgleich für die 
hohen Belastungen durch Steuern, soziale Leistungen, 
Frachten usw. zu schaffen. 

Innerhalb unseres Konzerns sind keine wesent- 
lichen Veränderungen eingetreten. 

Die durch die Hauptversammlung vom 26. 3. 25 
beschlossene Umstellung unseres Aktienkapitals auf 
Reichsmark ist durchgeführt. 

Der zur Verfügung der Hauptversammlung 
stehende Reingewinn des Geschäftsjahres 1924/25 be- 
trägt R.-M. 805 826. Wir schlagen vor, diesen Betrag 
wie folgt zu verteilen: 6% Dividende auf R.-M. 
180 000 Vorzugsaktien und Nachzahlung gemäß $ 6 
des Statuts R.-M. 25515, 4% Dividende auf R.-M. 
6 000 000 Stammaktien R.-M. 240 000, satzungsgemäßer 
Gewinnanteil an den Aufsichtsrat R.-M. 54 031, 8% 


Dividende auf R.-M. 6000000 Stammaktien R.-M. 
480 000, Vortrag auf das Geschäftsjahr 1925/26 
R.-M. 6280. 


In das neue Geschäftsjahr traten unsere sämt- 
lichen Werke mit voller Beschäftigung ein. Wie sich 
die Verhältnisse weiter gestalten werden, ist bei der 
augenblicklichen Unsicherheit nicht vorauszusehen. 

Die Verwaltung der Chromopapler- und Karton- 
nagenfabrik vorm. Gustav Najork A.-G. in Leipzig 
hat einem Aktionär auf Anfrage mitgeteilt, daß sie 
für den Niedergang des Aktienkurses der Gesellschaft 
keine Erklärung habe. Die Gesellschaft sei nach wie 
vor gut beschäftigt, und es sei anzunehmen, daß 
dieser Zustand auch im letzten Vierteljahr anhalten 
werde. 


Papierfabrik Biberist in Biberist (Schweiz). Für 
das am 30. Juni endigende Geschäftsjahr 1924/25 wird 
ein Bruttoertrag von 423 435 Fr. gegenüber 380 193 
Franken im Vorjahr ausgewiesen. Die statutarischen 
Abschreibungen auf Immobilien und Maschinen er- 
fordern 71000 Fr. (Vorjahr 83 653 Fr.). Zur Aus- 
gleichung des Baukontos werden 141 555 Fr. ver- 
wendet, während im Vorjahr 100 000 Fr. für Erneue- 
rungen zurückgestellt wurden. Als Reingewinn wer— 
den 210 889 Fr. ausgewiesen (Vorjahr 196 540 Fr.). 
Die Dividende erfährt eine Erhöhung von 6 auf 7% 
und erfordert einschließlich Kuponsteuer 216 504 Fr. 
(185 568 Fr.). Auf neue Rechnung werden 15 131 Fr. 
(20 756 Fr.) vorgetragen. Das Aktienkapital beträgt 
3000 000 Fr., das Obligationenkapital 1500000 Fr. 
Die verschiedenen Reserven sind mit 900000 Fr. 
unverändert geblieben. Die Guthaben der Fürsorge- 
institutionen sind mit 1110264 Fr. (1627939 Fr.) 
ausgewiesen. Die Generalversammlung genehmigte 
Geschäftsbericht und Rechnung für das Geschäftsjahr 
1924/25 unter Entlastung der Verwaltungsorgane und 
beschloß die Ausrichtung der vorgeschlagenen Divi- 
dende von 7%. (N. Z. Z.) 


Die Maschinenfabrik Escher, WyB & Cie. A.-G. 
in Zürich erzielte einen Reingewinn von Fr. 635 000 
(493 000). Der Verwaltungsrat beantragt, eine Divi- 
dende von 8% (wie i. V.) auf das verminderte Prio- 
ritätsaktienkapital von Fr. 3,5 Mill. (i. V. 1,5 Mill.) 
auszuschütten, während das Stammaktienkapital von 
Fr. 6,5 Mill. ohne Dividende bleibt (i. V. 4 Mill.), was 
durch den herrschenden Konkurrenzkampf begründet 
wird, weil die Direktion die Betriebsmittel verstärken 
müsse, um der starken Konkurrenz Herr zu werden. 
Ein Ueberschuß von Fr. 335 000 wurde zu diesem 
Zwecke auf neue Rechnung vorgetragen. Betr. der 
Filiale Ravensburg wird bemerkt, daß solche im 
ersten Halbjahr an Beschäftigungsmangel gelitten, 
sich dann aber verbessert habe. — Die auf das lau- 
fende Jahr übernommene Auftragssumme darf als 
befriedigend bezeichnet werden. | 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Patentpapierfabrik zu Penig. Herr Direktor 
Wilhelm O. Conrad ist zum Leiter der Wi- 
lischthaler Fabrik ernannt worden. Er hat 
Handlungsvollmacht erhalten in der Weise, daß er 
befugt ist, gemeinschaftlich mit dem Vorstand oder 
einem Prokuristen der Gesellschaft diese zu ver- 
treten, jedoch mit der Maßnahme, daß diese Hand- 
lungsvollmacht zur Veräußerung oder Belastung von 
Grundstücken, zur Eingehung von Wechselverbind- 
lichkeiten, zur Aufnahme von Darlehen und zur 
Prozeßführung nicht ermächtigt. 


Wintersche Paplerfabriken Aktiengesellschaft. Wie 
die Verwaltung mitteilt, haben unter der außerordent- 
lich schwierigen Geschäftslage auch die Winterschen 
Papierfabriken im vergangenen Geschäftsjahr zu lei- 
den gehabt. Trotzdem war es ihnen möglich, der 
Schwierigkeiten Herr zu werden durch größere Spar- 
samkeit in den Betrieben und rationellere Ausnutzung 
der Anlagen, zudem auch deshalb, weil die Gesell- 
schaft von dem ihr nahestehenden Großaktionär und 
dazugehöriger Bank in größerem Ausmaße Kredite 
eingeräumt erhielt. Das so bewiesene Entgegenkom- 


men ist neuerdings unerwartet unterbunden worden, 
so daß die Verwaltung dadurch in die Zwangslage 
versetzt wurde, sich nach anderen Hilfsquellen um- 
zusehen. Da diese Bemühungen bisher noch keinen 
Erfolg gehabt haben, und da die bisherigen Haupt- 
gläubiger ein weiteres Entgegenkommen abgelehnt 
haben, und da andererseits die fälligen Löhne und 
Zahlungen im Augenblick nicht aufgebracht werden 
können, so haben die Winterschen Papierfabriken die 
Geschäftsaufsicht beantragt. — Der von der Verwal- 
tung aufgemachte Status zeigt keine Ueberschuldung. 


NB. Wie wir hierzu von anderer Seite erfahren, 
sind bei den Bankkrediten Altonaer und Hamburger 
Bankinstitute nicht beteiligt. 


In dem Konkursverfahren über das Vermögen der 
St. Andreasberger Papierfabrik Willi Steckel A.-G. in 
St. Andreasberg wird der Beschluß vom 16. Septem- 
ber 1925 dahin abgeändert, daß der Kaufmann Kurt 
Kozuszek als Konkursverwalter abberufen und 
an seiner Stelle der Rechtsanwalt Dr. Günther in 
Zellerfeld zum Konkursverwalter bestellt wird. 
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Karton- und Paplerfabrik Köttewitz in Köttewitz 
bei Pirna. Zeitungsnachrichten zufolge ist die Kon- 
kurseröfinung auf Drängen der Reichspost erfolgt. 
welche von dem Unternehmen 1,7 Millionen Mark zu 
fordern hat. Das Unternehmen mit 600 Arbeitern 
und Angestellten ist zurzeit gut beschäftigt. Es wird 
damit gerechnet, daß die Gläubiger sämtlich befriedigt 
werden können. — Bei Verhandlungen der Gläubiger 
der Papierfabrik Köttewitz mit dem Konkursverwal- 
ter Geh. Justizrat Dr. Spieß haben sich die Gläubiger, 
unter ihnen die Reichspostverwaltung, Abteilung VI 
München, damit einverstanden erklärt, daß der Be- 
trieb ungestört fortgeführt wird. 

Das Blatt „Der Holzmarkt“ brachte kürzlich un- 
ter dem Titel „Eine neue Fusion in der österrelchl- 
schen Paplerindustrie‘* die Nachricht, daß in Wiener 
Bankkreisen die bevorstehende Fusion der Neusiedler 
A.-G. für Paplertabrikatlon mit der Lenzinger Papier- 
fabrik A.-G. lebhaft besprochen werde. Die Neu- 
siedler A.-G, besitze bereits 25% der Lenzinger A.-G. 
und werde nach durchgeführter Fusion auch ihren 
Zellstoff in eigener Regie erzeugen können, da diese 
Möglichkeit durch den Verlust von Rattimau und Arad 
bisher nicht mehr bestand. 

Auf unsere diesbezügliche Anfrage teilt uns die 
Neusiedler A.-G. mit, daB zwar sehr freundschaftliche 
und enge Beziehungen ihrer Unternehmung zur Len- 
zinger Papierfabrik A.-G. bestehen, sie auch einen 
Posten Lenzinger Aktien besitze, doch sei ein engerer 
Zusammenschluß beider Gesellschaften, wenigstens 
dermalen, nicht geplant. — 

Herr Leonh. Rothenhäusler hat die Pap- 
penfabrik Fiala & Volenik, Friedland i. Böhmen, ge- 
pachtet, 

Die Verhandlungen wegen Verkaufs der Buch- 
und Zelistoffgewerbe Hugo Stinnes G. m. b. H. sind 
zum Abschluß gelangt. Die in dieser Gesellschaft 
vereinigten Betriebe gehen aus der Hand der Bank 
an ein unter Führung des Bankhauses Gebr. Arnhold 
stehendes Konsortium über, dem Berliner und Leip- 
ziger Fachfirmen angehören, 

Jubiläen. 

Am 1. Oktober konnte Herr Fabrikdirektor 
Georg Feigl auf eine 40jährige Tätigkeit 
in der Firma Papier- und Cellulosefabrik Gg. Lein- 
felder in Schrobenhausen, Oberbayern, zurückblicken. 

Herr Hans Roltner. Prokurist der Elsenthal. Holz- 
stoff- und Papierfabrik A.-G. in Grafenau, Bayern, 
feierte am 1, Oktober d. J. sein 25jähriges 
Dienst- und zugleich 20 jähriges Proku— 
risten- Jubiläum. 


Herr Ingenieur L. J. Dorenfeldt in Oslo, Vor- 
standsmitglied von Tofte Cellulosefabrik, welcher 
den Herreshoff-Kiesofen in Europa eingeführt hat. 
wurde zum Ehrenmitglied des Techni- 
schen Vereins der norwegischen Pa- 
pierindustrie gewählt. Herr Dorenfeldt ist 
auch in Deutschland sehr wohl bekannt; derselbe hat 
schon häufig an Versammlungen deutscher Papier- 
macher, insbesondere des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und Ingenieure, teilgenommen, so 
letztes Jahr an den Papiermachertagen in Stuttgart 
und an dem Besuch der Firma J. M. Voith in Heiden- 
heim. Bei dem von dieser Firma gespendeten Mit- 
tagsmahl hat er in einem Trinkspruch erwähnt, daß 
er seine wissenschaftliche Ausbildung in Deutschland 
genossen habe und gab seiner Freude Ausdruck, 
wieder einmal in der großen deutschen Papiermacher- 
familie sein zu dürfen. Wir senden ihm unsere 
besten Glückwünsche zu der ihm gewordenen 
Ehrung! 


Die Frau des Herrn Carl Sauter, Nidda in Ober- 
hessen, ist am 23. September in der Chirurgischen 
Klinik in Gießen gestorben, 


Der neue Posttarif in Deutschösterreich. 
Gültig ab 1. Oktober für das Inland, Deutschland 
und Danzig. 

Briefe bis 20 g 15 Groschen (= 9 Pf.), bis 40 g 
17 Groschen, bis 100 g 20 Groschen. Postkarten 
8 Groschen. Drucksachen bis 15 g 1. bis 50 g 3, bis 
100 g 6, bis 250 g 15 Groschen. 

Ins Ausland kosten Briefe bis 20 g 40, bis 
40 g 64, bis 60 g 88, bis 80 g 112, bis 100 g 136 
Groschen. Postkarten 24 Groschen. Drucksachen für 
je 50 g 8 Groschen. 

Im Weltpostverkehr sind ab 1. Oktober Post- 
karten im Höchstmaße von 15X10,5 cm zulässig. Die 
österreichische Postverwaltung wird vom gleichen 
Termin ab das Format der amtlichen Postkarten auf 
14.8 & 10.5 (bisher 14X9) cm vergrößern. 


Britisch-Indien. Aenderung des Einfuhr- 
zolles für Druck- und Schreibpapler. Nach einem 
Telegramm aus Kalkutta wird Druck- und Schreib— 
papier an Stelle des bisherigen Wertzolles mit einem 
spezifischen Zoll von 1 Anna pro Pfund = 140 Rupien 
pro Tonne belegt. Der Zoll macht etwa 22—35 v. H. 
vom Werte aus, damit dürfte der Export billiger 
Sorten nach Indien erschwert werden. Druckpapier 
für Zeitungen ist von der Zolländerung ausgenommen. 


Frankfurter Herbstmesse 4.—7. Oktober 1925. 

Dass Kunsthandwerk in Frankfurt 
a. Main und Textilmesse zu Frankfurt 
a. Main 4. — 7. Oktober 1925 sind die Titel 
zweier kleiner geschmackvoller Drucksachen, die das 
Messeamt im Rahmen seiner gesamten Werbetätigkeit 
herausgegeben hat. Möge die Messe der Industrie 
und dem Kunsthandwerk die gewünschten Aufträze 
bringen. . 


Beilagen-Hinweis. er 
Lotterie-Glück. Unserer heutigen Num- 
mer liegt ein Prospekt mit anhängender Zahlkarte 


der durch ihre großen Glückseriolge bekannten Firma’, 


J. Schweickert, Stuttgart, Marktstraße 6 
und Königstraße 1, bei. Besonders wird auf die 
neue Klassenlotterie hingewiesen, in welcher jetzt 
auf nahezu zwei Lose ein Gewinn fällt, ebenso auf 
die besonders gewinnreichen Dombau-, Wohlfahrts- 
und Fürsorge-Geldlose. Schneller Entschluß bringt 
Gewinn und dauernden Spielerfolg. 


Wer Interesse hat für ein gutes Glas Wein in 
seinem Heim, bediene sich der der heutigen Nummer 
beiliegenden Bestellkarte der renommierten und lei- 
stungsfähigen Spezial-Wein-Versandfirma Rebe in 
Ober-Ingelheim a. Rhein. 


Günstig am Bahnhof gelegene Pappenfabrik. West- 
deutschlands (ländliche Gegend) mit 2 Runds.-Masch. 
1,10, mit mod. Schilde-Trocknerei, Wasser- u. Dampf- 
kraft, sucht einen in der Herstellung sämtl. Pappen- 
sorten perfekten Fachmann als selbständigen 


Werkführer, 


der nach Lage der Verhältnisse geeignete Sorten ein- 
führt, selbst Hand anlegt, mit Elektrizität, Wasserkraft 
(Turbine) und Dampf vollkommen vertraut und be- 
fähigt ist, Richtlinien für weiteren Ausbau auf Grund 
seiner Erfahrungen und Könnens zu geben. 
Angebote unter Z. K. 16506 an die Gesch. d. Bi. 
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Auslands-Rundschau. 


Großbritannien. 


Während im August die britische Pa- 
pierausfuhr nachgelassen hat, ist die 
Einfuhr angewachsen. Gegen das Vor- 
jahr stieg die Einfuhr von Druck- und 
Schreibpapier von 324 614 auf 370 711 cwts, 
ferner die Ausfuhr von Maschinen-, Leder- 
und Kartonpappe von 110458 auf 124 193 
cwts. Abgenommen hat dagegen die Einfuhr 
von Strohkarton, die von 334 279 auf 285 822 
cwts zurückging. Die Gesamteinfuhr stieg 
im August d. J. von 1238764 cwts auf 
1 253 440 cwts gegen den gleichen Monat 
des Vorjahres. Der deutsche Anteil an der 
englischen Einfuhr ist gegen das Vorjahr zu- 
rückgegangen. Die Hauptposten veränderten 
sich wie folgt: Druck- und Schreibpapier von 
26 132 auf 11 188 cwts, Pack- und Umschlag- 
papier von 91 732 auf 80 108 cwts, gestriche- 
nes Papier von 5103 auf 4039 cwts. Z. 


Indien. 


Die indische Regierung ist sehr bemüht, 
die einheimische Papierindustrie durch Ver- 
günstigungen beim Bezug von Kohle und 
durch Gewährung von Krediten zu unter- 
stützen. Besondere Beachtung schenkt s.e 
den Unternehmungen, die Papier aus Bam- 
bus herstellen, und sie hat einer der größten 
indischen Papierfabriken, der Indian Pa- 
per Pulp Company das Kapital zur 
Verfügung gestellt zur Erhöhung ihrer Pro- 
duktion von 2500 Tonnen auf 5000 Tonnen 
jährlich. X. 


Niederländisch-Indien. 


In der niederländisch-indischen Papier- 
industrie herrscht seit längerer Zeit eine 
außerordentlich rege Geschäftigkeit, welche 
ein stets größeres Ausmaß annimmt, so daß 
ernstliche Absichten bestehen, die wenigen 
Papierfabriken auf Java demnächst einem er- 
heblichen Ausbau zu unterwerfen, wie auch 
Gerüchte über Neuanlagen umgehen, da das 
gegenwärtige Erzeugungsvermögen der Fa- 
briken zur Deckung des einheimischen Be- 
darfs bei weitem nicht ausreicht. Ueberdies 
wird die Papierindustrie Niederländisch In- 
diens überwiegend von der Regierung in An- 
spruch genommen und hat ihren vertrag- 
lichen Verpflichtungen dieser gegenüber in 
letzter Zeit wiederholt nicht beizeiten nach- 
kommen können. Ip u. 


Frankreich. 


Die Herstellung von gestrichenen Druck- 
papieren. 
Von Direktor Caylus. 
(Fortsetzung zu Nr. 37, S. 1127.) 

„Chromo“- Papiere. Diese Papiere 
werden zu farbigen Drucken verwendet. Wie 
bei den gestrichenen lithographischen Pa- 
pieren muß man ebenfalls auf die Richtung 
des Papieres achten. Das Papier muß zäh 
sein. | 


Allgemeine Ratschläge für das 
Auftragen der Masse, das 
Trocknen und Glätten der 
gestrichenen Papiere. 
Es sollen nicht mehr als zwei Streich- 
maschinen in einem Raum sein, da eine 
größere Zahl von Maschinen für den Trok- 


kenprozeß weniger günstig ist. Die Streich- 


maschinen werden am besten mit Elektro- 
motoren mit veränderlicher Geschwindigkeit 
angetrieben. Auf diese Weise kann der Gang 
der Maschinen verlangsamt werden, falls 
Temperaturschwankungen beim Trocknen 
eintreten. Die mittlere Geschwindigkeit einer 
Streichmaschine sollte etwa 56-60 m pro 
Minute sein. Ein schnellerer Gang bringt 
leicht Fehler. Die Streichmaschine hat ge- 
wöhnlich sieben Bürsten. Diese sind entwe- 
der aus Seide oder aus Dachshaaren herge- 
stellt. Seit einiger Zeit bringen die 
Konstrukteure bei den neuen Maschinen eine 
achte Bürste an. Der beaufsichtigende Ar- 
beiter muß den Bürsten besondere Aufmerk- 
samkeit schenken, da die durch die Maschine 
hervorgerufenen Erschütterungen die Bürsten 
leicht aus der richtigen Lage bringen, die 
dann Linien auf dem Papiere bilden. Von der 
Streichmaschine kommt das Papier auf einen 
mit einem Filz versehenen Absaugetisch. 
Das Trocknen der gestrichenen Pa- 
piere erfordert viel Sorgfalt. Etwa 30 m nach 
der Streichmaschine muß es soweit getrocknet 
sein, daß der Leim nicht mehr in das Roh- 
papier einzieht. Wenn das Trocknen zu lange 
hinausgezogen wird, so hat das Papier die 
Neigung, beim Druck sich abzulösen. Die 
gebräuchlichsten Trockenmethoden sind die 
in luftleerem Raum und mit erhitzter Luft. 
Der Kalanderraum muß sorgfältig 
vor Staub geschützt werden. Die Luft muß 
trocken sein, weil sonst die gußeisernen Wal- 
zen feucht werden und das Papier dann 
keinen Glanz erhält. Es gibt zum Glätten 


1220 


der gestrichenen Papiere drei Arten von Ka- 
landern: der Kalander mit drei Walzen, von 
denen zwei aus Gußeisen und eine aus Papier 
ist; der Kalander mit sieben Walzen, wovon 
vier aus Gußeisen und drei aus Papier sind; 
Kalander mit sieben Walzen, und zwar vier 
aus Gußeisen: und drei aus Baumwolle. Der 
Kalander mit drei Walzen dient zum Strecken 
des Papiers. Der Kalander mit sieben Wal- 
zen wird in allen Fabriken angewandt; wenn 
das Papier gestreckt ist, läßt man es zweimal 
durch diesen Kalander laufen. Der Kalander 
mit baumwollenen Walzen dient zum Glät- 
ten von feinen Papieren, denn er erzeugt 
einen hervorragenden Glanz. Wenn er sehr 
heiß ist, dient er zum Glätten von Papieren, 
welche vorher befeuchtet worden sind. Zum 
Anfeuchten verwendet man eine Spezial- 
maschine. Die mittlere Geschwindigkeit 
eines Kalanders ist 60—70 m in der Minute. 
Die gußeisernen Walzen müssen ganz glatt 
sein und die Walzen aus Papier genügend 
hart. Wenn man weiches Papier zum Kalan- 
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dern hat, darf man nicht zuviel Druck geben. 
Bei zähem Papier ist der Druck zu verstär- 
ken, wenn man gutgeglättetes Papier erhalten 
will. Der Kalander muß jeden Abend, so- 
lange er noch heiß ist, mit Boraxwasser ge- 
waschen werden. Man läßt ihn dann unter 
Druck noch leer laufen. 

Vor dem Kalandern läßt man das Papier 
24 Stunden liegen, es muß ungefähr 7% 
Feuchtigkeit enthalten. Wenn es zu trocken 
ist, bricht es und wird zu hart zum Kalan- 
dern; ist es zu feucht, so wirft es sich und 
wird schwarz. Das Schneiden des Papiers 
muß gleich nach dem Glätten erfolgen. Man 
darf niemals gestrichenes Papier, wenn es 
geglättet ist, in einem feuchten Raum liegen 
lassen, weil es sonst Feuchtigkeit anzieht 
und sich wirft. Man kann 250—300 kg Pa- 
pier in der Stunde schneiden, je nach der 
Stärke des Papiers. Auch auf das Sortieren 
des Papiers muß große Sorgfalt verwendet 
werden. S. 


Aus Industrie und Praxis. 


Das Skalen-Viskosimeter. 
Studie über das direkt anzeigende, neue Skalen-Viskosimeter der Firma R. Jung A.G. 
in Heidelberg. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Inhalt: Es wird das neue, selbstregi- 
strierende Skalen-Viskosimeter beschrieben, 
seine Handhabung erklärt und auf dessen 


Bedeutung für eine rationelle Schmiermittel- - 


wirtschaft hingewiesen. 


Nach jahrelanger, mühevollster Arbeit ist 
es endlich gelungen, ein Viskosimeter zu 
schaffen, welches vermöge seiner Einrichtung 
gestattet, die absolute Viskosität eines Oeles 
gleichzeitig mit seiner Viskosität in Engler-, 


Seybold-, Redwood-, Barbey- usf. Graden auf 


einer Skala direkt abzulesen. 

Dieser große Fortschritt im Bau eines 
der wichtigsten Präzisionsprüfapparate der 
Schmiermitteltechnik macht die bislang im 
Schmierölhandel üblichen Ausdrücke, wie 
„hochwertig“, „zähflüssig“, „extra Qualität“ 
usw., welche dem Käufer gar nichts bieten, 
hinfällig und wird die Oelwerke und Händ- 
ler zwingen, ihren Kunden die Viskosität, 
Schmierkraft, Schmierreibung u. a. in allge- 
mein verständlichen, absoluten und inter— 
nationalen Zahlenwerten anzugeben. Das 
Gewimmel der verschiedenen Viskositätsgrade 
von heute muß verschwinden. Dies ist ja 


schon längst der dringende Wunsch aller 
Oeltechniker. 

Das Skalen-Viskosimeter ermöglicht es, 
daß der Beobachter die Viskosität eines Oeles 
beliebig oft ablesen kann, sofern er eine be- 
stimmte Temperatur einhält und der Apparat 
mit Oel beschickt ist. 

Diese Ablesungen decken sich sowohl mit 
den Ergebnissen des Engler-Viskosimeters, 
als auch mit denjenigen anderer Viskosimeter 
für das gleiche Oel. Man kann daher die 
Ergebnisse der einzelnen Apparate ohne 
weiteres füreinander einsetzen und diese 
Eigenschaft ist es, welche das Skalen-Viskosi- 
meter zum internationalen Prä- 
zisions-Oelprüfer macht. 

Bei den bisher üblichen Viskosimetern 
ohne Ausnahme ergibt sich nur selten eine 
völlige Uebereinstimmung in den beobachte- 
ten Zahlenwerten. Ich selbst konnte dies bei 
Hunderten Viskositätsprüfungen feststellen. 
Es hat dies seinen Grund in persönlichen 
Beobachtungsfehlern, welche kaum jemals 
ganz vermieden werden können und nie die- 
selben sind. Das neue Skalen-Vis— 
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kosimeter schaltet diese Be- 
obachtungsfehler vollkommen 
aus! \ 

Das Instrument (s. Abb.) besteht aus zwei 
Teilen, erstens dem „O elg eber“ U (rechts 
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in das Glasgefäß und damit in das Oel des 
Oelgebers einsenkt. Die Zahnstange wird 
durch ein Pendel P vorgeschoben, das von 
einem soliden Uhrwerk des Oelgebers U in 
genau hundert minutliche Schwingungen ver- 


TTT ͤ S IORI LLC HE LER 


Das direkt anzeigende Skalen-Viskosimeter der Firma R. Jung A.-G. in Heidelberg. 


im Bild) und zweitens dem eigentlichen 
„Viskosimeter“ (links). 

Der Oelgeber besteht aus einem Glasgefäß 
G, in welches man bis zu ½ Liter des zu 
prüfenden Oeles einfüllen kann, und aus dem 
hohlen, eisernen Senkkörper S. Dieser sitzt 
an einer Zahnstange Z, welche ihn langsam 


und alles 
andere ausländ. 


setzt wird. Das Uhrwerk läuft 40 Minuten 
und der Oelgeber liefert dadurch ganz gleich- 
mäßig in jeder. Minute 12 ccm Oel an das 
Viskosimeter. 

Dadurch ist eine sehr genaue Grundlage 
für die Messung geschaffen, denn der Fehler 
in der Oelabgabe ist kleiner als 1 °/oo. 


Holz- 


J.F. Müller & Sohn A.-G., mae, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien . 
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Das Uhrwerk tickt so kräftig, daß man, 
ohne hinzusehen, dessen Gang kontrollieren 
kann. Durch Anhalten des Pendels stellt man 
es ab. Die Höheneinstellung des Senkkörpers 
S ist ohne weiteres möglich und die Reini- 
gung beschränkt sich auf den glatten Senk- 
körper und das Glasgefäß. 

Das Oel des Oelgebers läuft durch die 
Rinne R in das oben offene Einlaufrohr E, 
welches ebenso wie das gleichartige Rohr M 
in den äußeren Raum a des Viskosimeter- 
gefäßes mündet. Das Oel gelangt also in den 
äußeren Teil a, wo es aus dem Wärmbad W 
Wärme aufnimmt. Das Wärmbad wird mit- 
telst Rührer C gemischt und durch ein nicht 
eingezeichnetes Thermometer kontrolliert. 

Aus dem Raume a strömt das Oel in den 
Innenraum i, am Oelthermometer T vorbei 
durch die Meßkapillare K in das oben offene 
Glasrohr A. Eine Wärmeaufnahme ist dabei 
nicht mehr möglich. Auch im Meßrohr M 
steigt das Oel hoch. Die Rohre A, E und M 
sind oben aus Glas, sie werden in Konusse 
des Viskosimeterkörpers eingesteckt, können 
leicht herausgenommen und geputzt werden. 

Das Oel würde im Rohre A nach den Ge- 
setzen der kommunizierenden Rohre ebenso 
hoch steigen wie in M (und E), wenn es nicht 
durch den Hahn H in das Glasgefäß G: ab- 
geleitet würde. 

Der Hahn H wird nun solange betätigt, 
bis das Oel in A genau auf die Nullmarke 0 
sich einstellt. 

Es steigt dann das Oel im Meßrohr M so 
lange hoch, bis genau soviel Oel nach G 
abfließt, als durch den Oelgeber bei E zu- 
fließt. Damit ist ein Beharrungszustand 
erreicht, welcher solange anhält, als sich die 
Temperatur am Thermometer T nicht ändert. 
Die Einstellung auf den Beharrungszustand 
selbst ist rasch erreicht. 

Die Meßröhre M ist in Millimeter geteilt 
und erlaubt sofortiges Ablesen der Druck- 
höhe h in Millimeterwerten. Diese Druck- 
höhe ist bestimmend für die vom Oelgeber 
zugeführte Oelmenge von 12 ccm pro 
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Minute, welche durch die Meßkapillare läuft 
und bei H austritt. Es ist nämlich die 
absolute Viskosität der ab- 
gelesenen Druckhöhe h in Milli- 
metern genau proportional. 

Das Skalen-Viskosimeter wird nun so ge- 
baut, daß die Viskosität bei h — 10 mm am 
Meßrohre M einer runden, einfachen Zahl, 
z. B. 0,01, entspricht, welche Wasser bei 
20° C besitzt — 1 Engler-Grad. 

Es wird also Wasser bei 20° C genau 
10 mm hoch in der Meßröhre M stehen. 

Steht nun eines der zu prüfenden Oele in 
M z. B. 155 mm hoch, so beträgt seine ab- 
solute Viskosität Z = s X 0,01 x 155 = 
0,155 X s, wenn s die Oeldichte ist, die man 
mittelst Aerometer unter Berücksichtigung 
der Temperatur (Korrektion) zu bestimmen 
hat. — 

Für verschiedene Gruppen von Oelen 
werden dem Apparate vier verschiedene 
Kapillaren beigegeben, die mit ihrem Rohre 
A samt Hahn H sofort ausgewechselt werden 
können. Das Meßrohr M ist ungefähr 37 cm 
hoch und die vier Kapillaren ermöglichen 
folgende Meßbereiche: 

Kapillare I für sehr leichte (fluide) 
Flüssigkeiten von geringer Viskosität: 

h — 10 mm bis 370 mm, 

Z = s X 0,001 bis s X 0,037, entspre- 
chend Engler-Graden, 

E — 0,936 bis 1,2. 

Kapillare II für Spindelöle und Ma- 

schinenöle bei höherer Temperatur: 
Z 8 xX 0,01 bis s X 0,37, 
Kapillare III für Maschinenöle: 
Z = s NO, I bis s X 3,7, 
E — 1,84 bis 50. 
Kapillare IV für dicke Flüssigkeiten: 
Z s XI bis s X 37, 
E — 13, 73 bis 500. 

Damit beherrscht man alle vorkommenden 
Viskositäten. 

Da die Oeltechniker noch zu sehr an die 
Engler-Grade gewöhnt sind, ist an dem Ska- 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, lleiers 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


 Gegr. 1869 


Metalituch- und Drahtgewehe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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len-Viskosimeter der Firma R. Jung die 
Einrichtung getroffen, daß man diese Grade 
an der Skala F parallel mit jenen des abso- 
luten Maßes in M sofort mittelst des Zeigers 
D abgreifen kann, ohne daß man eine Be- 
stimmung der Oeldichte s nötig hätte. Die 
Skala F kann nun auch in alle gewünschte 
Grade, Seybold usw., eingeteilt geliefert 
werden. 

Die Messungen kann man sowohl vom 
kalten als auch vom stark erwärmten Oel aus 
beginnen. 

Geht man vom kalten Oel aus, so läßt 
man den Apparat zuerst mit dem kalten Oel 
in den Beharrungszustand eintreten. Das 
dauert bei hochviskosen Oelen einige Minuten. 

Hierauf stellt man die Heizung B an und 
kann nun fortlaufend mit der steigenden 
Temperatur die fallende absolute Viskosität Z 
im Meßrohre M beobachten. l 

Die neuesten Apparate zeichnen diese 
Temperatur-Viskositätskurve selbsttätig auf 
ein Blatt Millimeterpapier auf und registrieren 
außerdem noch jene Temperatur, bei welcher 
die Normalviskosität des betreffenden Oeles 
erreicht wurde. 

Hat man sich über die Normalviskosität 
eines Oeles für einen bestimmten Verwen- 
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dungszweck, z. B. rasch laufende Transmis- 
sionen, bei einer Höchst- und Tieist-Tempe- 
ratur geeinigt, so erledigt das Instrument die 
Untersuchung automatisch. 

Es kann nicht genug betont werden, daß 
der Betriebstechniker sowohl als der Oel- 
händler endlich einmal von der Gemütlichkeit 
bislang geübter Oelprüfmethoden, welche 
sich auf Verreiben zwischen den Fingern, 
Beriechen und Schwenken im Musterglase 
beschränken, loskommen müssen! Die Fa- 
briken und Betriebe, welchen an erhöhter 
Wirtschaftlichkeit und Konkurrenzfähigkeit 
gelegen ist, müssen ihren Schmiermitteln und 
deren Prüfung eine dem heutigen hohen 
Stande der Oelprüftechnik angepaßte Auf- 
merksamkeit schenken. Aber wie traurig 
sieht es darin noch in so vielen Fabrikbetrie- 
ben aus. Zumeist ist es mangelnde Kenntnis 


‚der richtigen Oelprüfungsmethode bei feh- 


lenden Instrumenten, welche zu dem stereo- 
typen Ignorieren von wissenschaftlichen 
Fortschritten führt. 

Da kann man dann leider nur zu oft die 
Worte hören: „Ah, dös brauch ma net, 
wann’s Faßl nix taugt und dö Lager warm 
laafen, nachher haun mas zua und schicken’s 
zaruck !“ 


Einheits-Lokomotiven. 


Unterzieht man die Lokomotiven verschiedener 
Betriebe, seien es Kleinbahnen, Werksbahnen oder 
Baubetriebe, genauerer Betrachtung, so wird man 
überrascht sein, kaum eine serienmäßige Ausführung 
anzutreffen. Es ist ein besonderes Verdienst der 
Hanomag, Hannover-Linden, auch auf dem Gebiete 
des Kleinlokomotivbaues durch Vereinheitlichung und 
wirtschaftlichste Fertigung die Führung übernommen 
zu haben. In einer Reihe auf der Deutschen Ver- 
kehrs-Ausstellung, München, ausgestellter Kleinloko- 
motiven sowohl für Bau- und Abraumbetriebe als 
auch für Industriewerke, Anschlußgleisce, Kleinbahnen 
usw. erkennen wir schon rein äußerlich die Erfolge 
einer planmäßigen Typisierung, die sich vor allem 


auf die einheitliche Ausbildung aller Einzelteile 
zwecks Austausch und Verwendung innerhalb bestimm- 
ter Lokomotivreihen erstreckt. Die wirtschaftlichen 
Vorteile, die dem Abnehmer durch ein solch streng 
durchgeführtes Konstruktionsprinzip und die Serien- 
fabrikation zuteil werden, sind ganz erheblich. Wäh- 
rend früher für jede Lokomotive die Ersatzteile fast 
ohne Ausnahme erst auf Bestellung gefertigt werden 
mußten, mit deren Anlieferung Wochen vergingen, 
sind Teile der typisierten Hanomag-Serienlokomotiven 
sofort vom Lager lieferbar. Lange Lieferzeiten für 
neue Lokomotiven sind herabgedrückt auf Wochen, 
ja Tage. 


— nF EEE nn 


Papierfabriken 
Eisenberg und Achern. 


Firma 


Nöthlichs & Sohn G. m. b. H. 


Eisenberg (Pfalz), den 4. 7. 24. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 


Auf Ihre Zuschrift vom 30. v. M. bestätigen wir Ihnen, daß wir mit dem uns im 
Jahre 1921 gelieferten Kollergang 250 kg Eintrag in Bezug auf Leistung und Haltbarkeit 


sehr zufrieden sind. 
Hochaclitend 


gez. Nöthlichs & Sohn 
G. m. b. H. 


Mett mmm B. R. P 


Modelle zur Selbstr 
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Patent-Berichte. 
Patent-Anmeldungen. Patent-Erteilungen. 


Kl. 29b, 2. K. 81 101. Dipl.-Ing. Paul Köppel. 
Karlsruhe i. B., Hebelstraße 7, und Dr. Erwin Wünsch, 
Mannheim, L 7—6a. Verfahren zum Rösten, Auf- 
schließen und Kotonisieren vegetabilischer Rohstoffe 
zwecks Gewinnung von Langfasern und kotonisierten 
Fasern oder von Paplerstoft. 6. 3. 22. 

Kl. 55a, 1. A. 43071. Amme, Glesecke & Kone- 
gen A.-G., Braunschweig. Vorrichtung zur Regelung 
des Pressendruckes bel Holzschleifern mit Turbinen- 
betrieb. 19. 9. 24. 

Kl. 55d, 27. K. 90 229. Anton D. J. Kuhn, Lie- 
benwerda, Prov. Sa. Abwasserkontrollvorrichtung 
für Holzschleifereien, Zellstoff-, Papier- und andere 
Fabriken. 11. 7. 24. 

Kl. 55d, 28. A. 40951. American Blower Com- 
pany, Detroit, V. St. A.; Vertr.: F. Schwenterley, 
Pat.-Anw., Berlin SW 11. Doppelwandige Haube zum 
Aufnehmen der Dämpfe, insbesondere von Papler- 
trockenmaschinen. 6. 11, 23. 


KI. 22i, 2. 419 224. Aktiengesellschaft für Aullln- 
fabrikation, Berlin-Treptow. Verfahren zur Darstel- 
lung eines pulverförmigen, nicht zerfließlichen Kör- 
pers aus kalk- und eisenfreier Sulfltablauge. 16. 2. 23. 
A. 39 410. 

Kl. 55f, 7. 418 376. Felix Günther, Greiz. Verfah- 
ren zur Herstellung von Mehriachpapleren, bei denen 


eine oder mehrere Lagen pergamentiert werden. 
25. 3. 24. G. 61 000. 


Kl. 55f, 16. 417 755. Emil Lübcke, Berlin, Koppen- 
straße 19. Verfahren zur Herstellung eines Schutz- 
randes an Papierbogen. 10. 2. 23. E. 31 413. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55d. 920 522. Windmöller & Hölscher, G. m. 
b. H., Lengerich. Trennvorrichtung bei Papler- 
maschinen. 23. 7. 25. W. 71 047. 


Buchstabenschutz. 
Von Patentanwalt Dr. L. Gottscho, Berlin. 


Wer zwei oder drei Jahrzehnte zurückdenken 
kann, erinnert sich wohl, daß schon damals in stu- 
dentischen Kreisen Buchstabenabkürzungen üblich 
waren. Für andere Leute hatte cs freilich einen 
leisen komischen Beigeschmack. wenn vom „S. C.“ 
gesprochen oder einer zum „A. H.“ ernannt und auch 
in den „B. V.“ getan wurde. Das hat sich nun frei- 
lich gründlich geändert. Kein Zeitungsleser findet es 
auffallend, wenn vom B. T., der B. Z., dem W. I. B. 
gesprochen wird; jedem Politiker sind D. D. P., 
S. P. D. usw. geläufige Begriffe; man braucht kaum 
ein Seemann zu sein, um zu wissen, was der Ruf 
S. O. S. bedeutet, auch kein Techniker, um A. E. G., 
S. S. W., B. B. C. zu kennen, und schließlich auch kein 
Patentfachmann, um von einem D. R. P. oder G. M. 
zu sprechen. Die Vorliebe für Buchstabenabkürzungen 
ist vielleicht eines der hervortretendsten Merkmale 
unserer ganzen neueren Sprachentwicklung. 

Es versteht sich, daß auch die Frage des Waren- 
zeichenschutzes für Buchstabenkombinationen immer 
"wichtiger wird. Nun besteht für die Eintragung von 
Warenzeichen durch das Patentamt allseitig darüber 
Uebereinstimmung, daß die Auffassung des freien 
Verkehrs als entscheidend für die Zulässigkeit von 
Warenzeicheneintragungen anzusehen ist. Trotzdem 
ist es keineswegs leicht, für eine Buchstabenkombina- 
tion den für jeden Geschäftsmann so erwünschten, 
weil wohlfeilen, einfachen und wirkungsvollen Waren- 


zeichenschutz zu erlangen. Bei einer solchen Waren- 


zeichenanmeldung beruft sich nämlich das Patentamt 
gewöhnlich auf $ 4, Ziffer 1 des Warenzeichengeset- 
zes, nach dem unter anderem Zeichen, die ausschließ- 
lich aus Buchstaben bestehen, von der Eintragung in 
die Warenzeichenrolle auszuschließen seien. Ob frei- 
lich mit dem Wort „Buchstaben“ auch Buchstaben- 
kombinationen wie die obigen gemeint sind, bleibt 
mindestens unklar. Das Gesetz äußert sich darüber 
nicht, weil zur Zeit seiner Abfassung im Jahre 1894 
solche Buchstabenkombinatienen nicht üblich waren, 


Präzisions-Gärungs-$ 


accharimeter 


- Zuckerkraake, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft, 


der Gesetzgeber also gar keine Veranlassung hatte, 
zu ihnen Stellung zu nehmen, 

Ganz unberührt von der neueren Entwicklung ist 
nun auch die Warenzeichenpraxis des Patentamtes 
nicht geblieben; es werden beispielsweise Buchsta- 
benkombinationen, die ein aussprechbares Wort 
bilden, wie etwa „Bamag“. „Hapag“ und andere, an- 
standslos eingetragen, ebenso neuerdings auch Zeichen, 
die sich in den beteiligten Kreisen die Anerkennung 
als Hinweis auf den Anmelder errungen haben. 

Aber dieses Zugeständnis der Registrierungs- 
behörde genügt nicht, da häufig die Interessenten 
gerade durch die Eintragung eines Zeichens in die 
Warenzeichenrolle den Zweck verfolgen, dies? Durch- 
setzung in der Praxis erst zu erkämpfen. 

Unbedingt erforderlich aber ist es, daß das Pa- 
tentamt wenigstens in dem Nachweis, daß ein Zeichen 
sich im Verkehr bereits durchgesetzt hat, mit einer 
gewissen Großzügigkeit verfährt. Gegenwärtig wird 
meist die Handelskammer zu einer gutachtlichen 
AeußBerung aufgefordert. Das ist aber umständlich 
und zudem zweckwidrig, da die Handelskammern 
ihrerseits die Firmen des betreffenden Faches zur 
Acußerung auffordern, deren Stellungnahme jedoch 
von irgendwelchen geschäftlichen Rücksichten, bei- 
spielsweise Konkurrenzrücksichten, gegen den An- 
melder beeinflußt sein kann. 

Eine Durchsicht des Warenzeichenblattes zeigt 
übrigens, daß im letzten Jahr eine ganze Anzahl von 
Buchstabenkombinationen eingetragen wurden, die 
weder als Wort aussprechbar sind, noch sich im Ver- 
kehr durchgesetzt haben. Hier ist also Gleichmäßig- 
keit ganz unbedingt erforderlich; denn eine solche 
wichtige und dabei ungewöhnlich einfache Frage darf 
nicht von der persönlichen Auffassung des einzelnen 
Prüfers abhängen, vielmehr ist es notwendig, daß 
sich die der tatsächlichen Entwicklung Rechnung 
tragende Auffassung an allen Stellen des Patentamtes 
zleichmäßig durchsetzt. 


3 


nach Weidenkaff-Rieth 


für 


Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 


derEndvergärung. en 


Dr. E. Woldenk 
' München 39. 


` 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von, Papier-, Pappen- und Papietstoffabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 
Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3292. Klstenpappe. Beabsichtige 
mit zwei Rundsiebmaschinen von 1,10 m die Fabri- 
kation von grauer Kistenpappe aufzunehmen. Mein 
Schilde-Trockner leistet 60 Zentner Graupappe in 24 
Stunden. Wie läßt sich eine gute, stabile, aber spe- 
zifisch leichte Kistenpappe herstellen, jedoch ohne 
Verwendung von Hadern, da für solche der Preis für 
die Kistenpappe nicht ausreicht. Wieviel könnte ich 
auf den beiden Maschinen in 24 Stunden anfertigen 
und zu welchem ungefähren Preis wird die Pappe 
heute gehandelt? P. M. 


Frage Nr. 3293 Barytpapler. Wie werden 

Barytpapiere für photographische Zwecke erzeugt? 
i F. 

Frage Nr. 3294. Feinpappe. Welche Sortier- 

vorrichtungen und welche Schlitzweiten eignen sich 
am besten für Feinpappen und Preßspan? C. 


Frage Nr. 3295. Saugfähigkelt von unge- 
leimten Zellulosepapieren. Wir arbeiten zurzeit Pro- 
ben eines technischen Rohpapieres, welches bei spä- 
terer Präparation Saughöhen von 80—100 mm auf- 
weisen soll. Kann dies durch Nachbehandlung der 
Zellulose erreicht werden? Ro. 


Frage Nr. 3296. Pergamentrohstoff. Legt 
man solches Papier (in diesem Falle 70 g/qm) flach 
auf die Pergamentiersäure, so ist es mitunter vor- 
gekommen, daß eine Seite (Siebseite) rascher und 
gleichmäßiger von der Säure durchsaugt wird wie die 
andere. Kann unterschiedliche Glätte Einfluß haben? 

X. 
Melvo. 
Antwort auf Frage Nr. 3282 in Nr. 35, S. 1076. 
(Siehe auch Nr. 39, S. 1197.) 

II. Melvo stellt man auf einfachste Art her, in- 
dem man die Lederabfälle entweder in einer Schlag- 
mühle zerfasert oder auch gleich in den Holländer 
einträgt und dann entfettet. Es werden dann noch 
etwas gekollerte Papierabfälle und einige Chemikalien 
zugeteilt. Das Melvo-Verfahren ist eine Spezialität 
und ich gebe ausführlichen Bescheid nur brieflich. 
Die vorhandenen Maschinen genügen bis auf Kleinig- 
keiten. 

Spezialfachmann für Melvo-Kunstleder. 


III. Melvo-Leder ist eine amerikanische Bezeich— 
nung für Pappe, die in der Hauptsache aus Lederab- 


aufgeschlossen werden, was entweder im Holländer 
oder in einer ZerreißBmühle erfolgen kann, ist es vor- 
teilhaft, das Material zu sortieren oder wenigstens 
Eisenteile, alte Absätze usw, auszulesen, wodurch 
die Maschinen geschont werden. Die Holländer müs- 
sen mit kräftigem Mahlzeug ausgestattet sein und 
flotten Zug haben, da der Stoff sich leicht absetzt. 
Zum Aufschließen der Lederabfälle wird viel Kraft 
gebraucht, ganz gleich ob dies im Holländer oder 
in der Zerreibmühle geschieht. Aus Ihrer Frage ist 
nicht zu entnehmen, ob Sie bisher Graupappe erzeu- 
gen; jedenfalls dürfte, wenn eine besonders große 
Kraftreserve nicht zur Verfügung steht, die vorhan- 
dene Kraftanlage bei voller Ausnützung der übrigen 
Fabrikationsmaschinen nicht ausreichen. Empfehlen 
möchte ich, sehr gute und reichlich große Sortierer 
zwischen Rührbütten und Pappenmaschinen einzu- 
schalten, denn je reiner das Fabrikat, desto höhere 
Preise sind zu erzielen. Zur Entwässerung von Leder- 
pappe sind besonders kräftige hydraulische Pressen 
erforderlich; als Zwischenlagen können Preßtücher 
Verwendung finden. Die Trocknung der Pappe er- 
folgt im Kanaltrockner, besser ist Wiesen- oder 
Lufttrocknung. Zum Glätten kommen nur schwere 
Glättwerke mit Heizvorrichtung in Frage. Erwähnen 
möchte ich noch, daß einige Pappenfabriken das 
Melvo-Leder selbst verarbeiten zu Kappen und Ge- 
lenkstücken, wie sie für die Schuhfabrikation Verwen- 
dung finden. 

Ich rate, einen tüchtigen Fachmann zu Rate zu 
ziehen, der nachweislich schon la Pappe gearbeitet 
hat, da Versuche unter Umständen langwierig sein 
und viel Geld kosten können. 

Bel . 

IV. Melvo-Pappe wird von den deutschen el: 
vowerken“ aus aufgefaserten Lederabfällen und be- 
stimmten Sorten Altpapier unter Zusatz eines wasser- 
dicht machenden billigen Leimes erzeugt. Die Melvo- 
spezialpappen sind 2—5 mm stark und dienen sowohl 
zur Erzeugung der Schuhabsätze als auch zur Her- 
stellung der sogenannten „Gelenke“, weshalb man 
sie auch vielfach als Gelenkpappen bezeichnet. 

Ich gebe brieflich genauere Anweisung zur ratio- 
nellen Erzeugung mit Mustern. 

Ing. E. Belani, Villach. 


V. Melvo-Pappen sind Hartpappen, die für 


fällen, wie sie von den Schuhfabriken angeliefert Schuhabsätze Verwendung finden. Sie werden haupt- 
werden, hergestellt wird. Bevor die vor die Lederabfälle rabfälle sächlich aus Lederabfällen hergestellt unter Zusatz 

Deutschland. Oesterreich. 
— 


liefern in großen Mengen 


Melder & ' & Hohmann d. m. D. H. Holzhandlung, 


Tripiis J. Thir. 


» 
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von harten Faserstoffen, wie Zellulose, Zelluloseäste, 
harte Papier- und Pappenabfälle, Die Lederabfälle 
werden im Holländer unter Zusatz gewisser Chemi- 
kalien vermahlen, es kann aber auch zweckentspre- 
chend sein, die Lederabfälle vorher auf besonderen 
Maschinen zu zerkleinern, um dem Holländer die Ar- 
beit zu erleichtern, auch ein Leimzusatz ist erforder- 
lich. Das Mahlen der Lederabfälle benötigt ziemlich 
viel Kraft, weshalb es unter Umständen erforderlich 
ist, größere Mengen Ersatzmaterial zu verwenden, 
womit sich auch eine gute Schuhpappe herstellen 
läßt. In jedem Fall sind bestimmte Fabrikationsmaß- 
nahmen zu treffen: und verschiedene Punkte bei der 
Verarbeitung zu beobachten, daB ein brauchbares 
Fabrikat erzielt wird, z. B, dürfen die Pappen nicht 
spalten und müssen verschiedene Eigenschaften -ha- 
ben, um für die Verarbeitung zu Absätzen geeignet 
zu sein, Ing.-Chem. O. Kück. 


Hydraulische Presse. 
Antwort auf Frage Nr. 3283 in Nr. 35, S. 1076 
J. Wenn das Preßwasser Sand enthält, so wird 
jeder Kolben, gleichgültig, ob er aus Schmiede-, GuB- 
eisen oder Stahlguß hergestellt ist, mit der Zeit 
ruiniert. Die sandigen Körner, meist scharfkantiger 
Quarz, setzen sich in den Ledermanschetten fest und 
hobeln gewissermaßen den Kolben aus,. wodurch an 
diesem die lästigen Längsrillen entstehen. 
H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Die Ursachen der Rillenbildung an den Kolben 
der hydraulischen Presse können verschiedene sein: 
Verunreinigte Preßflüssigkeit, Rostbildung an den 
Kolben, zu wenig Vorsicht beim Verpacken der Stopf- 
büchse. wodurch Sand und sonstige Fremdkörper in 
dieselbe gekommen sind, oder unreine Garnitur 
zur Verpackung. Kolben aus Gußeisen sind denen 
aus Schmiedeeisen entschicden vorzuziehen. Stahl- 
oder Stahlgußkolben für Stahlgußzylinder sind wegen 
der Reibung zwischen Kolben und Zylinder nicht 
geeignet. 
Verwenden Sie als Druckflüssigkeit Glyzerin mit 
Wasser oder ein leichtflüssiges Oel. 
Konecny, St. Pölten. 
III. Die Längsrillen an Ihrem PreßBkolben können 
von Unreinheiten im Wasser herrühren. Schmiede- 
eisen ist aber für einen Kolben auch nicht das ge— 
eignete Material, die meisten Fabriken verwenden 
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für diesen Zweck Spezialhartguß. Die Beschaffenheit 

des Zylindermaterials kann aber auch schuld an der 

Rillenbildung haben, wenn er zu hart ist. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Die Längsrillen im Preßkolben entstehen 
durch unreines Preßwasser, welches Sand (Quarz) 
mit sich führt, der sich in die Beliederung oder in das 
Manschettenleder drückt und dann nach und nach in 
den besten Kolben die Längsrillen einschleift, welche 
zu Undichtheit führen. 

Ich empfehle in das Saugrohr oder in den Zutluß- 
stutzen der Preßwasserpumpe einen der vielfach be- 
stens bewährten Sprit zrohr filter mit Aus- 
waschhahn einzubauen. Vorher bleibt aber 
nichts übrig, als den PreßBkolben sauber und genau 
abzuschleifen oder zu überdrehen. 

Sollte er dadurch jedoch zu klein werden, so be- 
nutzt man heute das Schoopsche Verfahren 
(siehe Wochenbl. f. Papierfabrikation Nr. 26/1925), um 
eine ganz schwache Eisenschicht auf die Mantelfläche 
aufzuspritzen und überdreht diese dann auf das ur- 
sprüngliche genaue Maß. 

Ich gebe brieflich die Spezialfirma bekannt. 
welche diese Arbeit an Ort und Stelle ausführt. Die 
Sache stellt sich wesentlich billiger als die unnötige 
Beschaffung eines stählernen Kolbens. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstraße 23. 


Trockengehaltsplelraum bel Zellulose. 
Antwort auf Frage Nr. 3284 in Nr. 36. S. 1103. 


I. Zellstoff wird trocken und feucht gehandelt, 
der erstere mit einem duroh schnittlichen 
Lufttrockengehalt von etwa 92—-97%, der letztere 
mit etwa 45--48%. 

Um die verschiedene Luftfeuchtigkeit zu berück- 
sichtigen, ist vom „Verein Deutscher Zellstoff-Fabri- 
kanten“ der Normalfeuchtigkeitsgehalt auf 12% fest- 
gesetzt worden. so daß sich also der Lufttrockenge- 
halt nach der Gleichung errechnet: 

% abs. trocken X 100 __ —= 9% lufttrocken. 
88 

Sie finden im Papier-Industrie-Kalender 1925/26 
von Dr. Paul Klemm unter „Prüfung der Faserstoffe“ 
Näheres darüber. Dort wird die zulässige Trocken- 
gehaltsdifferenz bei Holzstoff zu 1% angegeben. 


Aber auch bei Zellstoff kann eine Differenz von über 
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1% plus oder minus auf das berechnete Gewicht 
umgerechnet werden. 

Da die Trockengehalte sehr verschieden sind, so 
kommt es bei Trockenproben auf sorgfältigste Aus- 
führung an. Wenn also eine Reklamation angebracht 
erscheint, so ist es namentlich bei kleiner Abweichung 
von 1% zweckmäßig, vom gleichen Material noch eine 
genaue Trockengehaltsbestimmung zu machen und 
zwar die Einzelproben so zu entnehmen, wie sie bei 
einer Kontrolle von unparteiischer Seite entnommen 
werden. Diese Trockengehalte schwanken im Ballen 
bzw. der Rolle selbst je nach Lage erheblich. Am 
besten nimmt man daher die Proben in der Weise, 
wie es im Papier-Industrie-Kalender angexeben ist. 

In der Regel sind die der Lieferung beigefügten 
Trockengehaltslisten in Serien eingeteilt. Um im 
Falle einer Kontrolle den übrigen Teil des Zellstoffes 
verarbeiten zu können, greift man sich z. B. zwei 
Serien heraus, bestimmt in der einen den Trockenge- 
halt und legt im Falle der Reklamation den andern 
für eine eventuelle Nachprüfung zurück. Diese Me- 
thode kann mit der betreffenden Lieferfirma verein- 
bart werden. Sollen Proben weggeschickt werden, 
so muß dies in luftdicht schließenden Gefäßen erfol- 
gen. Falsche Werte ergeben oft Proben, die nicht 
sofort abgewogen werden, bzw. bis zur Wägung 
nicht luftdicht abgeschlossen sind. 

Zum Trocknen verwendet man zweckmäßig 
Dampf- oder elektrische Heizung (Apparate von 
Schopper), kann aber auch selbst einfache Trocken- 
öfen bauen. Hauptsache hierbei ist konstante Tem- 
peratur. Diese wurde bisher auf 100°C gehalten, 
kann aber zur Beschleunigung des Trocknungspro- 
zesses bis zu 105° C gesteigert werden. X. 


Ungleiche Papierstärke. 

Antwort auf Frage Nr. 3285 in Nr, 37, S. 1129. 

1. Die Papierstärke hängt nicht von der jeweili- 
gen Siebneigung oder -Steigung bzw. Gefälle von 
der Nullwalze bis zu den Saugern allein ab. Bei der 
Anfertigung von Tüten- und Beutelpapieren empfiehlt 
es sich, das Sieb zwischen der Nullwalze und dem 
ersten Sauger etwa 20 mm ansteigen zu lassen und 
den Stoff über dem Siebleder möglichst hoch anzu- 
schwellen. Aın besten wird dies durch den Voithschen 
Hochdruck-Stoffauflauf für Langsiebpapiermaschinen 
erreicht. Damit beim Wickeln der Papierbahn zu 
Rotationsrollen keine Schwierigkeiten entstehen, d.h. 
sich an den dünneren Stellen keine Falten bilden und 
die Rollen an den härteren Stellen nicht platzen, ge- 
nügt es nicht, wenn das Papier vollständig gleich- 
mäßig dick bzw. schwer von der Gautschpresse läuft, 
sondern es muß auch der Druck auf dem weiteren 
Wege des Papiers in der ganzen Breite ein gleich- 
mäßiger sein. Es ist also darauf zu achten, daß die 
Walzen der Naßpressen. der Feuchtglätte und des 
Trockenglättwerkes lichtdicht aufeinander liegen und 
an beiden Seiten gleichmäßig belastet sind. Ferner 
müssen die Naßfilze in der ganzen Breite gleichmäßig 
entwässert werden und die Trockeniilze dürfen nicht 
zu stark abgearbeitet sein. Wenn die Trockenfilze 
an den Rändern straff sind und in der Mitte emen 
sogenannten „Bauch“ bilden, wird die Papierbahn 
bekanntlich an den Rändern glatt und bleibt in der 
Mitte rauh bzw. dick. 

H. Dost. Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Kein Maschinenführer kann die Papierstärke 
in der Breite der Bahn während der Fabrikation ein 
und derselben Papiersorte gleichmäßig erhalten, wenn 
er nicht über Einrichtungen verfügt, die ihm dazu 
von Haus aus die Möglichkeit geben. Zu diesen Ein- 
richtungen rechne ich in erster Linie einen richtig 
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gebauten und tadellos wirkenden Stoffregula- 


tor, welcher zwischen Bütte und Stoffkasten einge- 
schaltet sein muß. Letzterer erhält einen Ueberlauf, 
welcher jedoch den Stoff nicht oben in die Bütten 
zurückleitet, sondern denselben von unten her in die 
Bütte eintreten läßt, wie dies Herr Generaldirektor 
C. Strobach in seinen „Briefen eines Papier- 
machers an seinen Sohn“ ausführlich beschreibt. 

In gleicher Weise muß auch das Siebwasser be- 
handelt werden, welches ebenfalls durch eine eigene 
Vorrichtung an der Siebwasserpumpe geregelt wird. 
Die richtige Stellung der Stoffpumpe ist dabei von 
größter Wichtigkeit. 

Wird dies alles ordnungsmäßig eingerichtet, so 
gibt es kein Schwanken des Quadratmetergewichtes 
und bei entsprechend beobachtetem Auflauf auf das 
Sieb und dessen Schüttelung auch keine ungleichen 
Papierstärken in der Bahn. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Soeben erschienen: 


Panierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 


Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 
Güntter-Stalb, Verlag, Biberach-Riß. 
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KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


LURGI GESELLSCHAFT FUR 
CHEMIE UNDHUTTENWESEN 
M.B.H. FRANKFURT A.MAIN. 
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Marktberichte. 


Der Papiermarkt in Italien. 


Zurzeit ist die heimische Nachfrage so umfang- 
reich, daß sogar der Export darunter gelitten hat und 
aus Materialmangel geringer war als in den gleichen 
Monaten des Vorjahrs. Dies bezieht sich in erster 
Linie auf Zeitungsdruckpapier. Im allgemeinen ist die 
Lage der italienischen Papierindustrie zufriedenstel- 
lend, nur vereinzelt wird über die Währungslage ge- 
klagt, die wenig Verdienst übriglasse, Auch wird 
durch die Währungslage die Einfuhr von Rohmateria- 
lien sehr kostspielig. Die Nachfrage bezieht sich jetzt 
insonderheit auf die feineren Sorten aller Papier- 
arten. Die Preiskurve folgt in kleinem Abstande den 
gesteigerten Preisen von Holzstoff und chemischem 
Zellstoff. Z. 


Die Lage der tschechoslowakischen 
Papierindustrie. 

Nach Zeitungsnachrichten ist die tschechoslowa- 
kische Papierindustrie gegenwärtig gut beschäftigt. 
Auf den inländischen Märkten besteht lebhafte Nach- 
frage nach Pack- und Druckpapier. Die Erzeugung 
von Papierstoff findet hauptsächlich in Deutschland 
Absatz, wohin in letzter Zeit etwa 160 Waggons ge- 
liefert werden. Die Papierindustrie bereitet angeblich 
eine neuerliche Preiserhöhung von 4—6 v.H. vor. 
Begründet wird die beabsichtigte Preiserhöhung mit 
den steigenden Holzpreisen und dem Hinweis darauf, 
daß die Papierpreise auch in Deutschland bereits 
erhöht wurden. Die Verteuerung soll sich auf alle 
Papiersorten mit Holzstoff- und Zellulosegehalt be- 
ziehen. 


Rußlands Papierbedarf. 


Der Vorsitzende des Zentralen russi- 
schen Papiertrusts (Zentrobumtrust) Jakow- 
lew machte im Wirtschaftsinstitut für Rußland und 
die Oststaaten vor Interessenten Mitteilungen über 
die Lage der russischen Papierindustrie und den rus- 
sischen Papierbedarf. 

Der prohibitive Zoll von 6 Rubel pro Pud habe 
vor dem Kriege die Einfuhr nach Rußland verhindert, 
das seinen Bedarf in Finnland deckte.“ Der Vorkriegs- 
verbrauch betrug 24 kg pro Kopf und Jahr. Er sei 
in und nach dem Kriege bis auf ½ kg gesunken, in 
den letzten beiden Jahren aber auf 2% kg pro Kopf 
gestiegen. Man rechne mit weiterer Steigerung auf 
3 kg. Dementsprechend sei die während der Um- 
wälzung ins Stocken geratene Produktion wie- 
der in Fluß gekommen. Im laufenden Jahr werde sie 
12 Millionen Pud (1 Pud etwa 16 kg) betragen, 
gegen durchschnittlich 11% Millionen vor dem Kriege 
auf dem heutigen Territorium der Sowjetunion. Wei- 
tere Ausdehnung sei nur durch den Bau neuer Fa- 
briken möglich, der in Vorbereitung sei. Infolgedessen 


im laufenden Jahre fast 100 000 t (etwa 6 Mill. Pud) 
eingekauft, wovon der größte Teil bereits eingeführt 
sei. Lieferant war bisher in erster Linie Finnland. 
Da letzteres aber ungünstige Zahlungsbedingungen 
stelle, so habe man für 1926 in Schweden und Nor- 
wegen je 20000 t abgeschlossen. Auch in Deutsch- 
land etwa 9000 t. Größere Abschlüsse mit 
Deutschland hätten dessen zu hohe Preise vor- 
läufig verhindert. Bedarf sei vor allem nach Druck- 
papier. Man brauche Zahlungsziele von 4—6 Mona- 
ten, da bei den groBen Entfernungen in Rußland die 
Ware oft erst nach 2—3 Monaten zum Konsumenten 
gelange. Könne Deutschland solche Ziele gewähren 
und gleichzeitig Weltmarktpreise stellen, so würde 
es an Rußland einen dauernden Abnehmer gewinnen. 
Bezahlung erfolge durch Akzepte der russischen Han- 
delsvertretung, deren Genehmigung jeder Abschluß 
unterläge und die den Kaufkontrakt für den betreffen- 
den Papiertrust ausfertige. Offerten seien an die 
Handelsvertretung zu richte::. 

Es bestehen in Rußland fünf Papiertrusts, von 
denen der eingangs genannte der größte ist. Der 
letztere umfaßt 60% der gesamten Papierproduktion 
Rußlands und besitzt das Monopol für Papiereinkäufe 
im Auslande für die gesamte Sowjetunion. 

(Fftr. Ztg.) 


Norwegischer Holzmassemarkt. 


Der Absatz von gebleichtem Sulfit zell- 
stoff ist in den letzten 14 Tagen etwas größer 
geworden, besonders nach Amerika. Für gewöhnliche 
Sorten wurden Doll. 4 erzielt. Die Nachfrage nach 
leichtbleichbarem Sulfitzellstoff ist zwar etwas zu- 
rück gegangen, aber immer noch befriedigend. Be- 
sonders begehrt sind die Lieferungen im Herbst und 
Winter. Starkfaseriger Sulfatzellstoff scheint 
stark gefragt zu sein, sowohl für diesen Herbst als 
für nächstes Jahr. Für diesjährige Lieferung wurden 
Doll. 61 cif pro short ton (2000 Ibs) erzielt. S. 


Papierstofipreise in Frankreich. 


Auf dem Zellstoffmarkt notieren zurzeit 
(in Franken je Doppelzentner, cif Rouen): 


Sulfitzellstoff, gebleicht, prima . . „190-195 
5 gebleicht. sekunda 185—190 

5 leichtbleichbar 155—160 

is ungebl., stark, prima 125—130 

7 ungebl., stark, sekunda 120—125 
Natronzellstoff, gebleicht, prima 200—205 
j leichtbleichbar 160—165 

10 stark, ungebl., prima 130—135 

Für feuchten Holzschliff werden zurzeit 


(unter denselben Bedingungen wie oben) 35 bis 40 
und für trockenen Stoff 80 bis 85 Franken gezahlt. 
während feiner, trockener Espenholzschliff 100 bis 110 
Franken kostet. Ve. 


bestehe großer Ein fuhrbedarf. Man habe 


FLACH, MUTH ER & CO. HAMBURG! i 
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2 Siebleder "essen 


Qualitäten 


Gum E Schläuche schmidt & Brösel 
. — — 


Klappen Halle a. d. Saa'e. 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 


Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Bredenbruch 1. Westf. 
Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 


D. R. P. angemeldet. 
Wolfram-Weißmetall-Werke Gustav Carl Falkenberg G. m. b. H., 
Weetzen bei Hannover. | 


; Welt- 
Ausstellung 


Mahlungsgradprüfer | 


für Papierfaserstoffe. Lehmann & Voss 


ür 
Buchgewerbe 


und Graphik : a z: 

Leipzig 1914 Bauart Schopper - Riegler — D. R. P. — gibt den Chemische Fabrik 

Staatspreis eg re 15 N age ei Are gegr. 1894 

höchste wenigen Sekunden -mit grober Genauigkeit an. An 

Anerkennung. Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine H am b ur g 
bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie Export Import 
Bruchfestigkeit, Dehnung, Falzzahl und Aschen- 


Calcium carbonicum, 
Casein 


Magnesia carbonica, 


gehalt für das fertige Papier. 


Vollständige Papier- 
Prlifungs-Einrichtungen 
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Roller gänge, 
modernster, patentierter Konstruktion. 

P. J. Wolff & Söhne, maschinen, Düren. 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 


Waisenhausstr. 22. 


Engl.China Clay Kaolin 


ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, 


sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 
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Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Knappes forstliches An- 
E rege Nachfrage seitens der Verbraucher sind 
die Kennzeichen der gegenwärtigen Lage. Dazu 
kommt der Umstand, daß das Ausland seine Forde- 
rungen ziemlich hoch einstellt, was der inländischen 
Preisbildung sehr zustatten kommt. Verkaufsergeb- 
nisse liegen nur wenige vor. Die badische 
Staatsfurstverwaltung verkaufte zuletzt etwa 860 Ster 
aus verschiedenen Revieren, meist freihändig, und 
erzielte dafür 141-—151%. in einem Falle teurer Ab- 
fuhr 131% der Grundpreise von 12, 10 und 8 & je 
Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 A 
mit Rinde ab Wald. In ähnlichem Rahmen bewegen 
sich die Erlöse verschiedener Verkäufe aus badischen 
Gemeindewaldungen. Aus Bayern liegt überhaupt 
nur eın Ergebnis vor für eine kleine Partie aus einem 
niederbayr. Revier mit 140% jener Sätze als Erlös. 
Das Augebot der Tschechoslowakei war 
nicht groß. in Oesterreich ist die Ausfuhr zu- 
nächst auf 1200 Waggons beschränkt; beträchtlicher 
dagegen scheint das Geschäft mit Finnland zu 
sein, das im juli in der Papierholzeinfuhr Deutsch- 
lands bereits an zweiter Stelle rangiert. Während 
die Einfuhr im Steigen begriffen ist, ist die ohnehin 
geringe Ausfuhr nach der Schweiz usw. beträchtlich 
zurückgegangen. 

Norddeutschland. Ergebnisse von Sub- 
missionsverkäufen: Oberförsterei Medingen im 
Reg.-Bez. Lüneburg (15. 9.) für 170 rm Fichtenpapier- 
holz-Scheiter, entrindet A 16.15 pro rm und für 
197 rm desgl., nicht entrindet «A 14.15; Oberförsterei 
Witzenhausen im Reg.-Bez. Cassel (17. 9.) 
1306 rm Fichtenpapierholz, gemischt A 16.75. 


——— —U.vJ—G 


Vom Altpapiermarkt. 


Der deutsche Altpapiermarkt litt in den 
beiden letzten Wochen in stärkerem Maße unter der 
Geldknappheit. Die verarbeitenden Betriebe zeigten 
immer noch Kauflust, sahen sich aber genötigt, ihre 
Einkäufe auf das Notwendigste zu beschränken. Gute 
Nachfrage bestand für die besseren Sorten, wie weiße 
Späne. Akten und Skripturen sowie Holz- und Leder- 
pappenabfälle, die auch in den Notierungen sich auf 
der bisherigen Höhe gehalten haben. In einzelnen 
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von diesen Sorten, wie holzfreien Spänen, Schreib— 
akten und guten Pappen übertraf die Nachfrage 
dauernd das Angebot. Die minderen Sorten sind noch 
gesucht, neigten aber infolge zurückgehenden Ge— 
schäftes zur Schwäche. 

Die flaue Haltung des T T Altpapier- 
marktes hat in der letzten Zeit weiter angehalten. 


Selbst holzfreie Späne sind nicht mehr so glatt un- 


terzubringen wie bisher, wenn auch ihr Preis nicht 
wesentlich gelitten hat. Hanfsorten lagen bei zurück- 
gehender Nachfrage etwas schwächer. Gut gehalten 
hat sich der Markt für Skripturen, weiße holzhaltige 
Späne und neue Pappenabschnitte. Andere holzhaltige 


Grade. insbesondere Drucksachen und Zeitungen, wa- 


ren fast ohne Geschäft. Gemischte Abfälle lagen 
ruhig. lediglich an einzelnen Plätzen im Nordosten 
bestand einige Nachfrage. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 26. September 1925. 

Terpentinöl, Der Markt ist in Amerika ge- 
gen mein Erwarten etwas schwächer. Savannah 
notierte gestern 108% cents. Ich glaube, daß die 
momentane geringe Abschwächung durch eine bal- 
dige neue Befestigung wieder abgelöst werden wird. 

Harz. Die rapide Aufwärtsbewegung wurde 
anfangs dieser Woche durch einen Stillstand der 
Hausse unterbrochen. Die Preise gingen dann sogar 
in amerikanischen Markt für die dunklen und mitt- 
leren Qualitäten etwas zurück, doch war diese Ab- 
schwächung nur ganz vorübergehend, da heute schon 
wieder wesentlich höhere Preise gemeldet werden 
und die ganze Abschwächung nicht nur aufgehoben 
ist, sondern die amerikanischen Forderungen wieder 
höher lauten. = 

Der Markt in Frankreich bleibt unverändert. 
während der Markt in Spanien sich für die hellen 
Qualitäten weiter befestigte. 


Ingenieurbüro Dr. Wolj f Cô „Cöln, 


Wasserkrafl- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


es Wasserprozessen 


Lans jährıger Berater erster Papierfabriken. 
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Zeitungsdruckpapierpreis vom 1. Oktbr. bis Ende Dezbr. 1925. 


Der Druckpapierverband hat, um die Herabsetzung der Umsatzsteuer im Druck- 
papierpreise zum Ausdruck zu bringen, obwohl diese leider durch Lohnforderungen 
und die anhaltende Steigerung der Holzpreise illusorisch gemacht ist, beschlossen, 
ein volles Prozent für die ermäßigte Umsatzsteuer in Abrechnung zu bringen. 

Der Zeitungspapierpreis beträgt also ab 1. Oktober bis Ende Dezember 
(siehe Nr. 31, S. 927): | 

für 100 kg Rollenpapier & 34,50 ! minus 1°/, vom Brutto- 
für 100 kg Formatpapier & 35,50 | betrag der Rechnung. 


Postbezug für Oktober. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Oktober bei der Post bestellt 
werden. Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- u. Holzstoff-Industrie für den Monat September 1925. 


Der Wasserstand hat sich im September weiter gebessert und damit die Pro- 
duktionsmöglichkeit der papiererzeugenden Industrien. Größere Vorräte in Holzstoff 
waren, entsprechend der Nachfrage, am Ende des Monats nicht vorhanden. Die 
Eindeckung mit Papierholz sowie Halb- und Hilfsstoffen wickelte sich ebenso wie 
die Brennstofiversorgung glatt ab. 

Durch die sich weiter verschärfende Kapitalnot und die durch die Preisabbau- 
Aktion der Regierung hervorgerufene Unsicherheit der Preisentwicklung ging das 
Inlandsgeschäft weiter zurück, während im Auslande Abschlüsse wegen der zu 
hohen Gestehungskosten immer schwerer zu tätigen waren. Trotz weiterer Steige- 
rung der Löhne, sozialen Lasten und des Harzpreises und trotz Aufrechterhaltung 
der unerträglich hohen Eisenbahn- und Postgebühren haben sich die papierer- 
zeugenden Industrien auf der ganzen Linie zu Preisermäßigungen entschlossen, um 
die volkswirtschaftlich unumgängliche Senkung des allgemeinen Preisniveaus in 


Deutschland zu unterstützen. 


Ermäßigung der Papierpreise. 


Um den Wünschen der Reichsregierung 
nach einem allgemeinen Preisabbau Rechnung 
zu tragen, haben die Konventionen, die am 
28. und 29. September getagt haben, durch- 
weg eine Preisermäßigung beschlossen, ob- 
wohl eine wirtschaftliche Begründung für 
eine Ermäßigung nicht vorlag, wenn mandie 
angespannte Lage auf dem Holzmarkte, die 
Lohnerhöhungen aus jüngster Zeit sowie die 
ganz wesentlich gestiegenen Harzpreise be- 
rücksichtigt, die eine nicht unbeträchtliche 
Erhöhung der Gestehungskosten zur Folge 
hatten. Die Preisermäßigungen stellen sich 
wie folgt (für 100 kg): 


Holzhaltig, Stoffklassen I—II . M 0.25 
= Stoffklassen IV—VI. . „ 050 
Holzfrei, Gruppe I . . ©.. p» L 
8 Gruppen II und iii .. „ 0.50 
Feinpapier . . S 
Löschpapiere, holzhaltige „ 0.50 
= holzfreiie . . . „ L— 
Elfenbeinkarton . . . ze ar aa u 
Holzhaltig Streichpapier 8 „ 0.50 
Einseitigglatt, Briefumschlagpapier, 
Pergamin und Pergamentersatz, 
sat. imit. Pergament, le 
Spinnpapier Be R „ „ „ 0.50 
Packpapier 5 0.25 
| und „ 0.50 
Braunholzpapier . . . . . . 5„ 0.50 


Handelspolitik. 


1. Handelspolitischer Kalender zum 
1. Oktober 1925. 


Mit dem 1. Oktober d. J. sind grundsätz- 
lich durch Verordnung der Reichsregierung 
vom 25. September d. J. die deutschen Ein- 
fuhrverbote aufgehoben worden. : Ein- 
fuhrverboten bleiben nur noch wenige, die 
Papierindustrie nicht berührende Positionen, 
und zwar teils allgemein gegenüber allen 
Staaten, teils allein gegenüber der Schweiz 
bzw. Frankreich. 

Einfuhrfrei wird also mit dem 1. Ok- 
tober d. J. auch der gesamte Abschnitt XI des 
deutschen Zolltarifs: Papier, Pappe und 
Waren daraus. 

Einfuhrfrei werden ferner auch Kaolin 
und China-Clay (Pos. 223) sowie Filz- 
tücher (Pos. 432). 


Wegen des deutsch-polnischen Handels- 
krieges ist Polen gegenüber eine erhebliche 
Zahl von Waren einfuhrverboten, und zwar 
vom Abschnitt XI: 


(655a/i) Papier, nicht unter Nummern 
fallend, einschließlich des Karton- 
papiers, auch liniiert, pergamentiert 
oder gekörnt: 

Druckpapier, ungefärbt oder in der 


Masse gefärbt ; T 655a 
Karton- (Karten-) Papier mit Ausnahme 
von Zeichenkartonpapier 655b 


Löschpapier, außer ganz grobem grauem 
(653), Filtrierpapier 

Packpapier, in der Masse gefärbtes, 
auf beiden Seiten glatt und anderes, 
ungeglättet oder geglättet, einschließ- 
lich des über 30 Gramm auf 1 Me- 


655c 


\ 
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ter im Geviert schweren Seiden- 


papiers R 655d 
Pergamentpapier 655e 
Schreib-, Brief-, Bütten- (mit der Hand 
geschöpftes), Notenpapier 6551 
Zeichen- und Zeichenkartonpapier . 655g 
Seidenpapier, nicht unter 655d fallend 655h 
Photographisches Rohpapier, nicht ba- 
rytiert, Filz-, Tapeten- und anderes 
Papier . 655i 
Lichtempfindliches (gebrauchsfertiges) 
photographisches Papier, z. B. 
bumin-, Celloidin-, Bromsilber-, Chlor. 
silberpapier u. dgl.; auch Lichtpaus- 
papier 663. 


Mit dem 1. Oktober werden durch eine 
weitere Regierungsverordnung vom 25. Sept. 
1925 auch die meisten noch bestehenden deut- 
schen Ausfuhrverbote aufgehoben. 
Unter den 6 Positionen, die ausfuhrverboten 
bleiben, befinden sich Altpapier (Pos. 
673) und Schrott (843). 

Mit dem 1. Oktober tritt ferner für indu- 
strielle Waren die kleine Zolltarif- 
novelle (Gesetz über Zolländerungen vom 
17.8. 25) in Kraft. Hierüber ist schon in Nr. 
35 und 40 eingehend berichtet. 

Mit dem 1. Oktober tritt ferner — wie in 
Nr. 39 berichtet — das vorläufige Handelsab- 
kommen zwischen Deutschland und der 
belgisch-luxemburgischen Wirt- 
schaftsunion in Kraft. Ueber den Inhalt dieses 
Abkommens wurde in Nr. 29 und 34 Mittei- 
lung gemacht. 

Mit dem 1. Oktober wurden die s eh w ei- 
zerischen Einfuhrverbote zum 
größten Teil aufgehoben. Für die Papierin- 
dustrie bleiben nur die Pos. 301 und 306e 
cinfuhrverboten ( s. Nr. 40). 


2. Spanien. 


Der deutsch-spanische Handelsvertrag 
läuft auf Grund der deutscherseits erfolgten 
Kündigung bekanntlich mit dem 16. Oktober 
d. J. ab. Bis zu diesem Termin wird mit 
dem Abschluß eines neuen Handelsvertrages 
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nicht zu rechnen sein, dagegen besteht die 
Hoffnung, daß im Interesse der lebhaften 
Wirtschaftsbeziehungen beider Länder zur 
Vermeidung eines vertragslosen Zustandes 
der jetzige Handelsvertrag kurzfristig verlän- 
gert wird mit der Absicht, in dieser Zeit 
wenigstens ein neues Provisorium zu schaffen. 

Der spanische Zollgoldauischlag für 
Oktober für Zahlungen der Ein- und Aus- 
fuhrzölle in spanischem Silbergeld oder Noten 
der Bank von Spanien ist auf 33,91 v. H. 


(33,33 v. H. im September) festgesetzt 
worden. | 
3. Italien. 
Die Handelsvertragsverhandlungen mit 


Italien stehen mit den deutsch-spanischen in 
engster Wechselbeziehung. Trotz der mehr- 
fachen ernsten Krisen scheint die Aussicht 
auf einen normalen Verlauf der Verhandlun- 
gen bestehen zu bleiben. 

Das italienische Goldzollaufgeld beträgt 
augenblicklich 376 v. H., es sind also für 
100 Goldlire 476 Papierlire zu zahlen. 


4. Rußland. 

Wie durch die Presse mitgeteilt, hat das 
Reichskabinett am 1. Oktober seine grund- 
sätzliche Zustimmung zur Unterzeichnung 
des deutsch- russischen Handelsvertrags ge- 
geben, die also voraussichtlich nach endgül- 
tiger Festlegung des Vertragstextes und Er- 
ledigung noch einiger Vertragspunkte in 
nächster Zeit zu erwarten ist. Leider sind die 
an sich schon bescheidenen Forderungen der 
deutschen Wirtschaft nur zu einem sehr 
geringen Teil durchgesetzt worden. Es wird 
noch eingehend hierüber zu berichten sein. 


5. Polen. 

Im Verlauf des Handelskriegs mit Polen 
muß in nächster Zeit mit der Möglichkeit 
neuer polnischer Zollerhöhungen und Ein- 
fuhrverbote gerechnet werden, da die pol- 
nische Regierung eine allgemeine Neurege- 
lung ihres handelspolitischen Systems ange- 
kündigt hat. v. W 


Kohle, Oel und Wasserkraft. 


Von Berat. Regierungsbaumeister Dr.-Ing. Leiner, Privatdozent an der Technischen 
Hochschule München. 


Zur Entscheidung über die Frage des 
Ersatzes von Wärmekraftmaschinen durch 
Wasserkraftanlagen, zur Beurteilung der 
wirtschaftlichen Verhältnisse beim Anschluß 
von Kraftbetrieben an Ueberlandnetze und 


schließlich auch zur Gewinnung eines 
Ueberblickes über die zweckmäßigste Be- 
triebskraft im Einzelfall ist ein Einblick in 
die Energiewirtschaft von Nutzen. Er wird 
durch nachfolgende Zeilen gegeben. 


1234 


I. Mechanische Energie. Wasserkraft. 
Zur Hebung einer Last P kg um die 


Höhe Hm ist eine Arbeit A von der 
Größe 
FE A — PH m kg 


notwendig. Die hochgehobene Last besitzt 
gegenüber der anfänglichen Lage eine Ar- 
beitsfähigkeit oder Lageenergie E glei- 
cher Größe, denn sie könnte beispielsweise 
über eine reibungslose Rolle bei geringstem 
Uebergewicht eine gleich große Last P 
durch Sinken hochziehen. Also ist auch 


Danean E — PH m kg. 


Da 1 m? Wasser bei 4° C und annähernd 
auch bei gewöhnlicher Flußtemperatur 1000 
kg wiegt, so besitzt auch hochliegendes 
Wasser Lageenergie entsprechend Wasser- 
menge und Gefälle. Beispielsweise hat ein 
Staubecken vom Inhalt V m“ und der 
Schwerpunktlage H m über der 
Turbinenachse eine Lageenergie E (mit Be- 
zug auf die Turbine) oder eine Rohar- 
beitsfähigkeit Ao von 


ELETERE E = Ao — 1000 VH m kg 
(Energie oder Roharbeit aufgespeicherter 


Wassermenge). 

Arbeit bzw. Energie sind un- 
abhängig vom Zeitbegriff! Je 
schneller jedoch eine Arbeit getan wird, de- 
sto größer ist die Leistungsfähigkeit oder 
Leistung des Arbeitenden. Man kennzeich- 
net daher den Begriff Leistung N als 
Arbeit geteilt durch Zeit, mißt die Leistung 


also nach“ * 


Beispiel: Eine Arbeit A = 60 m kg sei in 
3 s getan, dann ist die Fe 
e m e 20 in kg 
38 8 


r ge AR en 
Die Einheit A > ist für die Technik 
etwas klein, man bedient sich daher der 
T5fachen Einheit, der Pferdekraft PS. 
Es ist also 


— 75 — 
8 


Entsprechend große Arbeit wird in 
Pferdekraftstunden PSh gemessen. 
Es ist 


5. . I m kg <= 
l 1 l 
. — % = B S 
75 = 75.3000 270000 N 
6....1PSh - 270000 m kg 


Also lautet Gl. 3 auch 
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VH 
2770 

Da allgemein Arbeit geteiit 
durch Zeit Leistung war, so ist 
umgekehrt Arbeit gleich Lei- 
stungmalZeit. 


Va wa E — Au PSh. 


Stürzen bei einem Wasserfall 


m” 
Q- s 
durch ein Gefälle H m, so ist die sekundliche 


Roharbeit des Wasserfalles, also seine Roh- 
leistung No. 


8... No 1000 QH” > QHPS. 


0 . . No — 13,333 Q i PS sn 


fließenden Wassers). 


Man beachte: eine bestimmte Wasser- 
menge V m? gibt nach Gl. 6 Arbeit ein 


3 


Ri, W 


, m 
stets sich erneuernder Wasserstrom Q 
8 


nach Gl. 8 Leistung. 


II. Elektrische Energie. 


Außer der hier besprochenen Energie 
der Lage gibt es auch andere Energie- 
formen, wie Energie des Druckes, Energie 
der Bewegung, elektrische Energie, Energie 
der Wärme, chemische Energie, Radioakti- 
vität usw. 

Für die verschiedenen Energieformen be- 
stehen gegenseitige Beziehungen, so auch für 
mechanische und elektrische Energie. Für 
letztere ist das Leistungsmaß das Kilo» 
watt kW und das Energiemaß die Kilo- 
watistunde kWh. Es gilt 


10 . . . . 1 PS = 0736 kW. 
Demnach lauten Gl. 7 und 9 auch: 
0,730 V H 
11. E = An 270 kWh — 
de kWh (Energie oder Roh- 
rung 366,85 Eon 
arbeit aufgespeicherter Wassermenge). 
12 No — en Q H kW — rund 


———— 75 
0,8133 Q H kW (Rohleistung fließen- 


den Wassers). 


III. Verbrennungswärme. Mechanisch oder 
elektrisch erzeugte Wärme. 
Praktisch wichtig sind die Beziehungen 
zur Wärme. Eine Wärmeeinheit WE 
(Kilokalorie kcal) ist diejenige Wärme- 
menge, welche erforderlich ist, um 1 kg Was- 
ser von 14,5" C auf 15,5 C zu erwärmen. 
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Es ist: 2: 

"> i WE 427 mkg — = 000 PS 
270 = ” EWA, 

14...1 WE = rund 0,001 5815 PSh 


— rund 0,001 16398 kWh, 


15... 1 PSh = 632,3185 WE S rund 
632 WE, 

16... I kWh =- 859,1284 WE rund 
860 WE. 


Diese Zahl wird von verschiedenen Au- 
toren mit 860 und weiter bis zu 864 ange- 
geben, zum Teil auf Grund falscher Voraus- 
setzungen. So hat beispielsweise 864 nur 
seine Berechtigung, wenn das mechanische 
-© Wärmeäquivalent gleich 424 mkg wäre, was 
früher angenommen wurde. Nach der bisher 
zuverlässigsten Messung ist 1 kWh - 860,38 
WE. Diese Zahl wurde im Jahre 1924 durch 
„Gesetz über die Temperaturskala und die 
Wärmeeinheit“ auf 860 abgerundet. 

Auf Grund dieser Beziehungen soll unter- 
sucht werden, wie weit in der Wärmewirt- 
schaft elektrische Energie an die Stelle der 
Verbrennungswärme wirtschaftlich berechtigt 
treten kann. Es bedeute je Kilogramm oder 
bei Heizgasen je Kubikmeter Brennstoff: 

H — Heizwert in WE, 

nu = Wirkungsgrad der Verbrennung, 
also Verhältnis zwischen Heizwert und 
nutzbarer Wärme, 


rg — Wirkungsgrad elektrischer Wärme- 
erzeugung, Z. B. der eines elektrischen 
Ofens, 

G Gewicht einer Brennstoffmenge in 


Kilogramm oder Rauminhalt einer 
Heizgasmenge in Kubikmeter, welche 
praktisch die gleiche Wärmemenge 
nutzbar bereitstellt wie eine Kilo- 
wattstunde. 


Wärmetechnische Gleichwertigkeit ist vor- 
handen für: 


.GH ru -. 1.89 ne. 
Daraus findet man: 
860 TE 
E E (E kg bzw. für Gase m”. 


II y 


e Gleichwert einer 
Brennstofimenge und einer Kilowatt— 
stunde.) 
Beispiel !: 
Zentralheizung mit Gaskoks von 
H = 6000 WE/ke, TE 2E - 0,98, TH — - 0,60. 
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Man findet G — 0,234, d. h. es dürfte bei 
wirtschaftlicher Gleichwertigkeit der reinen 
Brennstoffkosten 1 kWh nicht mehr als 
0,234 kg Gaskoks kosten, oder bei 0,03 AM 
je kg frei Haus nicht mehr als 0,03. 0,234 
= rund 0,007 A. 


Beispiel 2: 

Gewöhnliche Ofenheizung mit 
Braunkohlenbriketts von H = 4500 WE, 
TE = 0,98, rn = 0,40 (Kachelofen nach 
mehrjährigem Gebrauch). Man findet G = 
0,468, d. h. es dürfte bei wirtschaftlicher 
Gleichwertigkeit der reinen Heizkosten 1 kWh 
nicht mehr als 0,468 kg Briketts kosten, bei 
0,032 A/kg (frei Haus) also nicht mehr als 
0,032 . 0,468 — 0,015 A. 


Beispiel 3: 

Kesselheizung mit Kohle von H = 
7500 WE/kg; zeitweiliger Behelf durch elek- 
trische Heizkörper, die in die Siederohre 
e werden. Es ist etwa E =: 0,9, 

u 0,75. 

Man findet G — 0,137. Bei 0,035 /kg 
dürfte die kWh also höchstens 0,0048 M 
kosten, bei ständiger, unmittelbarer Wasser- 
heizung mit, E = 1 wird G — 0,153, der 
Kostengleichwert einer Kilowattstunde also 
0,153 . 0,035 — 0,0056 A. Wenn Kessel- 
bereitschaft selten beansprucht wird, so kann 
jedoch infolge starken Sinkens des Durch- 
schnittswirkungsgrades „ der Gleichwert G 
auch auf 03 und höher steigen. 


Beispiel 4: 

. von H — 4800 we NE — 
0,95, / — 0,65. 

Man findet G __ 0,262. Bei 0,20 an 
dürfte 1 kWh also höchstens 0,262 . 0,20 
rund 0,052 / kosten. 

Elektrizität zur Wärmeerzeugung ist also 
nur bei teuren Kohlenpreisen und billigem 
Wasserkraftstrom wettbewerbsfähig, insbe- 
sondere bei Verwendung von Nacht- und 
Untermittagsstrom in sogenannten Speicher- 
öfen. Hier liegen gewisse Möglichkeiten, 
denn die oben ermittelten Grenzpreise be- 
rücksichtigen nicht die sonstigen hohen Be- 
triebskosten der Brennstofiheizung, insbeson- . 
dere nicht die beim Flausbrand recht erheb- 
lichen Kosten für Beförderung der Kohle, 
Ofenbedienung, Aschebeseitigung, Staubbesei- 
tigung, Belastung der Müllabfuhr, Kohlen- 
diebstahl u. dgl. Diese Nebenunkosten können 
mit 20—40% angesetzt werden, ungerechnet 
die Annehmlichkeitsvorzüge der Sauberkeit, 
Bequemlichkeit und Raumbescheidenheit der 
elektrischen Heizung. So können Besitzer 
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eigener, unausgeglichener Wasserkraft, die 
nachts und untermittags nicht voll ausgenutzt 
wird, sich sehr wohl die Vorzüge elektrischer 
Wärmeerzeugung nutzbar machen, und zwar 
auch mit wirtschaftlichem Gewinn. Aehnlich 
liegt der Fall bei Ueberlandzentralen mit vor- 
wiegender Wasserkrafter zeugung. Für die 
Preisbemessung der zur Wärmeerzeugung 
verwandten Energie dürfen dann natürlich 
nicht die normalen Erzeugungskosten mit 
Berücksichtigung der sehr hohen Kapital- 
kosten zugrunde gelegt werden, sondern 
lediglich die reinen, von der Höhe der 
Erzeugung abhängigen Betriebs- 
kosten des anders nicht nutzbaren Abfall- 
stromes. Die billige Abgabe von Heizstrom 
wird sich dort häufig als ebenso volkswirt- 
schaftlich wertvoll wie betriebstechnisch 
nutzbringend erweisen, da die Selbstkosten 
derartigen Abfallstromes außerordentlich 
gering zu sein pflegen. 

Schwieriger als mit Heizstrom ist es, mit 
Kochstrom gegen Kohle oder Gas den Wett- 
bewerb aufzunehmen, da die Küche die 
Energie meistens zu Zeiten normaler Hoch- 
belastung braucht. Nur billigste und spei- 
cherfähige Wasserkräfte sind dort wettbe- 
werbsfähig. Wie stark aber auch hier die rech- 
nerisch nicht erfaßbaren Nebenumstände, ins- 
besondere Verschwendung, Fettverdampfung 
und Verspritzung (und vielleicht Kohlendieb- 
stahl) die Verhältnisse zugunsten der Elektri- 
zität beeinflussen können, zeigt ein Versuch 
in der Heilanstalt Münster. Im Jahres- 
durchschnitt der elektrischen Groß- 
küche war 1 kWh = 3,1 kg Kohle. Elektrizi- 
tät war also (mit 0,035 A/kg Kohle) bereits 
bei 3,1 . 0,035 — 0,11 A/ KWh wettbewerbs- 
fähig. Dazu kam eine Fettersparnis von mehr 
als doppeltem Strompreis, so daß dort die 
Kilowattstunde selbst mit 0,33—0,40 M wett- 
bewerbsfähig sein würde. Derartige Groß- 
küchen haben besonders hohen Kohlenver- 
brauch, weil die Töpfe auf geschlossener 
Herdplatte stehen. 

Nachstehend mögen einige Ueberschlags- 
gleichwerte gegeben werden, aus denen sich 
ersehen läßt, was eine Kilowattstunde in der 
Wärmepraxis leistet und demgemäß 
etwa kosten darf. 


Ueberschlagsgleichwerte 
in der Wärmewirtschaft. 
Elektrische Heizung gegenüber Zentralhei— 
zung: 1 kWh — 4 kg Koks von 6000 WE. 

Elektrische Heizung gegenüber Ofenheizung: 
1 kWh 13 kg Braunkohlenbriketts von 
4500 © 
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Elektrische Dampfkesselheizung gegenüber 
Dampfkesselheizung mit Kohle: 1 kWh =- 
/ bis / kg Kohle von 7500 WE. 

Elektrische Küche gegenüber Gasküche: 
1 kWh = "/s m? Kochgas von 4800 WE. 

Elektrische Küche gegenüber Kohlenküche 
bei Kohle von 7500 WE, Kleinküche 1 kWh 
— 14—11% kg Kohle; Großküche mit 
Heizplatte 1 kWh — 3 kg Kohle. 


IV. Mechanisch oder elektrisch genutzte 
Wärmeenergie. 


Wesentlich schlechter als die unmittelbare 
Wärmeausnutzung der Brennstoffe gelingt die 
Verwertung ihrer Wärmeenergie in der Form 
mechanischer oder elektrischer Arbeit. Hier 
wird daher auch die Wasserkraft mit der 
Wärmekraft nicht nur allgemein wettbewerbs- 
fähig, sondern sie ist sogar meistens über- 
legen. Andererseits ermöglicht die Tatsache, 
daß in großen Wärmekraftanlagen der Ener- 
gieumwandlungsprozeß mit geringeren Ver- 
lusten vor sich geht als in kleinen, das Mehr 
zur Umformung der mechanischen in elek- 
trische Energie und zur Verteilung letzterer 
in Ueberlandnetzen zu verwenden — bis zu 
einem gewissen, im Einzelfalle stets genau 
zu untersuchenden Grade. 

Der theoretische Gleichwert 1 WE — 
0,001 58 PSh oder 0,001 164 kWh wird in 
der Praxis der Wärmekraftbetriebe nicht 
im entferntesten erreicht. Je nach Größe, 
Güte und Belastungsfaktor der Anlage findet 
man den praktischen Gleichwert 
etwa bei: 

Dampfkraftanlagen 1 WE = 0,00007 bis 

0,000 13 kWh, 
Dieselmotoren mit Kompressor 1 WE =: 
0,000 26 bis 0,000 34 kWh. 
Dementsprechend sind die Gesamt- 
Wirkungsgrade bei mechanischer 
Nutzung von: 
Dampfkraftanlagen 0,07 bis 0,12, Grenz- 
wert 0,17, 

Dieselmotoren mit Kompressor 0,25 bis 
0,32, Grenzwert 0,35, 

bzw. bei elektrischer Nutzung: 

Dampfkraftanlagen 0,06 bis 0,11, Grenz- 
wert 0,15, 

Dieselmotoren ohne Kompressor 0,22 bis 
0,29, Grenzwert 0,32. 


Die Schlußzahlen können als vorerst er- 
reichbare Grenze für Größtanlagen mit gutem 
Belastungsfaktor gelten. Letzterer beeinflußt 
den Wirkungsgrad außerordentlich. Er ist 
bei Kolbendampfmaschinen am günstigsten 
zwischen Dreiviertellast und Vollast, bei 
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Dampfturbinen und Dieselmotoren fast allein 
bei Vollast. Das ist auch der Grund, weshalb 
beim Zusammenarbeiten von 
Wärmekraftmaschinen mit 
speicherfähigen Wasserkraftanlagen 
die ersteren die Grundstromlieferung, die 
letzteren die Spitzendeckung übernehmen. 
Nur bei nicht speicherbaren Wasserkräften 
leisten die Wärmekraftmaschinen die Spitzen- 
deckung. — af 

Einen beachtbaren Fortschritt auf “dm 
Gebiete der Oelmaschinen bringt der kom- 
pressorlose Dieselmotor. Seine 
wesentlichsten Vorzüge sind: Einfache Bau- 
art und als deren Folge Billigkeit und An- 
spruchslosigkeit in der Bedienung, geringer 
Raumbedarf, Befreiung von polizeilicher Ge- 
nehmigung, stete Betriebsbereitschaft, guter 
Gesamtwirkungsgrad selbst bei Unter- und 
Ueberlast, Anspruchslosigkeit gegenüber dem 
Brennstoff. 


Schon der Dieselmotor älterer Konstruk- 
tion zeichnete sich im Gegensatz zu den 
Dampfmaschinen dadurch aus, daß die Prüf- 
standsergebnisse infolge, der geringen Emp- 
findlichkeit gegen Unachtsamkeiten der Be- 
dienung auch im Dauerbetriebe einigermaßen 
erreicht wurden. Gegenüber den obigen 
Zahlen für Dauerbetrieb haben nämlich 
Dampfmaschinen auf den Prüfstand, also auch 
bei der Abnahme, einen erheblich höheren 
Wirkungsgrad, etwa 0,12 bis höchstens 0,18. 
Die kompressorlose Bauart des Dieselmotors 
hat nun den Vorzug der Unempfindlichkeit in 
erhöhtem Maße. Auch der Abfall des Wir- 
kungsgrades bei schwankender Belastung ist 
hier vermindert, so daß der Brennstoffver- 
brauch bei Dreiviertellast nur um etwa 5%, 
bei Halblast um etwa 15—20 % gegenüber 
Vollast steigt. Ueberlastungen sind für län- 
gere Zeit um 10% und vorübergehend um 
20 % statthaft, und zwar, was sehr beacht- 
lich ist, bei erstklassigen Motoren ohne Sin- 
ken des Wirkungsgrades. 

Der Verbrauch an Gasöl von 10000 WE 
beträgt auf dem Prüfstand je nach Güte und 
Größe des Motors 0,22 bis 0,17, im Grenzfall 
0,16 kg/PSh — 0,33 bis 0,26, im Grenzwert 
0,24 kg/kWh. Dem entsprechen Wirkungs- 
grade von 0,29 bis 0,37, im Grenzwert 0,40 
bei mechanischer und 0,26 bis 0,34, im Grenz- 
wert 0,37 bei elektrischer Nutzung. 


Ueberschlagsgleichwerte 
in der Kraftwirtschaft. 
(Kohle von 7500 WE, Gasöl von 10 000 WE.) 

Kolbendampfmaschine und Dampfturbine 
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1 PSh = 1,2 bis 0,7, Grenzwert 0,5 kg 
Kohle. 

Dieselmotoren 1 PSh — 0,250 bis 0,200, 
Grenzwert 0,185 kg Gasöl. 

Kompressorlose Dieselmotoren 1 PSh — 
0,220 bis 0,190, Grenzwert 0,170 kg 
Gasöl. 

Kolbendampfmaschinen und Dampiturbinen 
1 kWh = 1,8 bis 1,0, Grenzwert 0,75 kg 
Kohle. 

Dieselmotoren 1 kWh — 0,370 bis 0,290, 
Grenzwert 0,270 kg Gasöl. 

Kompressorlose Dieselmotoren 1 kWh — 
0,340 bis 0,260, Grenzwert 0,250 kg 
Gasöl. 


V. Kostenvergleiche. 

Bei allen wärmewirtschaftlichen und kraft- 
wirtschaftlichen Vergleichen ist die Berück- 
sichtigung des Brennstoffverbrauches der 
wichtigste Rechnungsfaktor. Eine ordnungs- 
mäßige Rentabilitätsberechnung muß aber 
auch alle übrigen Ausgabeposten berücksich- 
tigen, insbesondere Verzinsung des Anlage- 
kapitals einschließlich desjenigen für Grund- 
erwerb, Hoch- und Nebenbauten, Abschrei- 
bung, Unterhaltung, Bedienung, Schmier- und 
Putzmittel, Versicherung, eventuell auch 
Steuern u. dgl. Ferner Benutzungsdauer, 
Belastungsfaktor, etwaige Verwertung der 
Abwärme und anderes. Bei Wasserkraft- 
anlagen kostet beispielsweise der Betriebs- 
stoff „Wasser“ gewöhnlich nichts, dafür pfle- 
gen hohe Kapitalkosten die Erzeugung zu 
belasten. In jedem Falle muß sich also die 
Ertragsberechnung auf die gesamten, durch 
den Betrieb verursachten Jahreskosten 
gründen. Ein Beispiel möge das erläutern. 


Beispiel: 

Kompressorloser Dieselmotor von 100 PS 
Leistung einschließlich Fracht und Montage 
21 000 %; Grundwert und Maschinenhaus 
2000 A; Oelgrube usw. 1600. %; Betrieb an 
300 Arbeitstagen je 10 Stunden mit voller 
Belastung. 
Verzinsung 10%, Abschreibung 8%, 

Reparatur und Unterhaltung 3%, 


zusammen 21% von 21000 M .4410 4 
Verzinsung 10%, Abschreibung 2%, 

Unterhaltung 2%, zusammen a 

von 3600 M ... 500 „ 
Bedienung 1 Mann, der nebenher an- 

dere Arbeiten verrichtet ; 1 200 „ 


Gasöl von 10 000 WE und 14 4/100 kg, 
300 Tage je 10 Stunden — 3000 
Betriebsstunden oder 3000 . 100 — 
300 000 PSh je 0,190 kg Oel, also 
300 000 . 0,190 . 0,14 = . 7980 „ 
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Schmier- u. Putzmittel 0,0035 g/PSh 
oder 0,0035 . 300 000 S — 1050 kg 


je 0,45 — — . 4734 
Putzmittel 10% des Schmieröls ; 47 „ 
Kühlwasser 0,02 m/ PS = 0,02 . 

300 000 — 6000 m? je 0,40 M = 240 y 
Für Feuerversicherung und zur Ab- 

rundung nebst Insgem. 150 „ 

zus. 15 000 A 
Somit werden die Erzeugungskosten 


15 000 4 : 300 000 PSh — 0,05 M/PSh oder 
bei elektrischer Nutzung mit Berücksichtigung 
der Jahreskosten des Generators und des 
Umwandelungsverlustes etwa 0,08 A/kWh. 

Die Jahreskosten für Grunderwerb, Steuern 
u. dgl. sind hierbei nicht berücksichtigt, 
ebenso nicht der Mehrverbrauch an Brenn- 
und Schmieröl usw. bei alterndem Motor. 
Auch der Belastungsfaktor wurde sehr gün- 
stig, nämlich gleich 1, gerechnet. Wasser- 
kraftstrom würde demgegenüber, je nach 
Ortsverhältnissen und Ausbaugeschick, 2 bis 
6 Pig./kWh kosten. 


VI. Ausblick. 


Das obige Beispiel veranschaulicht zwei 
beachtbare Tatsachen: 

1. Der Verbrauch an Gasöl stellt beim kom- 
pressorlosen Dieselmotor unter den heutigen 
hohen Zinssätzen bei vorsichtigem Ueber- 
schlag bzw. bei mäßig gutem Ausnutzungs- 
faktor nur rund die Hälfte der gesamten Be- 
triebskosten dar, wobei unter Betriebskosten 
sowohl die festen als auch die mit der Erzeu- 
gung veränderlichen Jahreskosten zu ver- 
stehen sind. Ist also beispielsweise der Gas- 
ölverbrauch wie im Beispiel 0,190 kg / PSh, 
so ist beim Preise von 0,14 A1 /kg der reine 
Gasölpreis 0,19 . 0,14 2,65 Pfg. / PSh; bei 
vorsichtiger Rechnung unter Berücksichtigung 
des allmählich alternden Motors kann man 
also die Gesamtkosten mit 2 . 2,65 — 5,3 
Pig./PSh veranschlagen. 

2. Selbst bei mittlerem Ausnutzungsfaktor 
(im Beispiel 3000: 8760 — 34,3) stellen 
Dieselmotoren bester, neuester Bauart die 
mechanische bzw. elektrische Energie so 
billig bereit, daß sie ebensosehr als Wett- 
bewerber wie als Reservemaschinen für 
Wasserkraftbetriebe in Betracht kommen. 

Die Umstellung der Kraftwirt- 
schaft von Kohle auf Oel hat in den letzten 
Jahren große Fortschritte gemacht. Bisher 
mußte die deutsche Industrie damit rechnen, 
bei etwaigem Angriff feindlicher Nachbarn 
durch Abschneidung der ausländischen Oel- 
quellen und Beschlagnahme des Inlandöles 
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für den Bedarf der Landesverteidigung lahm- 
gelegt zu werden. Die Umstellung war also 
nicht risikofrei, ganz davon abgesehen, daß 
auch die ausländischen Oelvorräte gering im 
Vergleich zum Energiebedarf der Völker sind. 
Das scheint sich nun durch die Erfindung des 
Heidelberger Professors Dr. Friedrich Ber- 
gius von Grund auf geändert zu haben. Die 
Herstellung künstlichen Erdöls aus der Kohle 
war bereits seit einiger Zeit nach verschiede- 
nen Verfahren möglich, aber teuer. Das neue 
Bergiussche Verfahren soll sich demgegen- 
über durch hohe Wirtschaftlichkeit auszeich- 
nen, so daß mit einem Preise von 150 bis 
200 A je Tonne schon heute gerechnet wird. 
Daß Verbesserungen noch in die Schule der 
Erfahrung eintreten, ist durchaus anzuneh- 
men. Es besteht also die Hoffnung, daß eine 
Umstellung größten Stiles von Kohle auf 
flüssige Brennstoffe in den nächsten Jahren 
erfolgen kann und erfolgen wird. 


Ob die kürzlich ohne Einzelheiten be- 
kannt gegebene Erfindung von Prof. Dr. 
Wall, Sheffield, wonach ein thermo-elektri- 
scher Generator ohne mechanisch bewegte 
Teile geschaffen sein soll, energiewirtschaft- 
liche Bedeutung erlangen wird, muß die 
Zukunft lehren. 


Die Ueberlandversorgüng wird 
durch die Neuerungen wesentlich beeinflußt 
werden, denn die Wage neigt sich für alle 
größeren Betriebe wieder mehr denn je zu- 
gunsten der Eigenerzeugung, und zwar durch 
Wasserkraft mit Dieselreserve oder, wo er- 
stere nicht vorhanden ist, durch reine Diesel- 
arbeit. 

Die Dampfmaschine scheint ihre Kultur- 
arbeit im wesentlichen getan zu haben. Nur 
wo außer Kraft auch Heizwärme gebraucht 
wird, oder wo sie unmittelbar auf der Koh- 
lengrube steht, scheint sie noch existenz- 
berechtigt. Es ist jedoch zu erwarten, daß 
auch die Abwärmeverwertung der Diesel- 
maschinen Fortschritte machen wird, und 
dem Ideal höchstwirtschaftlicher Oelturbinen 
wird man sich hoffentlich nunmehr auch wei- 
ter nähern. 

Unter diesen Umständen stehen die Ueber- 
landzentralen vor neuen Aufgaben, denen sie 
nur durch eigene höchste Wirtschaftlichkeit 
beim Bau und Betrieb gewachsen sein wer- 
den. Ihre hohen Unkosten bei der Energie- 
verteilung belasten den Strompreis so erheb- 
lich, daß die eigene Energieerzeugung selbst 
bei erheblich schlechterem Ausnutzungs- 
faktor wirtschaftlicher werden kann. Schon 
seit längerer Zeit läßt sich ein gewisses Miĥ- 
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trauen und eine Abwanderungsneigung bei 
der Industrie beobachten. Diese Flucht ein- 
zelner Großverbraucher ist in gewissem 
Sinne eine natürliche Folge der Ueberorgani- 
sation und Monopolisierung der Elektrizi- 
tätswirtschaft. Es tritt hier das volkswirt- 
schaftliche Sicherheitsventil in Tätigkeit, das 
keine noch so großen Versicherungen von 
der Alleinseligmachung staatlicher oder pro- 
vinzieller Fürsorge zu verriegeln vermag. 
Das ist gut so, denn die Dinge treiben, beson- 
ders beim Wasserkraftausbau, dahin, daß ohne 
Rücksicht auf die Wirtschaftlichkeit und tech- 
nische Höchstwertigkeit einer Unternehmung 
jeder Sozialisierung der Energie durch Ge- 
setze, behördlichen Druck und Begünstigung 
beim Verleihungsverfahren Vorschub geleistet 
wird. (Vgl. meinen Aufsatz „Wahrung volks- 
wirtschaftlicher Belange beim Ausbau der 
Wasserkräfte“. Der Elektrische Betrieb 1925, 
Seite 121. Verlag R. Oldenbourg, München.) 

Die neuesten Fortschritte im Oelmaschi- 
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nenbau veranschaulichen auch dem unent- 
wegtesten Sozialisierungsfreund durch das 
untrügbare Beweismittel der billigeren Eigen- 
erzeugung den Fundamentalsatz der Energie- 
wirtschaft, daß man Elektrizität nur dort 
auf Reisen schicken soll, wo die Reise eine 
Notwendigkeit ist und neue volkswirtschaft- 
liche Werte schafft. Die Fortschritte unter- 
streichen auch meine seit Jahren betonte 
Forderung: 

Kein Ausbau von Wasserkräf- 
ten durch Pfuscherhand, kein 
Schaumschlag mithochtönenden 
Phrasen über 
und kostenlosen Betriebsstoff, 
sondernAusbaudurchersteSpe- 
zialfachleute mit einer bis ins 
einzelne geläuterten Sachkennt- 
nis! Dann sind auch heute noch trotz der 
schweren Belastung neuer Anlagen durch den 
Zinsendienst überragende wirtschaftliche Er- 
folge beim Wasserkraftausbau zu erwarten. 


— . — B—dü—ẽê— 


Die Bespannung der Papiermaschine. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 1101.) 


Trockenfilze. 

Wenn wir zur Betrachtung der Trocken- 
partiebespannung schreiten, so wird in erster 
Linie die Tatsache auffallen, daß die Man- 
nigfaltigkeit der hierfür verwendeten 
Organe, der Trockenfilze, ganz bestimmte 
Verhältnisse zur Voraussetzung haben muß 
und besondere Zwecke verfolgt. 

Eine ständig wiederkehrende Erscheinung 
im Briefkasten unserer Fachblätter sind die 
Klagen über Trockenfilze. Es könnte deshalb 
eine Lücke ausgefüllt werden, wenn im Rah- 
men der vorliegenden Besprechung recht ein- 
gehende Betrachtungen über Arten, Ver- 
wendungszweck, Leistung und 
Lebensdauer der Trockenfilze angestellt 
werden, woraus ferner auch der Anteil der 
Kosten dieser Papiermaschinenpartie an 
den Bespannungsunkosten ersichtlich wird. 

Wenn wir dieser Aufgabe nähertreten, so 
ist zunächst festzustellen, daß die überragende 


Mehrzahl der heute im Gebrauch befindlichen 


Trockenfilze aus Schafwolle besteht. In 
zweiter Linie werden Trockenfilze aus Baum- 
wolle verwendet. Für bestimmte Zwecke und 
Verhältnisse kommen aber auch Asbest- 


trockenfilze oder deren Kombinationen mit 


Wolle oder Baumwolle in Frage. Einer ver- 
gangenen Zeit dürfte wohl die Verwendung 
von Papiergarn zu Trockenfilzgeweben ange- 
hören, die geringe Lebensdauer derselben 


hat so rasch als möglich zur Abkehr von die- 
ser Nothilfe geführt. 

Die Ursache der Auswahl und der Ver- 
wendung der genannten verschiedenartigen 
Fasergewebe sind die Anforderungen, die 
bei der Papiertrocknung an die Trockenfilze 
gestellt werden. Während in den weitaus 
meisten Fällen die schmäleren, langsam lau- 
fenden Papiermaschinen für dicke und dickste 
Papiersorten den strapazierfähigen, schweren 
Wolltrockenfilz erfordern, wird auf 
schnell laufenden Maschinen für dünne Pa- 
piersorten mit Vorteil dr Baumwoll- 
trockenfilz verwendet. 

Bei den Wolltrockenfilzen unterscheidet 
man der Webart entsprechend noch breit- 
bzw. sogenannte rundgewebte Filze oder 
kurz Rundtrockenfilze. Die besonde- 
ren Vorteile der letzteren bestehen in der 
Tatsache, daß auch bei längster Gebrauchs- 
dauer die Ränder wie die Mitte des Trocken- 
filzes gleich stramm bleiben. Gerade der 
nach längerem Gebrauche immer stärker her- 
vortretende Uebelstand der gewöhnlichen 
Wolltrockenfilze, in der Mitte schlapp zu 
werden und an den Rändern stramm zu 
bleiben, hat zur Herstellung der Rund- 
trockenfilze geführt, die deshalb in erster 
Linie für sehr breite Maschinen besondere 
Vorteile besitzen. Da jedoch ihrer Webart 
entsprechend die Schwere oder Dicke des 
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Gewebes der Rundtrockenfilze begrenzt bleibt, 
ist ihr Verwendungsgebiet eben auch beengt. 
An Trockenpartien, auf denen Rundfilze 
großer Hitze, starker Feuchtigkeit und be- 
deutenden Spannungsschwankungen ausge- 
setzt sind, bewährt sich diese Webart erfah- 
rungsgemäß weniger gut als die gewöhn- 
lichen Wolltrockenfilze mit besonders großer 
Dicke. Während Rundfilze in Grenzen von 
2400 bis etwa 3200 g/qm hergestellt werden, 
sind in solch ungünstigen Fällen gewöhnliche 
Wolltrockenfilze mit 3400—4000 g/qm weitaus 
lebensfähiger. Unter den genannten schwie- 
rigen Verhältnissen werden aber in besonde- 
ren Fällen vorteilhaft die heutzutage sehr 
vervollkommneten Asbestfilze verwendet, de- 
ren spezielle Eigenschaften den Anforderun- 
gen von größter Hitzebeständigkeit und 
rascher Feuchtigkeitsabgabe bestens entspre- 
chen. Die normalen Gewichtsverhältnisse 
liegen auch hier bei 3600—4500 g pro qm, 
je nach Stärke der Asbestdecke. 


Nach den Erfahrungen, die für dünnere 
Papiersorten auf breiten, schnell laufenden 
Maschinen vorliegen, eignen sich Baumwoll- 
filze für diese am besten. Das luftige, relativ 
dünne Gewebe trocknet rasch wieder, behält 
auch bei größter Ausführungsbreite gleich- 
mäßige Spannung und ist insbesondere we- 
niger empfindlich gegenüber schwankenden 
Temperaturverhältnissen. Die üblichen Aus- 
führungen der Baumwolltrockenfilze besitzen 
ein Gewicht von 2200—2600 g/qm, so daß 
neben den genannten Vorzügen auch die 
relativ niedrigen Kosten bei der Wahl dieser 
Filzsorte sehr in Betracht kommen. 


Schließlich ist hier zu erwähnen, daß die 
so wenig beliebt gewesenen Papiergarn- 
trockenfilze gerade an Stelle von Baumwoll- 
trockenfilzen diesen gegenüber gar nicht so 
schlecht abgeschnitten haben, und es er- 
scheint einer späteren Zeit vorbehalten, in der 
die Bestrebungen, die Veredelung der Zellu- 
losefaser so nahe wie möglich der Baumwoll- 
faser zu bringen, sich erfüllen, vielleicht ge- 
rade für Trockenfilze einen geeigneten 
Ersatz bieten zu können. 

Wenn wir so die verschiedenen gebräuch- 
lichsten Arten der Trockenfilze und ihr Ver- 
wendungsgebiet kennenlernten, so ist nach 
einer Feststellung der durchschnittlichen 
bzw. günstigsten Lebensdauer weiterhin ihre 
Leistung und damit zusammenhängend der 
Kostenanteil am Bespannungskonto er- 
sichtlich. 

Die Laufdauer von Trockenfilzen soll im 
allgemeinen 6 Monate nicht unterschreiten. 
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Die Höchstgrenze ist mit 12 Monaten anzu- 
nehmen. Aus dieser der Praxis entnommenen 
Feststellung ergibt sich eine normale Laufzeit 
von 7—9 Monaten für die verschiedenen Ar- 
ten der Trockenfilze. Sind wesentlich kürzere 
Laufzeiten nach unten zu beobachten, dann 
liegen Verhältnisse vor, die zunächst die 
Auswahl einer nach den vorstehenden Erklä- 
rungen besser geeigneten Filzsorte veranlas- 
sen oder zu einem Umbau der Trockenpartie 
bzw. der Papiermaschine zwingen. 

Einfluß auf die Lebensdauer gewinnt in 
erster Linie das Verhältnis des Feuchtigkeits- 
gehaltes der Papierbahn zur wirksamen Heiz- 
fläche. Hieraus ergibt sich, daß überlastete 
Trockenpartien, deren zu hohe Temperaturen 
geradezu vernichtend auf die Trockenfilze 
einwirken, nach ökonomischen Gesichts- 
punkten umgebaut werden sollten. Grenz- 
werte für die Höhe der wirksamen Heizfläche 
sind bisher nur wenig bekannt geworden. 
Untersuchungen in dieser Hinsicht zeigen 
aber sehr interessante und lehrreiche Re- 
sultate. 

Besteht nämlich das für eine zweckent- 
sprechende Trocknung der Filze richtige 
Verhältnis derPapiertrocken- 
oberfläche zur Filztrockenober- 
fläche von 3:1, so ist bei denjenigen 
Maschinen, die günstigste Arbeitsweise und 
Lebensdauer der Trockenfilze, wie sie vor- 
stehend angegeben wurde, aufweisen, für 
eine wirksame Heizfläche pro qm 
— 4 kg Wasserverdampfung zu 
rechnen. Dieser Wert gilt für de Gesamt- 
heizfläche einer Trockenpartie, d. h. sämt- 
licher Papiertrockner und Filztrockner zu- 
sammen, wobei durchschnittlich zwei 
Drittel des Umfanges als wirksame 
Heizfläche gerechnet werden und die Breite 
der Papierbahn als wirksame Breite 
der Zylinderfläche eingesetzt werden muß. 


In Kirchners „Ratgeber für den Betrieb“ 
wird auf Seite 269 ein derartiges Beispiel 
angegeben und in Strobachs „Briefen eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ weist der 
Verfasser auf die Wichtigkeit und Richtigkeit 
dieser Betrachtung hin. 


Wenn in diesem gewiß weit zurück- 
liegenden Beispiel eine Druckpapiermaschine 
mit nur 40 m Geschwindigkeit untersucht 
wurde, so dürfte die Tatsache interessieren, 
daß dasselbe Resultat, etwa 4 kg Wasser- 
verdampfung pro qm wirksamer Heizfläche, 
sowohl bei einer 1,6 m breiten wie bei einer 
2 m breiten, aber auch bei 3 m Papierbreite 
und 130 m Geschwindigkeit pro Minute so 
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genau zutreffend gefunden wurde, daß von 
einem guten Durchschnittswerte bei der ge- 
fundenen Ziffer gesprochen werden kann. 

Es würde zu weit führen, diese interes- 
santen Rechnungen hier wiederzugeben, aber 
es dürfte die Anregung hierzu manchen Be- 
triebsleiter veranlassen, bei wesentlich höhe- 
rem Trockenfilzverbrauch gegenüber den 
hier angegebenen Verhältnissen, seine Trok- 
kenpartie nach dieser Richtung hin zu unter- 
suchen. 

Wenn man von den Ansprüchen, die man 
an einen Trockenfilz stellen kann und von 
seiner Laufdauer spricht, so muß aber auch 
darauf hingewiesen werden, welche Ursachen 
seine Lebensdauer verkürzen können. Hier- 
her gehört in erster Linie unsachgemäße Be- 
handlung, sofern sie übermäßiges 
Spannen und zustarkesRegulie- 
ren betrifft. Wenn ferner das Maschinen- 
personal es sich stets angelegen sein lassen 
würde, insbesondere die Wolltrockenfilze mit 
ihrem ganz erstaunlichen Strek- 
kungs- bzw. Schrumpfungsver- 
mögen im feuchten bzw. trockenen Zu- 
stande so zu behandeln, wie sie es ihrer 
Eigenart nach erfordern, so würden die 
Klagen über zu kurze Lebensdauer in vielen 
Fällen auf das richtige Maß zurückgeführt 
werden können und manche Differenz zwi- 
schen Filztuchfabrik und Papierfabrik ver- 
mieden werden. 


Sehr zu beachten sind deshalb auch alle 
Bestrebungen, welche dahin gehen, die Span- 
nung bzw. Entspannung der Trockenfilze 
selbsttätig zu regulieren. Hierher gehören 
zunächst die in langen Filzen unerläßlichen 
Hochkant-Spifalfederlager. Neuerdings baut 
man aber an der Antriebsseite für die bis zu 
60 m langen Trockenfilze der Riesen-Schnell- 
läufer automatische Spannungseinrichtungen 
ein, welche von einem besonderen Motor 
angetrieben durch Druckknopisteuerung ge- 
nau begrenzte Spannung oder Entspannung 
herbeiführen. 


Es darf ferner nicht unerwähnt bleiben, 
daß auch Fehler an der Führung und Leitung 
der Trockenfilze vorhanden sein können. 
Wenn 2. B. zwischen Trockenfilzwalzen und 
Zylinder nicht genügend Platz vorhanden ist, 
werden Beschädigungen des Filzes durch ein- 
geklemmte Ausschußballen oder durch Scha- 
berausschuß vorkommen. Ferner sind noch 
in manchen Fabriken die früher gebräuch- 
lichen, oft stark verrosteten gußeisernen Filz- 
leitwalzen anzutreffen, die infolge ihrer 
rauhen Oberfläche den Trockenfilz stark be- 
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anspruchen und schwächen. Hier sind 
schmiedeiserne, gezogene Rohre mit glatter 
Außenseite zu wählen, die bei großer Leich- 
tigkeit doch stabil genug und gut zu hand- 
haben sind. l 

Großen Einfluß besitzt aber auch der 
Grad der Feuchtigkeit, mit dem die Papier- 
bahn von der letzten Presse auf die Trocken- 
partie gelangt. Es ist ohne Zweifel ein 
großer Unterschied für die Beanspruchung 
des Trockenfilzes, ob im Papier 60% oder bis 
70% Wasser verbleiben, wenn es die 
Presse verläßt. Das Temperaturgefälle der 
ersten Partien hat dann den Hauptteil der 
Trocknung zu übernehmen und man wird 
deshalb überall die Erfahrung machen, daß 
der letzte Trockenfilz die längste Laufdauer 
besitzt, obwohl er meist der kürzeste ist und 
die höchsten Temperaturen aufweist. Hier- 
hin gehört auch die Tatsache, daß die Trok- 
kenfilze an einseitigglatt arbeitenden großen 
Zylindern die kürzeste Laufdauer haben. 


Da zur Erzielung besten Hochglanzes ein 
ganz bestimmter Feuchtigkeits- bzw. Tempe- 
raturgrad des einlaufenden Papieres erforder- 
lich ist, wird durch das herrschende Tempe- 
raturgefälle hier die größte Verdampfung 
erzielt, denn das Papier muß ja den großen 
Zylinder fast vollkommen trocken verlassen. 
Diese hohe Leistung des Trockenzylinders 
und damit auch des Trockenfilzes ist aber 
nur auf Kosten der Lebensdauer des letzteren 
möglich. Man hat in vielen Fabriken mit 
bestem Erfolg durch Verwendung von As- 
besttrockenfilzen diesem Uebelstande zu be- 
gegnen gewußt. Insbesondere führen sich an 
einseitigglatten Zylindern die sogenannten 
„asbestierten“ Trockenfilze mehr und mehr 
ein. — 

Schließlich soll nicht unerwähnt bleiben, 
daß zur guten Wiedertrocknung der Filze 
durch die Filztrockner eine entsprechende 
Oberfläche derselben erforderlich ist, die, wie 
weiter vorn bereits gesagt, zweckmäßig ein 
Drittel der zur Wirkung kommenden Papier- 
trockenfläche betragen soll. Die Heizung der 
Filztrockner muß unabhängig sein von den 
Papiertrocknern und ist bei hochbeanspruch- 
ten Filzen mit entsprechend gespanntem 
Frischdampf vorzunehmen. Die Kondens- 
wasserableitung muß von jedem Filztrockner 
getrennt erfolgen, um Stauungen und Ver- 
sagen der Ableitung zu vermeiden. 


Wenn wir uns nun darüber klar werden 
wollen, welche Werte für die Bespannung 
der Trockenpartie in Frage kommen, so soll 
dieser Berechnung wieder eine normale 3 m 
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breite Papiermaschine zugrunde gelegt wer- 
den, die mit je zwei oberen und zwei unteren 
Trockenpartien insgesamt 20 Trockenzylinder 
von je 1.25 m Durchmesser mit den dazu- 
gehörigen vier Filztrocknern umfaßt. 

Jeder dieser vier Trockenfilze würde etwa 
30 m lang sein und bei einer Breite von 3 m 
in Wollausführung mit etwa 3500 g/qm ein 
Gewicht von etwa 315 kg aufweisen, 
Rundfilz mit etwa 3000 g/qm — 270 kg wie- 
gen und in Baumwolle mit etwa 2500 g/qm 
etwa 225 kg. 

Im ersteren Falle würde er ungefähr 
3900 A, im zweiten etwa 4100 A und im 
letzteren Falle 2400 % kosten. Sämtliche vier 
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Filze stellen dann einen Wert dar von 15 600 
bzw. 16400 bzw. 9600 „ Rechnen wir 
ferner eine Laufdauer von durchschnittlich 
8 Monaten für jeden Filz, dann sind pro 
Monat 1940 bzw. 2050 bzw. 1200 / aufzu- 
bringen. 

Man sieht hieraus, daß auch für diesen 
Teil der Papiermaschine sehr erhebliche 
Summen für die Bespannung erforderlich 
werden, weshalb alle Maßnahmen und Fort- 
schritte, die Gebrauchsfähigkeit der hierzu 
verwendeten Organe zu erhöhen, von großer 
Bedeutung sind und stete Beachtung ver- 
dienen. 


(Schluß folgt.) 


Der Thorsen-Holländer. 


Die Entwicklung im Holländerbau hat 
zur Herstellung von immer größeren Maschi- 
nen geführt. Damit ist der Antrieb der 
schweren Mahlwalze durch Riemen schwie- 
rig geworden, da der Kraftbedarf beträcht- 
lich und die Walze beweglich ist. Unter dem 
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hohen Walzengewicht leidet auch die Fein- 
heit der Einstellung und die Regulierung des 
Mahldrucks. Dem Maschinenbauer fällt die 
Aufgabe zu, diesen Klippen glücklich auszu- 
weichen. 

Herr Christian Thorsen, der seine 
Erfahrungen als Konstrukteur in Skandina- 
vien, Deutschland und Amerika geholt hat 


ee 


und seit einigen Jahren bei Neyret-Beylier 
in Grenoble tätig ist, hat einen neuen nach 
ihm benannten Holländer-Typ geschaffen, 
der infolge seiner Originalität auch das In- 
teresse der deutschen Papierfachleute bean- 
spruchen darf. Er hat sich bereits bei den 


„Papeteries de Frame“ und „Papeterie Wei- 
bei“ in Besancon im Betrieb bewährt und 
eine bedeutende Kraft- und Zeitersparnis 
ergeben. 

Der neue, patentierte Holländer hat, wie 
beistehende Zeichnung zeigt, einen ähnlichen, 
offenen Trog wie die bewährten deutschen 
Formen nach Schacht und Eichhorn. Die 
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schwere und schnell laufende Walze ist fest 
und gut gelagert und ermöglicht so einen 
fast verlustlosen, gleichmäßigen Riemenan- 
trieb. Das hier bewegliche Grundwerk wird 
seitlich angepreßt, unter konstantem und be- 
liebig einstellbarem Druck. Kommt irgend 
ein harter Fremdkörper zwischen die Messer, 
so vermag das Grundwerk leicht auszu- 
weichen, wodurch größeres Unheil verhin- 
dert wird. Der Stoff wird von unten am 
Grundwerk vorbei von der Walze hoch- 
genommen und vermöge ihres raschen 
Laufs völlig über den hohen Sattel des 
Trogs geschleudert. Von da fließt er auf 
gleichmäßig schiefer Bahn bis vor die Walze 
zurück. Der Umlauf ist daher rasch .und 
regelmäßig trotz hoher Stoffdichte. Die Be- 
dienung ist überaus einfach und kann von 
Unkundigen leicht ausgeführt werden, wenn 
der Betriebsleiter die Einstellung des ver- 
schiebbaren Hebelgewichts zur Messeran- 
pressung vorschreibt. 

Als vor ein paar Jahren solche Holländer 
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zum ersten Mal in Betrieb kamen, stellten 
sich Schwierigkeiten ein, da harte Sulfit- 
zellulose in Blättern leicht stopfte. Beim 
heutigen, verbesserten Typ ist man dieses 
Nachteils völlig Meister geworden. Bei den 
meisten übrigen Holländern mit beweglichem 
Grundwerk dringt der Stoff zwischen den 
Messerblock und seine Führung. Eine Hem- 
mung und nachfolgende Reinigung des ver- 
schiebbaren Teils sind die Folgen. In andern 
Fällen war die ständige Vibrierung des 
Grundwerks lästig. Beim Thorsen-Holländer 
sind die Messer in der bekannten Weise in 
einen beweglichen Betonblock festgeklemmt. 
Auf diesen Block wirkt nun das verstellbare 
Gewicht. Das Ganze geeignet verbunden 
ist genügend starr, um Schwingungen sofort 
auszugleichen. 

Als Universal-Mahlgeschirr darf diese 
Konstruktion unter die besten Lösungen des 
Holländerproblems gezählt werden. Möge 
sie vom Ausland geprüft und vervollkomm- 
net werden. Te. 


25 jahre Druckpapierverband. 


Wie wir in Nr. 40 berichteten, feierte der 
Verband Deutscher Druckpapier- Fabriken am 
29. September sein 25 jähriges Jubiläum durch 
eine Festlichkeit im Hotel „Esplanade“ in 
Berlin. Im Marmorsaal dieses Hotels ver- 
sammelten sich die Vertreter der dem Ver- 
band angehörenden Fabriken, der Aufsichts- 
rat und die Leiter des Verbandes und eine 
große Anzahl geladener Gäste zu einem Fest- 
mahl. Der Saal und die Tafel waren mit 
prächtigen Blumenspenden geschmückt, die 
von den Zeitungsverlegern, Papiergroßhänd- 
lern und Banken gestiftet waren. 

Herr Dr. Gait zsch, der Vorsitzende 
des Aufsichtsrats, begrüßte die Gäste. Er 
ermahnte Erzeuger und Verbraucher, einig 
zu sein, weil das gegenseitige Vertrauen zur 
Gesundung der Verhältnisse und zum Wie- 
deraufbau notwendig sei. Nach ihm gab 
Herr Direktor Oscar Reuther einen 
kurzen Abriß der Geschichte des Verbandes. 
Er bezeichnete es als wichtigste Aufgabe der 
Syndikate, Preisschwankungen nach Möglich- 
keit zu verhindern und die Erzeugung dem 
Bedarf anzupassen. (Wir haben in Nr. 40 
nach der vom verband herausgegebenen 
Festschrift einen Abriß seiner Geschichte ge- 
bracht und die Bedeutung des Verbandes 
gewürdigt.) 8 

Herr Ministerialrat Dr. Fehler, Ver- 
treter des Reichswirtschaftsministeriums, 


überbrachte die Glückwünsche der Reichs- 
regierung. Er gedachte insbesondere der 
schweren Zeiten, die der Verband während 
ds Krieges und der Zwangswirtschaft durch- 
machen mußte. 


Herr Rechtsanwalt Lammers über- 
brachte die Glückwünsche des Reichsverban- 
des der Deutschen Industrie. Er bezeichnete 
den Verband als das Rückgrat der deutschen 
Papierindustrie, mit dem die anderen Ver— 
bände der Papierfabrikation stehen und fallen. 
Seine geistreiche Rede schloß er mit einem 
Hoch auf den Altmeister und langjährigen 
Geschäftsführer, Herrn Direktor Oscar Reu- 
ther. 

Herr Direktor Otto Clem m, Waldhof, 
sprach die Glückwünsche des Vereins Deut- 
scher Zellstoff-Fabrikanten aus und brachte 
ein Hoch auf Herrn Geheimrat Dr. Niet- 
hammer,Kriebstein, aus. Nach ihm sprachen 
Herr Dr. Ullstein als Vertreter der Presse 
und ein Direktor von der allgemeinen Deut- 
schen Kreditanstalt in Leipzig. Dieser über- 
gab mit den Glückwünschen seines Instituts 
eine wundervolle Bronzefigur, das Symbol 
der Arbeit darstellend. Ä 


Herr Julius Spiro aus Böhmisch-Krumau 
hob die Verdienste des Verbandes um das 
Zustandekommen internationaler Vereinba- 
rungen der Zeitungsdruckpapierfabrikanten 
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hervor. Herr Geheimrat Dr. Nietham- 
me r sprach in treffender und humoristischer 
Weise auf die Presse, während Herr Senator 
Fuchs, Verleger der „Danziger Neuesten 
Nachrichten“, die Verdienste des Geschäfts- 


führers des Verbandes, des Herrn Direktor 
Hübner, würdigte. — 

Die glänzend verlaufene Jubiläumsfeier 
wird Gastgebern und Gästen stets eine schöne 
Erinnerung sein. 


Geschäftsberichte. 


Aktiengesellschaft Papierfabrik Hegge 1924/25 

Im vergangenen Geschäftsjahre, dem vierzigsten 
scit dem Bestehen unserer Gesellschaft, waren wir 
stets ausreichend beschäftigt, Leider konnten wir 
während der Wintermonate wegen andauernder Was- 
serknappheit unsere Anlagen nicht voll ausnutzen, 
mußten vielmehr im Interesse der Erhaltung unserer 
Kundschaft bedeutende Mengen sonst in eigenen Fa- 
briken hergestellter Rohstoffe zukauien. 

Es war uns möglich, in den 
des Geschäftsjahres die Produktionen zu erhöhen, so 
daß wir eine gegen das Vorjahr gesteigerte Gesamt- 
produktion sowohl in Papier als auch Holzstoff erzie- 
len konnten. Bei der fortschreitenden Verteuerung 
“der Rohstoffe und Betriebskosten lieB sich eine Er- 
höhung der Papierpreise nicht vermeiden. 

Die von den Konventionen des Papierfaches 
geübte Mäßigung in der Preispolitik haben auch wir 
uns zu eigen gemacht, allerdings gelang es uns nicht 


immer, die Verkaufspreise den gestiegenen Herstel- 


lungskosten anzupassen, um so weniger, als die auf 
je 100 kg Versandpapier entrichteten Steuern das 
Zwölfeinhalbfache der im Jahre 1913 gezahlten 
Steuern ausmachten. Durch Erweiterungen und Ver- 
besserungen unserer Anlagen suchten wir die Be- 
triebskosten herunter zu drücken und ein wirtschaft- 
liches Arbeiten zu ermöglichen. 

Nach Abzug der Amortisation in Höhe von 
AH 147102, bei deren Bemessung wir auf Grund 
unserer früheren trüben Erfahrungen unser Augen- 
merk hauptsächlich auf die Wasserkraftanlagen rich- 
teten, ergibt sich unter Berücksichtigung der statuten- 
und vertragsmäßigen Lasten ein Reingewinn von 
A 150 424. 

Angesichts der sich von Tag zu Tag verschär- 
fenden Wirtschaftskrise sehen wir uns veranlaßt, dem 
Aufsichtsrate vorzuschlagen, vom Jahreserträgnis 
HM 50000 als Delkredere zu verwenden. 

Für die nächste Zeit sind wir mit Aufträgen ver- 
sehen. Bei den der Wirtschaft auferlegten Lasten 
und der bestehenden Kapitalknappheit vermögen wir 
Angaben über die Aussichten des neuen Geschäfts- 
jahres nicht zu machen. 

Von dem Restbetrag schlagen wir vor: & 90 720 
zur Zahlung einer Dividende von 6% zu verwenden 
und Á 9704 auf neue Rechnung vorzutragen. 


letzten Monaten 


In der am 5. Oktober in Hegge stattgefundenen 
ordentlichen Generalversammlung wurden die vom 
Aufsichtsrat gemachten Vorschläge genehmigt und 
eine Verteilung von 6% Dividende beschlossen. Aus 
dem Aufsichtsrat ist Herr Kommerzienrat Ed. Du- 
bois, Augsburg, durch den Tod ausgeschieden; aus- 
getreten ist Herr Kommerzienrat Erwin Glatz. 
Neidenfels. Neu in den Aufsichtsrat gewählt wurden 
Herr Kommerzienrat Georg Haindl, Augsburg, 
Herr Fabrikbesitzer Willi Haindl, Augsburg, Herr 
Fabrikbesitzer Anton Holzhey, Schongau. 


Die Holzstoff- und Holzpappenfabrik in Limmritz- 
Stcina schlägt die Verteilung einer Dividende von 
10 pCt. auf die Stamm- und 6 pCt. auf die V.-A. vor. 


Papier- und Tapetenfabrik Bammenthal A.-G., 
Bammenthai. Die Generalversammlung beschloß, aus 
dem Reingewinn von 134 557 Mark eine Dividende 
von 7 Prozent auf die Vorzugsaktien und von 6 Pro- 
zent auf die Stammaktien zu verteilen und 19 696 
Mark vorzutragen. Für das laufende Jahr werden die 
Aussichten nicht ungünstig bezeichnet. 


Die Teisnacher Papierfabrik verteilt auf die St.-A. 
keine Dividende, auf die V.-A. 6 pCt. Nach 
RM. 54 000 Abschreibungen wird der Rest des Rein- 
gewinns von RM. 5077 vorgetragen. l 


Auch die „Elsenthal“ Holzstoff- und Papierfabrik 
A.-G. zu Grafenau in Bayern verteilt keine Dividende, 
wird vielmehr den sich nach den Abschreibungen, 
Rückstellungen und Zuweisung an den Unterstützungs- 
fonds ergebenden Reingewinn auf neue Rechnung 
vortragen. 


F. E. Weidenmüller A.-G. Dreiwerden, Sachsen. 
Die Gesellschaft erzielte im Geschäftsjahr 1924/25 
nach RM. 213 600 Abschreibungen RM, 360 599 Rein- 
gewinn. Die Bilanz zeigt Vorräte (1.45 gegen 0.88 
Mill.). Kreditoren (1.27 gegen 0.97 Mill.), Debitoren 
0.73 gegen 1.02 Mill.). 


Der Verein für Zellstoffindustrie A.-G. in Berlin 
beantragt für 1924/25 laut „Berl. Börs.-Cour.“ 6 pCt. 
Dividende für RM. 3 Mill. St.-A. 


Generalversammlung. 
Ammendorfer Papierfabrik, am Freitag, den 
23. Oktober 1925, mittags 12 Uhr, im Hotel „Stadt 
Hamburg“ in Halle a. S. 


— AZ EEE BES 


Alte Herren-Verband der Papiermacher-Tafelrunde, Altenburg (Thüringen). 


Adressenänderungen: 

AH 86 Benninger, Fritz, Grafenau, 

AH 192 Göhler. Reinhard, Weißenborn Nr. 64 
bei Freiberg i. Sa. 

AH 211 Helbig, Arno, Altona-Elbe, Palmaille 1b H. 

AH 213 Neubert, Herbert (a.o. Mitglied), Neu- 
gersdorf (Sachsen), Bismarckstr. 294c. 

AH 136 Neuner, Franz, Eberstadt b. Darmstadt, 
Luisenstraße, bei Fr. Vollrath. 

AH 214 Reinhardt, Walter, Balsthal, Litzi 44 


{ SE), 


AH 212 Wark, Oskar, Penig (Sachsen), Schloß. 
AH 143 Winkler, Rudolf, Trebsen a. Mulde, Lin- 
denhof. 
Um Adressenangabe werden gebeten: 
AH 215 Seifart, Günther. 
AH 216 Selinger. 
AH 174 Zierenhold, Peter. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Eberstadt b. D., 28. September 1925. 
A.H.-V. der Papiermacher-Tafelrunde, Aitenburg, 


— . —— 
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Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im Septbr. 1928. 


Berlin. 8 
Charlottenburg, Akt.-Oes. für Pappenfabrik ation 28.— 26.— 26.10 26,25 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-QOronau . . . . —.ä— 36.— 36.— 35.— 
Ammendorfer Papierfabrik . . 127.— 124.90 126,50 126, 25 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 69,80 64,50 66,75 —.— 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik 2 13.— 120.— 112.— 114.— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck-Papierfabrik 2 81.50 80.— . 78.— 
Peldmühle, Papier- und Zellstoffwerke A. Bir e 81.25 80,50 81.50 81.— 
Heidenauer Papierfabrik £ . a e a S 44,25 41, — — 38, 10 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen N 46.50 45.— 45.50 45,50 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik / A. 0. e u —.ä— —.ä— 34.50 32.25 
Natronag. Berlin A f a e a 65,125 65,— 64, — 61, — 
Pinnau, Königsberg. . r 43,25 —.ä— 37.— 35.25 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4-0. 34,50 32, — 84.— 87,25 
Reisholz, Papierfabrik : 130,25 130,375 133.77 135,75 
Schlesische Cellulose- und Papiertabriken 4 A. 0. . 71.50 71,25 69.75 71.— 
Schlesische Papierfabrik . . a . 0.30 0.25 0.225 0,175 
Simonius’sche Cellulosefabriken r —.— —.— 8.— 8.50 
Stettiner Papier- und Pappeniabrik „ 30.— 32.— 32.— 33.— 
Varziner Papierfabrik 5 . 60,25 59, — 62,50 60.— 
Ver. Bautzuer Papierfabrik en o an BR al 63,50 61.— 56.— 55,375 
Verein für Zellstoff- Industrie 57.— 56.— 67,50 55.— 
Zellstofffabrik Waldhof 10,365 9.— 8.75 88.— 
A á Vorzugsaktien 3.25 3.25 3,375 60.— 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach o 30,50 29,50 27,50 26.— 
Aschaffenburzer Runtpapierfabrik a le le De re GAR ie —,— —,— 94,50 91,25 
Vereinigte Strohstoffl-Fabriken . . ... 2 2 0. —.— 163,50 165, — 165, — 
Winter'sche Papierfabriken S —.— —.— —.— —.— 
München. 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik 37.— 33.— 36.— 33.— 
München Dachauer n A. er . 67.— 68,50 67,25 65.— 
Papierfabrik Hegge . . . a re a i 115, — 118, — 119, — 118, — 
Teisnacher Papierfabrik „ET 63.— 62.— 58.— 55.— 
Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel —.— 0.90 1.10 1.12 
Preiberger Papierfabrik zu N r 76.— 75,50 71.— 70.— 
Thodesche Papierfabrik . . . . » a A 0,32 0,31 0,32 0,30 
Patentpapierfabrik zu Penig 95.— 93,25 93.— 92.— 
Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen a 99.— 97.— 97.— 95.— 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema A Be a Ei 103, — 112, — 108.— 102.— 


Die fetten Zahlen bedeuten auf Goldmark umgestellt. 


In kurzem erscheint in Buchform: 


Ueber das waärmelechnische 
Verhalten des Sulliizellsioll-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Bestellungen nehmen wir schon jetzt entgegen. 


Güntter-Staib Verlag 
Biberach (Riß). 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Scheuerfeld, Aktiengesellschaft, 
Scheuerfeld-Sieg. Herr Direktor Dubielzik zu 
Scheuerfeld ist als Vorstand am 30. September d. J. 
ausgeschieden. Lt. Beschluß des Aufsichtsrates vom 
25. 9. 25 wurde Herr Direktor H. Strepp. Bonn, 
ab 1. Oktober dieses Jahres zum Vorstand bestellt. 
Die Prokura des Buchhalters Heinrich Krick zu 
Scheuerfeld ist erloschen. 


Neue Papleriabrlks A.-G. in der Tschechoslowakel. 

Dem Prager Tagblatt zufolge ist die Errichtung 
einer neuen Papierfabrik unter der Firma „Iglau- 
mühl“ Papierfabriks A.-G. in Pribislawitz, mit dem 
Sitze in Prag, bewilligt worden. Das Aktienkapital 
beträgt 4 Millionen Kc. 


Die Fabrica de Celuloz4 Zärnesti Societate Ano- 
nima hat unter Vereinigung ihrer bisherigen Büros 
Brasov, Zärnesti und Bucuresti ein Zen- 
tralbüro in Brasov (Rumänien), Str. Fäntänei No. 18, 
errichtet. wohin die gesamte Korrespondenz zu richten 
ist. Telegrammadresse: Celuloza Brasov. 


Herr Hans Hesse, Dresden, hat sein Büro am 
1. Oktober in neue, erweiterte Räume nach Sedan- 
straße Nr. 25/ll., in der Nähe des Hauptbahnhofes 
verlegt. 


Schweres Explosionsunglück. Aus 
bisher noch nicht geklärter Ursache explodierte am 
5. Oktober der Kessel einer Werkslokomotive in der 
Zelistoffabrik Ragnit, Teile der Lokomotive durch- 
schlugen in einem in der Nähe befindlichen Werk- 
gebäude das Mauerwerk, wodurch 6 Arbeiter getötet, 
3 schwer und 16 leicht verletzt wurden. 


Brandunglück. Die Direktion der Papier- 
fabrik Oberursei G. m. b. H. in Oberursel bei Frank- 
furt a. M. teilt uns über das Brandunglück am Sonn- 
tag. den 4. Oktober mit: Das Feuer ist in den Vor- 
räten von Altpapier entstanden und hat dann auf die 
Zellulosevorräte übergegrifien und einen Teil der 
Vorräte im ungefähren Wert von «4 130.000 vernich- 
tet. Der maschinelle Schaden läßt sich zurzeit nicht 
feststellen, dürfte aber nicht sehr hoch sein. Der 
Gebäudeschaden ist durch Versicherung gedeckt. 
(Die Mitteilungen der Zeitungen sind demnach stark 
übertrieben. D. R.) 

Schadenfeuer. Am Sonnabend den 3. Okt. 
wurden durch Großfeuer die Trocken- und Lager- 
räume sowie Pferdestall und Heuschuppen der Firma 
Adolf Goetze, Pappen- und Kartonnagenwerke, Brei- 
tenbrunn i. Sa., zerstört. Der Hauptbetrieb des Wer- 
kes wird keine große Störung leiden. Es wird 
Brandstiftung vermutet. L.N.N. 


Papierkurs an der Technischen Hochschule 
in Wien. 

Nach einer Mitteilung des Wiener Zentralblattes 
für die Papierindustrie wird der an der Technischen 
Hochschule in Wien im vorigen Jahre ins Leben 
gerufene Ausbildungskurs für das Spezialfach Zellstoff 
und Papier, der ein zweisemestriges Kolleg und zwei- 
semestrige praktische Uebungen im Laboratorium 
umfaßt, auch dieses Jahr in unveränderter Form 
fortgeführt werden. Die Einschreibungen haben am 
1. Oktober an der erwähnten Anstalt begonnen, es 
wird sich mit Rücksicht darauf, daB im vergangenen 
Jahr alle Plätze rasch besetzt waren, empfehlen, die 
Anmeldungen rechtzeitig vorzunehmen. 


Jubiläen. 

Der kaufmännische Direktor der Firma Siegel & 
Haase, Papierfabriken, Grünhainichen, Herr Ralmund 
Tetzner, beging am 22. September sein 40 jähri- 
ges Berufs jubiläum bei der genannten 
Firma. Dem beliebten und hochgeschätzten Jubilar 
wurden viele Ehrungen zuteil. 

Am 1. Okt. feierte Herr Direktor ing.-chem. Max 
Diamant, Bevollmächtigter u. Vorstandsmitglied der 
Gräflich Henckel von Donnersmarck’schen Papierfabrik 
Frantschach, A.-G. in Frantschach sein 30jähriges 
Amtsjublläum, Unter vollzähliger Beteiligung der Be- 
amten sowie der Arbeiterschaft und der gesamten 
Bevölkerung wurden dem allseits hochverehrten Jubi- 
lar aus diesem Anlaß herzliche Ovationen zuteil und 


‚unzählige Glückwünsche übermittelt. 


Am 1. Oktober 1925 beging Herr Direktor C. H. 
Fritzsche-Thomerl sein 25jähriges Dienstju- 
biläum als Direktor der Papierfabrik Utzenstorf, 
Schweiz. 

Die Papierfabrik Utzenstorf hat den Jubilar durch 
Ueberreichung einer künstlerisch ausgestatteten, ge- 
malten Glasfensterscheibe. Kantonswappen und 
Kantonshauptstadt Bern darstellend, gechrt. 

Am 1. Oktober konnte Herr Prokurist Franz 
Mangold auf eine ununterbrochene 40jährige 
Tätigkeit in der Papierfabrik Baienfurt. Baien— 
furt i. Württ. zurückblicken. 


Herabsetzung der Fllzprelse. Die Vereinigung 
Deutscher Filztuchfabrikanten hat die Filzpreise mit 
Wirkung vom 1. Oktober 1925 ab neu festgesetzt. 
wobei gegenüber den Preisen vom Januar 1925 durch- 
weg eine Herabsetzung erfolgt ist. 


Frachtermäßigung für gewellte Pappe, Strohkar- 
ton, auch Strohpappe, Holzpappe, nach Montevideo 
und Buenos-Aires. Jetzige Rate sh 22/6 per cbm 
oder 1000 kg in Schiffswahl plus 10% Primage, minus 
10% Rabatt, Konferenzbedingungen. Bisherige Rate 
sh 25/—, Bedingungen wie oben. Arpa. 


2 Beilagen-Hinweis. 

Die Firma Mühlen Sohn. Rheydt. Rheinld. bringt 
sich durch ihren der vorliegenden Gesamtauflage 
beigelegten Sonderdruck betr. Treibriemen und For- 
derbandweberei in empfehlende Erinnerung. Ferner 
liegt ein Prospekt der Firma Dr. med. Schultheiß. 
G. m. b. H., Berlin W. 35 bei. 

Wir bitten um Beachtung dieser Beilagen. 

Die Streifbandabonnenten des Auslandes erhalten 
außerdem noch Beilagen der Firmen „Rebe“ Wein- 
Versand, Ober-Ingelheim Rh. und J. Schweickert, 
Staatl. Lotterie-Einnahme, Stuttgart. 


| Fachmann | 


der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 


Holzstoffbranche 
zur nebenamtlichen Mitarbeit gesucht, der 


Finnisch, evtl. auch Schwedisch und Norwegisch 
| in Wort und Schrift beherrscht. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Württembergiſche Papiergeſchichte. 
Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Archiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
(Fortſetzung zu Nr. 23, S. 717.) 


Der Verfaſſer hat mit vorſtehender Ge- 
ſchichte eine große Anzahl von Papier- 
mühlen beſchrieben, von deren Daſein unſere 
Fachgenoſſen, oft ſelbſt die Bewohner der 
zuſtändigen Gemeinden gar keine Kenntnis 
hatten. Desgleichen wurde eine große 
Menge alter Waſſerzeichen von hiſtoriſchem, 
oſt auch kulturhiſtoriſchem Wert für die 
Nachwelt ans Tageslicht gefördert, die noch 
keines Papiermachers Auge je geſehen. 
Beim Rückblick auf die Vorgänger in un⸗ 
ſerem Papierfach aber wird der Leſer mit 
Freude ſich erinnern, einigen Papierer— 
namen begegnet zu ſein, welche ſich durch 
Jahrhunderte fortpflanzten. 


Am ſein Werk vollſtändig zu machen, 
glaubt der Verfaſſer mit nur drei Stamm⸗ 
tafeln wenigſtens den älteſten und hervor- 
ragendſten ſchwäbiſchen Papiererfamilien 
in unſerer deutſchen Papiergeſchichte ein 
Ehrenblatt zu ſtiften, die da heißen 


Kutter — Rau — Bullinger. 


Die Kutter bilden eine durchaus 
ſchwäbiſche Familie, deren Ahnen bis weit 
ins ſechzehnte Jahrhundert hinein nachweis⸗ 
bar ſind. Vor 1565 lebte in Albris (Ge— 
meinde Waltenhofen) bei Kempten ein 
Johannes Kutter, welcher auf dem 
abgelegenen Weiler Landwirt oder Käſer 
geweſen ſein dürfte. Wenn auch gleich im 
folgenden Text der Ort Albyß (Gemeinde 
Buchenberg) geſchrieben iſt, ſo hält der Ver— 
faſſer doch Albris für glaubwürdiger, weil 
er näher der Au bei Kempten liegt, woſelbſt 
als erſter Papierer des Ge— 
ſchlechts 1580 Heinrich Kutter 
tätig war, welcher vor 1597 dort ſtarb. 


Den Ravensburger Stadtchroniken von 
Eben und Hafner entnehmen wir: 
„Hochzeitsregiſter: am 30. Sep- 
„tember 1565 heirat Jakob Kutter, Fär— 
„bergeſell von Kempten, Hans Kutters 
„ehlicher Sohn, Chriſtina, Michael Kief— 
„eiſens Witib, „was ein „Bäpſtlerin“ 
h. eine Katholikin war und 
„Bürgerliſte: auf mitwoch den 
„22. Novembris 1570 hatt Jakob Kutter 


„vom Albyß bey Kempten das Burger- 
„recht allhie angenomen und geſchworen, 
„Auch mit Herr gallin grafen des Raths 
„(d. h. Gallus Graf, Ratsherr), und 
„Andreas Hiliprand verbürget; hat kain 
„kind.“ 


Durch dieſen Jakob Kutter erfolgte der 
Aebertritt des Geſchlechtes vom bayeriſchen 
ins württembergiſche Allgäu, welche beide 
zum alten ſchwäbiſchen Kreis zählten und 
1606 arbeitete auch in Ravens burg 
als erſter Papierer ein Chriſtian 
Kutter. In Ravensburg wurden die 
Kutter beſonders ſeßhaſt, vermehrten ſich 
bedeutend und ſind heute noch dort vertreten. 


Auf einem ſchön gemalten Stammbaum 
von 1,50 m Länge und 1,20 m Höhe ſind 
für die Zeit von 1565 bis 1830 46 Ehen 
eingetragen, durch welche 130 männliche 
und 142 weibliche Familienglieder zur Be⸗ 
völkerung der kleinen Reichsſtadt beitrugen. 
In ihren Berufen ſind Apotheker, Geiſtliche, 
Kaufleute, Papier müller, Färber, 
Goldarbeiter, Strumpfwirker und Verwal— 
tungsbeamte vertreten. 


Aus dieſem Stammbaum haben wir für 
vorliegendes Werk nur die Papier- 
macher extrahiert und beginnt die nad- 
ſtehende kleine Stammtafel“ erft mit der 
7ten Reihe des großen Stammbaumes 
deshalb, weil nach oben genanntem Chri⸗ 
ſtian Kutter längere Zeit kein Papierer aus 
der Familie nachweisbar iſt. 


Mit den erſtgenannten „Heinrich und 
Chriſtian“ waren achtzehn Kutter in 
unſerem vornehmen Papiererhandwerk tä— 
tig, von welchen acht im Lauf der Zeit fünf 
Ravensburger Papiermühlen in ihren Be— 
iig gebracht hatten, die übrigen waren in 
anderen württembergiſchen Papiermühlen 
tätig. 


Beim Stammbaum ſteht der Arahne 
am Fuß eines ſchön ſtiliſierten Baumes, und die 
Nachkommen find auf den Zweigen verteilt, 
während bei Stammtafeln die Generationen 
von oben nach unten verzeichnet ſind. 
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Stammtafel Johann Elias Kutter e 


1704 in Ravensburg geboren 14711 in Ravensburg : 
` > 7 A , 3 dem großen 
Magdal. Jordan eiae x 1740 Anna Sabina Dornerin u 
jermacher x 1734 Suſ. Madgdal. X verheiratet EU g Fre he 
e + 1749 in Ravensburg + geſtorben. x 1766 Witwe Magd. Möhrlin 2 en 
Handelsmann und Papier- N + 1798 i. Rav. Papie rmüller 5 RP 
mühlenbeſitzer 1777 zu Schornreute-Rav. und o e e 
+ | 1782 a. falten Knebel Stammbaum. 
Söhne des Johann Elias Sohn des Johann Jakob 


Johann Samuel Kutter 
1748 in Ravensburg 
x 1777 
+ 1819 
Handelsmann u. Papierfabrkt. 
bis 1819 auf dem oberen 
Hammer in Ravensburg 


Söhne des 


Jakob Kutter 


1790 in Ravensburg 
x 1827 Mar. Agathe Tiſchler 


hatte drei Frauen 
Gradmann, 


1741 a. d. ob. u. 


Sohn des Johann Elias 

Johann Elias Kutter 

* 1768 in Ravensburg 

x 1788 Unna Maria Kutter 

+ 1839 in Kaufbeuren 
Handelsmann u. Papierfabrikant 

1805—39 in Kaufbeuren 


Söhne des Johann Elias 


Papierer in Ravensburg 


Johann Georg u. Elias Kutter Ludwig Kutter 


ww 
1 
\ 


Johann Elias 


* 1736 in Ravensburg 


Kraft, 
Papiermühlenbeſitzer 


1759 a. d. Federburg, Ravensbg. 


NN NN eee dee eee emed 


Johann Jakob Kutter 


Es bedeuten: Auszug 


Johann Georg Kutter 


1747 in Ravensburg 
1776 Maria Anna Ottin 


Kutter 
* 
i 

Bed . 
Papiermüller 
1798 am kalten 
in Ravensburg 


mittl. Hammer Knebel 


Johann Samuel 


Vater Elias K. Prediger 


Paul Gottlob Kutter 


— — 


1767 in Aavenzburg 

x 1798 Chriſt. Barb. Kutter 
Handelsmann u. Papierfabrikant 
1823 auf d. mittl. Hammer 

in Ravensburg 


Chriſtian Kutter 

1786 in Ravensburg 

x 1807 Pap. Tochter Illig 
Papierfabrikant 
1807—15 i. Ober-Scheffach b. Hall 
1815—30 in Lindau . 


Chriſtian 
Wilh. 


* 


Theodor Kutter 


LN 


Emilie Gradmann, 1807 in O Scheffach b. Hall a 
Papierfabrikantentochter. | batte drei Frauen x< 
Papierfabrifanten Böſch, Schmid, Hoffmann + 1880 
bis 1839 in Kaufbeuren | Papierfabrifant Papierfabrikant 
1839—46 in Kottern b. Kempten 1830—63 in Lindau 1844 — 50 in Gündringen 
1846—62 in Georgensgmünd i. M Frant. 1863—66 in Wolfegg 1850—80 in Egelsthal 
Söhne des Ludwig Sohn des Wilh. Theod | 
Ludwig Kutter Wolfg. Friedr. Kutter Otto Kutter 
1844 i. Hangnach b. Lindau * 1846 i. Hangnach b. Lindau 
. . . i. Hirſchberg i. Schleſ. + 1896 i. Stuttgart Papierfabrikant | 
Papierfabrikant Papierfabrikant 1880—1900 in Egelsthal, | 
1870—78 i. Hörbranz b. Lindau 1866—94 in Wolfegg dann Kaufmann i. Plieningen 


NL 
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In der zweiten Stammtafel find die 
alten ſchwäbiſchen Papiermacher Rau ver⸗ 
zeichnet, von welchen fünf in Heidenheim 
a. Br. und dreizehn in Arach in beſonderem 
Anſehen ſtanden. Auf allen drei Aracher 
Papiermühlen dieſer Geſchichte finden wir 
ihre Namen vertreten und oft von Ehren⸗ 
titeln begleitet. Zur Verwandtſchaft der 
Rau zählt auch unſer ſchwäbiſcher Lands⸗ 
mann Heinrich Voelter, mit wel- 
chem die Heidenheimer Linie einen wür- 
digen Abſchluß findet und über welchen in 
den Schlußbetrachtungen noch mehr erzählt 
wird. 


Nicht ganz ſo alt wie die Kutter und 
Rau, aber viel zahlreicher und ſehr weit 
verbreitet waren die Bullinger, von 
denen in den Stammtafeln 2 5 Fachgenoſſen 
verzeichnet ſind. 


Während des ſchrecklichen 30 jährigen 
Krieges lebten zu Dornſtetten im Schwarz— 
wald als ganz arme Leute Hans Georg 
und Magdalena Bullinger, deren 1649 ge- 
borener Sohn Hans Caſpar der 
Stammvater aller Papiermacher Bullinger 
wurde, deren Namen wir bei den württem⸗ 
bergiſchen Papiermühlen Anterkochen, Wie- 
ſenſteig und Aufhauſen kennenlernten, und 
des geſchickten Formenmachers Joſeph Mi⸗ 
chael Bullinger wurde in der Einleitung 
unter „Form und Waſſerzeichen“ ſchon ge: 

acht. 


Sehr bald begann der Wanderzug der 
Bullinger über die Grenzen des Schwaben— 
landes hinaus und ſie lebten und wirkten 
als kunſterfahrene Meiſter von 1696 bis 
1850 in der Papiermühle Anhauſen im 
Karthäuſertal, 1787 bis 1850 in der Pa- 
piermühle Gaiſſa bei Paſſau, 1798 bis 1812 
in Füſſen im Allgäu, 1801 bis 1846 in 
Stockau a. D., 1830 bis 1848 in Kinding 
in Mittelfranken. Franz Karl Bul— 
lin gers im Jahre 1847 erfolgte Aeber— 
ſiedlung von Anterkochen nach Paſing bei 
München bedeutete den Eintritt in die neue 
Zeit des Maſchinenbetriebs, in welchem er 
mit der Vollkraft des Lebens bis 1884 viele 
Verbeſſerungen auszuführen das Glück hatte 
und fein Bruder Max Bullinger 1 


* Zur Geſchichte des Holzſchliffs; im Feſt— 
und Auslandheft von 1913 der JZeitſchrift 
„Papier- Fabrikant“, Berlin. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1249 


wurde 1850 der Begründer der heute noch 
unter feinem Namen blühenden Papier- 
groß handlung in Münden: ein 
Weg in zweihundert Jahren von armer 
Hütte zur Wohlhabenheit. 


Die Stammtafel ſchließt mit Max Bul⸗ 
lingers gleichnamigem Sohn Max Bullin- 
ger II ab, welcher 1884 bis 95 Beſitzer der 
Papierfabrik Paſing war, welche in dieſem 
Jahr mit der 1893 gegründeten Mün- 
chen Dachauer Akt.⸗Geſ. für 
Maſchinen⸗ Papierfabrikati⸗ 
on vereinigt wurde. Herr Kommerzienrat 
Max Bullinger iſt ſeitdem Vorſitzender des 
Aufſichtsrates genannter Geſellſchaft.“ 


Es iſt nur bedauerlich, daß aus dem 
Kreiſe unſerer Vorgänger im Fach äußerſt 
felten ſchriftliche oder mündliche Aeberliefe⸗ 
rungen aus ihrem Handwerks-, Geſchäfts⸗ 
und Familienleben auf uns gekommen ſind; 
deshalb können wir unfere Leſer zum Schluß 
höchftens noch darauf hinweiſen, daß die 
von den alten Papierern zur Ehe erwählten 
Jungfrauen 

„Möhrlin — Dorn — Bayer — Grad- 

„mann — Beck — Illig — Hoffmann — 

„Schimmel u. a. 
lauter Papierertöchter waren, und was der 
heutigen Generation in den Stammtafeln 
auffällt, iſt der Kinderſegen in früheren 
Zeiten, auf den die Eltern übrigens ſtolz 
waren. So find z. B. im Kutter⸗Stamm⸗ 
baum verzeichnet: 


bei Johann Elias III 10 Kinder, 
„ Johann Elias! . 1 „ 

„ Johann Jakob.. 14 „ 

„ Johann Samuel. 16 „ 

„ Johann Elias II.. 18 „ 


und während Hans Caſpar Bullinger II 
in Anterkochen 12, Alois Bullinger in 
Gaiſſa 18 Kinder ihr eigen nannten, hat 
Alois Marquart Bullinger in Anhauſen 
mit 26 Kindern aus zweimaliger Ehe 
jedenfalls den Rekord davongetragen. 


3 1. Eine Hiſtorie von der Edelveſten und 
fürnemmen Papiererfamilie Bullinger; Original- 
es des Verfaſſers in der „Pupier- Zeitung“ 

911. Nr. 43—44—45. 


2, Bayeriſche Papiergeſchichte von Friedr. 
von Hößle in der Zeitſchrift „Papier- Fabrikant“, 
Berlin; begonnen 1924, Nr. 10 u. ff. 


(Fortſetzung folgt.) 


— 
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II. Stammtafel 


der alten Papiermacher 


Rau. 


DI 


+ 
Ze} 


Leonhard Rau 
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m Rau, Papierer 
Elifabeth 
F 1613 


wohl e tnit einem vor 1600 von Heidenheim 
nach Arach gezogenen Lienhard Rau 


1. 
Chriſtoph Rau 


Papierer; or na u. Almoſenpfleger Urad 
XII. 


4, 


Sufanna 


1. 


Johann Philipp Rau 
Papierer; des Gerichts u. Bürgermeiſter 
* 1637, 1. V. 


* 1657, 


Anna Maria Schwan 


2. ; d 3: 
Johann Philipp Rau d. J. 


„ Papierer mittl. P. M. 
* 1652 . * 1666, 29. VII. 
* 1685 Anna Mar. Jäger * 1707 Anna Juſtina Jäger x 1689, Marie a Spring 
+ 1729 67 J. t | 7 1736, 1 23. III 
—— —C⁊ẽĩ—oͥ9ͥw—̃ —ę 
71. 2: 3. 
Johannes Rau Stefan Rau Lorenz Rau 


Kaufm. u. Eiſenfaktor, Stuttg. 


* 1723 Anna Mar. Häberle | 


13 obere P. M. 
* 2. III. 


x 1711 Wwe. Anna Mar. Boch 
~ 1757 Chriſtine Johanna 


+ 1759, 2. IV 
Y 1 
l 1. Y 2. 
Johann Chriſtoph Rau | Philipp Friedr. Rau Andreas Rau 


e mittl. 1757 unt. P. M. Papierer i. Göpp. u. Ara 


* 1712, 14. XII. ob 
1748, 23. I. Mar. Barb. Sn x 1732, Šuf. Barb. Ta 


h 1796, 19. II. 1804—6 ob. P. M 


Papierer 1756 obere P. M. 


x 1735 Mar. Marg. 
i. Göppingen + 


y Johanna Elifab. Reidenbach y 
x Eliſab. Kath. Ackermann Y 
t 1756, 4. I. Andreas Rau Ig. 
I Papierer, obere P. M. 
l. 2. 3. 
be 0 e 
l Johann Stefan Rau Karl Friedr. Rau Johann Philipp Rau 
Papierer 1784 unt. P. M. ö a Se .. obere P. M. 
* 1759, 3. X. * 1764, 17. IV. 1752, 
* 1784 Friedr. Kath. Henßler & 1792 1 Magd. Bartler 1777 ER Judith Löhlin 
* 1787 Clif. Doroth. Winter 1802 Theod. Kober x 1803 Reg. Marg. Bibl 
+ 1822, 13. VII. +. 1798, 18. IX. P. F. + 1829, 21. IX. 
y y 
Y Y 
Chriſtoph Phil. Jak. Rau Friedr. Rau 
Papierer 1822 unt. P. M. 
* 1786 * 1796 | 
x x 1821 Aug. Wilh. Roller 
+ 1804 + 1845 
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Bearbeitet: von Stadtpfarrer u. Dr. phil. 
Maier in Pfullingen 
und 


Friedr. von Hößle. 


2. 


Matthäus Rau 
1697 Papiermühl-⸗Beſitzer und Ochſenwirt, Heidenheim 


* y 


+ . ß . EEE 
| 1 
2. Y2.a 
Leonhard Rau Chriſtoph Rau 
i 1726 Papierer, Heidenheim 
* 1639 
x x Unna Arſula 
+ + 1746 
4. 5. . 6. 
Lorenz Rau sen. 1697 Anna Rofine Marie Suſanne 
Papierer, ob. P. M.u. Bürgermftr. x 1675 x 1650 
1674, 13. I Joh. Dorner Konr. Phil. Seipp 
* Marie Salome Kfm. Tübgn. Stadtphyſikus Leonberg 
x 1716 Regina Kath. en 
+ 1734, 3. VI. 
— z 
F Raen ARa wo eaea o | 
Jakob Philipp Rau Chriſtoph Rau 
Papierer unt. P. M. Handelsm. u. 1747 i in Heidenheim 
1702, 7. X. d. Rats 1726, 31. XII. in Arach 
1729 Anna Marg. Efferin * 1749 He Doroth. Schwarz 
| x 174 Beron. Cli ab. 1 1813, 25. I. 
+ 1752, 29. X. y 
| | 
Y 
Chriſtian Friedr. Rau Magdal. Dorothea Rau 
1813—16 Pap.⸗Fabr. in * Bernhard Heinrich Völter, 


Heidenheim 5 
| * 1751, 19. I. i. Heidenheim * 1784, 1. X. in Heidenheim 
x 1784 Henr. Mar. Fahrion + 1847, 14. II. 
+ 1830, 13. VI. 


Chriſtian Völter Heinrich Völter 
* 1808, 2. VI. in Heidenheim 1817, 1. I. in Heidenheim 
Margarete Maier rn Neunhöffer 
hi 1874, 18. VIII. 3 1887, 13. IX 
Konstrukteur der 
Holzschleiferel- 


Maschinen. 
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EEE a'a a a a a EEE EEE ad a a a EEE EEE 


Hang Caspar Bullinger I 


s 910 23. I. zu Dornſtetten i. Schwarzwald 
x. . . Papiererstochter nn 
> 


P 
8 u | n e NG f . . vor 1744 zu Anterkochen 
1687 Beſtänder der Fürſtl. Ellwang. Pap.⸗Mühle 
u Anterkochen 


8 
1696 Beſitzer der Gräfl. Oettingen Pap. Mühle 
zu Chriſtgarten-Anhauſen. 


Hans Leonhard Bullinger Joſephus Bullinger Hans Caspar Bullinger II 
Er u e a, ee ee ine * 1685 zu Anterkochen 
„„ x 1707, 6. VI. Magdalena x 1708, 3. XI. Maria Johanna 
Tu ͤ A Ortliebin von Schretzheim Frickingerin, Tochter d. Hochſt. 
1696 verwaltet d. Pa.⸗M. Chriſt h Augsb. Ger. Vogt i. Schretzheim 
garten ⸗Anhauſen x 1717.. 5 A' Kochen 
1717, 20. IX. kauft die zerfallene cdhartarius de U Kochen * 1740 Maria . 
Weihermühle zu Wieſenſteig; * 1742 Anna Mar. Schlegel 
macht neue Papiermühle daraus. | v. Wörnitzoſtheim 


Auch Stadtpfleger zu Wieſenſteig N 
chartarlus de U KOchen 


` 1717 Pa.-M. Chriſtgarten v. f. Vater 
gefauft (12 Rinder) 


a Georg Friedrich Bullinger 


‘ 


„Hans Georg Bullinger 


ai . zu Wieſenſteig 2 Brüder 
x 1745 8 A » Mar. Anna Hobenreuterin 
t.’ bis 1741 Beſtänder; ab 1741 Beſitzer der Hoch- 
fürſtl. Ellwanger Papiermühle A' Kochen 
1745 von ſ. Vater die vordere Churf. 1762 w f. Vater die Pa. M. Chriſtgarten⸗Anhauſen 
Bayer. Pap.⸗Mühle gekauft. gekauft; blieb aber in A' Kochen wohnen, lebte 
1769 verkauft. noch 1773. 
; Brüder 
2 Brüder Franz Xaver Bullinger Johann 1 Bullinger 
> 11761, 28. VII. zu Anterkochen l u A'kochen 
x 1782, 28. X. Mar. Unna Grupp v. D’Rochen x 1771, 26. XI. Maria Anna 
+ 1802, 28. VII. zu A' Kochen. Borſtin v. RNothhof 
x. . Viktoria 
Bürger u. Papierfabrikant zu A'Kochen. + 1808, 2. IV. zu Wochen 
; vor 1772 papyrari de Carthausen 
1803—1808 Papierfabrikant z. A'koch. 
3 Brüder Johann Nepomuk Bullinger Franz Xaver Bullinger 
* 1772, 17. X. zu A'kochen. ... . u Carthaus 
* >» x, 1 * 1801. . 
+ 1834 . . zu Aufhauſen i. Württbg. + 1821. 
1798 papyrarlus a Füssen in Algoja 
1812— 2 Papierfabrikant in Aufhauſen i. Württ. 1801--21 Papierfabrikant zu Stodau 
f lebte zeitweiſe in A'Kochen. Landwehrbataillons- Hauptmann 
* y 
Y l Brüder »> 
Konſtantin Bullinger Se'baſtian Bullinger Franz Karl Bullinger 
* 1799, 23. VII. zu Füſſen . . zu Stockau * 1812, 2. I. zu Charthauſen 
x 1831, 26. V. Maria Anna x 1843. . x 1842, 12. V. Johanna Maria 
Ladenburger von Kerdingen Henriette Bitzer, Legations- 
+ er + 1846. . in Stockau ratstochter von Stuttgart 
+ 1885, 29. VI. zu Paſing 
1833—46 Papierfabrikant i. A'kochen 
1830—48 Papierfabrikant i. Kinding. 1821—46 Papierfabrikant 1846 —84 Direktor der Maſch. Pa 


zu Stockau pierfabr. in Paſing. 


Anmerkung: Diele Stammtafel enthält nur diejenigen Familien- 
glieder, welche Papiermacher oder Fabrikanten waren. 


Es bedeuten: geboren 
verheiratet 
+ geſtorben 
chartarius u. ähnl. = Papiermacher. 
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EEE Eu nun u uuu nungen duuung 


Stammtafel 


Auguftinus Bullinger Johannes al. Hans Jakob Bullinger 
. zu A'kochen e on 
Ka e Se % uxoratus X led 
1755, 10. XI. mane mortuus in lecto + 1762, II. zu Anbauſen 


mventus Schretzheim 


chartularlus a Kochen 1738 Papierer zu Chriftgarten-Anhaufen 
und Altendorf Pf. Mörnsheim 


ans Caspar Bullinger III Kaspar (Pollinger) Bullinger I Vater noch zu ermitteln 
zu Anhauſen x . in Württemberg EEEE 
x Sofia Löbenſtein 
* Anna Maria Schimmel, Papierertochter 
von Altendorf 


752 
ierer in Ettlingen u. Wieſenſeig t Be 
787—99 Papiermeiſter in Gaiſſa b. Paſſau Vater noch zu 


3 Söhne 5 Töchter ermitteln 
Kaspar Bullinger II Joſeph Michael Bullinger 
* 1752 .. 3. Buchberg b. Elm. * 1744 . . zu A 'kochen 
* 1810, 5. III. Klara Göttl von Anna Zimmer 


Eggendobl h 1820, 30. IX. in Aalen 
+ 1825, 12. V. in Hacklberg 
1819 Papierer von Hacklberg Papierformenmacher in Aalen 
(b. Gaiſſa) genannt 


lois Marquard Bullinger Fidel Vollinger Alois Bullinger 

1782, 30. I. zu Chriſtgarten * 1791,18. VII. zu A'kochen 

1803, 18. VII. Joſepha Reeb Söhne des * 1819, 22. II. Thereſe Hofmann 

v. Ellwangen Joh. Conſt. von Lengfelden 

1835. Veronika Gäbele < * * 1835, 9. III. Anna Mar. Scheueregge 
1858, 2. XI. zu Nördlingen f von Gaishofen 
3—50 P'fabr. z. Chriſtgarten⸗Anh. + 1873, 2. I. erblindet in Salzburg 
Ehe 18 Kinder II. Ehe 8 Kinder gelernt a. Lehel in München, Papierer 


in Anterplain b. Salzburg 
1872 Papierfabrikant 1819—45 r il 
in Schramberg 10 Söhne Töchter 


Max Bullinger I Max Bullinger Brüder Anton Bullinger 
1823, 25. I. zu Chriſtgarten * 1829, 27. VIII. * 18.. in Lengfelden 
1851, 11. V. Pauline Lipowsk sj 1863 in Wiedorf b. Vilshofen x 1845, 11. XI. Anna Glashauſer 
1883, 1. I. zu München h 1883 auf d. Reife in Neuötting von Baisrud 
n. Leiter d. Papierfabr. A'kochen + 18.. in Ochſenfurt 
und Paſing 
Begründer d. Max Bullinger hen 1868—70 Papierer in Gaiſſa 1846— 50 n, 
Papiergroßbandlg. in München 1872—78 Papierer Gaiſſa 
B. Kommerzienrat u. Handelsrichter in Lengfelden 


Max Bullinger II 

„ 1853, 19. VI. zu München 

1891, 19. IX. Kathar. Kandel v. München 

1905, 2. III. Franziska Rena Manns, Hanau 
—95 Bef. d. M. Bull. Pap.⸗Hdlg. i. München 
95 Beſ. d. Maſch.⸗Pap. Fabr. Pafing 

Vorſ. d. Aufſ.⸗Rates d. Münch. Dach. A.-G. 
B. Kommerzienrat u. Portug. Konful. - 
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Auslands-Rundschau. 


England. 

Der englische „Verband der Pack- 
papierfabrikanten‘“ hat sich unlängst 
an die Regierung gewendet mit dem Er- 
suchen, ihre Industrie in den „Safeguarding 
of Industries Act“ aufzunehmen, d. h. in die 
Reihe der Industriezweige, deren Fabrikate 
durch einen mehr oder weniger hohen Ein- 
fuhrzoll geschützt sind. Dieser Tage nun 
hat der „Board of Trade“ eine Kommission 
ernannt zur Prüfung dieses Antrages. Ob 
die Packpapierindustrie mit ihrem Antrage 
durchdringen wird, gilt in gut unterrichteten 
Kreisen als durchaus zweifelhaft. Ipu. 


Rußland. 

Die russische Papierindustrie 
ist nach wie vor nicht in der Lage, der stei- 
genden Nachfrage nachzukommen. Nach 
Schätzungen der Fachkreise hat sich der rus- 
sische Papierbedarf in den letzten zwei Jah- 
ren etwa verdoppelt. Im Wirtschaftsjahr 
1924/25 mußten etwa 80% des benötigten 
Zeitungsdruckpapiers eingeführt werden. Da- 
bei tut der Staat alles, um die Industrie zu 
vergrößern. Im ersten Quartal dieses Wirt- 
schaftsjahres existierten 77 Papierfabriken mit 
26000 Arbeitern und einer Produktion von 
11 bis 12 Millionen Pud Papier. Zum wei- 
teren Ausbau der inländischen Industrie soll 
nun in Karelien und im Gouvernement 
Nishnj-Nowgorod je eine neue Fa- 
brik errichtet werden, die 1,5 bzw. 1,2 Mil- 
lionen Pud Zeitungsdruckpapier im Jahre 
herstellen sollen. 

Ein Spezialkomitee des Obersten Rates für 
Nationalökonomie ist jüngst mit der Aufgabe 
gebildet worden, die Lage des Ukrainer 
Papiertrusts zu prüfen. Das Komitee 
kam zu dem Ergebnis, daß die Poninkoff. Pa— 
pierfabrik die erste Position hinsichtlich der 
Arbeitsleistung in der Ukraine einnimmt. Die 
Produktion der vier in dem Trust vereinigten 
Papierfabriken übersteigt die Vorkriegs— 
produktion um 20% im Durchschnitt. Eine 
Herabsetzung der Verkaufspreise um 25% ist 
in Vorbereitung. Es wird hinzugefügt, daß 
die Petrovsk- Papierfabrik in Eka- 
terinoslav binnen kurzem mit einer Tages- 
produktion von 16 t Papier wieder eröffnet 
werde. 2. 


Japan. 
Auf Sachalin ist der größte Betrieb, 
die Sachalin A.-G. (Karafuto Ka- 


bushiki Kaisha), welche mit 5 moder- 
nen Papiermaschinen in Maoka nur holz- 
freie Papiere erzeugt. Die nötige Zellulose 

liefert die angegliederte Zellulosefabrik in 
Maoka. Außerdem hat sie eine Zellulose- 
fabrik in Tomarioru mit eigenem Kohlen- 
bergwerk. Der größte Teil der Produktion, 
welche täglich etwa 85 Tonnen beträgt, 
kommt in den Flandel. Eine weitere Zellulose- 
fabrik in Estoro mit einer Jahresproduk- 
tion von etwa 24 000 Tonnen ist im Rohbau 
fertig und mit der Aufstellung der Maschinen 
ist bereits begonnen worden. Das Produkt 
ist ebenfalls für den Handel bestimmt. Diese 
Fabrik hat auch eigenes, danebenliegendes 
Kohlenbergwerk. Die Zukunft dieser Firma 
ist sehr aussichtsreich, da die eigenen Kohlen- 
bergwerke sehr gute Steinkohle zu sehr billi- 
gen Preisen liefern. R. 


Japans Einfuhr von Papierstoff und Papier. 


Im Juli wurden 84 700 Kin Holzstofi 
im Werte von 6396 Ven und 13 543 000 Kin 
Zellulose im Werte von 1448541 Yen 
eingeführt, wovon Deutschland 1 419 300 Kin 
im Werte von 169318 Yen lieferte und dies- 
mal erst an vierter Stelle steht. 

Die Papiereinfuhr betrug im Juli 
d. J. im ganzen 7 262 292 Kin im Werte von 
1 563 390 Yen, daran war Deutschland mit 
1042875 Kin im Werte von 204 670 Yen 
beteiligt. R. 


Peru. 

Im Zusammenhang mit der großen Auf- 
nahmefähigkeit des peruanischen Marktes für 
Papierwaren aller Art, welche in dem Mangel 
einer eigenen Papierindustrie ihren Grund 
hat, führen die ausländischen Mitbewerber 
daselbst einen heftigen Streit um die Vor- 
machtstellung, welcher gegenwärtig in vollem 
Gange ist. 

Auf dem Markt für Zeitungspapier 
macht Norwegen den Vereinigten Staaten eine 
scharfe Konkurrenz, indem es zu Preisen an- 
bietet, welche sich um 25% unter denjenigen 
der amerikanischen bewegen. Zurzeit kann 
mit ziemlicher Sicherheit behauptet werden, 
daß dieser Wettbewerb bereits zugunsten der 
norwegischen Fabrikanten entschieden ist. 

Norwegen trachtet auch in steigendem 
Maße die Führung auf dem peruanischen 
Packpapiermarkt an sich zu reißen, 
doch stößt es hier auf den deutschen Mit- 
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bewerb. Vor allem nimmt die peruanische 
Einfuhr von Papierbeuteln, woran ein starker 
Bedarf herrscht, aus Deutschland ständig an 
Umfang zu, wodurch die führende Stellung 
der amerikanischen Exporteure auch in die- 
ser Marktabteilung bereits sehr bedroht ist. 
Nach amerikanischer Ansicht besteht jedoch 
keine Gefahr für die amerikanische Papier- 
industrie, auch hinsichtlich dieses Artikels aus 
Peru verdrängt zu werden, solange die ameri- 
kanischen Fabrikanten für die Herstellung der 
Papierbeutel ein besseres Papier verwenden 
als die deutschen. Ipu. 


Vereinigte Staaten. 

Während die Zeitungsdruckpapierproduk- 
tion Nordamerikas bis Ende Juli 1925 dem 
Vorjahr gegenüber um 5% gestiegen ist, ver- 
stärkte sich die Einfuhr der Vereinigten Staa- 
ten im ersten Halbjahr 1925 um 7% gegen- 
über dem Vorjahr und um 13% gegen 1923. 
In den gleichen Zeiten betrug die Ausfuhr von 
Zeitungsdruckpapier 11 666 tons (1925) bzw. 
9306 tons (1924) und 8870 tons (1923). Zum 
Ende des ersten Halbjahres 1925 betrugen die 
Vorräte der Verbraucher vergleichsweise die 
Produktionsmenge von durchschnittlich 38 
Tagen. 2: 


Nach einer Mitteilung im Paper Trade 
Journal besteht, dem Beispiel der Textilindu- 
strie folgend, unter den Papiermachern des 
Nordens und Ostens das Bestreben, ihre In- 
dustrie mehr nach dem Süden zu ver- 
legen. Bald werde, so behauptet der Sekre- 
tär des Industrial Bureau der Handelskammer 
von Atlanta, Ga., das Zentrum der Industrie 
nach dem Südosten des Landes verlegt wer- 
den. Als Grund hiefür werden die viel günsti- 
geren Arbeitsverhältnisse des Südens ange- 
führt, nämlich die Nähe der Rohstoffe, schnel- 
les Nachwachsen des Holzes, Ueberfluß an 
hydro-elektrischer Kraft zu billigen Preisen, 
keine Streiks usw. S. 
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Ein- und Ausfuhr von Papier in der 
Tschechoslowakei. 
Im ersten Halbjahr 1925 wurden 
in der Tschechoslowakei insgesamt 49 720 dz 
Papier und Papierwaren im Werte von 


40 154 000 Kc eingeführt; zur Ausfuhr kamen 
dagegen im gleichen Zeitraum 543 903 dz im 
Wert von 147035000 Kc. Die Tschechoslo- 
wakei erzielte demnach einen Ausfuhrüber- 
schuß von 100 000 000 Kc. In der Hauptsache 
verteilte sich die Ein- und Ausfuhr auf fol- 
gende Warengruppen: 


Einfuhr Ausfubr 


Wert 
in Kc 


Wert 


in Kc 


` i 
Mengen! Mengen | 


in dz in dz | 


Papierzeug 244 000 38 042 78n21000 
Pappen 13507 | 5794000 20758 | 5256000 
Packpapier 890 334000 | 57901 16313 000 
Zeichenpapier 693 9860 — Se 
Buntpapier 3341 5 321 0.1 = r se 
Schreibpapier 7193 2851000 | 


15664000 


er 


Druckpapier 65060 
Zigaretten- 
papier — — 4613| 7367000 
Anderes 
Papier 4 S050000 12 136 9836000 
Luxuspapier 1297 5582000 593 23350 0 
Papierwaren 4098 , 7205000 | 5233| 6625000 
B. 


Ein- und Ausfuhr von Papier in der Schweiz. 


Im Monat Juli und August kamen in 
der Schweiz 661 603 kg bzw. 544 373 kg un- 
bedruckte Papiere, Kartons und Pappen zur 
Einfuhr. Dem Werte nach machte diese Ein- 
fuhr 888 538 Fr. bzw. 768 327 Fr. aus. Aus- 
geführt wurden dagegen aus der Schweiz im 
Juli 1123 664 kg und im August 1 118 575 kg 
oder umgerechnet auf den Wert 604451 Fr. 
bzw. 614429 Fr. Der Menge nach war zwar 
die Ausfuhr größer, doch konnte kein Aus- 
fuhrüberschuß erzielt werden. Der Einfuhr- 
überschuß betrug im Juli 276087 Fr. und 
im August 153 898 Fr. Die Verteilung auf die 
einzelnen Warengruppen ist am besten aus 
folgender Zusammenstellung zu ersehen: 


Ausfuhr 


Einfuhr 
August Juli 

Menge Wert I Menge Wert | Menge Wert I Menge Wert 

in kg in Fr. in kg | in Fr. in kg | in Pr. in kg in Fr. 

Pappen 27286 36929 15137 25674 34828 | 18210 9708 10028 
Packpapier (beiderseits rauh) 25186 5738 34510 8433 44 60 362 | 423 
= (anderes) 5713 2829 4490 2749 10 422 9525 1529 1794 
Seidenpapier 28577 26723 27 160 32892 220 731 3383 5811 
Zeitungspapier — — — — 893353 343817980502 381548 
Druck-, Schreib- u. Zeichenpapier | 259046 | 259367 | 337697 | 295628 | 131040 | 131220 | 101280 138010 
Karton 13844 11928 10077 11466 3161 | 3247 5589 5125 
Pergamentpapier 22736 | 32236 | 56749 | 71689 | 16598 | 16034 258 558 

B. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Prinzip des „Wels- Triebes“ 


und seine Änwendungsmöglichkeit im Holländerbau. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


Es ist eine bekannte Tatsache, daß man 
die Leistungsfähigkeit von Halbzeug- und 
Ganzzeug- sowie von Misch- und Bleich- 
holländern durch den Einbau geeigneter 
Stofftreiber wesentlich zu steigern ver- 
mag. — 

Die praktischen Betriebserfahrungen, wel- 
che man z. B. mit den Strobachschen 
Stofftreibern in Seiden- und Zigaret- 
tenpapierfabriken gesammelt hat, werden 
auch durch ein Zeugnis Direktor Schachts 
bestätigt, wonach man damit eine um 15 % 
vergrößerte Mahlleistung und eine um 37 % 
gesteigerte Gesamtleistung gegenüber Hol- 
ländern gleicher Bauart ohne Stofftreiber 
erzielte. 


Strobach gibt den Kraftaufwand für 
den Stofftreiber seines Systems mit /s bis 
1/12 PS an. Trotz aller dieser für seine An- 
ordnung sprechenden Daten findet der Stoff- 
treiber im modernen Holländerbau nicht die 
gebührende Berücksichtigung. 

Man überläßt nach wie vor der Hollän- 
derwalze die kraftzehrende Förderarbeit und 
begründet dies damit, daß sich das Verbauen 
des Troges mit Stofftreibern als unpraktisch 
und arbeitshinderlich erwiesen hätte und die 
modernen Holländerkonstruktionen einen der- 
art guten Zug und innigste Durchmischung 
aufweisen, daß Stofftreiber völlig überflüssig 
sind. — 

Nun kommen aber aus England Nachrich- 
ten, daß eine dort sehr bekannte Maschinen- 
fabrik auf Grund umfangreicher Betriebsver- 
suche und großer Erfahrung im Holländer- 
bau nach wie vor die Entlastung der Walze 
dadurch anstrebt, daß sie die Stofförderung 
einem separaten Elemente zuweist. 


Ratgeber für 


Dieses Element soll für normale Holländer 
als Schwingentrieb ausgebildet sein und auf 
dem Prinzip des nach seinem Erfinder be- 
nannten Wels-Triebes beruhen. Es 
dürfte daher die Leser interessieren, wenn 
ich einiges über den Wels-Trieb hier mitteile. 

Dieses Triebwerk besteht aus einer Treib- 
fläche und einer damit unter 90° starr ver- 
bundenen Pleuelstange, welche an einem 
Kurbelzapfen drehbar auf einer Welle oder 
Scheibe befestigt ist. Die Art und Weise der 
Wirkung des Wels-Triebes ist wie folgt: 

Die Treibfläche nimmt infolge der Kurbel- 
bewegung verschiedene Lagen an und ver- 
drängt hierbei den Stoff im Holländer in der 
Richtung des Pfeiles I der Abb. 1.» 

Bewegt sich die Kurbel und hebt sich die 
Treibfläche aufwärts, so sind die einzelnen 
Lagen der Treibfläche symmetrisch zu ihren 
früheren, bezogen auf die Symmetrieachsen 
und parallel zur Richtung der Strömungs- 
linien S—S. 

Es erfolgt sonach die Stofiverschiebung 
im Holländer in der zweiten Kurbelweghälfte 
in gleichen Sinne. Schub und hydro- 
dynamischer Wirkungsgrad sind bei dieser 
ersten Ausführungsform durch die Wahl des 
Verhältnisses a: c zu beeinflussen. Hierbei 
bedeutet a den Kurbelhalbmesser, c die Länge 
der Pleuelstange. 

Das Verhältnis a:c — sin x stellt den 
größten Winkel dar, unter welchem die Treib- 
fläche gegen den Stoff bzw. gegen dessen 
Stromlinie S—S gestellt werden kann. 


*Die Abbildungen sind einer Arbeit: „Ueber 
neuere Schwingentriebe“ von Ingenieur V. C. Lazarus 
in der Zeitschrift der österr. Ingenieure und Archi- 
tekten, Vereinsheft 25/26, entnommen. 


den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstofi-, Holzstoff- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Buchabteillung, 
Biberach (RiB), Württbg. 
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Die kinematische Notwendigkeit erfordert 
hierbei, das jeweils günstigste Verhältnis ein- 
zuhalten. Man wählte bisher dafür 1 :2. Bei 
kleinerem Werte wird der Wert für œ zu klein 
in bezug auf die im normalen Holländertroge 
zur Verfügung stehende Tauchtiefe; bei 


größerem Werte wird zwar der Wert für « 
größer, aber es ergeben sich dann schon Un- 
gleichmäßigkeiten bei der Auf- und Abwärts- 
bewegung und die Ungleichwertigkeit der 
Stoffverschiebung hat eine ungünstige Schub- 
Vermehrt wird diese 


wirkung zur Folge. 


Abb. 2. 


noch dadurch, daß die Treibfläche in der 
Nähe der Totpunkte die Grenzlagen über- 
schreitet und den Stoff zurückdrängt, statt 
ihn vorzuschieben (Abb. 2). 

Will man dies vermeiden, muß man Treib- 
flächen von geringer Abmessung in der Stoff- 
Stromrichtung wählen und sie a:c > ½ 
anpassen. Man erhält dannganzschmale 
Flächen. 

Diese beschränkte Abmessungsmöglichkeit 
umgeht man nun neuestens durch die Ein- 
schaltung eines Zwischenelementes, 


Pa 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., makier, 


Büro: } in Wien . 
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welches die Anpassung des Winkels œ an die 
verschiedenen Stoffdichten im Holländer er- 
möglicht, ohne daß man gezwungen wäre, 
das jeweils günstigste Verhältnis a :c auf- 
geben zu müssen. Man steuert also die Be- 
wegung der Treibfläche durch das Zwischen- 
element. Dieses Zwischenelement kann als 
Lenker nach Abb. 3 ausgebildet werden, kann 
aber auch als Triebling gestaltet sein, welcher 
auf einem Zahnsegment abrollt oder sonst- 
wie. Die Lenkerausführung bewirkt, daß ein 
Maximum des Winkels a über den größten 
Teil des Hubes wirksam ist und verbessert 
dadurch die Schubwirkung ganz bedeutend. 
Wie Versuche ergaben, konnte damit ein Wir- 
kungsgrad von 65% erreicht werden, welcher 
jedoch auch auf Rechnung der in der Praxis 
bestbewährten Stromlinienform der 
Treibflächen zu setzen ist. 


Um periodische Reaktionsschwankungen 
in der Stofiverschiebung aufzuheben, hat man 
die Treibflächen geteilt und zueinander um 
90° versetzt angeordnet. 

Dadurch erzielt man erstens eine doppelt 
so große Fläche und zweitens einen vermin- 
derten spezifischen Flächendruck. 

Die Drehzahlen für das Kurbelelement 
liegen zwischen 200 und 300 pro Minute. Die 
Bewegung kann von der Holländerwelle pas- 


send abgenommen werden. Die ganze Vor- 


richtung ist um einen Drehpunkt ausschwing- 
bar im Holländertroge angebracht und bietet 
der Arbeit an den Holländern kein Hindernis. 

Durch das rasche Pulsieren des Wels- 
Triebes wird nicht nur eine flotte Stoffbewe- 
gung, eine innigste Stoffmischung, sondern 
auch eine Unterstützung der Mahl- 
arbeit der Walze durch eine Art 
Peitschen des Stoffes herbeigeführt, 
ganz abgesehen von der Arbeitsentlastung der 
letzteren. 

Leider war es nicht möglich, bis jetzt etwas 
über den Kraftverbrauch des Wels-Triebes im 
Holländer zu erfahren, doch würde dies un- 
seren Maschinenfabriken an einem Versuchs- 
holländer zu ermitteln, leicht fallen. 


olz 
Hamburg 27 


— 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur unmittelbaren Erhitzung der 
im Kreislauf bewegten Kochflüssigkeit beim 
Kochen von Zellstoff. 

Einar Morterud in Torderöd b. Moss, 
Norwegen. 

Klasse 55b, Gr. 2. D.R.P. Nr. 413 269 

Wird Heizdampf unmittelbar in die Sul- 
fitkochlauge eingeleitet, so entstehen infolge 
der Kondensation des Dampfes im Kocher 
Stöße und Geräusch und es wird Gas aus 
der Lauge getrieben. Dies soll dadurch ver- 
mieden werden, daß die umlaufende Koch- 
lauge in Regenform oder als Band oder in 
sonstiger feiner Verteilung in den Kocher 
zurückgeführt und der Heizdampf mit der 
fein verteilten Kochlauge von allen Seiten in 
Berührung gebracht wird. In dem Patente 
sind vier verschiedene Einrichtungen zur 
Ausführung des Verfahrens beschrieben. 


Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur un- 
mittelbaren Erhitzung der im Kreislauf bewegten 
Kochflüssigkeit beim Kochen von Zellstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Kochlauge hierbei in ver- 
teilter Foem in einen Raum eintritt, in den gleich- 
zeitig Heizdampf eingeführt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß sowohl die Kochlauge als auch der 
Erhitzungsdampf in einen Raum über der Laugen- 
oberfläche in dem oberen Teil des Kochers eingeführt 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Kochlauge und der Erhitzungsdampf 
zu einem von dem Kocher getrennten Behälter ge- 
führt werden, welcher als Strahlenverdichter ausge- 
bildet ist und von dem aus die erhitzte Kochlauge in 
den Kocher zurückgeführt wird. 


Herstellung von verschieden starkem, gegebe- 
nenfalls auch verschieden gefärbtem Papier 
auf der Papiermaschine 
Max Freitag in Pinneberg, Westholstein. 
Klasse 55d, Gr. 27. D.R.P. Nr. 414 646. 

Patent-Anspruch 1: Verfahren zur Her- 
stellung von verschieden starkem, gegebenenfalls 
auch verschieden gefärbtem Papier auf der Papier- 
maschine, dadurch gekennzeichnet, daß der Papierstoff 
über getrennte Naßpartien in der Weise geführt wird, 
daB auf der einen Naßpartie selbständig eine oder 


mehrere Papierstoffbahnen von geringerer Stärke 
gegebenenfalls auch anderer Färbung erzeugt werden 
als auf der ebenfalls selbständig arbeitenden anderen 
Naßpartie, und daß diese verschieden starken Bahnen 
nebeneinander, mit ihren Rändern zusammenstoßend 


‘oder sich überlappend, zusammengegautscht und end- 


lich in entsprechend dem verschieden starken Quer- 
schnitt der Papierstoffbahn abgestuften Trocken- 
zylindern getrocknet und geglättet werden. 


Vorrichtung zum doppelseitigen Bekleben 
von Blechtafeln mit Papier. 


H. H. Robertson Company in Pitts- 
burgh, Penns. 
Klasse 55f, Gr. 1. D.R.P. Nr. 415 556 


Patent-Anspruch 1: Vorrichtung zum 
doppelseitigen Bekleben von Blechtafeln mit Papier, 
dadurch gekennzeichnet, daß getrennte Papierbahnen 
mit Hilfe von gezahnten PreBwalzen auf die beiden 
Flachseiten der beiderseits mit Klebstoff überzogenen 
Bleche so aufgelegt und angedrückt werden, daß die 
beiden Papierlagen je nach der entgegengesetzten 
Seite der Bleche vorstehen und der auf dem Blech 
im Ueberschuß befindliche Klebstoff sich auf die vor- 
stehenden Streifen der Papierbahnen verteilt, worauf 
die überstehenden Streifen der beiden Papierbahnen 
mit Hilfe von Falz- und Druckwalzen umgelegt und 
auf die Blechtafeln geklebt werden, derart, daß der 
überstehende Streifen der oberen Papierbahn auf die 
Unterseite der Blechtafel und der Streifen der unteren 
Papierbahn auf die Oberseite der Blechtafel zu liegen 
kommt, während die Bleche durch die Vorrichtung 
laufen. 


Verfahren zur Herstellung von Pappen 
aus Faserstoffen aller Art. 


Maschinenbau-Anstalt Humboldt 
in Köln-Kalk. 
Klasse 55f, Gruppe 16. D. R. P. 418304 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von Pappen aus Faserstoffen aller Art, da- 
durch gekennzeichnet, daß auf Faserstoffe, die durch 
Bearbeiten in Schlagmühlen oder ähnlich wirkenden 
Vorrichtungen in Wasser oder einer anderen geeigne- 
ten Flüssigkeit zerkleinert bzw. aufgeschlämmt sind, 
unter der Schlagwirkung der Mahlvorrichtung Lö- 
sungen von Kautschuk, Balata, Guttapercha usw. 
oder trocknende, oxydierte oder sulfurierte Oele nie- 
dergeschlagen werden, worauf die breiigen Massen 
in bekannter Weise weiterverarbeitet werden. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, exırastark usd geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


QJex t. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertige: 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die eınlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht‘ ist. 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


Ebenso müssen wir die Portoauslagen für dıe 
Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- uod Papierstoifabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Guntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3297. Raufen der Naßpresse. Wie 
kann diesem Uebelstand bei sehr langem, weichem 
und ungeleimtem Papier (etwa 60 g/ um) abgeholfen 
werden? X 


Frage Nr. 3298. Quetschverfahren. Welche 
Erfahrungen wurden mit der Verarbeitung von braun- 
gedämpften Holzabfällen nach dem Quetschverfahren 
auf Biffar-Sichtermühlen bzw. Raffineuren oder Kol- 
lergängen gewonnen? Liefert das Verfahren einen 
brauchbaren Stoff für die Erzeugung von Handleder- 
pappen und mit was für einem Kraftbedarf und mit 
welcher Ausbeute wäre zu rechnen? E. B. 


Frage Nr. 3299. Lederpappeniabrikation. 
Welche Mengen an Fabrikations wasser wer- 
den in einer Lederpappenfabrik gebraucht, und zwar: 
a) Spritzwasser, geklärt pro einzylindrige Rundsieb- 
pappenmaschine mit je einem Spritzrohr für Filz und 
Sieb, Liter pro Minute; b) Verdünnungswasser, un- 
geklärt Liter pro Minute bei 6000 kg Tagesleistung, 
trocken gedacht, durch Kaltschliff, bei Schleifern und 
vor den Maschinen; c) Sortierer und Raffineure für 
diese Leistung, Liter pro Minute. Z. 


Strohpappeniabrikation. 


(Zu Nr. 39, S. 1195, auf Frage Nr. 3238 in Nr. 25, 
S. 767.) 


V. Entgegen der ausgesprochenen Ansicht ist 
die Herstellung von Strohpappen auf Rundsiebkarton- 
maschinen nicht einfacher als das Arbeiten derselben 
auf Langsiebmaschinen. Die Bespannungskosten sind 
nicht kleiner, sondern höher und die erzeugte Quali- 
tät ist bestimmt nicht besser. 

Die Rundsiebmaschine verlangt einen verhältnis- 
mälig kurz gemahlenen Stoff und Sie werden bei der 
Verarbeitung von nur Stroh eine starre, spröde, mehr 
brüchige Ware erhalten. 

Die Langsiebmaschine hingegen ist ziemlich un- 
empfindlich gegen langfaserige Stoffe und gestattet 
ein anstandsloses Arbeiten derselben. Aus diesem 
Grunde erklärt es sich auch, warum für langfaserige 
Stoffe, wie Strohpappen, Rohdachpappen, Fließ- und 
Filtrierpapiere, sowie als Entwässerungsmaschinen 
für Zellstoffe und Lumpenhalbstoffe ausschließlich nur 
Langsiebmaschinen verwendet werden. 

Betriebsleiter M. 


VI. DaB mit einer Maschine mit sechs Rundsieben 
1000—1100 f) / um schwere Strohpappen erzeugt wer- 
den können, ist als eine Leistung anzusehen, die 
wohl von keiner Maschinenfabrik garantiert werden 
dürfte. Bei einer solchen Maschine müßte der ein- 
zelne Zylinder eine Stoffschicht, die pro Quadrat- 
meter 160—190 g wiegt, erzeugen, was bei dem 
spezifisch leichten, schwammigen Strohstoff, der 
schwer entwässert, ein sehr dickes Blatt darstellt. 

H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


Blelrohre für Chlorkalklösungen. 
Antwort auf Frage Nr. 3280 in Nr. 35, S. 1074. 
(Siehe auch Nr. 38, S. 1166, und Nr. 39, S. 1197.) 

IV. Bleileitungen für Chlorkalklösungen sollte 
man überhaupt nicht anwenden, da man selbst mit 
den hesten Bleiröhren schlechte Erfahrungen machen 
wird. Ich würde Ihnen empfehlen, eine guBeiserne 
Leitung für Chlorkalklösungen zu nehmen, Sie werden 
viele jahre vollkommen zufrieden sein mit einer der— 
artigen Leitung, selbst auch bei Lösungen von 5 bis 
7° Be, Ing. E. Liebeherr. 


Ungleiche Papierstärke. 
Antwort auf Frage Nr. 3285 in Nr. 37, S. 1129. 
(Siehe auch Nr. 40, S. 1227.) 

III. Wenn das Schwanken des Papiergewichtes in 
der Breite der Papierbahn während der Fabrikation 
auftritt, so ist anzunehmen, daß die Stellung der 
Schaumlatten nicht richtig ist bzw. die Schaumlatten 
sich während der Fabrikation verstellen, ein Uebel- 
stand, der bei veralteten Konstruktionen der Schaum- 
latten recht häufig eintritt. Es liegt ferner die Mög- 
lichkeit nahe, daß der Schlitz unter den Schaumlatten 
durch sich festsetzende Fasern verengt wird, das 
ist namentlich dann der Fall, wenn mit zu geringer 
Verdünnung gearbeitet wird. Auch kann der un- 
gleichmäßige Zufluß des Verdünnungswassers sehr zu 
dem erwähnten Uebelstand beitragen, und es ist 
besonders darauf zu achten, daß das Siebwasser, 
welches als Verdünnungswasser zurückgeführt wird, 
ganz gleichmäßig aufläuft. Die Siebneigung richtet 
sich nach dem Schmierigkeitsgrad des Stoffes. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Wahrscheinlich sind die Pressen nicht in 
Ordnung. Sind auch die Schaumlatten und der Stoff 
in Ordnung, so muß es mit ihrer Siebneigung auch 


Halberstädter Papler- und Pappenitahriken 
N. Geißler, Halberstadt. 
Halberstadt, den 23. 9. 1925. 
Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 
Niederschlema (Sachsen). 


Mit dem von Ihnen im Oktober 1923 gelieferten Kollergang von 250 kg Eintrag 
sind wir in jeder Beziehung zufrieden. Ausführung und Leistung entspricht voll unseren 
Erwartungen und Forderungen und erweist sich die Konstruktion der Oelkammerschmie— 
rung der Läuferachsen etc. als praktisch und vorteilhaft. 

Wir werden gern Gelegenheit nehmen, Ihre Firma weiter u empfehlen und 
sprechen Ihnen heute nochmals für diese in jeder Beziehung gute Lieferung unsere An- 
erkennung aus. 


Hochachtungsvoll 
gez. Halberstädter Papler- und Pappentabriken 
N. Geißler. 
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gehen. Gegen mäßiges Honorar gebe ich gerne ge- 
naue Anleitung. Betriebsleiter K. 


, V. Die Ungleichheiten der Dicke in der Breite 
der Papierbahn können sehr verschiedene Ursachen 
haben. Zunächst ist zu prüfen, ob die Schaumlatten 
sich in der richtigen Stellung befinden, bzw. ob sie 
an der Auslaufkante keine Unebenheiten aufweisen. 
Außerdem ist bei Tüten- und Beutelpapieren dem 
Umstand Rechnung zu tragen, daß die Fasern sehr 
lang gehalten sind und deshalb zwecks gleichmäßiger 
Verteilung im Auflaufkasten in starker Bewegung ge- 
halten werden müssen. Die Ungleichheit kann auf ein 
schlechtes Zusammenarbeiten der Gautschpreß- bzw. 
Naßpreßwalzen zurückzuführen sein. Es empfiehlt 
sich dann ein genaues Einschleifen derselben. 

Es tritt auch der Fall ein, daß ein Papier gleich- 
mäßig von der Maschine kommt, aber durch das 
Glätten Ungleichmäßigkeit in der Dicke des Papieres 
entsteht. In diesem Fall muß die Ungleichmäßigkeit 
auf der Papiermaschine an den Schaumlatten ausge- 
glichen werden. Leider ist in der Anfrage nichts 
über die Geschwindigkeit und Sieblänge der Maschine 
angegeben, in jedem Falle muß aber soviel Wasser 
mitgeführt werden, daß eine gute Verteilung des 
Stoffes auf dem Sieb stattfindet, wovon die Sieb- 
neigung oder Steigung abhängt. X. 


VI. Daß sich die Papierstärke in der Breite der 
Papierbahn während des Laufes des öfteren ändert, 
kann in den verschiedensten Ursachen zu suchen 
sein. 1. Ungleichmäßiger Gang der Maschine oder 
des konstanten Antriebs; 2. ungleichmäßiger Zulauf 
des Stoffes, Fabrikations- oder Stoffwasser; 3. un- 
gleichmäßiges Durchlassen der Knotenfänger; 4. un- 
gleichmäßiges Stoffleeren. einmal dick, das andere 
Mal dünn; 5. ungleichmätiges Mahlen des Stoffes, 
einmal schmierig, einmal rösch, einmal kurz, das 
andere Mal lang. Alle diese Uebelstände sind ge- 
legentlich in Fabriken anzutreffen, Die Schüttlung ist 
ja eigentlich nicht da, um die Papierbahn der Breite 
nach in der Stärke gleich zu halten, sondern hat nur 
den Zweck, das Papierblatt zu verfilzen. Zu starkes 
Schütteln ist sogar des öfteren für die Papierbahn 
schädlich, da es den Stoff oftmals an den Rändern 
zusammen- oder von denselben schüttelt. Die Sieb- 


steigung hat wahrscheinlich nichts mit dem Uebel 
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zu tun. Ungefähr 10—15 mm mehr Steigung dürfte 
aber kein Fehler sein. 
Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


VII. Ohne Kenntnis der Anlage ist eine erschöp- 
fende Auskunft nicht möglich, da die Ungleichheit 
der Papierstärke möglicherweise auch an Fehlern des 
konstanten Teiles der Papiermaschine liegen kann. 
Eine häufige Ursache des vorliegenden Uebelstandes 
sind die Preßwalzen, die sich bei zu schwacher Bau- 
art durchbiegen und somit die Papierbahn ungleich 
auspressen. Je stärker der Preßdruck, um so un- 
gleicher die Papierstärke. Wenn man die Nachteile, 
die ein geringer Preßdruck, der also das Durchbiegen 
der unteren PreBwalzen noch nicht hervorruft, nicht 
in Kauf nehmen will, müssen die schwachen Konstruk- 
tionen durch kräftigere ersetzt werden. S. V. 


Bieichen von Jute und Basthadern. 
Antwort auf Frage Nr. 3286 in Nr. 37, S. 1129. 

i. Ich arbeitete in einer Papierfabrik durch län- 
gere Zeit Papiere, welche ausschließlich aus Bast 
und Jute erzeugt werden mußten. Viele Versuche 
führten zu der Erkenntnis, daß es nicht möglich ist, 
Jute und Bastfasern in wirtschaftlicher Weise hoch- 
weiß zu bleichen, denn gerade der Uebergang von 
der hellgelblichen Farbe zur hohen Weiße verbraucht 
soviel Bleichmittel, Zeit und Wärme, daß es un- 
möglich war, eine Rentabilität zu erreichen, 

Die möglichste, noch rentable Bleiche konnte ich 
mit einem Aufwande pro 100 kg Fasern von 5 kg 
Chlorkalk, 35prozentig, und 4 Liter Schwefelsäure 
bei einer Erwärmung von 40° C und einer Bleichdauer 
von 6 Stunden erzielen. Dabei wurden die Jute und 
der Bast bei einem Ueberdrucke von 3 Atm. pro 
100 kg mit 25 kg CaO (Kalkmilch) durch 10 Stunden 
gekocht, was einen Verlust an Fasern von 20% ergab. 

Stehen elektrolytische Bleichlösungen zur Ver- 
fügung, so kann man eine ungefähr 15—20% höhere 
Weiße mit gleichen Kosten erzielen. Diese wird 
mittelst des im Wochenblatt für Papierfabrikation ge- 
nau beschriebenen Halbschattenphotometers nach 
Ostwald gemessen. Ich rate dabei die dort angeführ- 
ten Farbfilter zu verwenden, weil man damit am 
deutlichsten die Stufenunterschiede in den Gelbfär- 
bungen der Proben wahrnimmt. 

Ing. E. Belani, Villach. 
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II. Bast- und Jutelumpen müssen in Natronlauge 
gekocht und dann gut ausgewaschen werden. 5 bis 
10% Chlorkalk genügen dann für eine gute Bleiche. 
Zur Erleichterung des Bleichprozesses ist in diesem 
Falle eine Vorbleiche mit Chlorgas zu empfehlen. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 

III. Jute- und Basthadern werden in einer Reihe 
von Fabriken in der Weise rein weiß gebleicht, daB 
dieselben mit etwa 15% frisch gelöschtem Kalk, bei 
einem Druck von 3—4 Atm., 5—6 Stunden lang ge- 
kocht, hierauf in Haufen 2—3 Tage liegen gelassen 
und im Halbzeugholländer so lange gewaschen wer- 
den, bis das Wasser rein abfließt. Der Stoff wird 
mit etwa 20% Chlor und 2% Schwefelsäure gebleicht 
und in den Tropfkästen 8—14 Tage, bis der Ueber- 
schuß an Chlor verbraucht ist, liegen gelassen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Stärkeunterschlede und Quetschfalten bei Feinpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3287 in Nr. 38, S. 1163. 

I. Wenn die Pappen an den Rändern schwächer 
ausfallen als in der Mitte, der Siebzylinder vollkom- 
men rein und sonst in der Ordnung ist, so kommt 
der Fehler vom Stoffeinlauf. Man reguliert den Ein- 
lauf durch „Einlegen“ von Holzstücken usw., bis 
eine gleichmäßige Stärke der Pappe erzielt wird. Es 
kann jedoch auch eine Strömung des Stoffes nach der 
einen oder anderen Seite im Zylinderkasten erfolgen, 
dann hilft man sich mittels Einlegens eines Wasser- 
schlauches. 

Quetschfalten entstehen teilweise durch un- 
gleichmäßige Stärke der Tafeln, oder wenn sie zu 
trocken sind beim Satinieren, oder durch ungleich- 
mäßiges Einstellen der Glättwalzen. Man untersuche 
die Walzen, ob sie in der Wage liegen, ob der Zap- 
fendruck gleichmäßig und der zu satinierenden Num- 
mer und Art der Pappe angepaßt ist und ob die Ein- 
führvorrichtung in Ordnung ist. Pappen der Stärke 
von 0,6 aufwärts satiniere man mit Blech- oder zu- 
mindest Pappeneinlagen. Bei der Satinage können, 
wenn mit der nötigen Sorgfalt gearbeitet wird, viele 
Fehler, die früher übersehen wurden, ausgeglichen 
werden, um eine vollkommen flach liegende Pappe 
zu erzielen. Prasch, Seebach. 


II. Sie können auf Ihrer alten Strobel-Maschine 
ganz gute und gleichmäßige Feinpappen erzeugen, 
ich arbeite seit Jahren mit derselben Maschine. Vor 
allen Dingen hat das Mahlen des Stoffes mit der größ- 
ten Sorgfalt zu geschehen, um wirklich schmierigen, 
gleichmäßig feinen, sich gut verfilzenden Stoff zu 
erzielen und daraus gleichmäßig gearbeitete. nicht 


wolkig ausszhende, zähe und harte Pappen zu erhal- ` 


ten. Ferner ist darauf zu achten, daß der Zylinder 
und die Rührer in der Wage liegen und das Abwasser 
an beiden Seiten gleichmäßig abläuft, Auch ist es 
möglich, daB das Schaumbrett zu dicht am Zylinder 
liegt, wodurch leicht Wirbel entstehen. Versuchen 
Sie es mal ohne Schaumbrett. Besonders bei Fein- 
pappen muß mit starker Stoffverdünnung zcarbzitet 
werden. Damit beim Satinieren dünner Pappen kein 
Ausschuß entsteht, würde ich Ihnen gegen Ver- 
gütung gern weitere Auskunft geben. 
A K. Feldmann. 


Balata- 


Nee: t 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Oegrändet 1868. — 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — 


Treibriemen 
Transportbänder bestvewährte Qualitäten 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Algenbildung in Stofileitungen. 

Antwort auf Frage Nr. 3288 in Nr. 38, S. 1163. . 
J. Bei Leitungen aus Hartblei kommt Algen- 

bildung am wenigsten vor. Solche Leitungen haben 
denen aus Holz und Beton gegenüber noch den Vor- 
zug des bleibenden Wertes, da auch das Altmaterial 
ihn nicht verliert. | 

H. Post], Biedermannsdorf b. Wien. 


II. In den wärmeren Jahreszeiten hat man 
tatsächlich mehr unter Algenbildung zu leiden, als 
in den kälteren Zeiten, sie tritt stark auf, wo See— 
wasser oder Gewässer die Torflager durchlaufen und 
bilden für den Papiermacher eine wahre Plage. Das 
einzige, aber auch erfolgreiche Mittel ist eine gute 
Filtrieranlage. Die geplante Betonleitung mit glasier- 
ten Platten wird nur den Erfolg einer leichteren Rei- 
nigung haben, aber beseitigt ist der Uebelstand damit 
noch immer nicht. Prasch, Seebach. 

III. Ich habe früher in einer Feinpapierfabrik 
viel mit Algenbildung zu tun gehabt und habe das 
Uebel durch Zugabe geringer Mengen Salzsäure in 
das Fabrikationswasser mit Erfolg bekämpft. Ratsam 
ist es aber, in jedem Falle festzustellen, ob auch 
tatsächlich Algen vorhanden sind, ich vermute fast, 
daß es sich nicht um Algen, sondern um kleine Stoff- 
zusammenballungen handelt. Dieses Zusammenbal- 
len bzw. Zusammenspinnen würde natürlich durch 
eine Stoffleitung mit glatter Innenfläche erschwert 
werden. Ing.-Chem. O. Kück. 


Festbrennen der Kocherschrauben. 

Antwort auf Frage Nr. 3289 in Nr. 38, S. 1163. 

J. Wenn die Schraubenbolzen und -Muttern aus 
Phosphorbronze hergestellt sind und mit einem Ge- 
misch von Rindertalg — nicht Oel — und Flocken- 
graphit gut eingerieben werden, ist ein Festbrennen 
der Muttern auf den Bolzen nicht möglich. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

II. Um ein Festbrennen der Schraubenbolzen bei 
Kochern zu vermeiden, verwendet man ein Gemisch 
von Talg mit Graphit oder noch besser Dampfhahnen- 
fett. Prasch, Seebach. 

HI. Ich empfehle Ihnen ein Einstauben der Ge- 
winde mit Aluminiumpulver mittelst eines trockenen, 
weichen Borstenpinsels. Die sich bildende feine Alu- 
miniumoxydschicht verhindert jegliches Festbrennen 
der Schrauben. Diese Eigenschaft des Aluminiums 
wird seit einiger Zeit in der Feuerungstechnik in 
größerem Umfange dort benützt, wo es sich um ein 
Festbrennen und Verbrennen von im Feuer oder 
nahebei befindlichen Konstruktionsteilen von Kesseln 
und Generatoren handelt. Ing. E. Belani, Villach. 
F —— 


Lediger 


Maschinenführer 
und [16551 
I. Gehilie 


für Langsiebkartonmaschine sofort gesucht. 


H. Laakmann, Langenberg (Rhld.) 


seit Jahrzehnten 


Treibriemeu jeder Art. 
Pernspr. Nr. 20011, 20252 uud 21301. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Pappentabrikation. Praktisches Handbuch mit 168 
Figuren im Text und einem Plan von Fritz 
Hoyer, beratendem Ingenieur, Cöthen, Ber- 
lin W, Verlag von M. Krayn, 1925. Preis 
brosch. A 18. 

Die Pappenfabrikation hat in den letzten Jahr- 
zehnten einen bedeutenden Aufschwung genommen, 


dank der vielfachen Verwendung, die Pappe heute. 


findet und der vielen Spezialfabrikate. Fachleute der 
Pappenherstellung und die einschlägigen Maschinen- 
fabriken haben Hand in Hand gearbeitet, um die 
Herstellungsverfahren zu verbessern und das Fabri- 
kat zu vervollkommnen. 

Der Verfasser schildert die heutige Pappen- 
fabrikation in allen Einzelheiten, wobei er auch die 
neuesten Maschinen der verschiedenen Spezialmaschi- 
nenfabriken vorführt. Nach einem Kapitel über die 
Rohstoffe der Pappeniabrikation folgt die Verarbei- 
tung der Rohstoffe zu Halbstoffen: der Lumpen, des 
Holzes und Abiallholzes, des Altpapiers, des Strohs 
und anderer weniger gebräuchlichen Rohstoffe. Wei- 
tere Kapitel betrefien: Das Mahlgn, Mischen, Färben 
und Leimen des Stoffes, die Pappenherstellung auf 
der Pappenmaschine, die weitere Behandlung der 
Wickelpappen, die spezielle Behandlung der einzelnen 
Pappensorten, geklebte und kaschierte Pappe, das 
Sortieren und Fertigmachen der Pappen, die Anlage 
von Pappenfabriken, Abwässerreinigung und Faser- 
rückgewinnung, die Prüfung der Pappen. 

Die Darstellung ist anschaulich und gemeinver— 
ständlich, weshalb sich das Buch für Nichtfachleute, 
die sich für die Pappenfabrikation interessieren, emp- 
fiehlt. 


Nachschlagebuch der Nachschlagewerke. Herausgege- 
ben im Auftrage des Hamburgischen Welt- 
Wirtschafts-Archivs von Dr. Paul Heile. 
1. Jahrgang 1925. Verlag Wirtschaftsdienst 
G. m. b. H., Hamburg 36. Preis & 5.—. 

Die für die Wirtschaftspraxis in Frage kommende 
Nachschlageliteratur in übersichtlicher, sachlicher 
Einteilung nachzuweisen, ist der Zweck des vorlie- 
genden Nachschlagebuches. Es sind dabei vom Ver- 
fasser die Erfahrungen und das Material des Ham- 
burgischen Welt-Wirtschafts-Archivs benutzt worden. 
In einer Anlage I sind die wichtigsten Wirtschafts- 
zeitungen aller Länder aufgeführt, und eine Anlage II 
betrifft das Welt-Wirtschafts-Archiv, schildert seine 
Entwicklung, Aufgaben, Organisation usw. Das Buch 
ist auch von besonderer Bedeutung für den Buch- 
handel, und es wäre zu wünschen, daß die Verleger 
den weiteren Ausbau dieser Uebersicht der Nach- 
schlageliteratur durch Einsendung geeigneter Bücher 
an das Welt-Wirtschafts-Archiv unterstützten. 


Gebrauchsgraphik, Monatsschrift zur Förderung künst- 

lerischer Reklame, herausgegeben von Prof. 

H. K. Frenzel, Verlag Phönix Illustrations- 

druck und Verlag G. m. b. H., Berlin SW 68. 
Preis jedes Heftes 4 4. 

Von dieser Fachzeitschrift liegen die Hefte 10 


„Wege und Ziele“ und 11 „Der Verleger- 
einband“ vor. In Heft 10 findet man eine Reihe 
wissenswerter Aufsätze namhafter Mitarbeiter des 
Blattes, in denen neue Wege gewiesen werden, um 
dem Geschäft wirksam vorwärtszuhelfen, und die nicht 
nur den Reklamefachmann, sondern überhaupt jeden, 
der zum Werbewesen in Beziehung steht, interessie- 
ren. — Heit 11 bringt Abbildungen künstlerisch hoch- 
wertiger moderner Bucheinbände und Aufsätze dazu, 
wie Dr. W. Dearneborg „Das gute Buch“, St. Baum- 
gart „Bucheinbände von Albert Fub“, E. Collin „Der N 
Verlegereinband“. Die ideenreiche Graphik stellt sich 
immer mehr in den Dienst des guten Buches. 


Die Firma G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau- 
Aktiengeselischaft in Hanau a. M., sandte uns eine 
Drucksache über ihre Maschinen zum Schnei- 
den und Reinigen von Hadern sowie 
zumSchneidenvonTauenundStricken. 
Diese Drucksache enthält die Beschreibung und bild- 
liche Darstellung der Maschinen mit den nötigen 
Zahlenangaben, wie Maße, Kraftbedarf usw. in 
deutscher, englischer, französischer und spanischer 
Sprache. 


Chemische Technologie des Papiers 
von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis M 5. 


Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 


von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis & 2.50. 


Pappenverarbeitung und Papiermache 


Unter Mitarbeit von Fachleuten herausgegeben von 
Walter Heß. Broschiert Preis & 16. | 


Geschäftserfolg und Lebenserfolg 
von Paul Lechler. Gebunden Preis M 3. 


Aus’m Papiermacherstũberl. 
Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis & 3. 


Güntter-Stalb, Verlag, Biberach (Rif). 


fichten-Schleifholz 
Miefern-Schleiiholz 


1 und 2 m lang, 8 bis 20 em Zopfstärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Lelstungslähloste Bezugsquelle für Glyzer in destilllert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 =z Fauth & Co., Mannheim: Telegramme: Fauthco 


Vereinigte M 
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Marktberichte. 


Papiermarkt in Belgien. 


Der belgische Papiermarkt verkehrt zurzeit, mit 
Ausnahme von Zeitungspapier, in ausgesprochen lust- 
loser Haltung. Am ungünstigsten ist die Lage der 
Packpapierindustrie, welche unter der skandinavischen 
Konkurrenz schwer zu leiden hat. Dagegen sind die 
Zeitungspapierfabriken mit Aufträgen überhäuft. Die- 
selben haben den Preis ihres Produktes soeben um 
20 % heraufgesetzt. Die neuen Preise treten am 
1. Oktober in Kraft. Ipu. 


Papiermarkt in New York. 


Am New Yorker Markt war die Lage in den 
letzten Wochen zwar beständig, doch fehlten größere 
Abschlüsse. In allen Branchen kamen nur kleine Bce- 
darfskäufe vor. Dabei wurden folgende Preise ange- 
legt: Kontobücherpapier 11—38 Dollar, Wertzeichen- 
papier 9—45 Dollar, bestes Schreibpapier 14—32 Dol- 
lar. Zeitungsdruckpapier in Rollen 3% 44 Dollar. 
desgl. in Bogen 4—4 Dollar, Kraftpapier prima 5% 
bis 6% Dollar, sekunda 5—51% Dollar, Maschinen- 
pappe 45--47% Dollar, Strohkarton 57—60 Dollar. 
Buchbinderpappe 72% —77% Dollar, Zellstoffpappe 70 
bis 75 Dollar. 


Amerikanischer Marktbericht. 


New York, 9. September 1925. 


Das Sommergeschäft, insbesondere in den Mona- 
ten Juli und August, hat sich viel besser angelassen 
als im Vorjahr. Zurzeit herrscht eine stets waclısende 
Nachfrage nach Papier, weshalb auch die Preise seit 
einiger Zeit fester sind. Alle Zeichen lassen auf ein 
lebhaftes Geschäft in den letzten Monaten des Jahres 
schließen, Dies trifft vor allem bei Zeitungsdruck- 
papier zu. Auch das Geschäft in Pappe und besseren 
Papieren belebt sich. 


Holzschliff bleibt fest, die Nachfrage ist 
der Jahreszeit entsprechend befriedigend. Die Preise 
neigen zu einer Erhöhung, und im allgemeinen 
herrscht eine zuversichtliche Stimmung. 


Zellstoff. Der Markt ist sehr lebhaft mit 
steigender Tendenz. Der Umsatz ist befriedigend, es 
wird jetzt nicht mehr bloß für den Augenblicksbedarf 
gekauft. 


Der Lumpenmarkt liegt zurzeit ruhig, man 
erwartet jedoch in der nächsten Zeit eine stärkere 
Nachfrage, besonders für einheimisches Material. 


Altpapier. Es sind hier keine wesentlichen 
Aenderungen zu verzeichnen, auch die Preise sind so 
ziemlich unverändert. S. 


Fabriken haben einige Abschlüsse 


etalltuch- 


Vom nordischen Papiermarkt. 

In den letzten 14 Tagen scheint das Geschäft 
wieder lebhafter geworden zu sein. Obwohl der Auf- 
tragsbestand sich wieder erhöht, so hat dies anschei- 
nend keinen Einfluß auf die Preise ausgeübt, die noch 
sehr unbefriedigend sind, besonders was Packpapier, 
Sulfit- und Kraftpapier betrifft. Man hätte meinen 
sollen, daß die Höherbewertung der norwegischen 
Krone automatisch eine Steigerung der Exportpreise 
hätte bringen sollen. Dies war aber bis jetzt nicht 
der Fall. Der englische Markt zeigt wieder mehr 
Interesse an neuen Käufen, aber da an jenem Markt 
noch große Vorräte vorhanden sind, kann sich der 
Import erst in einiger Zeit in größerem Mage aus- 
wirken. Der Osten zeigte ebenfalls ein verhältnis- 
mäßig reges Interesse. S. 


Vom nordischen Holzmassemarkt. 


Stockholm, 30. September 1925. 

Zellstoff. Die Nachfrage ist immer noch sehr 
lebhaft, besonders nach ungebleichtem Sulfit- und 
Sulfatzellstoff. In den letzten 14 Tagen sollen wei- 
tere 60000 tons Sulfit- und 55 000—60 000 tons Sulfat- 
zellstoff' verkauft worden sein. Die Nachfrage 
erstreckt sich auf diesjährige und nächstjährige Ware. 
Gebleichter Sulfitzellstoff war besonders Mitte Sep- 
tember im Ausland stark gefragt, die Preise sind 
unverändert. Für die kleinen Posten von leicht 
bleichbarem Sulfitzellstoff. welche in diesem Jahr 
noch verfügbar sind, scheint man jeden Preis zu 
zahlen, außerdem sind etwa 60% der nächstjährigen 
Produktion verkauft, aus diesem Grund verhalten sich 
die Fabriken sehr zurückhaltend. Der gegenwärtige 
Preis dürite € 14.12.6—14.15.— cif englische Häfen 
betragen. Amerika ist ebenfalls noch Käufer und zahlt 
bis zu Doll, 3.40 ex Dock. Die unbedeutenden Mengen 
von starkfaserigem Sulfitzellstoff, die in diesem Jahr 


noch lieferbar sind. werden an die Abnehmer in 
kleinen Posten verteilt. Der Preis für nächstjährige 
Ware ist annähernd € 12.15.-- bis 13. —.— cif engl. 


Häfen, beziehungsweise Doll. 2.95-3.05 ex Dock. 
Auf dem europäischen Festland zahlte man K 22.25 
bis 23.— pro 100 kg cif nordfranzösische und belgische 
Häfen. 

Noch bedeutender ist der Umsatz in Sulfatzell- 
stoff. Bis jetzt sind für nächstes Jahr etwa 165 000 
tons Kraftzellstoff verkauft worden, d. h. 60—65% der 
gesamten Jahresproduktion. Die amerikanischen 
Fabriken von Kraftpapier und Pappschachtelu 
sehen offenbar ihren Vorteil darin, sich jetzt so gut 
als möglich für nächstes Jahr einzudecken. Der 
Preis ist Doll. 


2.95—3.05 ex Dock. Auch englische 
leichtbleich- 


in 


Fabriken 


Iker: Chr. Sielamayer & Carl Bock - Ger. inn Reutlingen Mini) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschafienkeit. 


barem Sulfatzellstoff zu E 14.5.— — 14.7.6 cif netto 
Kasse gemacht. 
Holzstoff. Mitte September wurden mehrere 


Abschlüsse für Herbstlieferung und für nächstes Jahr 
gemacht. Der Preis ist Kr. 67—70 cif Rouen. Augen- 
blicklich finden keine großen Umsätze statt. Dies 
ist ganz begreiflich bei Lieferungen in diesem Jahr, 
da die schwedischen Schleifereien schon so viel ver- 
kauft haben, als noch in diesem Jahr verladen werden 
kann. Trockener Holzschliff findet immer noch guten 
Absatz, besonders in Spanien und außereuropäischen 
Ländern. Der Preis fob Gothenburg netto b.weegt 
sich um etwa Kr. 110. S. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, I. Oktober 1925. 

Die Spannung zwischen Angebot und Nachfrage 
hat sich letzthin eher noch verschärft, da das Ange- 
bot des Waldbesitzes auf ein Minimum zurückge- 
gangen ist und auch die Andienung des Auslandes. 
insbesondere der Tschechoslowakei, mengenmäßig 
geringer geworden ist, B”zeichnend für den geringen 
Umfang des forstseitigen Angebots ist, daß die 
preußische Staatsiorstverwaltung im Monat 
September insgesamt nur etwa 4000 rm zum Verkauf 
brachte. Meist handelte es sich dabei um kleine und 
kleinste Mengen, die im Preisrahmen von 12—18.20 «% 
je rm ab Wald bewertet wurden. Im Monat August 
betrug die Gesamtverkaufsmenge aus den preußischen 
Staatsforsten 5300 rm. bei einem mittleren Durch- 
Schnittserlös von 15.70 Á je rm ab Wald. Auch aus 
den braunschweigischen Staatsforsten ka- 
men nur geringe Mengen an den Markt. Dasselbe 
gilt für Verkäufe aus den Forsten des Freistaates 
Sachsen, wo die verkaufte Menge so geringfügig 
ist, daß sie für die zahlenmälige Festlegung einer De- 
stimmten Preisrichtung keine Bedeutung hat. 

Das Angebot aus Süddeutschland, das 
bisher mengenmäßig an erster Stelle stand, ist in 
letzter Zeit ebenfalls stark zusammengeschrumpft. 
Was die zweite Hand an den Markt brachte, war 
nicht viel, und angehahnte Verhandlungen scheiterten 
vielfach an der Preisfrage Die Papierholzhändler 
zeigten angesichts der hohen Waldpreise wenig Nei- 
gung, Abschlüsse auf der Basis der ihnen von den 
Verbraucherfabriken gebotenen Preise zu tätigen und 
nahmen durchweg eine abwartende Haltung ein. Man 
sah letzthin Gebote der Verarbeiter, die auf etwa 
16---17.50 A je rm balınfrei der Versandstation lau- 
teten, selten über 18 / hinausgingen, während die 
zweithändigen Forderungen durchweg um einiges 
höher lagen, Man wird annehmen können, dab sich 
die Preise auch in der Folgezeit in den bisherigen 
Bahnen halten. Mit einer Senkung ist nicht zu rech- 
nen, weit eher steht ein weiteres Anziehen zu erwar— 
ten. Die zukünftige Preisbildung ist zunächst heein— 
flußt von dem Umfang des forstlichen Angebots. von 
der Tendenz des Rundholzmarktes und nicht zuletzt 
von der Gestaltung der Einfuhrverhältnisse bzw. von 
der Preisbildung an den Märkten der in Betracht 
kommenden Ausfuhrländer. Aller Voraussicht nach 
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haben wir mit einer nach oben gerichteten Preis- 
bewegung zu rechnen, was auch für den Nadelrund- 
holzmarkt gilt, wo sich trotz der im Gange befind- 
lichen notwendigen Abbaubestrebungen für eine 
Preissenkung keine günstigen Perspektiven eröffnen. 

Der Holzbedarf Deutschlands beträgt etwa das 
Doppelte dessen, was aus unseren Waldungen heraus- 
geholt werden kann, ohne die Nachhaltigkeit der 
Waldwirtschaft zu gefährden. Bereits vor dem 
Kriege haben wir annähernd 40% unseres Nutzholz- 


bedaris vom Auslande bezogen. Erschwerend für 
die Bedarfseindeckung in der bevorstehenden Ver- 
kaufsperiode tritt noch hinzu, daß das preußische 


Landwirtschaftsministerium durch Verfügung vom 
12. September mit Rücksicht auf die durch Eulenfraß, 
Sturmschäden und Waldbrände bedingten beträcht- 
lichen Mehreinschläg: in einzelnen Regierungsbezir- 
ken eine Verminderung der normalen Abnutzungs- 
bzw. Einschlagsätze in den anderen von derartigen 
Schäden nicht betroffenen Regierungsbezirken um 
insgesamt 200 000 Festmeter angeordnet hat. K. 

Zur Lage auf dem Holzmarkt in der Tsche- 
choslowakei berichtet der „Holzmarkt“: Die 
Preistreiberei im Schleifholzeinkauf kennt heuer gar 
keine Grenzen. Es scheint dech, daß russisches und 
finnisches Schleifholz, von dem sich die deutsche In- 
dustrie einen Freisregulator für unser Schleifholz ver- 
sprochen hat, nicht ganz so wohlfeil und in aus- 
reichenden Mengen zu beschaffen ist. Die Schleifholz- 
hausse in der Tschechoslowakei ist eigentlich sehr 
begreiflich. Nonnenholz gibt es nicht mehr, und der 
normale Anfall langt für den riesigen Anspruch der 
heimischen und ausländischen Papierindustrien bei 
weitem nicht. 


Marktbericht über Lumpen u. Papierabfälle. 


Die außerordentliche Betriebsmittelknappheit ver— 
ursachte auf dem Markt für unsortierte Lumpen eine 
ungewöhnliche Zurückhaltung der Käufer und damit 
eine Schwäche, die umso empfindlicher wurde, 
als der Anfall um etwas zunahm. Zu «A 14--15.4 ist 
jeder Bedarf zu decken. Aber auch alle übrigen 
Teilmärkte liegen flau, weil die Verbraucher keine 
Mittel haben, grölere Dispositionen zu treffen. 

Der Absatz nach Amerika stockt, da dort 
keine Nachfrage besteht. Der Markt für „roofings 
rags“ und alle übrigen Baumwollsorten liegt völlig 
darnieder. Die Preise für Dunkelkattun sind inner- 
halb 14 Taxen von Doll. 2.10 auf 1.80, für Halbtuch 
von Doll. 2.20 auf 1.90, für orig. Jute von Doll. 1.65 
auf 1.45, alles per 100 engl. Pfund cif New York 
zurückgegangen. Für mittelhell, hell, blau Kattun 
und alle übrigen besseren Sorten besteht überhaupt 
zurzeit keine Aufnahmefähigkeit. ; 

In Deutschland trat Interesse für Neuhalb- 
wolltuch, reißfähigen Dunkelkattun. Althalbwolltuch 
und Strümpfe hervor. Schwach liegen vor allen 
Dingen noch immer Leinensorten. 

In Papierabfällen hat sich die Nachfrage 
etwas gehoben; die Preise bleiben gedrückt. 

(Fitr. Ztg.) 


Schwefelsaure Tonerde 14/1 / u. 1/18 


technisch elsenfrel 


Gebrüder Gutbro 


Telegr.-Ad r.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


c-a Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 


ABC Code Sth Ed. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820. 9744. 
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Vom ischechoslowakischen Hadernmarkt. 
1. Oktober 1925. 

Das Geschäft ist im allgemeinen ruhig. Lediglich 
Pappehadern werden in den letzten Tagen von allen 
Seiten verlangt. 

Günstig zu kaufen wären jetzt rote, blaue, bunte 
Baumwollumpen, die ziemlich vernachlässigt liegen. 
Auch farbige und Ila. Leinenhadern finden schwachen 
Absatz. 

In reinweiß Leinen- und reinweißen Baumwoll- 
hadern genügt das Inlandaufkommen nicht. Alle la. 
Sorten finden bei besten Preisen flotten Absatz. K, 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 2. Oktober 1925. 

Terpentinöl. Der Markt lag in der verflos- 
senen Berichtswoche ruhig. Der Markt in Savannah 
ging zurück auf 105 cents und notierte gestern 105% 
cents. Auch der Londoner und der französische Markt 
waren schwächer. Meine Meinung über die weitere 
Gestaltung des Marktes ist unverändert, Ich nehme 
an, daß diese Abschwächung nur vorübergehend und 
eher mit festerem, als mit weiter abschwächendem 
Markt zu rechnen sein wird. 

Harz. Die rapiden Aufwärtsbewegungen des 
Marktes in Amerika (FGH am 1. Sept. Doll. 12.70 
bis 12.90, am 29. Sept. Doll. 15.70--15.90 cif Hamburg) 
erreichten im Laufe dieser Woche einen gewissen 
Stillstand. so daß man schon die Hoffnung hatte, daB 
dieser Stillstand evtl. einen Rückgang bedeuten 
könnte. Diese Hoffnung ist leider nicht in Erfüllung 
gegangen, da neuerdings wieder eine weitere Befe- 
stigung gemeldet wird. Nach brieflichen von Amerika 
vorliegenden Nachrichten wird die statistische Lage 
des Artikels von Monat zu Monat besser, so daß 
schon von Amerika die Ansicht gemeldet wird, daß 
infolge der hohen Preise der Konsum sich einschrän- 
ken würde, da sonst, wenn das Geschäft gleich leb- 
haft bleiben würde, wie bisher, die Vorräte und 
weiteren Zufuhren nicht ausreichen würden, um bis 
zur neuen Saison zu reichen. Mit einer größeren Ab- 
schwächung scheint deshalb nicht zu rechnen zu 
sein. 

Die Märkte in Frankreich und Spanien 
schließen sich dem amerikanischen Markt nicht nur 
an, sondern eilen demselben noch teilweise voraus. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Fiußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 1. Oktober 1925. 
Die Verhältnisse am Hamburger Flußfrachten- 
markt waren während des Monats September über- 
wiegend stabil. Das Wasser der Elbe blieb vollschiffig 
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und die Tendenz des Marktes bis in das letzte Mo- 
natsdrittel hinein durchweg flau. Erst in der letzten 
Woche setzte bei etwas abfallendem Wasser und 
stärkerem Ladungsangebot, insbesondere in Kohlen 
und Getreide, eine Befestigung ein. die zu einer Er- 
höhung der Frachtraten um durchschnittlich etwa 20 
bis 25% führte. Naturgemäß machen sich auch die 
Nachteile der Jahreszeit bemerkbar; die Verkürzung 
der Tage und das häufige Auftreten von Nebelbildung 
hat für die Kähne eine Verlängerung der Reisedauer 
im Gefolge, und da jedes Schiff ein um so höheres 
Erträgnis liefern muß, je länger es zu einer Fahrt 
braucht, so wirkt die Natur der Herbst- und Winter- 
monate an sich stets frachtverteuernd. Ob ein leb- 
haftes Verladegeschäft zu erwarten ist, bleibt freilich 
zum mindesten recht zweifelhaft. 

Die staatliche Kaiverwaltung hat die Kaila- 
dungsgebühr von bisher 10 auf 12 $ für 100 kg 
und die Ablieferungsgebühr bei Balınver- 
ladungen von 12 auf 15 $ erhöht. 

Die Flußfrachten stellten sich am 30. September 
für komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut 
nach: 


Magdeburg . . . 23 Dresden . . 43 
Schönebeck. . . . 24 Laube-Tetschen . 55 

Außbig . . . . . 62 
8 TE 0 Berlin Kohlen . 36 
Wall itzh. ten me 27 Getreide . 40 

BUWANA TEN ee Breslau schw. Futter- 

Kleinwittenberg . . 32 mittel . 60 
Torgau . 35 Rreslau Sch’ rgetreide 65 
Riesa 40 Halle a. S. (transito) 50 


Goldpfennige für 100 kg: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Soeben erschienen: 
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Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 
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Ermä ABigung der Pappenpreise. 


In einem Teil der Fachpresse und der 
Tageszeitungen ist eine Notiz erschienen, 
durch die der Eindruck erweckt wird, als ob 
die Pappenindustrie der Ermäßigung der Um- 
satzsteuer in ihren Preisen bisher keine Rech- 
nung getragen hätte. Diese Annahme ist 
irrig. Der Preisfestsetzungsausschuß der 
Verkaufs-Vereinigung Deutscher Pappeniabri- 
kanten und der Gesamtausschuß der Pappen- 
fabrikanten Deutschlands haben im Monat 
Juli Preise bis 31. Oktober 1925 festgesetzt. 


Auf diese Preise tritt ab 1. Oktober ein Ab- 
schlag von ½ v. H. ein mit Rücksicht auf die 
ermäßigte Umsatzsteuer. Dieser Abschlag 
wird auf sämtliche Aufträge, auch die erst 
nach dem 15. August erteilten, gewährt. Die 
Zahlungsbedingungen sind ebenso wie bei 
der Papierindustrie unverändert geblieben. 
Ueber die Preisgestaltung ab 1. November 


wird in einer Mitte Oktober stattfindenden 


Sitzung Beschluß gefaßt werden. 


— .. ß ⏑ð 8 — 
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Nachruf. 


Soeben erreichte uns die schmerzliche Kunde, daß unserer früheres 
Vorstandsmitglied 


Herr Fabrikbesitzer Emil Buchholtz 
in Bredereiche 


am 8. ds. Mts. im fast vollendeten 82. Lebensjahre verstorben ist. 
Der. Verstorbene war seit dem Jahre 1900 ununterbrochen im ehren- 

amtlichen Dienste unserer Sektion tätig, bis er sichim Jahre 1924 aus Ge- 

sundheitsrücksichten gezwungen sah, seine Ehrenämter niederzulegen. 


Dem Sektionsvorstande gehörte der Dahingeschiedene vom 1. Januar 
1903 ab als Mitglied an; vom 1. Januar 1905 ab war er 2. stellver- 


tretender Vorsitzender und vom 1. Januar 1909 ab 1. stellvertretender 
Vorsitzender. Als Delegierter in der Genossenschaftsversammlung ver- 
trat er die Sektion X seit dem Jahre 1905, nachdem er vom Jahre 


1900 ab als stellvertretender Delegierter tätig gewesen war. 


Warmen Herzens und mit regstem, nie. versagendem Interesse ver- 
waltete er seine berufsgenossenschaftlichen Ehrenämter in hervorragender, 


vorbildlicher Weise. 


Wir haben in ihm einen immer opferwilligen, 
In unserem Kreise wird ihm in unaus- 


würdigen Mitarbeiter verloren. 


treuen und liebens- 


löschlicher Dankbarkeit das ehrendste Andenken bewahrt bleiben. 


Berlin, den 9. Oktober 1925. 


Der Vorstand 
der . X der Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Fritz Steinbock, Vorsitzender. 


Holzstoffpreise. 


Zu der Notiz in Nr. 40, S. 1216, erhalten 
wir vom Verein Deutscher Holzstoff-Fabri- 
kanten das nachfolgende Rundschreiben des 
Preisausschusses der Deutschen 
Handelsholzstoff-Industrie 
vom 29. September 1925 zugesandt, welches 
wir gern zur Kenntnis unserer Leser bringen. 

„Der Preisausschuß stand bei der Fest- 
legung des Richtpreises für Holzstoff ab 
1. Oktober vor einer sehr ernsten Frage. Die 
Reichsregierung strebt eine Preissenkung an; 
die Holzpreise, die in erster Linie den Stoff- 
preis bestimmen, sind aber fest geblieben, ja 
sind in manchen Gebieten nicht unbeträcht- 
lich in die Höhe gegangen. Auch die Löhne 
sind — abgesehen von den Aufbesserungen 
Mitte des Jahres, die bei der Preisbildung 


schon nicht berücksichtigt worden sind — in 
verschiedenen Bezirken wiederum gestiegen 
und in anderen stehen Lohnverhandlungen 
bevor. 


Trotz alledem hat sich der Preisausschuß 
entschlossen, an der bisherigen Preisbasis 
festzuhalten. Um außerdem den Wünschen 
der Reichsregierung Rechnung zu tragen, ist 
festgelegt worden, daß der Preis bis Ende 
dieses Jahres gilt und sich ermäßigt um den 
Betrag der ersparten Umsatzsteuer.“ 


Darnach beträgt also der Richtpreis für 
100 kg Holzstofi, trocken gedacht, ab Schlei- 
fereistation vom 1. Oktober an 18 /, abzüg- 
lich ½ v. H., gültig bis zum 31. Dezember 
1925. 


— . . a a 
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Nachruf. 


Am 8. Oktober 1925 verschied das Ehrenmitglied unseres Vereins, 


Herr Fabrikbesitzer Emil Buchholtz, 


Bredereiche. 
Der Verstorbene gehörte dem Vorstand des Vereins seit seiner Gründung 


bis zum Jahre 1919 an. 


In diesem Jahre wurde er wegen seiner großen 


Verdienste um den Verein zum Ehrenmitglied ernannt. 
Was der Entschlafene mit unermüdlicher Pilichttreue für das Wohl 


der Pappenindustrie geleistet hat, 


steht mit ehernem Griffel eingetragen 


in der Geschichte des Vereins Deutscher Pappenfabrikanten. 
Mit seinem stets hilf:bereiten Wirken im Dienste seines Faches bis 
in die letzten Lebensjahre hinein war er ein leuchtendes Vorbild für alle, 


Fachgenossen. 


Wir werden das Andenken dieses vortrefflichen Mannes stets hoch | 


in Ehren halten. 


Charlottenburg, den 12. Oktober 1925. 


Verein Deutscher Pappenfabrikanten E. v. 
E. Pott, Vorsitzender. 


Sitzungstafel. 


Freitag, den 23. Oktober, vorm. 9\/, Uhr, Vorstandssitzung des Vereins 
Deutscher Papierfabrikanten E; V. in Heidelberg, Hote! Europäischer Hof. 


t 


Handelspolitik. 


1. Polen. 


Durch eine am 17. September d. J. in 
Kraft getretene Verordnung hat die polnische 
Regierung die Einfuhr holzhaltiger Papiere 
nach Polen außerordentlich erschwert. Durch 
diese Verordnung ist der Wortlaut der Zoll- 
position 177 Abs. 6 u. 7 des polnischen Zoll- 
tarifs dahingehend geändert worden, daß 
holzhaltige Papiere mit einem Holzschlifi- 
gehalt von 30 % und weniger als holzfrei 
verzollt werden müssen. Die Zollsätze sind 
nicht geändert worden. Eine weitere Er- 
schwerung bedeutet die zu Abs. 6 und 7 der 
Pos. 177 neu hinzugefügte Anmerkung über 
die Forderung einer von einem polnischen 
Konsulat in Deutschland zu bescheinigenden 
Stoffanalyse des einzuführenden Papiers, die 
nochmals vom polnischen Finanzministerium 
nachgeprüft wird. Nachstehend folgt die Pos. 


177 Abs. 6 und 7 des polnischen Zolltarits 


mit den entsprechenden Aenderungen in 
Sperrdruck. Der polnische Zolltarif, soweit 
er die Papierindustrie betrifft, wurde in Nr. 6 
d. BI. veröffentlicht. 


Auszug aus dem polnischen Zolltarif, 
nach Aenderung durch die Verordnung vom- 
17. September 1925. 


Warenbezeichnung Zolisatz 
„ e für 100 kg 
Zloty Groschen 
177 6. Papier aller Art, außer dem besonders 
genannten, weiß oder in der Masse ge- 
färbt, ohne Verzierungen und Wasser- 
zeichen, im Gewichte von mehr als 28 g 
je qm, auch mit einer einfachen blauen 
oder grauen Liniatur für Hefte versehen: 
a) mit einem Holzmassege- 
halt von über 30%, im Quadrat- 
metergewicht von: 


Zolltarif- 
Position 


I. mehr als 28 bis einschl. 48 g. . 23.— 
II. mehr als dg 18.— 
b) ohne Holzmassegehalt od. 
mit einem Holzmassege- 
halt von 30% und weniger., 
im Quadratmetergewicht von: 
I. mehr als 28 bis einschl. 48 g`. 40.— 
II. mehr als 48 bis einschl. 90 . . 30.— 
III. mehr als 90 g cg 45.— 


Anmerkung 1. In Punkt 6 genannte 
Papiere mit rippenartigen Wasserzeichen 
werden nach den entsprechenden Punkten 
mit einem Zuschlag von 5% verzollt. l ` 

Anmerkung 2. Die in Punkt 6 genann- 
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ten Papiere, mit einer anderen Liniatur ver- 
sehen, werden nach den entsprechenden 
Punkten mit einem Zuschlag von 15% ver- 
zollt. 
7. Lösch- und Filterpapier: 
a) mit einem Holzmasscege- 
halt von über 30%: 
Il. ungefär dete . 25.— 
II. gefärbt 2 tet 30.— 
b) ohne Holzmassegehalt od. 
mit einem Holzmassege- 
haltvon30% und weniger: 
IJ. ungefärbt . . 2 2 2 20202. 45.— 
II. gefärbt . 2. 2 2 2 . 58.— 
Anmerkung zu Punkt 6 und 7 der 
Position 177. Den in den Punkten 6a 
und 7a genannten Waren ist eine 
Analyse beizufügen, die den Holz- 
massegehalt von über 30% feststellt 
und die durch das zuständige polni- 
sche Konsulat beglaubigt ist Die 
Proben der nach diesen Vorschriften 
abgefertigten Waren sind zwecks 
Prüfung an das polnische Finanzminı- 
sterium zu übersenden. 


2. Jugoslavien. 


In Nr. 31 d. Bl. wurde der jugoslavische 
Zolltarif vom 20. Juni 1925 veröffentlicht. 
Auf Grund des neuen österreichisch. jugosla- 
vischen Handelsvertrags mit Geltung vom 
17. September 1925 sind auch das Papierfach 
betreffend eine Reihe von Minimaltarifen ver- 
traglich noch weiter ermäßigt worden. 
Deutschland hat durch die zwischen Jugosla- 
vien und Deutschland bestehende Zusage 
gegenseitiger Meistbegünstigung auf die fol- 
genden Vertragssätze Anspruch: 


Tarif- Minima'satz Vertragsatz 
Nr. in Golddinat per 100 kg 


442 Karton, Pappen im Gewichte über 
300 g pro Quadratmeter, auch in 
der Masse gefärbt: 
1. nicht überzogen oder getränkt: 
a) in Tafeln oder Rollen. . 10.-- 9.— 
444 Packpapier im Gewichte über 30 g 
pro Quadratmeter ©... . 15.— 10.— 
445 Druck-, Zeichen- und Schreibpapier: 
1. Druckpapier: 
a) nicht satiniert, im Gewichte 
bis einschließlich 60 g pro 


Quadratmeter . . . . . 12.— 12.— 

b) anderes . 20.— 16.— 
2. Zeichenpapie . 40.— — — 

3. Schreibpapier. . 45.— 30.— 

4. rastriertes Papier. . 80.— 40. — 


447 Papier im Gewichte von 30 g und 
darunter pro Quadratmeter (Sei- 
denpapier) . 2 2 2 2 2 2.2.50.— 40.— 


s 


3. Spanien. 


Der Gang der deutsch-spanischen Wirt- 
schaftsverhandlungen läßt nicht mehr die 
Hoffnung berechtigt erscheinen, daß es ge- 
lingt, noch vor dem 16. Oktober d. J. — 
dem Tage des Ablaufs des deutsch-spanischen 
Handelsvertrags — zu neuen Vereinbarungen 
zu gelangen, so daß also der Eintritt eines 
vertragslosen Zustandes zwischen Deutsch- 
land und Spanien und damit die Belastung 
der deutschen Waren mit den Sätzen der Ko- 
lonne I des spanischen Tarifs (siehe Nr. 36 
d. Bl.), erwartet werden muß. Immerhin ist 
zu hoffen, daß bei dem erheblichen spanischen 
Interesse an dem Zustandekommen eines Ver- 
trages mit Deutschland in absehbarer Zeit 
eine Verständigung möglich sein wird. Für 
zahlreiche deutsche Firmen’ werden noch 
Warensendungen nach Spanien unterwegs 
sein, die nicht vor dem 16. Oktober zur Zoll- 
abfertigung in Spanien gelangen werden, da 
einzelne spanische Zollgrenzämter bereits jetzt 
verstopft sind. Schritte bei der spanischen 
„Regierung mit dem Ziel, hierfür Zollerleichte- 
rungen zu schaffen, werden voraussichtlich 
nur dann Erfolg haben, wenn es zu einer Ge- 
samtverständigung mit Deutschland kommt. 


4. Rußland. 


Am 12. Oktober hat in Moskau die Unter- 
zeichnung des deutsch-russischen Handels- 
vertrags stattgefunden. Der Vertrag wird 
erst nach seiner Ratifizierung in Kraft treten. 
Erhebliche wirtschaftliche Vorteile sind aus 
dem Vertrage, über den in nächster Nummer 


berichtet wird, nicht zu erwarten. 
v. W. 


. — .. ——— 


Kreditfragen der Gegenwart. 


Von H. Ironimus. 
(Schluß zu Nr. 40, S. 1211.) 


3, Mittel zur Erkenntnis und Besserung. 

a) Die in I und 2 erwähnten Tatsachen sind 
inzwischen durch die Referate auf dem Deut- 
schen Bankiertag, auf der Tagung des Groß- 
handelsverbandes dem deutschen Publikum 
vorgetragen worden. Es sind viele beherzi- 
genswerte Worte gesprochen, manche harte 
Tatsache klar vor Augen geführt und auch 


Wege zur Besserung gezeigt worden. Aber 
diese Worte müssen auch Tat werden. 
Wie der Staat nur stark und gesund bleiben 
kann, wenn seine Einzelzellen, die Familien, 
entsprechend beschaffen sind, so kann auch 
die Gesundung unserer Wirtschaft nur wirk- 
sam werden, wenn Erkenntnis und Drang 
zum Bessermachen jeden erfaßt, der an irgend 
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einen verantwortlichen Posten gestellt wird. 
Die Not ist ein gewaltiger Lehrmeister, bes- 
ser ist es aber, schon vorher das Schifflein 
so zu steuern, daß Unglück vermieden wird. 

Der Unternehmer muß sich dauernd über 
den Stand seines Unternehmens unterrichten 
können. Im kleinen Betriebe kann sein Fleiß, 
sein geschultes Auge, seine Tatkraft alles 
selbst beherrschen und leiten, im großen 
Werk muß das Rechnungswesen, das Spiegel- 
bild der Lage und Entwicklung eines Unter- 
nehmens, so beschaffen sein, daß der Leiter 
die Wesenszüge jederzeit klar erkennen kann. 

Einkauf und Verkauf sind die bei- 
den Pole, um die sich alles dreht, alle Vor- 
gänge dazwischen sind nur Verbindungsglie- 
der. Dies scheint eine Selbstverständlichkeit 
zu sein, aber es gab und gibt so viele Indu- 
strielle, die mehr auf die Finanzkünste, also 
die Zwischenglieder, achteten, als auf An- 
fangs- und Endpunkt der Produktion. Gewiß, 
es ist durchaus wichtig, billigen Kredit zu 
bekommen, es ist angenehm, auch einmal an 
einem Aktienpaket zu gewinnen, aber we- 
sentlich ist dies nicht für die Produktion. 


Für den Einkauf ist es zweckmäßig, 
einen Monatsetat aufzustellen, der den Bedarf 
des nächsten Monats aufzählt. Man sei dabei 
nicht kleinlich in Einzelheiten, verlange aber 
vom Einkäufer, daß der Gesamtbetrag, 
der ihm genehmigt wird, eingehalten und 
Mehrbedarf besonders bewilligt wird. 


Der Einkäufer hat über die Bestel- 
lungen im ganzen wochenweise zu berich- 
ten. Daß er daneben den tatsächlichen 
Eingang erfaßt, ist klar, aber der Nieder- 
schlag davon findet sich ja in der Buch- 
haltung. 

Zu diesem Rohstoffbedarf treten: Löhne 
und Gehälter, eventuell bezogener elektrischer 
Strom, Steuern und Frachten, Finanzkosten, 
Handlungsunkosten, Privatentnahmen und 
Sonstiges. 

Nach diesem Etat hat es die Geschäfts- 
leitung ganz in der Hand, ihren Finanzbe- 
darf zu bemessen. Es ist u. U. besser einzu- 
schränken, als auf Lager zu arbeiten und in 
hohe Bankschulden zu geraten. Allgemein 
ist wohl zu sagen, daß augenblicklich fast 
durchweg zu viel Vorrat festgelegt ist, viel- 
fach mehr als im Frieden. Man muß scharf 
kalkulieren und die Umschlagsdauer 
auf das kürzeste Maß herabsetzen. 

Hindernd sieht gegenüber, daß viele Fa- 
briken noch zu viele Sorten: herstellen und 
dadurch zu übergroßer Lagerhaltung ge- 
zwungen werden. Leider fehlt alles statisti- 
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sche Material zu dieser Frage. Es wäre sehr 
interessant zu wissen, wie sich die durch- 
schnittlichen Werte der Rohstoff- und Fertig- 
warenlager (getrennt) zum Umsatz verhalten. 
Vielleicht kümmert sich einmal die Wirt- 
schaftsstatistische Abteilung des V.D.P. um 
diese Frage. Sie ist für den einzelnen Betrieb 
lebenswichtig, die Gesamtheit der deutschen 
Papierfabriken kann jedoch viel dazu beitra- 
gen, daß mehr Arbeitsteilung eintritt und 
dadurch weniger Vorräte im einzelnen Be- 
triebe festliegen. 

Daß jeder Betrieb täglich über Vorräte, 
Produktion und Versand auf dem laufenden 
ist, braucht nicht besonders betont zu wer- 
den. Finanzberichte sind wohl allgemein üb- 
lich, die täglich unterrichten über Stand der 
Debitoren, Stand der Kreditoren, Stand der 
Banken, Wechselbestand. 

Zweckmäßig ist noch die Spanne zwi- 
schen Forderungen und Schulden zu er- 
mitteln. Man kann sich aus all diesen Be- 
richten eine Art Wochenbilanz herausbilden, 
etwa so: 


Spanne zwischen Debitoren und Kreditoren 


am 10. 8. . + 150 000 
am 17. 8. + 125 000 
Verschlechterung der Spanne 25 000 
Dagegen: | 
Neuanlagen Zugang 5 000 
Rohstoffe 
Zugang It. Buchhaltung . 85000 
Verbrauch It. Angabe des 
Betriebes 70 000 
Zunahme der Rohstoffe 15 000 
Warenlager 
Produktion . 198000 kg 
Versand . 188000 „ 
Zunahme 10 000 kg 
zu je 70 7000 
27 000 


Der Unterschied von & 2000 muß bei ge- 
nauer Rechnung Gewinn sein. 

Man darf nie vergessen, daß solche Rech- 
nungen nie genau sein können, daß manches 
geschätzt werden muß. Aber einmal besteht 
jeden Monat Gelegenheit, die geschätzten 
mit den wirklichen Zahlen zu vergleichen 
und dann: durch längere Praxis kann man 
das Schätzen sehr gut lernen. Es ist gut, 
genau zurechnen,bessergutschätzen 
zu können. 

Man kann die Verschiebungen auch gra- 
phisch festhalten, man tut auch gut, sich die 
Gesamtwerte an Rohstoffen, Waren, Neuan- 
lagen, Forderungen, Schulden usw. fortschrei- 
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ben zu lassen, etwa so: Wert der Rohstoffe 
am 1. 1. 25 It. Inventur A | 
-+ Zugänge bis 10. 8. 4 
+- Zugänge 10. 8. bis 17. 8. AM 
Wert der Rohstoffe am 17. 8. 4 
Nur darf man nie vergessen, daß bei 
schwankenden Preisen Verschiebungen ein- 
treten, die von Zeit zu Zeit Korrekturen not- 
wendig machen, wenn man nicht vorzieht, 
immer mit Normalzahlen zu rechnen. Man 
kommt auch am Schluß des Jahres nicht auf 
die Inventurzahlen. Aber darauf kommt es 
nicht an, es ist viel wesentlicher, die Verän- 
derungen zu erkennen, als den Status. 
Diese Wochenbilanzen können durch 
monatliche Bilanzen sowie Gewinn- und 
Verlustrechnungen erzänzt werden. Man 
kann hier schon genauer rechnen und be- 
kommt bei einigermaßen geschultem Perso- 
nal gute Uebersichten. Diese Monatsrech- 
nungen haben allerdings ihre besonderen 
Probleme; es ist. beabsichtigt, später in einem 
besonderen Aufsatz darauf einzugehen. 


Ohne diese kurzfristigen Berechnungen 
gleicht ein Unternehmen heute einem steuer- 
losen Schiff. Ihr Ausbau nach betriebswirt- 
schaftlichen Gesichtspunkten ist dringend zu 
fordern, eine weitere dankbare Aufgabe für 
den V.D.P. 
Verfolgt der Unternehmer nun alle diese 
Rechnungen und Aufstellungen genau, so 
muß er seine Finanzen beeinflussen können. 
Geht seine Bankschuld zu hoch, so verkauft 
er vom Lager: und schränkt den Einkauf ein, 
begünstigt gewisse Sorten, die schnell fertig 
sind, legt Teilbetriebe still usw. Er kann 
Kundenzahlungen durch hohen Skonto an- 
locken, durch Akzept sein Ziel verlängern 
usw. — 

Er erkennt aber auch aus seinen Rechnun- 
gen, ob er rentabel arbeitet. Er kann 
dann rationalisieren, durch Prämien Mehrpro- 
duktion erstreben, sparen an allem möglichen 
usw. Doch soll man nicht am falschen 
Platze sparen. Es geht nicht an, alte ver- 
dienstvolle Beamte, die ihr Leben lang treu 
gedient haben, aus Sparsamkeitsgründen auf 
die Straße zu setzen und dafür junges Volk 
zu nehmen, wie es leider so oft geschieht. 
Erfahrung hat auch ihren Wert und es ist 
vorgekommen, daß nachher der junge Mann 
2—3mal so viel kostete, als der alte. Jener 
lernte zwar aus seinen Dummheiten, aber 
den Betrieb kostete es viel Geld. 

Man muß auch an sich selber spa- 
ren, nicht bloß an den Gehältern und Löh- 
nen. Das gute Beispiel tut viel. 
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Vor Anschaffung von Neuanlagen ist 
heute mehr denn je zu rechnen, ob sie sich 
wirklich rentieren. Eine Papierfabrik will 
z. B. ihre alte 1,60 m breite Maschine durch 
eine 2,10 m breite ersetzen. Leistung der 
alten 7000 kg, der neuen 12000 kg. Kosten 
der alten Friedensm. 80 000. 8% Abschreibung 
und Zinsen A 6400 (Friedenssatz!), auf 1 kg 
0,3 HJ. Die neue Maschine koste 4 150 000 
und sei mit Bankkredit gekauft. 15% Zins 
allein sind A 22500 auf 1 kg Produktion 
0,6 œ. Dazu kommen A 7500 — 5% Ab- 
schreibung. Es ist also besser mit der alten, 
sofern sie noch gut ist, weiter zu arbeiten. 
Die neuesten Maschinen sind nicht immer die 
rentabelsten. Gerade die Papierindustrie kann 
hier mit allerhand überraschenden Tatsachen 
aufwarten. Es gibt auch hier Grenzen und 
die Siebbreite allein macht es nicht. Zudem 
sind diese Mammutmaschinen bei Stillständen 
richtige Kapitalfresser. 


Das Hauptbestreben unserer Industrie 
wie der Gesamtwirtschaft muß werden, mit 
möglichst wenig Kredit auszukommen. Vor 
dem Kriege sind die Erweiterungen fast 
durchweg aus den Gewinnen finanziert wor- 
den. Sind bei großen Neuanlagen ansehn- 
‘liche Kredite in Anspruch genommen wor- 
den, so geschah es in der Erwartung, daß die 
Jahre der Zukunft so viel Gewinn brachten, 
daß nicht allein die Zinsen und die erhöhten 
sondern 
auch eine ansehnliche Tilgungsquote für die 
Schuld selbst. Heute ist es knapp möglich, 
die Zinsen herauszuwirtschaften und wenn 
in Zukunft unsere Betriebe nicht mehr Rente 
abwerfen, so ist es ausgeschlossen, sie zu 
erweitern oder Neuanlagen aufzuführen. Da- 
mit aber wird ein Teil der Bevölkerung ar- 
beitslos bleiben müssen, es sei denn, daß das 
Ausland baut und sich damit in Deutschland 
seßhaft macht. In der Tabakindustrie ist dies 
bereits in großem Maße der Fall, auch andere 
Industrien gehören bereits Ausländern. Auf 
dem Deutschen Bankiertag ist es direkt als 
Tagesforderung aufgestellt worden, daß ein 
Teil unserer Industrie dem Ausland verkauft 
werden müss e, sollten wir als dichtbevöl- 
kerter Industriestaat weiter leben wollen. 


b) Damit sind wir bereits bei den Auf- 
gaben, die wir als Gesamtheit eines Volkes 
lösen müssen, um uns aufrechtzuhalten. Da 
der Kapitalismus (und sein Gegenpol, der 
Sozialismus!) anscheinend doch die Wirt- 
schaftsform der Zukunft bleiben wird, so 
müssen wir uns besinnen, w i e neues Kapital 
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geschaffen werden kann. Arbeit ist die Quelle, 
sparsamstes Wirtschaften die Erhaltung von 
Kapital. Wir müssen zunächst sehen, uns 


möglichst selbst ernähren zu können, was bei 


entsprechender Intensivierung der Landwirt- 
schaft, Ausbau der Gartenstadt- und Lauben- 
gärtenbewegung möglich sein sollte. Dann 


aber muß die Ausfuhr so gestaltet sein, daß. 


in den Ausfuhrprodukten möglichst viel Ar- 
beit steckt, daß aber diese Erzeugnisse auch 
lohnend bezahlt werden. 

Sieht man die Statistik für 1924, so ergibt 
sich im Vergleich mit 1913, daß wir an fol- 
genden Einfuhrwaren sparen könnten (in 
Millionen Friedensmark): 


1913 1924 
Südfrüchte 101,2 108,5 
Kakao 67,1 111,8 
Wein 62,2 42,1 
Baumwollgewebe 71,6 154,7 
Leder 30,8 52,2 
Rohtabak 134,2 209,1* 


Die Menge wird wieder lernen müssen, 
daß der Sparpfennig ein wertvolles Gut ist. 
Erfreulicherweise ist hier ein guter Fort- 
schritt zu verzeichnen, denn die Spareinlagen 
nehmen wieder ansehnlich zu. 


Daß die Arbeit intensiv gestaltet werden 
muß, ist kein Zweifel, ob man dabei mit dem 
Achtstundentag auskommt, ist je nach Bran- 
che sehr verschieden. Das Allheilmittel ist 
weder 8 Stunden noch 12 Stunden Arbeitszeit, 
sondern zielbewußte, planmäßige und ange- 
paßte Arbeitsdauer. Zu feiern ist für uns 
keine Gelegenheit. Der Lebensstandard wird 
niedriger bleiben wie in Amerika, damit 
müssen wir uns abfinden. : 


Vor allem aber tun Führer not. Bis 
herunter zum Vorarbeiter zielbewußte,fleißige 
und klardenkende Menschen, denen es 
Ernst ist. Ich bange sehr um unseren 
Nachwuchs an geschulten Kräften für mittlere 
Stellungen. Akademiker haben wir über- 
genug, auch ungelernte Arbeiter, aber quali- 
fizierte Fachleute fehlen im technischen und 
kaufmännischen Betrieb heute schon stark. 
Das Rechnen, das wirtschaftliche Denken 
muß in Fleisch und Blut übergehen, nicht als 
egoistische Nützlichkeitslehre für sich selbst, 
sondern als allgemeine Tugend, als Ideal zu- 
gunsten der Gesamtheit. 


* Sind doch 1924 427 000 Tabakhändler in Deutsch- 
land gezählt worden, gegen etwa 30 000 im Jahre 1907, 
und ist die Produktion von 1913 mit 13 Milliarden 
Zigaretten auf 25 Milliarden gestiegen, im ersten 
Halbjahr 1925 sogar über 15 Milliarden Stück! 
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Dann werden wir auch aus den Kredit- 
nöten allmählich herauskommen. 

Die Presse, die es jetzt schon teilweise 
mustergültig tut, muß ihre Aufgabe auf dem 
Gebiete wirtschaftlicher Denkschu- 
lung klarer erkennen, Tagespresse und Fach- 
zeitung muß den Leser stets in wirtschaft- 
lichen Fragen besser auf dem laufenden hal- 
ten, aber sachlich, nüchtern und ohne Partei- 
brille 

c) In Kreditfragen aber wird der Stand 
wieder führend werden, der dazu berufen ist, 
Geldquellen zu erschließen und die Geld- 
ströme richtig zu lenken, die Banken. Es 
ist ihnen in letzter Zeit vielfach der Vorwurf 
gemacht worden, daß sie ihre Macht miß- 
brauchten, und es ist insoweit zuzustimmen, 
daß sie es in letzter Zeit fertig gebracht ha- 
ben, wieder eine Macht zu werden. 
Aber großenteils fällt der Vorwurf zurück 
auf die Industrie, die viel zu viel Kredit ver- 
langte und nicht begreifen konnte, daß er 
teuer wurde. Daß auch zu viel Banken 
existieren, ist auf dem Deutschen Bankiertag 
zugestanden worden; es scheint aber, als 
seien sie vielfach schon wieder am Ver- 
schwinden. | 

Die Hauptaufgabe der Banken wird sein, 
die richtige Verteilung der Mittel 
vorzunehmen, die ihnen zufließen. | 


Dies gilt auch für die öffentlichen 
Gelder. Je strenger die Banken, Sparkassen 
usw. auswählen, desto mehr wird es ihnen 
möglich sein, wirklich leistungsfähige Unter- 
nehmen tatkräftig zu unterstützen. 


Die Banken müssen aber wieder mehr als 
je Gelder anlocken. Die Spanne zwischen 
Debet- und Kreditzinsen ist noch zu groß. 
Der Sparer will auch seine gute Rente ha- 
ben, nicht allein zusehen, daß die Bank das 
Doppelte nimmt, was sie gibt. 

Insoweit werden — allen Angriffen seitens 
der Großbanken zum Trotz — Sparkassen, 
Genossenschaften, Reichs- und Kreiskassen 
regulierend wirken. 

Daß die Banken fast allein die berufenen 
Vermittler für Auslandgelder sind, braucht 
nicht besonders betont zu werden. 

d) Alle Maßnahmen zur Gesundung unse- 
res Kreditwesens sind jedoch zum Scheitern 
verdammt, wenn nicht die Leitung von Reich, 
Staat und Gemeinde das wirtschaft- 
liche Denken lernt. Gesetze dürfen nicht 
mehr sein als Hilfsmittel, aber kein Bollwerk, 
hinter dem sich jeder Pascha von Finanzamts- 
vorsteher oder Bürgermeister verschanzen 
kann. 
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Wir leiden sehr unter der Paragraphen- 
weisheit, und es wäre wahrlich besser, wir 
hätten etwas weniger Juristen in den führen- 
den Stellungen. Die Maschinerie ist zu groß 
geworden, jedes Stadthaus ein Großbetrieb, 
aber mit altväterlicher Organisation. 

Heute, wo der Staat zu . bis /, sagen 
wir es ruhig, „sozialisiert“ hat, muß er auch 
die Mitverantwortung für seine Beteiligung 
mit übernehmen. Nicht allein vom hohen 
Olymp herab dekretieren, sondern in die Nie- 
derungen der Arbeit herabsteigen und — 
Einsicht zeigen. Das Wort sparen gilt 
nicht nur für den Untertan ...... und 
Führer tun auch hier not, soll das Schiff- 
lein richtig steuern. 


Schluß. 

Die Zukunft ist dunkel, und wir wissen 
es nicht, ob wir vor dem Untergange des 
Abendlandes stehen, wie Pessimisten sagen. 
Ich bekenne mich nicht dazu. Es wird 


beides wachsen, das Gute und Böse und der 


Kampf wird immerdar sein. Aber bewun- 


. dernswert groß in aller Not hat sich das 


deutsche Volk immer wieder emporgerungen. 
Es sind genug Zeichen des Emporwollens, 
des Besserwerdens, der wachsenden Einsicht 
da, als daß wir den Glauben verlieren sollen. 
Auch die Kreditkrise wird überwunden wer- 
den und eine hellere Zukunft dämmert herauf. 
Der Glaube daran aber wird uns frei 
machen! 


— E S a A un 


Reutlingen und seine Bedeutung für die Papierindustrie. 


Reutlingen, die württ. Oberamtsstadt mit 
31 000 Einwohnern, ist dem Namen nach 
wohl allen Papiermachern bekannt. Nicht 
allzu viele aber haben die in der überaus 
lieblichen, weiten Talebene der Echaz lie- 
gende Stadt mit ihrem weithin sichtbaren 
Wahrzeichen, der Achalm, besucht. Sanfte 
mit Kirschbäumen reich bestandene Höhen- 
züge umrahmen das Stadtbild und bieten be- 
sonders zurzeit der Kirschenblüte unver- 
gleichlich reizvolle Bilder. 

Die Bahnlinie Stuttgart—Plochingen— 
Reutlingen—Tübingen gehört nicht zu den 
Heerstraßen des Durchgangsverkehrs, und ist 
Reutlingen deshalb auch nicht so mühelos 
zu erreichen, wie andere Städte gleicher Be- 

deutung. 

Schon im Jahre 1090 trat Reutlingen ur- 
kundlich in Erscheinung und durchlebte seit 
jener Zeit eine außerordentlich reiche und 
wechselvolle geschichtliche Vergangenheit. 
Mancherlei schöne alte Bauten erinnern 
daran. 1 

Es würde den Rahmen dieses Aufsatzes 
weit überschreiten, wollte ich näher auf diese 
interessante geschichtliche Vergangenheit 
eingehen. 

Wer in die Nähe Reutlingens kommt, 
sollte diese Stadt besuchen, er wird es nicht 
bereuen. Ein wertvolles Buch ist vom Stadt- 
schultheißenamt herausgegeben im Dari-Ver- 
lag 1925 erschienen. Preis I 3.—. Dies 
reich illustrierte Werk enthält auch Darstel- 
lungen sämtlicher industrieller Werke. 


Seit alters her ist Reutlingen durch den 
Gewerbefleiß seiner Einwohner ausgezeich- 
net gewesen. Leder-, Textilien- und Metall 
herstellende und verarbeitende Gewerbe wa- 


ren hier immer zu Hause. Heute hat beson- 
ders die Textilindustrie hier einen weltbe- 
kannten Platz. 

Warum sich nun gerade in Reutlingen 
Lieferanten der Papier-, Pappe- und Papier- 
stoff erzeugenden Industrie niederließen, 
zeigt uns ein Bild auf Güntter-Staib’s Karte 
der Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken 
Deutschlands und seiner Nachbarstaaten. 
Reutlingen liegt in einem der deutlich aus- 
gebildeten Zentren unseres Faches, gekenn- 
zeichnet durch die Namen Göppingen, Salach, 
Eislingen, Faurndau, Oberlenningen, Dettin- 
gen, Pfullingen, Neckartailfingen u. a. 

Wie anderwärts so begnügte sich die 
unser Fach beliefernde Industrie mit ihrer 
fortschreitenden Entwicklung nicht nur mit 
der Versorgung ihrer Anlieger. Sie ging 
hinaus ins weite Deutschland und ins Aus- 
land. Heute haben Reutlinger Papiermaschi- 
nen, Siebe, Knotenfänger usw. festgegründe- 
ten Weltruf. 


Unter den 8 Reutlinger Firmen, die uns 
interessieren, befindet sich eine, die wir ihrer 
besonderen Stellung wegen auch nach an- 
deren Gesichtspunkten betrachten wollen. Es 
ist dies die Maschinenfabrik zum Bruderhaus. 

Sie ist ein Teil der Gustav-Werner-Stif- 
tung zum Bruderhaus. Was diese Stiftung 
bezweckt, soll hier in Kürze dargelegt 
werden: l 

Gustav Werner, ein seltener, gottbegna- 
deter Mensch voll lauterster Nächstenliebe 
und Selbstlosigkeit erkannte schon als junger 
Vikar die Wahrheit des von ihm später ge- 
prägten Wortes: „Was nicht zur Tat wird, 
hat keinen Wert.“ Er nahm das jüngste Kind 
einer verstorbenen Tagelöhnerswitwe, da 
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keiner für es sorgen wollte, zu sich. In dieser 
Weise der Not elternloser Kinder steuernd, 
sorgte er bald für 10 Kinder. Mit diesen zog 
er 1840 nach Reutlingen. Frohsinn und Ver- 
trauen herrschten stets in diesem Kreise sei- 
ner großen Familie, in welcher ihm freiwillige 
Helfer nicht fehlten. Als Volksmissionar 
wirkte er mit feuriger Beredsamkeit für ein 
geistiges und lebendiges Christentum. Seine 
Familie wurde immer größer, den Kindern 
gesellten sich bald körperlich Hilfsbedürftige 
zu. Sein Sinnen und Trachten richtete sich 
nun darauf, diese seine Schutzbefohlenen un- 
abhängig von der öffentlichen Mildtätigkeit 
zu machen. Er wollte die Mittel zu ihrer 
Erhaltung selbst schaffen durch Einrichtung 
von werbenden landwirtschaftlichen und in- 
dustriellen Betrieben. Gleichzeitig wollte er 
durch das Beispiel zeigen, daß in der Indu- 
strie nicht nur der Materialismus, der die 
Kluft zwischen arm und reich immer weiter 
aufzureißen drohte, Herr sein müsse. Er 
kaufte im Vertrauen auf Gott, der ihm, dem 
Vermögenslosen, die nötigen Mittel zufließen 
lassen würde, eine leerstehende Fabrik. 
Freunde, die sich ihm angeschlossen hatten, 
sollten sich dort zu einer brüderlichen Ar- 
beitsgemeinschaft zusammenfinden und aus 
geistigen Beweggründen ebenso treu und 
besser arbeiten als andere in einer weltlich 
geleiteten Fabrik. Die Gewinne sollten sei- 
nen Wohltätigkeitsanstalten zufließen. Die 
Einweihung der Fabrik war ein feierlicher 
religiöser Akt. In seinem Festgedicht kenn- 
zeichnet Werner den Zweck des Unter- 
nehmens: 
Rolle, rüstige Turbine, hauch dem Werke 
Leben ein, 
Daß sich rege die Maschine und die Räder 
groß und klein! 
Schaff dem Armen seine Speise und dem 
Nackenden sein Kleid! 
Herrschen mög in unserem Kreise Liebe 
und Gerechtigkeit. 


Die ursprünglich für die Papierfabrikation 
eingerichtete Fabrik wurde später in eine 


Maschinenfabrik mit Gießerei umgewandelt. ` 


Eine Papierfabrik wurde im Uracher Tal bei 
Dettingen a. d. Erms unter unsäglichen 
Mühen der Mitarbeiter Vater Werners ge— 
baut. Zur Maschinenfabrik gesellte sich eine 
Möbelfabrik. Dort hatte Vater Werner nun 
auch Gelegenheit, seine Jugend tüchtig heran- 
zubilden. Als ein Bahnbrecher auf dem Ge— 
biete der Lehrlingsausbildung verband er die 
Arbeit in den Lehrlingswerkstätten mit der 
Ausbildung in eigenen Fortbildungsschulen. 
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Tüchtige und weltbekannte Fachleute sind 
aus seinen Schulen und Betrieben hervor- 
gegangen. | 

Wenn auch die Fabriken mehr und mehr 
nach Art anderer Fabriken organisiert wer- 
den mußten und auch ihre hauptsächlichsten 
Arbeitskräfte aus ferner stehenden Kreisen 
nahmen, so unterhalten doch ihre Gewinne 
bis auf den heutigen Tag die Wohltätigkeits- 
anstalten der Stiftung mehr oder weniger 
und die Arbeiter genießen die Wohlfahrts- 
einrichtungen der Stiftung, wie z. B. Alters- 
versorgung. 

Daß die Stiftungsfabriken stets mit der 
Zeit gingen und bestens eingerichtet sind, 
zeigt ihr heutiger Ruf am besten. 

Die Maschinen für die Papierfabrikation, 
welche die Maschinenfabrik zum Bruderhaus 
baute, laufen nicht nur überall in Deutsch- 
land, sondern an vielen Stellen der ganzen 
Welt zur Zufriedenheit ihrer Besteller und 
legen Zeugnis ab für die Güte ihrer Arbeit. 
Eine angegliederte modernste Gießerei er- 
möglicht die Herstellung der größten Guß- 
stücke in eigener Werkstatt. 

Die Möbelfabrik ist durch die edle Form 
und das gediegene Material ihrer feinen Mö- 
bel und Zimmereinrichtungen weithin be- 
kannt. 

Die Papierfabrik zum Bruderhaus in Det- 
tingen a. d. Erms, gegründet 1851, ist in den 
letzten Jahren unter zielbewußter Leitung 
gänzlich modernisiert worden und bringt 
neben hochfeinen Hadernpapieren aller Art, 
besonders in Bibeldünndruck äußerst ge- 
schätzte und gesuchte Erzeugnisse auf den 
Markt. 

Zur Sicherung des Bestandes und Fort- 
führung seines Werkes hat Vater Werner in 
Gemeinschaft mit seiner Ehefrau im Jahre 
1882 die Gustav-Werner-Stiftung zum Bruder- 
haus in Reutlingen gegründet. 

Daß die Stiftung bis auf den heutigen 
Tag immer wieder Männer fand, welche Wer- 
ners Werk in seinem Geiste förderten, scheint 
eine Fügung Gottes. 

Die Reutlinger Mutteranstalt mit ihren 
Fabriken, ihren Kindern, Lehrlingen und 
allerlei Hilfsbedürftigen und die neun Zweig- 
anstalten im Land, die Hunderten eine Heimat 
bieten, sind ein lebendiges Denkmal christ- 
lichen Geistes in unseren Tagen. 

Möge die Stiftung weiter blühen und ge- 
deihen und mögen sich recht viele unseres 


Faches ihrer Werke erinnern, wenn sie deren 


Erzeugnisse benötigen. Jeder Käufer von 
Bruderhauserzeugnissen unterstützt das groß- 
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zügige und unentbehrliche Liebeswerk dieser 
Stiftung! 

Eine unserem Fache nah verwandte In- 
dustrie hat in Reutlingen ihren größten Re- 
präsentanten: Die Papierhülsenfabrikation in 
der Firma Emil Adolf Akt.-Ges. Diese 
Firma verarbeitet mit über 1500 Arbeitern 
und Beamten mehr als die Produktion der 
eigenen vor 2 Jahren aufs modernste einge- 
richteten Papierfabrik in Reutlingen und ihrer 
Pappenfabriken in Reutlingen und Unterhau- 
sen. Ein Rundgang durch die ausgedehnten, 
durchweg neuzeitlich eingerichteten An- 
lagen zeigt dem Beschauer so recht, eine wie 
große Verwendung Hartpapier in allen For- 
men hat. Den weitaus größten Teil der Fa- 
brikation nimmt die Anfertigung der für 
Spinnerei- und Webereizwecke benötigten 
Hartpapierspulen in Anspruch. 
interessant ist für den Papiermacher die Fa- 
brikation der Hartpapierhülsen, welche an 
Stelle von Holz- oder Eisenhülsen am Roll- 
apparat der Papiermaschinen Verwendung 
finden. Diese Hülsen haben sich ihrer man- 
nigfachen Vorteile wegen gut eingeführt. Die 
Firma Adolff ist das zweitgrößte Unterneh- 
men Reutlingens. 

Technisch ähnlich mit der in Reutlingen 
so hoch entwickelten Textilindustrie ist die 
uns besonders nahestehende Metalltuchindu- 
strie. Nicht weniger als vier große Vertreter 
derselben haben hier ihren Sitz. 


Eine der ältesten und größten Metalltuch- 
fabriken ist die der Firma Hermann Finckh. 
In großen, hellen, zum Teil erst vor wenigen 
Jahren neuerstellten Fabrikanlagen haben 
eine große Anzahl modernster Metalltuch- 
webstühle, darunter zwei für 6 m Siebbreite, 
Aufstellung gefunden. Diese riesig breiten 
Siebe stellte die Firma als erste in Deutsch- 
land schon 1914 her. Großen Raum bean- 
spruchen die Spannmaschinen, auf welchen 
jedes fertige Sieb aufs genaueste ausgespannt 
und kontrolliert wird. Eine absolut gleich- 
mäßige und gute Qualität der Drähte wird 
durch Herstellung der Rohdrähte in einem 
eigenen auswärtigen Drahtwerk und durch 
die eigene Feinzieherei im hiesigen Werk 
erreicht. Eine gut eingerichtete Fräserei für 
die bestens bekannten Knotenfänger- 
zylinder und eine Abteilung mit Spezial- 
bohrmaschinen für Sortiererbleche, 
die gegenüber gestanzten Sortiererblechen den 
Vorteil mehrfacher Lebensdauer haben, leitet 
zum Apparatebau in einer bekannten, sehr 
leistungsfähigen Maschinenfabrik über. Hier 
werden die bekannten und weit verbreiteten 
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Lamort-Knotenfänger und andere 
Sortierapparate hergestellt. Die Firma ist fort- 
gesetzt darauf bedacht, ihre Fabrikate zu ver- 
bessern. Ich hatte Gelegenheit, eine neue 
während des Betriebes regelbare Hubverstel- 
lung des Lamort-Knotenfängers kennenzu- 
lernen. 

Am anderen Ende vor den Toren Reut- 
lingens finden wir nahe dem Güterbahnhof 
und 'mit eigenem Zufahrtgeleise versehen die 
älteste, 1849 gegründete Metalltuch- und 
Maschinenfabrik der Firma Hermann Wang- 
ner. Die Fabrikanlagen dieser Firma stam- 
men längst nicht mehr aus jenen Gründungs- 
zeiten. Sie sind in jeder Beziehung modern 
und zweckmäßig. Zurzeit wird ein großer 


Erweiterungsbau errichtet. Auch hier finden 


wir ganz ähnliche Einrichtungen wie bei der 
vorher beschriebenen Firma Finckh. Die be- 
nötigten Drähte werden ebenfalls vom Roh- 
material aus selbst hergestellt, geschmolzen, 
gewalzt, beschnitten, gezogen und geglüht. 
Die notwendigen Sondermaschinen für Draht- 
zug und Glühung, die Spul- und Drillier- 
maschinen, die Drahtwebstühle selbst wer- 
den in der angegliederten, aufs modernste 
eingerichteten Maschinenfabrik selbst gebaut, 
die vornehmlich auch dem Bau der Wang- 
nerschen Sonderheiten, wie Patent-Reform 
Stoffänger, Trommelfilter, Siebzylinder, Vor- 
druckwalzen u. dgl. dient. 

Auch hier finden wir einen der riesigen 
Webstühle von 6½ m Breite. Eine besondere 
Spezialität der Firma sind die feinen dreiketti- 
gen Siebe für Zigaretten- und Seidenpapiere. 

Von der Sorgfalt der Herstellung der 
Siebe einschließlich der Naht machen sich 
viele Papiermacher keine richtige Vorstellung, 
sie würden sonst mit Beanstandungen viel- 
fach zurückhaltender sein. 


Anstoßend an die Firma Emil Adolff A.G. 
finden wir die alten Werkstätten der Verei- 
nigten Metalltuch-Fabriken. Diese Firma, 
hervorgegangen aus den beiden Firmen Chr. 
Steinmayer, gegründet 1870, und Carl Bock, 
gegründet 1889, gehört demnach auch zu den 
ältesten Firmen unserer Branche. Ein großer 
Teil der Webstühle ist bereits in die neue 
Fabrikanlage im Osten der Stadt übergeführt. 
In einigen Monaten wird der gesamte Betrieb 
verlegt sein. In den neuen, lichten Shedhallen 
herrscht schon seit über einem Jahr reges 
Leben. Der Betrieb darf durch den Umzug 
keine Unterbrechung erleiden. Hier in dem 
Neubau hat man Gelegenheit, die großen 
Fundamente zu bewundern, welche die 
schweren Webstühle bis zu 6710 mm Webe- 
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breite erfordern. Auch bei dieser Firma wird 
mit größter Präzision gearbeitet, von deren 
Erfolg der gute Ruf zeugt, dessen sich die 
rührige Firma in unseren Fachkreisen er- 
freut. Daß die moderne Fabrikanlage natür- 
lich auch allen Ansprüchen in bezug auf die 
Wohlfahrtspflege der Arbeiterschaft bestens 
Rechnung trägt, sei nur nebenbei erwähnt. 


Die einzige der Metalltuchfabriken, wel- 
che im engeren Weichbilde der Stadt liegt, 
ist diejenige der Firma Chr. Wandel, Metall- 
tuch- und Maschinenfabrik. In dem ein- 
drucksvollen Fabrikanwesen, Lederstraße 22, 
hat das unter Leitung der Enkel des Grün- 
ders stehende Unternehmen seinen Sitz. Auch 
hier wird die Metalltuchherstellung mit höch- 
ster Vervollkommnung betrieben. Die Web- 
drähte werden in eigener Zieherei und 
Glüherei nach eigenen Verfahren hergestellt. 
Das Erzeugnis aber, was dem Unternehmen 
Weltruf verschaffte, war der von Chr. Wan- 
del erfundene Drehknotenfänger. Mehrere 
große Abteilungen des umfangreichen Werkes 
beschäftigen sich ausschließlich mit der Her- 
stellung dieser sehr gesuchten Maschinen. 
Außer diesen Knotenfängern werden noch 
Stoffänger, Siebzylinder, Zellulose-Grob- und 
Feinsortierer und Egoutteure in bekannter 
vorzüglicher Qualität hergestellt. 


Eine dem modernen Papiermacher wohl- 
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bekannte Firma hat ebenfalls ihren Sitz in 
Reutlingen. Es ist dies die Herstellerin des 
Hubtransportwagens „Schildkröte“: Ernst 
Wagner Apparatebau. In einem neuen Fa- 
brikgebäude wird in modernem Maschinen- 
fabrikbetrieb dieser bewährte Transport- 
gehilfe hergestellt. Es ist erstaunlich, daß es 
immer noch Firmen in der Fachwelt gibt, die 
sich die großen Vorteile des Hubtransport- 
wagens in der Papierausrüstung nicht zu- 
nutze machen. Außer dieser Spezialität 
stellt die Firma alle bekannten sonstigen 
durch Hand zu betätigende Transportgeräte 
her. Eine weitere Spezialität sind ihre be- 
kannten „Ewar“-Spültische in allen Größen 
für Haushaltungen und Wirtschaftsbetriebe. 


Noch eine Reutlinger Firma interessiert 
den Papiermacher: A. Rieber, G. m. b. H., 
Röhren- und Schweißwerk, Spezialfabrik für 
Hochdruckrohrleitungen. Diese Firma ist die 
einzige am Platze, welche Röhren und Rohr- 
leitungen aller Art für die R 
zu liefern in der Lage ist. 


Der Gesamteindruck, den der Besucher 
von der das Papierfach beliefernden Industrie 
hat, ist der einer außerordentlich leistungs- 
fähigen, durchweg auf der Höhe der Zeit und 
der modernen Technik stehenden, der jeder 
seine Aufträge vertrauensvoll übertragen 
kann. Ki. 


Rollendes Tapetenpapier. 


(Zugleich Antwort auf Frage 


Das Einrollen der Ränder des Tapeten- 
papieres nach dem Bedrucken steht mit dem 
verwendeten Harzleim, gleich welcher Qua- 
lität, in keinem Zusammenhang. Wohl kann 
die Stärke der Leimung von gewissem Ein- 
fluß sein. So wird ein voll oder annähernd 
vollgeleimtes Papier wegen seiner langsame- 


ren Feuchtigkeitsaufnahme und somit verhält- 


nismäßig langsam verlaufenden Ausgleichs 
der Spannungen viel mehr zum Rollen neigen 
als ein schwachgeleimtes Papier. Ferner 
kann die Dichte des Papiergefüges von Ein- 
fluß sein, denn je dichter es ist, d. h. je mehr 
Berührungspunkte zwischen den einzelnen 
Fasern sind, desto stärker “müssen sich die 
vorhandenen Spannungen auswirken. Dies 
wird besonders der Fall sein, wenn die wirk- 
samen Spannungskräfte in bestimmter Rich- 
tung überwiegen. Um zu beurteilen, in wel- 
chem Maße eine zu intensive Trocknung der 
Papierbahn in Betracht kommt, müßte be- 
kannt sein, in welchem Fabrikationsstadium 


das Einreißen des Papiers stattfindet. Nach 


Nr. 3278 in Nr. 35, S. 1074.) 

dem Bedrucken wird sich nämlich die Papier- 
bahn zunächst nach der un bedruckten Seite 
einrollen (Quellungsvorgang). Mit fortschrei- 
tender Trocknung wird ein Moment kommen, 
wo die Bahn gerade liegt, um bei weiterer 
Trocknung nach der bedruckten Seite um- 
zuschlagen. (Schrumpfungsvorgang.) Ist die 
Trocknung zu schnell und scharf, so tritt 
letztere Erscheinung besonders lästig auf. 
Soweit die das Rollen begünstigenden Neben- 
erscheinungen! — 

Die Grundursache des Rollens liegt aber 
wahrscheinlich in einem recht ungünstigen 
Verhältnis der Faserverteilung längs und 
quer. Beim Bedrucken des Tapetenpapiers 
haben wir es im Prinzip mit demselben Vor- 
gang zu tun, wie er sich bei der bekannten 
Laufrichtungsbestimmung durch Auflegen 
einer Papierscheibe auf Wasser abspielt. Je 
größer das Verhältnis der Längsfasern (Fa- 
serlage in Maschinenlaufrichtung) zu den 
Querfasern (Faserablagerung quer zur Ma- 
schinenlaufrichtung) ist, je stärker das Papier 
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geleimt und je dichter das Gefüge ist, umso 
spontaner und ausgesprochener ist das Ein- 
rollen der Papierscheibe parallel zur Lauf- 
richtung. Trocknet man nun nach der Benet- 
zung die Scheibe sofort scharf, so wird man 
bemerken, daß dieselbe nicht nur in die ur- 
sprüngliche Lage zurückkehrt, sondern noch 
darüber hinaus nach der anderen Seite sich 
mehr oder weniger krümmt. Die Erklärung 
für diese physikalischen Vorgänge: Spannun- 
gen hervorgerufen durch Quellung und 
Schrumpfung gewisser Faseranteile darf ich 
als in Fachkreisen bekannt voraussetzen und 
es erübrigt sich daher, hier näher darauf 
einzugehen. 


Wie bereits oben erwähnt, vollziehen sich 
die gleichen Vorgänge auch beim Bedrucken 
der Papierbahnen. Das Papier wird durch 
die Farbflüssigkeit mehr oder weniger ein- 
seitig benetzt. Es findet zunächst eine Quel- 
lung und Ausdehnung der hiervon betrofie- 
nen Schichten statt. Die größte Ausdehnung 
wird natürlich in der Ebene der größten 
Fasererweiterung liegen, und das ist bekannt- 
lich der Faserdurchmesser. Liegen wie vor- 
‚ausgesetzt die Fasern vorwiegend in der 
Laufrichtung, so wird mangels genügender 
entgegengesetzt wirkender Kräfte quer hier- 
zu die größte Ausdehnung, bzw. bei der 
Trocknung die größte Schrumpfung oder 
Flächenveränderung stattfinden. Die Folge 
davon ist das Einrollen der Ränder. Man 
könnte in Anwendung der Grundsätze der 
Mechanik sagen, daß hier ein im labilen 
Gleichgewicht bestehendes Kräftesystem be- 
steht. Für unseren speziellen Fall ist natür- 
lich das Gegenteil, also Gleichgewicht, er- 
wünscht. Im Gleichgewicht befindet sich aber 
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ein System, wenn die Summe aller vertikalen 


und horizontalen Kräfte sowie aller Drehmo- 
mente gleich Null ist. Dies hat aber zur Be- 
dingung, daß die Faserverteilung in jeder 
Richtung die gleiche ist. Die Faserverteilung ist 
nebenbei bemerkt der springende Punkt nicht 
nur im vorliegenden Fall, sondern größten- 
teils auch da, wo der Papiermacher auf 
Schwierigkeiten wegen welliger Ränder, 
Runzeln usw. stößt. Um dem Uebel zu steu- 
ern, wird man also bestrebt sein müssen für 
eine möglichst gleichmäßige Verteilung der 
Fasern in Längs- und Querrichtung zu sor- 
gen. Wie das jeweilige Verhältnis der Faser- 
lagerung ist, darüber gibt eine Reißlängen- 
bestimmung Auskunft. Der ideale Fall wäre 


natürlich - SURSTIEHUNE, = l. Dieser Wert 
Querrichtung 

ist allerdings auf unseren heutigen Papier- 
maschinen noch nicht zu erzielen. (Neuer- 
dings hört man allerdings von Papiermaschi- 
nen, auf denen es möglich ist!) Wenn aber 
auch nur das Reißlängenverhältnis 
Längsrichtung _ |, 16 erreicht wird, ist 
Querrichtung 
wahrscheinlich schon viel geholfen, 

Schließlich ist darauf zu achten, daß das 
Papier von der Maschine nicht zu trocken 
kommt, denn dann ist bei einsetzender Quel- 
lung die Ausdehnung um so größer. 80 
bis 85% abs. Trockengehalt dürfte wohl das 
Passende sein. Inwiefern durch röschere 
Mahlung und schwächere Leimung das Rol- 
len abgeschwächt werden kann, ist ohne nä- 
here Kenntnis des Fabrikats und der daran 
gestellten besonderen Anforderungen nicht 
zu entscheiden. 

Grützky. 


Berechnung der theoretischen Trockenfläche einer Trockenpartie. 


Im folgenden sei der Rechnungsgang, wie 
er feststeht, auseinandergesetzt, indem ich 
zunächst allgemein bleibe. Man geht aus 
von der Bruttoproduktion an Papier cder 
Zellstoff in 24 Stunden, z. B. Gt. kg/ 24 Std., 
die gegeben ist, und berechnet zuerst die 
stündlich zu verdampfende Wassermenge, 
indem man folgende Formel benützen kann: 

Wn — Wt, 
I. W = Gt. oozy 
W -— Wassermenge, die zu errechnen die 
Aufgabe ist, 
Gt — zu trocknendes Papier kg/Std., 
Wn — Feuchtigkeitsgehalt in % bei Einlauf 
der Trockenpartie, 


wobei 


Wt — Feuchtigkeitsgehalt in % bei Auslauf 
der Trockenpartie. 

Der Gesamtwärmeaufwand errechnet sich 

dann, wenn man die spez. Wärme des Ma- 
terials kennt, wie folgt: 


1. Zunächst muß man die Verdampfungs- 
wärme „v“ von d kg Wasser bei Atmosphä- 
rendruck berechnen unter Berücksichtigung 
der Temperatur des ankommenden Wassers. 

v 639,45 m 040 WE, 

Wassertemperatur t — 15° C, 
also vi — 640 — 15 — 625 WE/1 kg Wasser 
zu verdampfen. Für W kg Wasser benötigt 
man dann: W. 625 — x WE/Std. 

2. Muß man den Wärmeaufwand zur Er- 
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wärmung des Materials berücksichtigen, ein- 
schließlich des darin verbleibenden Wassers, 
wobei man, wie oben gesagt, die spez. Wärme 
kennen muß. Bei Papiertrocknung spez. 
Wärme 0,65 (für Papier und darin enthaltenes 
Wasser). 

Also errechnet sich der Aufwand zu: 

Gt = (100 — 15) . 0,65 — y WE / Std. zur 

Papier- und Wassererwärmung. 

II. . . . XY = Gesamtaufwand/Std. 

(Die Rechnung bis hier entspricht der 
Berechnung nach Laßberg, nur mit dem Un- 
terschied, daß hier der „Aufwand zur Er- 
wärmung“ zusammengezogen wurde und die 
Beziehungen alle auf eine Stunde zur Ver- 
einfachung berechnet wurden, der innere 
Gang ist somit der gleiche.) 


HI. Die Errechnung der Dampf- 
menge. 

Hierbei kommt es lediglich auf den ver- 
wandten Dampf Atü. an, mit wieviel WE er 
verwandt wird. Dann auf die Kondensat- 
wärme, die abgeht: 

z. B. Dampf von 1 Atü. hat 6469 — w 
647 WE (Wärmeeinheit), 

Dampf von 2,5 Atü. hat 652,8 — ~ 653 WE 
(Wärmeeinheit), 

Kondensat 110° C hat vw 110 WE (Wärme- 
einheit) Flüssigkeitswärme. 

Dann können ausgenützt werden 1 Atü. 
647 — 110 — 537 WE /I kg Dampf = Z., 
2,5 Atü. 653 — 110 — 543 WE/1 kg Dampf. 

Die Dampfmenge errechnet sich dann zu: 

ar — a kg Dampf theoretisch. 
1 

Der Wirkungsgrad der Trockenpartie wird 
allgemein mit 0,7 angenommen, so daß sich 
ein praktischer Dampfverbrauch ergibt zu: 

7 = b kg Dampi / id 
Auf 1 kg Papier umgerechnet dann: 
> = C kg Dampf/l kg Papier. 
IV. Berechnung der Trocken- 
fläche theoretisch. 

Die Berechnung hätte nach der Formel zu 

geschehen: 
Q= F.K. (tz — t), wobei: 


Q 
F = f — 
K (tt,) 
Q — nötige Wärmemenge x + y in WE, 
F — Trockenfläche, 


K — Wärmedurchgangszahl, 
te — Dampftemperatur, 
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tı — Temperatur des Materials (Wasser 
und Papier). | 

Die Schwierigkeit liegt nun darin: 

1. einwandfreie Werte für K zu erhalten, 

2. die Trockenfläche festzustellen, die wirk- 
lich dabei in Frage kommt, 

3. die Verluste zu bestimmen, die durch die 
nicht berührten Teile der Zylinder ent- 
stehen. 

In vorstehender Darstellung wäre F nur 
der vom Papier berührte Teil, der andere 
Teil gibt aber auch eine Menge Wärme ab, 
wenn man nun auch den Wirkungsgrad y — 
70% für die Berechnung der Dampfmenge 
gut annehmen kann, so weiß ich nicht, ob 
man diesen Wert auch zur Errechnung der 
Trockenfläche benützen darf. 


Lasse ich die Entlüftungsfrage vorläufig. 
beiseite und rechne nur mit der Papier- 
trockenfläche, worauf ja auch obiger Wert 
x + y bezogen ist, so kann man die Trocken- 
fläche bestimmen, wenn man einmal an der 
Hand ausgeführter Zeichnungen für Trocken- 
partien sieht, wie groß der Teil ai im Ver- 
gleich zu bi (Skizze) ist, und welches Ver- 
hältnis bei Berechnung der Trockenfläche be- 
rücksichtigt werden muß. 

Also ganz einwandfrei kann die letzte Be- 
rechnung noch nicht ausgeführt werden, da 
es noch an Zahlenbelegen fehlt für „K“. 
Wenn auch der Gang der Rechnung feststeht. 
K ändert sich nämlich mit den Dampftempe- 
raturen, den Geschwindigkeiten, Luftbewe- 
gung usw. Es bleibt hierbei also nichts übrig, 
als noch mit dem Erfahrungswerte zu 
rechnen. 

Es zeigt also der Gang der Rechnung, wo 
Wärmeinhalt und Dampftemperatur bei Be- 
rechnung eine Rolle spielen und inwieweit 
sie die Rechnung beeinflussen. 

Ing. Gerhards, Bad Warmbrunn. 


— . ⏑— Aa — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Kirchberg Aktiengesellschaft in Kirch- 
berg, Kr. Jülich. Herr Fritz Knecht aus Düssel- 
dorf ist in den Vorstand der Gesellschaft eingetreten. 
Herr Knecht wird gemeinsam mit dem bisherigen 
Vorstand, Herrn Danny Meuser, oder einem 
Prokuristen die Firma rechtsverbindlich zeichnen. 

Eine neue Papierfabrik in Slowe- 
nien. Zeitungsnachrichten zufolge soll eine tsche- 


cChische Bankfinanzgruppe beabsichtigen, in Maribor 


(Marburg) oder Umgebung eine große Papierfabrik, 
und zwar vornehmlich für die Produktion von besse- 
ren Papiersorten, zu gründen. (Bestätigung bleibt 
abzuwarten.) 

In Arad in Siebenbürgen wurde die Arader 
Zuckerfabriks A.-G. mit einem A.-K. von Lei 150 Mill. 
gegründet, welche die in Arad befindliche Zellulose- 
fabrik in eine Zuckerfabrik umwandeln soll. Die 
Arader Maschinenfabriks A.-G. Astra 


beteiligt sich in Form von Maschinenlieferungen. 


(Fitr. Ztg.) 

Diedrich Seekamp, Rudolstadt. Unter dieser Firma 
errichtete der in Rudolstadt i. Thür. wohnhafte Kauf- 
mann Diedrich Hermann Seekamp am 1. Oktober 1925 
eine Papiergroßhandlung. 

Die Firma Heinrich & Cia. in San Sebastian hat 
ihr Büro von Calle Jose Maria Soroa nach Paseo 
Salamanca 5 verlegt. Die Korrespondenz ist an deren 
Brieffach „Apartado Nr. 138“ zu richten, 

Geschäftsaufsichten. 

Wie uns die Verwaltung der G. Schaeuffelenschen 

Papierfabrik Heilbronn mitteilt, hat sie am 13. Okto- 


ber den Antrag auf Stellung unter Geschäftsaufsicht 


eingereicht. Der Grund zu dieser Maßnahme liegt in 
den Folgen der seit einigen Monaten bestehenden 
schlechten Konjunktur der Feinpapierfabrikation und 
in der daraus sich ergebenden Absatzstockung für die 
beiden Werke in Heilbronn und Pfullingen. Der Ver- 
mögensstand ist aktiv und eine Ueberschuldung kei- 
nesfalls vorhanden. Der Betrieb soll aufrechterhalten 
werden. 

Ueber die Textllose werke und Kunst weberel Cla- 
vlez A.-G. in Adorf ist unterm 8. Oktober Geschäfts- 
aufsicht angeordnet worden. Zur Aufsichtsperson ist 
bestellt der Fabrikdirektor Paul Buhler in Oels- 
nitz i. V. 

Aufgehobene Geschäftsaufsicht. 
Die Geschäftsaufsicht über die Firma Gebrüder 
Stemmle, Papier- und Tütenfabrik in Oberachern, 
Baden, ist aufgehoben worden. 
Handelsregister-Eintragungen. 

Gebrüder Buhl, Papieriabriken Aktlengesellschait 
in Ettlingen. Dr. Hermann Buhl in Ettlingen ist 
als Vorstandsmitglied ausgeschieden. Albert 
Schneider, Kaufmann in Ettlingen, ist als Vor— 
standsmitglied bestellt; er ist berechtigt, die Gesell- 


Schaft allein zu vertreten und die Firma zu zeichnen. 


In der Abhandlung über die Württembergi- 
sche Papier geschichte von Friedrich 
v. Hößle in Nr. 41 unseres Blattes befindet sich auf 
Seite 1249 die Mitteilung, daß die Papierfabrik Pasing 
mit der 1893 gegründeten München Dachauer Akt. 
Ges. für Maschinenpapierfabrikation vereinigt wurde. 
Das ist insofern unrichtig, als, wie uns die Gesell- 
schaft mitteilt, solche schon 1863 als Aktiengesell- 
schaft gegründet wurde und seit vielen Jahren 
„München Dachauer Papierfabriken Aktiengesellschaft 
in München“ heißt. 17 


F. E. Weidenmüller A.-G., Papierfabriken in Drei- 
werden, Zschopautal. Der in Nr. 41, S. 1244, mitge- 
teilte Reingewinn ist in der Weise verteilt worden, 
daß 8% Dividende auf die Vorzugsaktien und 9% 
Dividende auf die Stammaktien ausgeschüttet wurden 
und ein Gewinnvortrag von rund R.-M. 11 000 ge- 
macht worden ist. 


T Herr Fabrikbesitzer Emil Buchholtz in Breder- 
eiche (Brandenburg), Gründer der Märkischen 
Holzstoff- und Pappenfabrik G. m. b. H. in Breder- 
eiche, ist am 8. Oktober im fast vollendeten 
82. Lebensjahr gestorben. Mit ihm ist wieder 
ein in der Papiermacherwelt wohlbekannter, hoch- 
angesehener Veterane der Papierindustrie dahin- 
gegangen. Wir werden in der nächsten Nummer 
unseres Blattes weitere Mitteilungen über den Le- 
bensgang des Verstorbenen bringen und verweisen für 
heute auf die Nachrufe der Sektion X der Papier- 


macher Berufsgenossenschaft und des Vereins Deut- 


scher Pappenfabrikanten an der Spitze der heutigen 
Nummer. 

Herr Großindustrieller Robert Fuchs-Robettin, 

Präsident der Böhm.-Kamnitzer Papierfabriken- 
Aktiengesellschaft, Präsident der Wirtschaftlichen 
Vereinigung der Papierindustrie in Prag usw., ist am 
10. Oktober im 72. Lebensjahr nach kurzer Krankheit 
gestorben. Er war ein in der Papierindustrie der 
ehemaligen österreichisch-ungarischen Monarchie sehr 
geschätzter Fachmann, und sein Hingang bedeutet 
deshalb einen schweren Verlust für solche. Nähere 
Mitteilungen über den Lebensgang sowie das Bild 
des Verschiedenen haben wir anläßlich dessen 70. 
Geburtstages in Nr, 27/1924, S. 1683—85 veröffent- 
licht. (Ein Nachruf der Beamten- und Arbeiterschaft 
der Böhm.-Kamnitzer Papierfabriken befindet sich in 
der heutigen Nummer, S. 1282.) 

Im Alter von 49 Jahren ist der Prokurist der 

Winterschen Papierfabriken, Leiter der Ver- 
kaufsabteilung, Herr Johannes Kirsch, Aitkloster, in- 
folge einer Operation gestorben. 


Papierpreiserhöhung in Deutschösterreich. 

Die Papierpreise in Deutschösterreich wurden am 

1. Oktober infolge der bedeutenden Steigerung des 
Papierholzpreises um 5—6% erhöht. 


Die an der Fahrt nach Nordspanien und Portugal 
beteiligten Schiffahrtslinien werden sich binnen kur- 
zem zu einer Gemeinschaft (Konferenz) zusammen- 
schließen. Mit einer Erhöhung der Frachten nach 
den betreffenden Häfen ist somit zu rechnen. Vorerst 
sind als Uebergang sämtliche Frachten um sh 2/6 per 
Frachttonne erhöht worden. Die Frachten für Pa- 
pier in Ballen und Rollen von Hamburg 


nach Passages, Bilbao, Santander, Oporto und Lissa- 


bon sind für den Monat Oktober einheitlich auf 
sh 15/— per 1000 kg festgesetzt worden. Arpa. 


Der Luftbedarf In Sulfitstoffabriken beim Brennen von 
Schwefel und beim Rösten von Kles. 

Der unter diesem Titel im Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation, Nr. 23, 25, 27/1901 erschienene Auf- 
satz von Prof. Dr. Aug. Harpf, Przibram, wurde 
von mehreren Seiten gewünscht. Da diese Nummern 
vergriffen sind, haben wir eine Abschrift davon ma- 
chen lassen und können diese (27 Maschinenschreib- 
seiten) zum Preise von «A 5, portofrei zugesandt, 
abgeben. * 


Nr. 42 1925 


Neue Postvorschriften für den Auslands- 


verkehr. 

Am 1. Oktober 1925 haben sich mit dem Inkraft- 
treten des im Jahre 1924 abgeschlossenen Welt- 
postvertrageseine Reihe von Vorschriften über 
den Postverkehr mit dem Auslande geändert. In den 
Gebührensätzen sind folgende Aenderungen einge- 
treten: 

Blindenschriftsendungen je 1000 g 3 3, Eilzu- 
stellgebühr für Briefsendungen 50 3, für Pakete 
65 J, Gewichtsgebühr für Wertkästchen je 50 g 20 3, 
mindestens 80 3, Versicherungsgebühr für Wertsen- 
dungen je 300 RM. 30 3, Gebühren für Postanwei- 
sungen (abgesehen von Großbritannien und den briti- 
schen Dominien, Kolonien und Schutzgebieten, wohl 
aber für Kanada) eine feste Gebühr von 20 3 und 
eine weitere Gebühr von 10 & für je 20 RM. 

Drucksachen, Geschäftspapiere, 
Warenproben und Mischsen dungen müs- 
sen fortan unter allen Umständen voll freigemacht 
sein, ungenügend oder gar nicht freigemachte Sen- 
dungen dieser Art sind von der Beförderung ausge- 
schlossen. l 

Postkarten nach dem Ausland dürfen nicht 
länger als 14,8 cm und nicht kürzer als 10 cm sein. 
Die Breite darf 7—10,5 cm betragen. Warenproben 
können von jetzt ab 45 cm lang, 20 cm breit und 
10 cm hoch sein. 

Bei Wertpaketen ist der Wert nicht mehr 
in Goldfranken, sondern in Reichswährung 
anzugeben. Der Absender eines gewöhnlichen oder 
Wertpaketes muß im voraus bestimmen, was mit 
dem Paket geschehen soll, wenn es nicht ausgehän- 
digt werden kann. 


Fachmann 


der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoffbranche 


zur nebenamtlichen Mitarbeit gesucht, der 
Finnisch, evtl. auch Schwedisch und Norwegisch 
in Wort und Schrift beherrscht. 


Güntter-Stalb Verlag, Biberach-Riß. 
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Diese Neuerungen gelten nur für den Aus- 
lands verkehr. Für den Paketverkehr und 
Postanweisungsverkehr mit Großbritannien und Ko- 
lonien, den Vereinigten Staaten von Amerika und 
einigen anderen Ländern bleibt es bis auf geringe 
Abweichungen beim alten. 


Beilagen-Hinweis. 

Ein Fußboden für Betrieb, Kontor, 
Ausstellungshallen und andere Räu- 
me muß unbedingt hygienisch vollkommen einwand- 
frei sein, Xylolith-Fußboden- oder Xylolith-Treppen- 
stufenbelag, welcher den höchsten Anforderungen 
entspricht, ist seit 35 Jahren in ersten Häusern, Be- 
hörden und Industrien eingeführt. Die Xylolith-Fuß- 
bodenplatten sind sowohl auf massiven Unterboden, 
wie Zementbeton, Ziegelpflaster usw., als auch auf 
alten, ausgelaufenen Holzfußböden aufzubringen. Die 
Vorteile sind: Höchste Lebensdauer, keine Unter- 
haltungs- und Reparaturkosten mehr, feuer- und 
schwammsicher und leichte Reinhaltung. Der heutigen 
Ausgabe liegt ein Prospekt der Deutschen Xylolith- 
Plattenfabrik Otto Sening & Co.,G. m. b. H., 
Freital, bei, dessen Beachtung wir besonders 
empfehlen. | 


Nach Schluß der Redaktioneingegangen. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. 

Die Hauptversammlung 1925 
findet am 2. Dezember 1925 vormittags 7210 
Uhr in Berlin statt. Die Einladung ae in 
nächster Nummer. 


Die Pappenfabrikation 
von Prof. E. Kirchner. 


Tadelloses Exemplar sucht zu kaufen oder 
auf kurze Zeit zu leihen 


Güntter-Stalb Verlag, 
Wochenblatt für Papierfabrikation, 
Biberach (RiB). 


In kurzem erscheint in Buchform: 


Ueber das wärmelechnische 


Verhalten des Snifiizelistoll-Kochnrozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Bestellungen nehmen wir schon jetzt entgegen. 


Güntter-Staib Verlag 


Biberach (Riß). 
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Nach einem an Arbeit und Erfolgen reichen Leben verschied heute sanft 
im 82. Lebensiahre der Begründer unserer Firma, 


Herr Fabrikbesitzer 


Emil Buchholtz. 


Seine Verdienste um unser Werk sind un vergänglich. 


Bredereiche, den 8. Oktober 1925. 


Märkische Holzstoff- und Pappenfabrik G. m. b. H., 
Bredereiche (Uckermark). 7602 


Heute vormittag entschlief sanft im 72. Lebensjahre nach kurzer Krankheit 
unser hochverehrter 


Senior-Chef, Herr Großindustrieller 


Robert Fuchs-Robettin, 


Präsident der Böhm. Kamnitzer Papierfabriken-Aktiengesellschaft, 
Präsident der Wirtschaftl. Vereinigung der Papierindustrie in Prag usw. 


Tieferschüttert stehen wir in dankbarer Verehrung an der Bahre dieses 
edlen Mannes. Seine charaktervolle Persönlichkeit, seine schöpferische Kraft, 
sein rastloses Streben gaben seinen Werken, die er aus kleinen Anfängen heraus 
in unermüdlicher Schaffensfreudigkeit emporgebracht hat, eine DESENIUDE: die sich 
über die ganze Welt erstreckt. 


Uns, seinen Beamten und Arbeitern, war er stets ein vorbildlicher Führer, 
ein väterlicher Berater und Freund von seltener Herzensgüte und Edelsinn, wo- 
durch er sich ein unvergängliches Denkmal in unseren Herzen geschaffen hat. 


Möge Gott ihm ewige Ruhe und Frieden schenken! 


Den 10. Oktober 1925. 


Die Beamten- und Arbeiterschaft 


der Böhm. Kamnitzer Papierfabriken A.-G. 
Böhm. Kamnitz Prag Haunoldmühle i. O.-Oest. 
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Auslands-Rundschau. 


England. 


Das Komitee, das zur Beratung eines 
Schutzzolles für die englische Pack- 


papierindustrie eingesetzt ist,. hat die- 


ser Tage seine Beratungen aufgenommen. In 
Kreisen der Interessenten besteht der Ein- 
druck, daß die Regierung den Schutzzollwün- 
schen der englischen Industrie nicht abge- 
neigt sei, insbesondere soweit die Kartonna- 
genfabriken in Frage kommen. Der Vertreter 
des Verbandes der Packpapierfabriken er- 
klärte, daß im Falle eines Zollschutzes die 
englische Produktion um 100 000 tons erhöht 
werden könne. G. 


The World’s Paper Trade Review, 11. 9. 25. 
Die Firma Strachan & Henshaw, Ltd. in 
Bristol hat nach längeren Versuchen eine 
Maschine konstruiert, mit welcher Papier- 
und Papperollen mittels einer Säge in jeder 
gewünschten Breite geschnitten werden kön- 
nen. Auf diese Weise wird das zeitraubende 
Umrollen des Papiers beim Schneiden ver- 
mieden. Die Rolle nähert sich beim Schnei- 
den automatisch der Säge und zwar in dem 
Maße schneller, als der Durchmesser (der 
Rolle sich verringert. Die Maschine soll sich 
gut bewährt haben. 8. 


Die Alders Mills in Tamworth, 
eine der bedeutendsten und leistungsfähigsten 
Packpapierfabriken, ist in den Besitz von 
Herrn E. B. Montesole übergegangen und 


soll unter dem Namen Alders Paper Mills, - 


Ltd. in unveränderter Weise weitergeführt 
werden. Die Fabrik ist erst in den letzten 
Jahren mit einem Kostenaufwand von etwa 
£ 150000 von Grund aus erneuert worden 
und befindet sich an einer sehr günstigen 
Lage. Außer Packpapier werden in der Fa- 
S. 


brik auch Tüten hergestellt. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


pierholz 


Kanada. 


Die St. Aaurice Paper Company 
in Montreal plant die Errichtung einer neuen 
Fabrik. Diese Neuanlage soll auf über 
Doll. 5 000 000 einschließlich Maschinen zu 
stehen kommen. Ebenso wird die Great 
Lakes Paper Company in Fort Wil- 
liam, Ont., bald mit dem Bau einer neuen 
Fabrik mit mehreren Maschinen beginnen. 
Die Kosten hierfür sind einschließlich Ma- 
schinen auf Doll. 2000000 veranschlagt. S. 


Estland. 


In den Papierfabriken Estlands wurden 
im Jahre 1924 57418 Tonnen Papier und 
Papierstoffe erzeugt gegen nur 27 655 Tonnen 
im Jahre 1913. Die Papierherstellung hat 
sich also im Laufe der Jahre mehr als ver- 
doppelt. Auch im laufenden Jahr ist die Er- 
zeugung in gleicher Weise weiter in die Höhe 
gegangen, es konnten z. B. in den ersten acht 
Monaten des Jahres 1925 bereits 51 371 Ton- 
nen hervorgebracht werden, nämlich 25 785 
Tonnen Papier, 14806 Tonnen Holzmasse, 
10780 Tonnen Zellulose. Der größere Teil 
der Papiererzeugung wurde 1924 im Inland 
verbraucht, 22745 Tonnen oder 88%, wur- 
den ausgeführt. Ein großer Teil des ausge- 
führten Papieres ging nach Rußland. B. 


Palästina. 


In Palästina wurden im Jahre 1924 Pa- 
pierund Papierwaren im Werte von 
910 840 ägypt. Pfund Sterling eingeführt 
gegen 852328 Pfund Sterling im Jahre 1923. 
Die Einfuhr war also 1924 um 58518 Pfund 
Sterling größer als die im Jahre 1923. Die 
Ausfuhr an Papier war dagegen nur sehr 
klein, sie betrug dem Werte nach nur 70 956 
Pfund Sterling gegen 62 180 Pfund Sterling 
im Vorjahre. B. 


Holz- 


J. F. Müller & Sohn A.-G., nadie, Hamburg 27 


Büro: } in Wien , 


in Prag für die Tschechoslowakei 
. gesamten Donauländer 
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Aus Industrie und Praxis. 


Allgemeines über Stahlbeton. 


Von Regierungsbaumeister a. D. Schumann. 


Da die Not der Zeit gebieterisch erheischt, alle 
Kräfte zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit anzu- 
spannen, ist es mehr denn je erforderlich, bei allen 
Neuausführungen auch auf die Zweckmäßigkeit der 
gewählten Baustoffe bedacht zu sein; insbesondere 
ist bei allen Belagsflächen darauf zu achten, ob sie 
auch hinsichtlich der mechanischen Abnutzung den 
Anforderungen gewachsen sind. Diese in erster Linie 
erforderliche Beachtung wird meistens unterlassen. 
Hier gibt es eine Reihe von Belagsstoffen, die bei 
starker Inanspruchnahme schon nach kurzer Zeit der 
Zerstörung anheimfallen. 


Nach dem Verfahren von Professor Kleinlogel ist 
nun durch den Stahlbeton, der aus Zement und einem 
ausgesprochen zackigen, granatsplitterartigen, aus be- 
stimmten hochwertigen Rohstoffen hergestellten me- 
tallischen Härtematerial besteht, welches einer 
besonderen mechanischen Aufbereitung unter gleich- 
zeitiger chemischer Einwirkung unterliegt, ein Bau- 
stoffverbund geschaffen worden, der infolge seines 
dichten Gefüges und seiner Festigkeit mechanischer 
Inanspruchnahm«. bestens widersteht. 


Bei der Verarbeitung dieses Materials kommen 
die Metallteilchen dicht nebeneinander zu liegen und 
greifen so ineinander, daß sie fast eine vollkommene 
Metallfläche bilden. Hierdurch verliert der Stahlbeton 
den Charakter als Betonbelag und nähert sich mehr 
dem von Eisen. 


Bei der Untersuchung an den Technischen Hoch- 
schulen zu Stuttgart und Darmstadt ist festgestellt 
worden, daß der Abnutzungswiderstand des Stahl- 
betons Kleinlogel achtiach demjenigen bester gepreB- 
ter Kunststeine überlegen ist und 13mal so groß ist, 
wie derjenige härtesten Zementmörtels. Gegenüber 
Granit ergibt sich durch Vergleiche der Zahlen der 
Abschleifverluste eine 2,2fache Ueberlegenheit. 


Bei allen Räumen, wo es durchaus darauf an- 
kommt, eine Staubentwicklung zu vermeiden, kann 
der gewöhnliche Zementestrich nicht zur Verwendung 
kommen, denn dieser wird durch den steten Ver- 
schl:ißB beim Begehen und beim Befahren mit Lasten 
an der Oberfläche abgenutzt, so daß sich durch die 
natürliche Luftbewegung in kurzer Zeit ein unange- 
nehmer feiner Staub bemerkbar macht. Dieser Ze- 
mentstaub ist für alle in den Räumen sich aufhaltenden 
und arbeitenden Personen schädlich, außerdem führt 
er auch zum raschen Verbrauch der Maschinen und 


Da der Stahlbeton sich kaum abnutzt, ist er 
praktisch staubfrei und hat weiter den Vorzug, infolge 
seines dichten Gefüges auch ölfest zu sein, denn 
alle Angriffe gegen den Bestand des Betons werden 
bekanntlich abgeschwächt oder ganz verhindert, 
wenn man die Oberfläche der Zementarbeiten mög- 
lichst dicht herstellt, so daß Flüssigkeiten am Ein- 
dringen verhindert werden. Nun besteht der Stahl- 
beton aus einer so homogenen Masse, daß selbst bei 
einem Wasserdruck von 250 Atm. eine nur 10 mm 
starke Stahlbetonschicht sich als wasserundurchlässig 
erwiesen hat. Infolge dieser Eigenschaft ist er auch 
ein geeignetes Abdichtungsmittel gegen Grundwasser. 

Träger der Stahlbetonschicht braucht nicht im- 
mer frischer Beton zu sein, der Stahlbeton kann auch 
auf alten Beton aufgebracht werden. In diesem Falle 
wird eine Ausgleichsschicht aus Zementmörtel in 
Stärke von 10—20 mm zu Hilfe genommen. Mit glei- 
cher Haftfähigkeit kann der Stahlbeton auch auf 
totes Gestein aufgebracht werden. Die Schichtstärke 
des Stahlbetons richtet sich je nach der Inanspruch- 
nahme und dem Zweck, dem ein Belag jeweils unter- 
worfen ist; sie beträgt 3--20 mm. 

Die Herstellung des Stahlbetons kann sowohl in 
einheitlicher Fläche als auch in Platten erfolgen. Die 
Ausführung in Estrich dürfte, weil billiger, im allge- 
meinen vorzuziehen sein. Wenn es aber darauf an- 
kommt, die Fläche möglichst bald zu benutzen, bleibt 
nichts anderes übrig, als die Ausführung in Platten 
vorzunehmen. Diese ist überhaupt vorzuziehen, falls 
die Platten später einmal wieder aufgenommen wer- 
den sollen. weil Leitungen durchgeführt werden 
müssen. 

Die Platten werden unter gleichmäßig verteiltem 
Druck von mindestens 160 kg/qm gepreßt. Sie kön- 
nen überall Verwendung finden, sie cignen sich für 
den Belag von Fabrikräumen und sonstigen besonders 
stark beanspruchten Geh- und Fahrwegen sowie zu 
Straßen. Infolge ihrer großen Widerstandsfähigkeit 
gegen mechanische Einwirkungen sind sie vorzugs- 
weise auch für solche Fabrikräume geeignet, bei 
deren Bodenbelag man seit Jahren Betonplatten usw. 
als nicht ausreichend erachtete, also z. B. in der 
Eisenindustrie für Walzwerke, Schmieden und Eisen- 
bearbeitungswerkstätten, Kessclhäuser, Montagehal- 
len, Lagerräume, Garagen, Einfahrten, Treppen, 
Podeste, Bahnsteige und Gepäcktunnel u, dgl. sowie 
für die Rutschflächen von Silos und Erzbunkern aller 


ist für viele Arbeitsbetriebe eine Quell: der aller- Art, wo hartes und scharfes Gestein oder Erz große 
größten Unannehmlichkeiten. Widerstandsfähigkeit erfordern. 
EEE nn 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


eQgr. 1869 


Metalituch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55c, 1. K. 89664. Köln-Rottweil, Akt.-Ges., 
Berlin, und Dr. Erich Opfermann, Berlin, Hindersin- 
straße 8. Verfahren zur Blelchung von Zellstoff. 
22. 5. 24. 


Patent-Erteilungen. 


Kl. 120, 26. 419815. Firma Königsberger Zell- 
stoff- Fabriken und Chemische Werke Koholyt Akt.- 
Ges., Berlin. Verfahren zur Darstellung von chlor- 
haltigen Produkten aus Zellstoflablaugen. 11. 5. 22. 
K. 81 946. l 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 


Kl. 55f. 920 738. Jagenberg-Werke A.-G., Düssel- 
dorf. Vorrichtung zur Querleimung von Kaschier- 
maschinen u. dgl. 31. 7. 25. J. 25 486. 


Internationaler gewerblicher Rechtsschutz. 
Vom Patentanwaltsbüro Dr. Oskar Arendt, 


Berlin W 50. 
Chile. Am 17. März 1925 ist ein Gesetz zum 
Schutz des Urheberrechtes mit Rechtskraft vom 


17. 6. 1925 erlassen worden. Zur Eintragung ist ein 
Exemplar oder eine Kopie, Abschrift, Photographie 
o. dgl. des Werkes zu hinterlegen und eine Gebühr 
zu zahlen. Der Schutz erstreckt sich auf Lebens- 
dauer des Urhebers und kann übertragen werden. 
Den Erben steht der Schutz noch 20 Jahre nach dem 
Ableben des Urhebers zu. 


Oesterreich. Durch Gesetz vom 16. Juli 1925 
sind folgende Aenderungen des Patentgesetzes vor- 
genommen worden. Die Patentdauer wird auf 18 
Jahre verlängert. Am 16. Juli rechtsgültig bestehende 
Patente mit Ausnahm?2. der bereits um die Kriegs- 
dauer verlängerten genießen die verlängerte Schutz- 
frist. Für Lizenznehmer und zugunsten von Personen, 


die bereits Vorbereitungen zur Benutzung eines ab- 


laufenden Patentes getroffen hatten, sind die Rechte 
des Patentinhabers einschränkende Sonderbestimmun- 
gen vorgeschen. Der tatsächliche Erfinder hat ein 
unbeschränktes Recht auf Nennung seines Namens in 
der Patentrolle, der Urkunde und auf den Patent- 
echriften. Entsprechende Anträg: können vom Er- 


finder während des Erteilungsverfahrens und in den 
meisten Fällen innerhalb eines Jahres vom Tage der 
Bekanntmachung der Erteilung gestellt werden. Ueber 
Angestellten?rfindungen 
regelung vor. 


liegt eine umfassende Neu- 
So hat der Arbeitgeber ein Anrecht 


auf die Erfindungen seines Angestellten nur dann, 
wenn ein Vertrag darüber vorliegt und wenn es sich 
um „Diensterfindungen“ handelt, die im neuen Gesetz 
genau definiert sind. Der Arbeitnehmer hat in allen 
Fällen Anspruch auf eine angemessene Vergütung. 
Die Gebühren sind zum Teil neu geregelt worden. 
Die Anmeldegebühr beträgt bei Beanspruchung meh- 
rerer Prioritäten das entsprechende Vielfache der- 
selben. Eine Aussetzung der Bekanntmachung über 
die im Gesetz vorgesehene Frist von drei Monaten 
für je drei weitere Monate und Fristverlängerungs- 
gesuche zur Aeußerung auf Prüfungsbescheide sind 
gebührenpflichtig. Die neuen Bestimmungen sind am 
1. September 1925 in Kraft getreten. 


Rußiand. Auf Grund einer neuen Verfügung er- 
halten Firmen aus solchen Ländern, in denen auch 
russische Firmen Warenzeichen eintragen lassen 
können, ihre Zeichen eingetragen, ohne daß die Be- 
stimmung des Warenzeichengesetzes, nach der nur 
juristische Personen im Sinne der russischen Gesetz- 
gebung zur Eintragung ihrer Schutzmarken berechtigt 
sind, gegen sie geltend gemacht wird. Da in Deutsch- 
land russische Anmelder gleichberechtigt sind — 
Gegenseitigkeitsvertrag vom 22. 9. 1894 —, dürfte 
diese Vergünstigung deutschen Anmeldern in Rußland 
zuteil werden. 


Schweden. Nach einer Verfügung vom 25, Juli 
1925 sollen zur Vereinfachung der Vorprüfung von 
Patentanmeldungen nur zwei Verfügungen vom Prü- 
fer erlassen und die Anmeldungen dann an die An- 
meldeabteilung verwiesen werden. Es empfiehlt sich 
daher, auf die Wünsche und Vorschläge der Prüfer 
einzugehen, da die Anmeldungen von der jeweiligen 
Abteilung gewöhnlich ohne weitere Zwischenverfü- 
gungen zur .Entscheidung gebracht werden. Die zur 
Zeit des Erlasses schwebenden Anmeldungen werden 
unter Berücksichtigung der neuen Bestimmungen 
weiter bearbeitet. 


Vereinigte Staaten von Amerika. Ein größerer 
Teil der auf Grund des Markengesetzes vom Jahre 
1905 angemeldeten Schutzmarken, die infolge Ablaufs 
der zwanzigjährigen Schutzdauer in diesem Jahre 
erneuert werden müssen, ist bisher noch nicht er- 
neuert worden. Das amerikanische Patentamt weist 
besonders darauf hin, daß Markeninhaber, welche die 
Erneuerung nicht vornehmen, bei einer späteren Neu- 
eintragung große Schwierigkeiten in der Geltend- 
machung ihrer Rechte haben werden, wenn diese 
Marken nach Ablauf der Schutzdauer durch Dritte 
neu eingetragen worden sind. 


De Er RER T E NR ee en 


Oberkirch (Baden). 


Firma 


Paplerlahrik August Koehler A.-G., 


Oberkirch, den 23. 9. 1925. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik Er 


` Niederschlema (Sachsen). 


Wir empfingen Ihre Anfrage vom 22.ds. und teilen Ihnen daraufhin mit, daß wir 
mit dem von Ihnen vor ca. 8 Monaten gelieferten Kollergang für 250 kg Eintrag in Be- 
zug auf Ausführung und Leistung zufrieden sind. 

Indem wir hoffen, Ihoen hiermit gedient zu haben, zeichnen wir 

hochachtungsvoll 
gez. Papierfabrik August Koehler A.-G. 


N — > 
— Fi 
4 à 9 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor, 


besonders wenn ausdrücklich „Aussprache erwünscht“ 
vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller in Rechnung stellen. 


ist. Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die 


Anfragen nach der 


Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 
Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3300. Jacquardpappen. Wir ha- 
ben eine Dreizylinder-Rundsiebpapiermaschine von 
1270 mm beschnittener Papierbreite mit einem Sieb- 
und Trockenzylinderdurchmesser von 975 mm und 
28 Papiertrockner. Wäre es möglich, auf dieser Ma- 
schine und mit welcher Produktion Jacquardpappen 
herzustellen, und welche Stoffmischung wäre erior- 
derlich? Nach unserer Ansicht ist es wohl nicht 
möglich, die Glätte direkt auf der Papiermaschine 
herzustellen, und es werden zu diesem Zweck noch 
andere Hilfsmaschinen nötig sein. Wie wird die 
Glätte hergestellt? St. 


Frage Nr. 3301. Unentilammbare Pappe. Wie 
erreiche ich eine solche? P. 


Melvo. 

Antwort auf Frage Nr. 3282 in Nr. 35, S. 1076. 

(Siehe auch Nr. 39, S. 1197, und Nr. 40, S. 1225.) 

VI. Die Herstellung von Melvo-Leder ist nicht 
einfach, wenn dasselbe allen Ansprüchen genügen soll. 
Hart darf Melvo-Leder absolut nicht sein, sondern 
an einer durchschnittenen. Tafel müssen sich noch 
leicht Eindrücke mit dem Fingernagel machen lassen. 
Auch muß die Faseraufbereitung derart sein, daß sich 
die Absätze später gut fräsen und mit dem Schleif- 
band bearbeiten lassen. . In dieser Hinsicht gibt es 
sehr viele Anstände. Die Herstellung dieses Artikels 
erfordert ziemlich viel Kraft, insoweit als die Mahl- 
arbeit in Betracht kommt. Für einwandfreies Ar- 
beiten auf der Maschine ist eine der Hauptbedingun- 
gen geeignete Siebe und Filze. Das eigentliche 
Melvo-Leder findet nur Verwendung zur Fabrikation 
von Absätzen und teilweise zu Brandsohlen. Gelenk- 


und Hinterkappenpappe ist wieder eine andere Spe- 


zialpappe. Im übrigen rate ich Ihnen, wenn Sie die 
Aufnahme dieses Artikels ernstlich erwägen, einen 
erfahrenen Fachmann zu Rate zu ziehen, um teures 
Lehrgeld zu sparen. J. Seeber. 


Stärkeunterschiede und Quetschfalten bei Feinpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3287 in Nr. 38, S. 1163. 
(Siehe auch Nr. 41. S. 1261.) 

III. Wenn die Pappen derartige Stärkeunter- 
schiede aufweisen, so ist der Grund hierfür in der 
schlechten Verteilung des Stoffes im Zylinderkasten 
zu suchen. Zunächst ist darauf zu achten, daß der 
Stoff gleichmäßig und in gleichmäßiger Verdünnung 
in den Zylinderkasten gelangt und diese Gleichmäßig- 
keit durch die Rührer erhalten wird. Ferner darf der 
Stoff nicht zu dick sein, da er sonst ungleichmäßig 
vom Zylinder aufgenommen und die gleichmäßige 
Verteilung und Mischung im Zylinderkasten erschwert 


wird. Auch das Spritzwasser muß gleichmäßig zu- 
geführt werden. Weiter ist darauf zu sehen, daß der 
Abfluß aus dem Siebzylinder auf beiden Seiten gleich- 
mäßig erfolgt, da sonst leicht die eine Seite des Zy- 
linders mehr Stoff aufnimmt als die andere. Vielleicht 
können Sie auch dadurch dem Uebelstand abhelien. 
daß Sie den Niveauunterschied zwischen Stoffstand 
im Zylinderkasten und Abwasserstand im Zylinder 
etwas verringern. Selbstverständlich ist, daß der 
Zylinder stets gut gereinigt und gleichmäßig durch- 
lässig ist und in der Wage liegt. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Die Stärkeunterschiede sind lediglich eine 
Folge ungleichmäßiger Stoffverteilung. Diese kann 
natürlich die merkwürdigsten Ursachen haben, die 
in der Rührbütte anfangen und an der Formatwalze 
enden können. Ich gebe auf Wunsch brieflich weitere 
Auskunft. Ing. E. Belani, Villach. 


V. Die Maschine spielt hierbei gar keine Rolle, 
es ist gleich, ob sie alt oder neu ist, sondern der 
Hauptfehler ist in dem Stoffzulauf zum Zylinderkasten 
und an der Stoffverteilung in demselben zu suchen. 
Ein guter Maschinenführer muß in der Lage sein, 
diesem Uebel abzuhelfen. Wenn Sie eine gleich- 
mäßige Pappe haben und ein gutes Satinierwerk. 
dann gibt es auch keine Quetschfalten mehr. Auf 
briefliche Anfrage gebe ich gerne nähere Auskunft. 

G. Reinhardt, Rottenburg a. N. 


VI. Die Ursache des ungleichmäßigen Auflaufens 
der Pappenbahn, welches die Stärkeunterschiede be- 
wirkt, die selbstverständlich beim Satinieren einen 
großen Prozentsatz Ausschuß ergeben, kann in ver- 
schiedenen Umständen zu suchen sein. Ungleich- 
mäßiges Durchlassen des Knotenfangs, ungeeigneter 
Stoffzulauf vom Knotenfang zum Zylinderkast:n, un- 
genügende Stoffverdünnung, zu niedriger Stoffstand 
im Zylinderkasten, ungenügend und ungleichmäßiges 
Spritzwasser auf dem Zylinder. Bester Zustand des 
Quirls und gleichmäßige Stoffmahlung ist Bedingung. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa 


VII. Die Stärkeinterschiede können sehr ver- 
schiedene Ursachen haben. Vor allen Dingen muß 
der Stoffeinlauf in den Zylinderkasten genau geregelt 
werden, und der Zylinder selbst darf nicht ver- 
schmutzt sein, auch müssen die Rührer im Zylinder- 
kasten sauber sein. genau parallel und im richtigen 
Abstand zum Zylinder liegen. Wenn Sie Spritzrohre 
im Zylinderkasten haben, so müssen diese die richtige 
Spritzrichtung haben, und die Anzahl sowie der 
Durchniesser der Löcher müssen der Maschine genau 
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angepaßt sein. Wenn der Stärkeunterschied behoben 
ist und die Pappen den richtigen Trockengehalt 
haben, müssen auch Quetschfalten beim Satinieren 
verschwinden, Ich gebe auf Wunsch eine besondere 
Art Satinage an. M. Scherfig, Fachmann. 

VHI. Der Stärkeunterschied bei Feinpappen ist 
darauf zurückzuführen, daß a) der Stoff zu schwach 
verdünnt ist, b) in ungleichem Strom durch die Kno- 
tenfangplatten geht, c) in ungleich starkem Strom in 
den Zylinderkasten fließt, d) im Zylinderkasten durch 
den in demselben befindlichen Rührer nicht gleich- 
mäßig verteilt wird, e) das Obersieb des Zylinders 
das Wasser nicht überall gleich durchläßt, das Ober- 
sieb also nicht genügend rein ist. 

Ein einfaches Verfahren, Feinpappen unter einem 
Millimeter Stärke faltenfrei satinieren zu können, 
gebe ich direkt bekannt. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


Ausschuß an der Pappenmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3290 in Nr. 38, S. 1163. 
I. Wenn die Pappen den Druck zwischen der 
Format- und Tragwalze nicht aushalten, ist anzuneh- 
men, daß die Stoffbahn mit einem zu hohen Feuch- 
tigkeitsgehalt durch diese Walzen geführt wird. Es 
empfiehlt sich also, stärker zu gautschen und Filze 
zu verwenden, die leichter entwässern. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
II. Daß die Deckel nach dem Schärfen nicht mehr 
halten wollen, liegt nicht am vermeintlich zu großen 
Durchmesser der Formatwalzen. Ich habe mit For- 
matwalzen gearbeitet. die 650 mm Durchmesser 
hatten. Doch kenne ich auch das von Ihnen erwähnte 
Uebel. Leider geben Sie nicht an, welche Pappen 
Sie arbeiten. Werden die Pappen auf den Format- 
walzen einseitig stark oder wird der Filz selten ge- 
wechselt? Beide Umstände tragen wesentlich zu 
dem Uebel bei, Vermutlich arbeiten Sie dicke Pap- 
pen; in diesem Fall kann der Fehler auch am Schärfen 
selbst liegen, das vielleicht unsachgemäß vorgenom- 
men wird. K. W. 
III. Der Grund, warum Ihre Deckel schlecnt 
aneinander halten, dürfte wohl in zu grobem und 
röschem Holzstoff zu suchen sein, da ja der Uebel- 
stand besonders nach dem Schärfen vorkommt. Ihr 
jetziger Walzendurchmesser ist nicht zu groß, da es 
noch größere bei guter Funktion gibt. Versuchen Sie 
es mit einem dünneren Stoffauflauf, etwa 40—50 g/ um. 
was Sie durch schnelleres Laufenlassen der Maschine 
erzielen, ohne die Produktion zu verringern. 
Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Su. 
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IV. Der Fehler liegt nicht an der Formatwalze, 
sondern hat seine Ursachen in einer ganzen Reihe 
von Vorkommnissen, auf welche ich nur brieflich 
näher eingehen kann. Zum mindesten ist es zwecklos, 
an der Formatwalze herumzudoktern, denn sie ist an 
dem beregten Uebel unschuldig und auch ihr Durch- 
messer von 60 cm ist nicht zu groß, wenngleich er 
als reichlich bezeichnet werden kann. 

Ing, E. Belani, Villach. 


V. Ihrer Ausführung nach spalten sich die Pap- 
pen. Das liegt vielfach auch am Stoff, jedenfalls 
haben Sie eine zu starke Stoffbahn laufen und wohl 
auch keinen schmierig gemahlenen Stoff. In diesen 
zwei Fällen kommt es fast immer vor, daß sich die 
Pappen spalten. An der Formatwalze kann hier der 
Fehler nicht liegen, denn ich habe schon auf größeren 
Walzen Pappen gemacht und von dem von Ihnen an- 
geführten Uebel nichts gemerkt, die Pappen waren 
genau so gut wie von einer kleineren Formatwalze. 

G. Reinhardt, Rottenburg a. N. 


VI. Der Durchmesser der Formatwalze von 
60 cm trägt nicht die Schuld, daß besonders nach 
dem Schärfen ein größerer Anfall von Ausschuß ent- 
steht, sondern man schärft öfters, aber leicht, wenn 
es sich um hydraulische Schleifer und Maschinen- 
schärfung handelt. Bei Handschärfung schärfe man 
den halben Stein, sind mehrere Apparate vorhanden, 
dann abwechselnd den einen und anderen. Steht ver- 
schiedenes Holz, wie frisches und trockenes, zur 
Verfügung, ebenso Fichte, Tanne oder Kiefer, dann 
nehme man eine entsprechende Holzmischung. Den 
besten Erfolg wird man jedoch immer mit Heißschliff 
oder zumindest gutem Warmschliff haben. Der Sieb- 
zylinder und der Entwässerungs- oder Pappenfilz 
müssen natürlich in tadellosem Zustand sein. Ver- 
fährt man nach Vorhergesagtem, so wird der Pappen- 
abnehmer kaum spüren, daB geschärft wurde, die 
Ausschußprozente vermindern sich und die Produk- 
tionsziffer steigt, auch wird eine bessere Qualität 
erzielt. Prasch, Seebach. 


Entwässerung der Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3291 in Nr. 39, S. 1195. 


l. Die Herstellung sogenannter gegossener Pap- 
pen in der Stärke von 5 mm aufwärts ist, wenn eine 
geeignete Form vorhanden ist, verhältnismäßig ein- 
fach. Letztere muß aus einem hohen Rahmen mit 
sehr kräftigem Unter- und starkem Obersieb bestehen. 
Unmittelbar unter der Form ist ein Schieber ange- 
bracht. um das Wasser solange zurückhalten zu kön- 


hochwertige 
Fette 


Deutsche 
Calypsol G.m.b.H. 
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nen, bis die Schöpfform mit dem entsprechenden 
Stoffquantum gefüllt ist. Nachdem dieses mittels eines 
kleinen Holzrechens gut verrührt ist, wird der Schie- 
ber entfernt, um das Wasser ablaufen zu lassen. 
Sobald dies geschehen, wird auf die Stoffschicht eine 
zweite, kleinere Form gepreßt und das durch dieselbe 
dringende Wasser abgeschöpft. Die genügend starr 
gewordene Stoffmasse wird zwischen Preßtüchern 
und Blechen weiter entwässert und hierauf auf Bret- 
tern zum Trocknen ausgelegt. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


H. Zur Entwässerung von Filtermasse werden 
scit vielen Jahren schon hydraulische Pressen ver- 
wendet. Eine derartige Presse können Sie sich für 
beliebiges Format bauen bzw. anfertigen lassen, wo- 
zu ich Ihnen die genaue Beschreibung überlassen 
kann. K. W. 


HI. Pressen zum Auspressen der Filtermasse gibt 
es auch für hydraulischen Betrieb, die einzelnen Ku- 
chen werden auch hydraulisch ausgestoßen. Eine 
derartige Presse, wenn sie gut eingerichtet ist, dürfte 
jedoch nicht billiger sein als eine Rundsiebpappen- 
maschine; auch dürfte die Leistung nicht höher, son- 
dern je nach Art des auszupressenden Stoffes we- 
sentlich geringer sein. Eine Pappe aus schmierig 
gemahlenem Stoff ist sehr schwer auf diese Art zu 
entwässern, da das Auspressen nur ganz langsam 
geschehen kann; ja, es erscheint mir überhaupt auf 
die gedachte Art unmöglich zu sein, Es müßte jeder 
einzelnen Pressenfüllung erst eine gewisse Zeit ge- 
lassen werden, damit das Wasser so viel als möglich 
von selbst ablaufen kann, erst dann könnte ganz 
allmählich mit dem Pressen begonnen werden. 5 mm 
starke Pappen lassen sich anstandslos auf der Rund- 
siebmaschine herstellen; ich habe solche bis zu 10 mm 
Stärke in verschiedenen Stoffarten gearbeitet, ohne 
daß sich dieselben gespalten hätten. J. Seeber. 


Kistenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3292 in Nr, 40, S. 1225. 


J. Mit einer Rundsiebmaschine von 80 cm Durch- 
messer und 1.10 m Breite können in 24 Stunden 1200 
bis 1300 kg Grau- oder Kistenpappe, erstklassige 
Ware, hergestellt werden, also auf zwei Maschinen 
das Doppelte. Durch Einbau eines zweiten Sieb- 
zylinders können Sie eine höhere Produktion erzielen, 
und zwar um 25—30%. Es wäre ratsam, daß Sie die 
dünneren Pappen auf Trockenzylindern trocknen. Ich 
verweise auch auf die Antworten in Nr. 20/1925 auf 
die Briefkastenfrage Nr. 3216. Gutes Altpapier, ohne 
viel Erdezusatz, eignet sich für Kistenpappe ohne 
Hadernzusatz. Weitere Auskünfte gebe ich gerne 
brieflich. K. O., Werkführer. 


Il, Auf einer Maschine mit Rundsieb von 110 cm 
Arbeitsbreite können in 24 Stunden 1000—1500 kg 
graue Kistenpappen hergestellt werden. Stabile, d. h. 
steife, spezifisch leichte Pappe wird aus nicht mit 
Mineralicn beschwerten besseren Papierabfällen und 
Jutehadern erzeugt. An Stelle letzterer können auch 
gut gekollerte Zelluloseäste verwendet werden. Da- 
mit möglichst große Steifheit erreicht wird. sind die 
Pappen mit einem billigen, überall leicht erhältlichen 
Abfallprodukt zu leimen. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Ill. Eine gute, stabile, spezifisch leichte Kisten- 
pappe stellen Sie am besten aus 80% gewöhnlichem 
Altpapier, 15% braunen oder weißen Holzstoffabfällen 
und 5% Holzmehl oder Scheerhaaren als Füllmaterial 
her. Das Altpapier lassen Sie nach gutem Kollern 
ctwas schmierig mahlen und dann Holzstoff und Holz- 


mehl zuteilen. Wenn Sie Scheerhaare verwenden, 
die noch billiger sind als Holzmehl, dann müssen 
Kollerstoff und Scheerhaare zusammen eingetragen 
werden. Nach guter Mahlung wird der Holzstoff zu- 
geteilt, 

Kistenpappe wird in Stärken von 2 und 3 mm 
verlangt und können Sie bei normalem Auflaufen 
auf der Maschine in 24 Stunden 3500 kg mit zwei 
Rundsiebmaschinen fertigstellen. Der Preis ist an- 
nähernd wie der von Buchbinderpappe. Ich bin auch 
bereit, schriftlich weitere Auskunft zu geben. 

Spezial-Pappen fachmann, 
Einsiedel b. Chemnitz. 


Barytpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3293 in Nr. 40, S. 1225. 

J. Barytpapiere werden auf Spezialmaschinen mit 
einer besonderen Farbmischung präpariert und nach 
dem Trocknen kalandert. Die Herstellung dieser 
Papiere ist äußerst penibel und nur einem Spezial- 
fachmann möglich. Wie schon erwähnt, ist hierzu 
eine ganz besondere Farbmischung nötig; außerdem 
muß bei der Herstellung größte Sauberkeit beobachtet 
werden. Das für photographische Zwecke gestrichene 
Barytpapier ersetzt das früher übliche Albuminpapier. 
Die aufgetragene Barytschicht trennt die lichtempfind- 
liche Emulsionsschicht von dem Papier, Das wieder 
aufgerollte und kalanderte Papier wird dann mit 
einer lichtempfindlichen Emulsionsschicht überzogen. 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, 
Crimmitschau i. Sa. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
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aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO,- u. Gipsbildung, kein SO. Verlust. 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Tage der Technik, technisch-histor. Abreißkalender 
von Dr.-Ing. h. c. F. M. Feldhaus. Verlag 
R. Oldenbourg. 365 Blatt, 365 Abbildungen. 
Preis 1 5. 


In neuem, verbessertem Gewande erscheint auch 
für 1926 der Feldhaus-Kalender. Jedes Blatt bringt 
eine Abbildung. Technisch-historische Bilder aus 
allen Zeiten und Völkern wechseln mit solchen phan- 
tastischer und kurioser Art ab. Es ist geradezu be- 
wundernswert, mit welcher Geschicklichkeit der Ver- 
fasser es verstanden hat, die geeigneten Abbildungen, 
insbesondere von alten Stichen, und die passenden 
Aussprüche von Dichtern und Denkern zusammen- 
zustellen. Infolge der Verbreiterung des Formats 
konnten dieses Mal noch viel schönere Bilder als 
bisher aufgenommen werden. Dazu bringt jedes Blatt 
eine Menge auf den betreffenden Tag entfallende 
(iedenkdaten aus dem weiten Reich der Technik. 

Jeder Jahrgang bringt ganz neues Material. Das 
erscheint kaum glaublich und doch ist es so. Dies 
zu erreichen, ist natürlich nur einem Verfasser wie 
Fr. M. Feldhaus möglich, der wohl der umfassendste 
und gründlichste Kenner technischer Geschichte und 
Wissenschaft ist. So wird dieser Kalender in der 
Tat zu einer wertvollen Kulturgeschichte. Er zeigt 
uns, daß die Anfänge von allem, was die heutige 
Zeit der Menschheit an technischen Errungenschaften 
in den Schoß geworfen hat, meistens bis tief ins 
Altertum zurückgreifen. Von neuem sieht man, wie 
groß die Zahl der Erforscher, der Erfinder und der 
Pioniere gewesen ist, welche die Grundlagen unserer 
Tage in zäher Arbeit und unerbittlicher Energie ge- 
schaffen haben. 


Wie gründet man eine Gesellschaft m. b. H.? Ge- 
meinverständliche Darstellung der Entstehung 
einer G. m. b. H. Von Dr. G. Senftner. 
Zehnte, neubearbsitete Auflage. 41.--44. Tau- 
send. Muthsche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. 
Preis d 1.75. 


In klarer, leichtfaßlicher und allgemeinverständ- 
licher Darstellung schildert das Buch den Gründungs- 
oder Umwandlungsvorgang einer G. m. b. H. Aus- 
reichend wird darin alles besprochen, was das Geset- 
vorschreibt und darüber hinaus, wie die Praxis diese 
Gründungsvorgänge gestaltet, Durch einen vollstän- 
dig ausgearbeiteten Gesellschaftsvertrag, das Muster 
einer Anmeldung zum Handelsregister sowie ein- 
gehende Ausführungen über die Gründungssteuern 
wie auch die laufende Besteuerung wird sich dieser 
sachkundige Berater in seiner neuen verbesserten Auf- 
lage auch weiter nützlich erweisen, 


Deutschland. 


Tschechoslowakei. 


Papierhölzer 


Der Entwurf von Werbebriefen. Von Adolf Gie- 


secke. Zweite, verbesserte Auflage. Muth'- 
sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
AM 1.90. 

Werbebriefe ersetzen den Reisenden. Alles, was 


man sagen kann, kann man auch schreiben. Der 
Werbebrief ermöglicht die Bearbeitung eines grolen 
Interessentenkreises in kürzester Frist mit den ge- 
ringsten Kosten. Daher auch seine immer stärkere 
Verwendung in allen Geschäftszweigen als zugkräf- 
tiges Propagandamittel. Der Erfolg hängt aber davon 
ab, wie ein solcher Werbebrief verfaßt ist. Giesecke 
zeigt in diesem Buche aus seinen reichen Berufs- 
erfahrungen als Werbeanwalt den Weg, Propaganda- 
briefe wirkungsvoll und erfolgbringend zu gestalten 
und auszustatten. 


Annuaire de la Papeterie Universelle 1925 (Welt- 
adreßbuch der Papierindustrie). 45. Jahrgang. 
Herausgegeben von L'homme & Argy. 9 Rue 
Lagrange, Paris (5e). 

Die soeben erschienene neue Ausgabe entspricht 
in Ausführung und Anordnung den früheren Ausga- 
ben. Im einleitenden Teil sind die französischen 
Handelsbräuche mit Papier, der französische Zolltarif. 
soweit er Papier und Papierwaren betrifft; die ge- 
bräuchlichsten Formate, die Syndikate und Vereine, 
die Fabrikmarken und Wasserzeichen in Frankreich 
aufgeführt. Hierauf folgt der Adressenteil, und zwaür 
zunächst von Frankreich und den französischen Ko- 
lonien. Die französischen Papier- und Papierstoff- 
fabriken sind nach Fabrikaten, nach dem Firmawort- 
laut alphabetisch und nach Departements geordnet. 
In dem alphabetischen Verzeichnis werden über jede 
Firma nähere Angaben gemacht über Sitz, Lage der 
Fabriken, Telegrammadresse, Fernsprechnummer, Er- 
zeugnisse und Mahl- und Papiermaschinen. Es folgen 
Verzeichnisse von Vertretern in- und ausländischer 
Papier- und Papierstoffabriken in Paris, von Papier- 
großhändlern und Kleinhändlern, von Druckereien ir. 
Paris und den Provinzen und von Fabrikanten von 
Papierwaren aller Art, Hieran schließen sich die 
Adressen der Papier- Pappen- und Papierstoff- 
fabriken in den anderen Ländern der Welt. 


Der Anzeigenteil, der das ganze, 740 Seiten starke 
Buch durchsetzt, ist sehr reichhaltig, ein Inhaltsver- 
zeichnis davon, sachlich geordnet, dient zum Auf- 
finden der Bezugsquellen. 


Das Adreßbuch ist auf verschiedene Papiersorten 
gedruckt und solid in Leinen gebunden. Es kann von 
der Buchabteilung des Wochenblattes für Papierfabri- 
kation zum Preis von A4 10.— bei freier Zusendung 
bezogen werden. 


Oesterreich. 


Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. h. H. Holzhandinng, 


Triplis J. Thir. 
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Siebleder hervorragende 


. © 
Qualitäten 
Gummi- siim 
Eõͤ u ⁵³· 


Klappen alle a. d. Saa'e. 


Schopper Festigkelisprüler 


wie an das Staatl. Materlalprülungs- 


Lehmann & Voss 


amt Berlin-Lichterfelde gelletfert. | Chemische Fabrik 
für Spinnpapiere sowie alle übrigen Papiere, gegr. 1894 


Hamburg 


Papiergarn und Papiergewebe 
für Hand-, Wasser- oder mech. Antrieb. 


Export Import 
Trockengehaltsprüler Calcium carboni 
Dickenmesser, Veraschungsapparate en zen 
Präzisions-, Paoier- uad Panpenwagen Casein 
erzeugt in anerkannt bester Ausführung Magnesia carbonica, 
Louis Schopper, Leipzig 3 Amerik. 
2 Bayerschestr. 77 und Arndtstr. 27 


wissenschaftliche und technische Apparate. 


Fabrik für Materiaiprüfungsmaschinen Gasruß. 
> 


Bassermann & Co. 


Mannheim Gegründet 1824. Dresden A. 


Waisenhausstr. 22. 


Engl.ChinaClay Kaolin 


ab mehreren günstig deutsch und böhmisch 
gelegenen Lagern in verschiedenen Sorten 


außerdem Talkum, Blanc fixe, Annaline, Brillantweiß, 
sowie sonstige Füllstoffe und Chemikalien. 


Gustii Reinhard & Co. 


Eiseugießerei und Maschinenfabrik 


Hemer (Westfalen) ° 
Spezialität: 


Holländer- u.Grundwerkmesser 


genau gerade gerichtet, Kanten gebobelt und mit Einschnitten verseben. 
Garnierung von Walzen, sowie fertige Grundwerke 


Material: Ja zäher Stahl — la Phosphor- und Aluminiumbronze aus zähestem, _ 
bart gewalzten Material, säure- und laugenbeständig, frei von Eisen und Zink. 
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Marktberichte. 


Vom internationalen Zellstoffmarkt. 


Der Zellstoffmarkt in England ist auch in den 
letzten Wochen ziemlich rege gewesen. Dabei ist 
die Nachfrage nach starkem Sulfitzellstoff etwas zu- 
rückgegangen. Holzschliff ist zurzeit lebhaft, die 
Preise haben sich dafür stabilisiert. nNorwegen 
ist die Zellstoffindustrie infolge der allgemeinen gün- 
stigen Lage des Zellstoffmarktes in der Lage, mit 
Verkäufen zurückzuhalten, was angesichts des ver- 
lustbringenden Kronenkurses von Wichtigkeit ist. Ge- 
bleichter Sulfitzellstoff hat jetzt die festeste Markt- 
position. In Schweden wurden in den letzten 
14 Tagen 60 000 Tonnen Zellstoff verkauft. Die Tat- 
sache, daß die Zellstofferzeugung Schwedens auf ein 
halbes Jahr ausverkauft ist, zeigt deutlich den überaus 
günstigen Stand des schwedischen Zellulosemarktes. 
Kraftzellstoff wird von den Vereinigten Staaten in 
steigendem Maße angefordert. Nasser Holzschliff geht 
für französische und belgische Rechnung flotter als 
bisher aus dem Markt. Auch in Finnland besteht 
bereits Knappheit in den führenden Zellstoffsorten. 
Am besten verkaufen sich dort die mittleren Grade 
von starkem Sulfitzellstoff, die zu rund 13 £ cif 
abgegeben werden. 


Papiermarkt im Norden. 


Norwegen. Die norweg. Fabriken zögern noch mit 
der Abgabe von festen Marktnotierungen, da sie erst 
das Ende der Kronenschwankungen abwarten wollen. 
Seit Beginn des Jahres ist der Wert der Krone um 
etwa 25% gestiegen, und angesichts der Tatsache, 
daß die ausländischen Verbraucher nur wenig mehr 
zahlen wollen als zu Beginn des Jahres, ist die Politik 
der heimischen Papierfabriken verständlich. Zu den 
alten Notierungen werden nur wenig Bedarfskäufe 
getätigt. 


Schweden. Die letzten 14 Tage gaben dem 
schwedischen Markt ein durchaus belebtes Aussehen. 
Bemühungen, eine gemeinsame Aktion der skandina- 
vischen Staaten zur Hebung der Preisbasis durch- 
zuführen, hatten bisher keinen Erfolg. Sulfitpapier ist 


noch verhältnismäßig wenig beachtet. Die Beschäfti- 
gung der Fabriken ist recht unterschiedlich. Die letz- 
ten Verkaufspreise stellen sich auf £ 20.10.— fob. 
M.G. Cap-Papier ist in Qualitätsware besser gesucht 
und der Preis dafür hat sich in den letzten Wochen 
um 10 sh bis 1 £ heben, können. Für Kraftpapier 
gilt zurzeit ein Preis von 21 £ fob für einseitigglatte 
Ware. Lieferung ist jetzt kaum vor Ende November- 
Dezember möglich. Zeitungsdruckpapier hat seine 
feste Tendenz bewahrt. Abschlüsse auf nächstjährige 
Lieferung werden noch zu £ 15.15.5 vorgenommen, 
für sofortige Lieferung werden wegen Materialknapp- 
heit schon Preise von £ 15.10.— und 15.15.— ver- 
langt. In fettdichtem Umschlagpapier war in den 
Vorwochen wenig Geschäft. Die Preisbasis erhielt 
sich aber fest auf 24—25 £ fob, bei Lieferfristen von 
3—4 Monaten. Sehr schlecht steht es noch mit Fein- 
papier. Die Preisbasis ist sowohl für Export wie im 
Inland hoffnungslos niedrig. 


Vom Papierholzmarkt. 


Süddeutschland. Der Markt in Papierholz 
gilt als gut und sehr befriedigend. Die verbrauchen- 
den Fabriken nehmen jeden Posten auf, wogegen der 
Handel sich am Einkaufe im Walde nur sehr schwach 
beteiligen soll. Die Preise haben in letzter Zeit wohl 
wieder etwas angezogen, man schätzt im Badi- 
schen ihren durchschnittlichen Stand auf etwa 145 
bis 150% der Grundpreise von 12, 10 und 8 & je 
Ster 1.—3. KI. ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 Æ 
je Ster ebenso mit Rinde ab Wald. Auf einigen 
südbayerischen Verkäufen wurden etwa 138 
bis 142% dieser Sätze erlöst. Das forstliche Angebot 
ist um diese Zeit natürlich noch knapp, in Württem- 
berg ist Papierhotz total ausverkauft. 


Norddeutschland. Ergebnisse von Ver- 
steigerungen. Berleburg (Privatforst) im Reg.- 
Bez. Arnsberg (9. 9.) 451 rm Fichtenpapierholz ge- 
mischt, entrindet, grobgeschnitzt & 18.20; Oberförste- 
rei Ullersdorf im Reg.-Bez. Liegnitz (24. 9.) 
368 rm Nadelpapierholzknüppel, gestreift & 15.70. 


FERDINAND SICHEL KOM, GES, HANNOVER - LIMMER 
en EEE a 


Nr. 42 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 1293 


O 


p 
For, 
dazu sind die Kohlen zu teuer! 


Beachte den 


i) Ni ht ij 
1715 NV 9 
10 


Siemens- 
Rauchgasprüfer. 


Durch Angabe des CO:-Gvhaltes der Rauch- 
gase zeigt er an, wie man feuern muß, 
ohne Kohlen zu verschwenden. 


Verlangen Sie unsere Druckschriften! 


SIEMENS & HALSKE A.-G. 


Wernerwerk, Berlin-Siemensstadt 


Patent Lameri Knolenlanger 


mit geirästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 196519 Auslands Patente D. R. p. Nr. 229797 


4 


Etwa 1400 


Ausführungen 


Alͤllein- 
Ausführungsredht 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 


er meer — 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz 
im Monat August 1925. 


Die Einfuhr von Papierholz im Monat August 
1925 weist im Vergleich zu derjenigen im Monat Juli 
eine Zunahme auf. Sie betrug im Monat August 
258 523 t = 439 490 fm gegenüber 251 476 t = 427 509 
im im Monat Juli 1925. Im Vergleich mit demselben 
Monat im Vorjahre ist eine beträchtliche Steigerung 
zu verzeichnen, da die Einfuhrmenge im Monat August 
1924 im ganzen 178 288 t = 303 090 fm betrug. 

Bemerkenswert ist, daß die Einfuhr aus Polen, 
Lettland und Finnland bedeutend gestiegen ist, wäh- 
rend bei den anderen Ländern, insbesondere der 
Tschechoslowakei ein starker Rückgang festzustellen 
ist. — 

Die Ausfuhr von Papierholz hat im Auzust 
1925 mit 1254 t = 2132 fm gegenüber dem Vormonat 
mit 1369 t -— 2327 fm eine Minderung erfahren. Von 
den im Monat August ausgeführten Mengen gingen 
1143 t = 1943 fm nach der Schweiz. 


Papierholzmarkt in der Tschechoslowakei. 

Für Schleifholz überschreiten die Forderungen die 
Grenze aller Vernunft. Man rauft sich um das teure 
Schleifholz, als ob es außerhalb der tschechoslowaki- 
schen Republik überhaupt keins g:ben würde. Der 
Zwischenhändler. d:r den B:darf der deutschen Indu- 
strie zu decken berufen ist, ist eifrig bemüht, wenig- 
stens einen Teil des Quantuns zu erwerben, das 
voriges Jahr ins Ausland befördert wurde. Zu dem 
Umstande, daß das Riesenquantum Nonnenholz, das 
in den letzten drei Jahren zur Verfügung stand, heuer 
fortfällt, gesellt sich noch der exportlähmende Faktor, 
daß jene Walddomänen, die das Opfer der Nonnen- 
katastrophe geworden sind, nunmehr zu den größten 
„Einsparungen“ verpflichtet sind. Für die Schleifholz- 
beschaffung für Deutschland stehen nur Böhmen, 
Mähren und Schlesien zur Verfügung, während dig 
Slowakei mit ihrem Riesenwaldbestand einen bedeu- 
tenden Eigenbedarf zu befriedigen hat und für den 
Export nach dem Westen deshalb nicht leistungsfähig 
ist, weil der größte Anfall von Tanne für die deutsche 
Papierindustrie nicht in Betracht kommt, und weil die 
schwache Fichte bei der teueren Bahnfracht schon am 
Ursprungsorte zu kostspielig ist. Es ist also mit 
Sicherheit anzunehmen, daß wir in der Menge des 
zum Export gelangenden Schleifholzes im kommenden 
Jahre gegenüber den früheren weit zurückbleiben 
werden. Bei der regen Nachfrage. der ein viel zu 
geringes Angebot gegenübersteht, ist mit einer wei- 
teren steigenden Preistendenz zu rechnen. Die Reste 
des Nonnenholzes eignen sich nur noch als Brenn- 


EPN ag — 


— 


| für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Qualitäten 


„Arnold, K einsagen, e 


EEE Gegründet. 1868: 


holz. Für Schleifholz sollten sie im künftigen Jahre 
überhaupt nicht in Betracht gezogen werden. 
(Holzmarkt.) 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 9. Oktober 1925. 
Der Terpentinölmarkt zeigte in der ver- 
gangenen Woche bei geringfügigen Schwankungen 
stetige Tendenz. Savannah notierte gestern 107 cents. 
Der Harzmarkt dagegen zeigte größere 
Schwankungen. Nachdem er einige Tage abge- 
schwächt war, scheint er vorgestern und gestern 
seinen niedrigsten Stand erreicht zu haben. Jeden- 
falls sind die Preise heute wieder 10 cents höher. 
Die amerikanischen Ablader halten mit Offerten zu- 
rück. Meines Erachtens ist der Weltbedarf noch viel 
zu groß, als daB wir vorderhand mit schwächeren 
Preisen rechnen können. zumal die Vorräte an den 
amerikanischen Hafenplätzen infolge der geringen 
Ernte bereits seit Monaten ständig im Abnehmen bc- 
griffen sind, während sie sonst um diese Zeit, häufig 
sogar bis zum November und Dezember, noch steigen. 


Gewichts- und Stärke-Tabellen für Pappen. 
Von R. Otte, Berlin. 
Preis kart. 1 1.- -. 
Aus’m Papiermacherstüberl. 

Des Papiermacher-Sang und Klang. II. Teil von 
Heino Castorf. Elegant gebunden Preis M 3. 
Sonderdrucke aus dem Wochenblatt für 

Papierfabrikation: 
„Elektrische Einzelantriebe für Paplermaschinen“ 
von Dr.-Ing. Wilhelm Stiel: 


„Ueber die wirtschaftlichste Kraitversorgung großer 
Papierfabriken“ von Dipl.-Ing. Fritz Schiebuhr. 
Preis je M 1. 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach (Riß). 


‚Ingenieurbüro Dr. Wolf ‚Cöln, 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ne Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 
— 
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Handelspolitik. 
A seitigen Meistbegünstigungsrecht keinen Ge- 
1. Amerika. & 8 Sung 


Die Urkunden über die Ratifizierung des 
deutsch-amerikanischen Handelsvertrages sind 
am 14. Oktober im Staatsdepartement in 
Washington ausgetauscht worden. Hiermit 
ist der Vertrag in Kraft gesetzt. In der Praxis 
wird sich durch das Inkrafttreten des Ver- 
trages zolltarifarisch nichts ändern. Amerika 
hat von dem ihm bis zum 10. Januar 1925 
nach dem Versailler Vertrag zustehenden ein- 


brauch gemacht. Tatsächlich sind die deut- 
schen Erzeugnisse in den Vereinigten Staaten 
einseitig nicht differenziert worden, 
auch nicht unter dem neuen amerikanischen 
Zolltarif vom 21. September 1922. Da die 
deutsche Einfuhr in Amerika also meistbegün- 
stigt behandelt worden ist, sind auch nach 
dem 10. Januar 1925 die amerikanischen 
Waren in Deutschland weiter meistbegünstigt 
behandelt worden. l 
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2. Frankreich. 


Die deutsch-französischen Handelsvertrags- 
verhandlungen sind verabredungsgemäß am 
15. September in Paris wieder aufgenommen 
worden. Da Frankreich sich vor einer 
völligen Umstellung seines Zolltarifsystems 
befindet, das vor dem Frühjahr des nächsten 
Jahres nicht in Kraft treten wird, so einigte 
man sich, die Verhandlungen über ein Pro- 
visorium auf einer neuen Grundlage fortzu- 
führen. Beide Länder gewähren sich nicht die 
unbeschränkte oder listenmäßige Meistbegün- 
stigung, sondern räumen sich für den Verlauf 
des Provisoriums von voraussichtlich einem 
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halben Jahr nur für bestimmte Waren Mini- 
malzölle oder Abschläge von den General- 
zöllen ein. Zu diesem Zwecke haben beide 
Länder je drei neue Wunschlisten aufgestellt 
und dem Vertragsgegner übersandt. Es ist 
zu hoffen, daß das gesamte Papier mit ganz 
geringen Ausnahmen den französischen Mini- 
maltarif erhält. Das Provisorium wird für 
den endgültigen Vertrag die Zusage der 
gegenseitigen vollen Meistbegünstigung ent- 
halten. Nach einer Unterbrechung zur Auf- 
stellung der neuen Listen werden die Ver- 
handlungen in Paris voraussichtlich am 
20. Oktober wieder aufgenommen werden. 


v. W. 


Nachruf. 


Am Donnerstag, den 8. Oktober ist unser Ehrenmitglied 


Herr Fabrikbesitzer Emil Buchholtz, 


Seniorchef der Firma Märkische Holzstoff- und Pappenfabrik Bredereiche, 
im hohen Alter von 82 Jahren durch den Tod abberufen worden. 


Wir verlieren in ihm einen treuen Freund, der bis zuletzt, auch 
nachdem er die Mitarbeit wegen des zunehmenden Alters aufgeben mußte, 
dem Verein nahegestanden hat. Von 1908 bis 1921 hat er dem Vor- 
stande ununterbrochen angehört und noch als hoher Siebenziger regel- 
mäßig an den Sitzungen teilgenommen. Seine umfangreichen Erfahrungen 
und Kenntnisse, über die er aus seiner vielseitigen industriellen Tätigkeit 
verfügte, sein klares Urteil, sein Weitblick und Verständnis für die großen 
Fragen der Zeit sicherten ihm die Hochschätzung der Vereinsmitglieder. 
Wegen seines vornehmen Charakters, seiner Herzensgüte und Liebens- 
würdigkeit besaß er die Zuneigung aller, die ihn kannten. 


In der Hauptversammlung 1923 wurde er anläßlich des 50 jährigen 
Bestehens des Vereins in Anerkennung seiner großen Verdienste um die 
Holzstoffindustrie und ihre Organisation einstimmig zum Ehrenmitglied 
ernannt. 

Der Verein dankt dem Heimgegangenen für seine hervorragende 
und opferfreudige Mitarbeit im Dienste der Allgemeinheit und wird ihm 
allezeit ein ehrendes Angedenken bewahren. 


Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten E. V. 


Dr. E. Schuchhart, 
Syndikus. 


Kommerzienrat G. Bretschneider, 
Vorsitzender. 


Postbezug für November. 


Wir machen darauf aufmerksam, daß die Postbestellung für November späte- 
stens bis 25. Oktober erfolgt sein muß; andernfalls tritt eine Erhöhung von 10 Pig. 
auf den Bezugspreis von R.-Mk. 1.20 ein. 
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Verein der Zellstoff- und Papier- Chemiker und Ingenieure. 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vormittags 
410 Uhr, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Friedrich-Ebert- Str. 27. 


I. 


. Bericht über die wirtschaftliche 


Tagesordnung: ` 


Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1925. Berichterstatter die 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans 
Clemm und Prof. Dr. E. Heuser. 
Lage 
des Vereins und Genehmigung des Vor- 
anschlages für das Jahr 1926. Bericht- 
erstatter die Herren Direktor R. 
Schark und Alex Wendler. 


. Kassenprüfung und Entlastung des 


Säckelwarts. 


pier-Chemiker und Ingenieure). Vor- 
sitzender: Prof. Dr. Schwalbe, 
Eberswalde: Bestimmung der 
«-Cellulose. Referat des Vorsitzen- 
den mit anschließender Besprechung. 


III. Nachmittags 3 Uhr, ebendort: Gemein- 


same Sitzung des Fachausschusses und 
der Analysenkommissionen des Vereins 
der Zellstoff- und Papier-Chemiker und 
-Ingenieure; Obmann: der Geschäfts- 
führer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, 
Berlin Seehof. 


IV. Neuwahlen beim Vorstand und beim 1. Sulſitzellstoff-Kommission. Oberinge- 
Fachausschus. . nieur Z oO pf, Frankfurt a. M.: Elek- 
V. Anträge (diese müssen satzungsgemäß trische Gas. und Abgasreinigung in 


mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 


der Zellstoffindustrie. 


versammlung, also bis zum 19. Novem- 
ber d. J., beim Vorsitzenden eingereicht 
sein). 
VI. Verschiedenes. 
VII. Vorträge: 
1. Professor Dr. Krais, Dresden: Der 
Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mit- 


N 


Natron- u. Sulfatzellstofi-Kommission. 
Dr. R. Sieber, Kramfors: Ueber 
Alkaliverluste im Betriebe der Sulfat- 
zellstoffabrikation (Mitteilungen über 
Versuche aus der Praxis). 


3. Papierkommission. R. Rühle mann, 


tels Salpetersäure nach dem Verfahren 5 3 95 Festigkeits- 
des Textilforschungs-Instituts in Dres- rs Sir a 
den. 4. Ausschuß für Kraft- und Wärmewirt- 
2. Professor Dr. Hilpert, Berlin: schaft. Dr. Ing. v. Laß berg, 
Neues über die Verwertung der München: Ueber die Eindampfung von 
Sulfitablauge. Zellstoffablaugen. 
3. Professor Dr. Jonas, Darmstadt: 5. Technische Neuheiten. Dipl.-Ing. R. 
Thema vorbehalten. Böhlig, Frankfurt a. M.: Ueber 
neuzeitliche Bauweise von Säure- 
türmen. ; 
Zu den Sitzungen II und III sind alle 
Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 
Ueber gesellige Veranstaltungen erfolgen 
später noch Mitteilungen. 
Der Vorsitzende: Der Geschäftsführer : 
Clemm. Heuser. 
Der Schriftführer: 
Schark. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden 
am Dienstag, den 1. Dezember fol- 
gende Sitzungen statt: 


I. Vormittags 10 Uhr: Vorstandssitzung. 
Lokal wird noch bekanntgegeben. 


II. Nachmittags 2 Uhr: im Hause des Ver- 
eins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal) 
Sitzung der Faserstoff-Analysen-Kommis- 
sion (des Vereins Deutscher Chemiker 
und des Vereins der Zellstoff- und Pa- 


Die „Auszüge aus der Literatur der Zellstoff- und Papierfabrikation einschließlich 
Patente“, Chemischer und Mechanischer Teil, 1925, Heft 1 (die Literatur und 
Patente vom Januar bis Juni 1925 umfassend) sowie die Vereinsschrift Nr. 16: 
„Die Verwertung der Zellstoff-Ablaugen, Patentliteratur 1912—1924“ von Geh. Reg.- 
Rat Dr. A. Schrohe sind in den letzten Tagen an die Mitglieder versandt worden. 
Die Zettelreferate, welche sich mit den vorgenannten Literaturauszügen decken, 
folgen in kürzester Frist nach. 

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 34. Produktion von Papier und Holzbrei in den 
Vereinigten Staaten, 


Schätzungen der „American Pulp and Paper As- 
sociation zufolge belief sich die Produktion von 
Holzbrei in Jen Vereinigten Staaten auf 3900 000 
Tonnen, während eine amtliche Schätzung 4 138 389 
Tonnen errechnet. Die Produktionsstatistik von 1923 
gab für dieses Jahr eine Menge von 3 788 672 Tonnen 
an. Die Gesamtproduktion von Nordamerika (d. h. 
außer den Vereinigten Staaten auch von Kanada, 
Mexiko und Neufundland) beläuft sich für 1924 auf 
insgesamt 6,6 Millionen Tonnen. Da der Anteil Neu- 
fundlands und Mexikos nur ganz minimal ist, so läßt 
sich sagen, daß von dieser Gesamtproduktion rund 
zwei Drittel auf die Vereinigten Staaten und ein 
Drittel auf Kanada entfallen. 

Die amerikanische Produktionsstatistik unterschei- 
det zwischen dem auf mechanische Weise hergestell- 
ten Holzbrei und dem auf chemische Weise hergestell- 
ten. Die Produktion von chemischem Holzbrei betrug 
1924 2,38 Millionen Tonnen und die von mechanischem 
1,74 Millionen Tonnen. Die Herstellung von mechani- 
schem Holzbrei weist im Vergleich mit dem Vorjahr 
eine etwas stärkere Zunahme auf als die von chemi- 
schem. Die gleiche Erscheinung zeigt sich auch in 
Kanada, wo übrigens die Gesamtproduktion 1924 im 
Vergleich mit 1923 eine kleine Abnahme aufweist. 

Während die Produktion von Holzbrei in den 
Vereinigten Staaten 1924 stieg, ging die Papierfabri- 
kation nicht unbeträchtlich zurück. Sie betrug für 
1924 nur 7,28 Millionen Tonnen gegen 7,99 Millionen 
im Vorjahr. Von den fünf Gruppen, in- welche die 
amerikanische Produktionsstatistik teilt. nämlich Z:i- 
tungspapier, Buch- und Schreibpapier, Packpapier, 
Karton und sonstiges Papier, wies die Produktion 
von Karton den beträchtlichsten Rückgang (um nahezu 
800 000 Tonnen von 2,82 Millionen Tonnen auf 2,08 


Millionen Tonnen) auf. Dieser auffallende Rückgang 
findet seine Erklärung teilweise in der in letzter Zeit 
sehr stark gestiegenen Einfuhr von Kartonschachteln. 

Im übrigen ist die Produktion verschiedener Pa- 
piersorten in den Vereinigten Staaten im großen und 
ganzen ziemlich die gleiche geblieben wie im Vor- 
jahr. Nächst Karton ist das wichtigste Produkt Zei- 
tungsdruckpapier, wovon 1924 1,47 Millionen Tonnen 
hergestellt wurden gegen 1.48 Millionen im Vorjahr. 
Eine geringfügige Abnahme weist auch die Herstel- 
lung von Buch- und Schreibpapier auf mit 1,60 Mil- 
lionen Tonnen für 1924 gegen 1,61 Millionen im Vor- 
jahr, und von Packpapier 1,01 Millionen gegen 1,15 
Millionen. Nur die Herstellung von Papiersorten, die 
nicht unter den obenerwähnten Gruppen klassifiziert 
sind, weist eine Steigerung um rund 200 000 Tonnen 
auf (1,11 Millionen für 1924 gegen 0,91 für 1923). 

Eine starke Abnahme in der Produktion hat sich 
also nur bei der nicht ganz ein Drittel der Gesamt- 
produktion umfassenden Herstellung von Karton er- 
geben. 


Nr. 35. Die Versorgung Rußlands mit Auslandspapier, 

Nach Mitteilungen des nach Moskau zurückge- 
kehrten Vorsitzenden des russischen Papiertrusts 
Zentrobumtrust, Jakowlew, werden die in Deutsch- 
land, Schweden und Norwegen gemachten Papier- 
einkäufe den russischen Markt bis zum 1. Juli 1926 
befriedigen. Die deutsche Papierindustrie war nicht 
in der Lage, Kredite in dem gewünschten Umfange 
einzuräumen, sondern konnte sich nur zu Viermonats— 
krediten verstehen. 

Der Leningrader Papiertrust hat im Operations- 
jahre 1924/25 einen Reingewinn von 3.5 Mill. Rbl. 
(gegenüber 250 000 Rhl. 1923/24) erzielt, 1 Mill. Rbl. 
werden dem Staate überwiesen, der Rest des Rein- 
gewinns soll für den Bau einer neuen Papierfabrik am 
Flusse Sjas Verwendung finden. 


Wasserkräfte und die Vermögenssteuer 1924 und 1925. 


Ueber die Besteuerung der Was- 
serkräfte sind auch in Steuerfachkreisen 
oft so wenig begründete Auffassungen ver- 
treten, daß es wohl lohnt, dieser viel behan- 
delten Frage noch einmal nachzugehen. Aller- 
dings sollte man annehmen, daß für die Ver- 
mögenssteuer 1924 für die Finanzbehörden 
wenigstens die Frage keine Streitfrage mehr 
sein sollte, sondern sich durch den Erlaß des 
Reichsfinanzministers vom 21. März 1925 voll 
erledigt hätte. Dem ist aber leider nicht so. 

Der Erlaß des Reichsfinanzmi- 
nisters ist auf wesentliches Betreiben des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten heraus- 
gekommen und besagt als Hauptgrundsatz, 
daßdie Wasserkraftalssolche man- 
gels einer besonderen Vorschrift, in der, den 
Gewerbesteuergesetzen verschiedener Länder 
entsprechend, die Wasserkräfte ausdrücklich 
der Besteuerung unterworfen werden, zur 
Vermögenssteuer 1924 nicht 
herangezogen werden darf. Als 
Steuerobjekte kommen vielmehr nach Ansicht 


des Reichsfinanzministeriums nur das Was- 
sernutzungsrecht und die Wasserkraftanlagen 
in Betracht. Beides sind Gegenstände des 
Anlagekapitals. Nach den Durchführungs- 
bestimmungen zum Vermögenssteuergesetz 
1924 kommt sonach nicht der Ertrags- 
wert, sondern der Anschaffungs- oder Her- 
stellungspreis Ende 1913 als Bewertungs- 
grundlage in Betracht. Bei den Wasserkraft- 
anlagen bietet im allgemeinen die Ermittlung 
dieses Preises keine Schwierigkeiten. Beim 
Wassernutzungsrecht unterscheidet das 
Reichsfinanzministerium, ob es als Ausfluß 
des Grundeigentums dem jeweiligen Eigen- 
tümer des anliegenden Grundstücks zusteht 
oder auf staatlicher Verleihung beruht. Be- 
ruht das Wassernutzungsrecht auf staatlicher 
Verleihung, so ist es als selbständiges Recht 
mit demjenigen Preis zu bewerten, den der 
Inhaber Ende 1013 für die Verleihung hätte 
aufwenden müssen. Wenn dagegen das Was- 
sernutzungsrecht dem Grundstückseigentü- 
mer als solchem zusteht, so bildet es als 
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subjektiv dingliches Recht einen Bestandteil 
des Grundstücks und ist nicht gesondert zu 
bewerten. In diesem Falle wird aber nach 
Ansicht des Reichsfinanzministeriums zu 
prüfen sein, ob das Wassernutzungsrecht bei 
der Bewertung des Grundstücks (Anschaf- 
fungspreis 1913) berücksichtigt worden ist. 


Mit diesem Erlaß konnte die Industrie 
sich im wesentlichen einverstanden erklären, 
da er in klarer Weise die steuerlich nicht mit- 
einander zu vermischenden Begriffe „Wasser- 
kraftanlage“ und 
einerseits, „Wasserkraft als solche“ anderer- 
seits voneinander trennt. Wie so oft aber 
geht die Praxis nachher andere Wege, als 
zentrale Erlasse es offenbar wollten. Die 
Praxis der Finanzämter hat sich nicht an den 
Hauptgrundsatz gehalten, daß die Wasser- 
kraft als solche der Vermögenssteuer 1924 
nicht unterworfen sein sollte, sondern hat 
sich in überaus fiskalischer Weise mit dem 
Nebensatz beschäftigt, daß das Wassernut- 
zungsrecht, wenn es mit dem Eigentum des 
Grundstücks verbunden ist und nicht auf 
Verleihung beruht, einen EinfluB auf den 
Wert des Grundstücks hat. Dabei ist man 
fast allgemein zu einer äußerst schematischen 
Berechnungsweise für diese Wirkung auf den 
Grundstückspreis übergegangen. Man hat 
dasselbe Verfahren, was man dem Gesetz 
entgegen für die Bewertung der Wasserkraft 
als solcher angewandt hatte, einfach auf das 
Wassernutzungsrecht übertragen. Man sagte, 


das Wassernutzungsrecht ist identisch mit 


dem wirtschaftlichen Wert der erzeugten 
Wasserkräfte. Die erzeugten Wasserkräfte 
als solche aber werden ihrer PS-Zahl nach 
geschätzt. Der Betrag wird dem Grund- 
stückswert zugeschlagen, und auf diese Weise 
hatte man rechnerisch in der Steuersumme 
dasselbe Ergebnis, was man auch vor dem 
Erlaß des Reichsfinanzministers erzielt hatte. 
Schon dies Ergebnis hätte große Bedenken 
auslösen müssen, denn gerade gegen die 
Richtlinien verschiedener Landesfinanzämter, 
die in ähnlicher Weise aus dem Ertragswert 
heraus die Wasserkräfte als solche besteuern 
wollten, hatte sich die Bewegung der was- 
sernutzenden Industrien gewandt. Gerade 
gegen die Uebertragung eines dem Vermö- 
genssteuergesetz vollkommen fremden Ele- 
ments, nämlich des Ertragswerts, außer 
anderen wichtigen Gründen, hatte man, in 
der Industrie Sturm gelaufen. Wenn nun der 
Erlaß des Reichsfinanzministers sehr einfach 
damit in der Praxis beseitigt werden konnte, 
daß man den Wert der Wasserkräfte als 
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solcher durch Schätzung ermittelte und zum 
Grundstückswert hinzuschlug, so hätte es 
wahrhaftig der aufgewandten Arbeit und 
Mühe der Verbände nicht bedurft, um das 
gleiche unzutreffende und gesetzlich unzu- 
lässige Ergebnis zu erzielen. Der unrichtigen 
Praxis versuchen einige Veröffentlichungen 
eine steuerrechtliche Begründung zu geben. 
Wir erinnern hier an den Aufsatz von Herrn 
Regierungsrat Dr. Uhlich über „Die steuer- 
liche Bewertung der Wasserkräfte“ in der 
Industrie- und Handels-Zeitung Nr. 195 vom 
21. August 1925. Auch mit seinen Ausfüh- 
rungen werden wir uns im folgenden zu be- 
fassen haben. 


Das Wassernutzungsrecht ist 
wirtschaftlich streng zu scheiden von der 
Möglichkeit der Wassernutzung überhaupt, 
von dem Ausbau eines Gewässers für Was- 
serkraftzwecke und vollends von dem wirt- 
schaftlichen Ergebnis einer Wasserkraftanlage, 
also von deren Ertragsfähigkeit. Im Gegen- 
satz zur Darstellung des Reichsfinanzmini- 
steriums gibt es noch andere Gründe für die 
Entstehung eines Wassernutzungsrechts als 
Verleihung und Zusammenhang mit dem 
Grundstückseigentum als solchem. Es ist 
nämlich sehr wohl möglich, daß der Eigen- 
tümer eines Wasserlaufes einem anderen die 
dingliche oder persönliche Berechtigung be- 
stellt, das Wasser in bestimmter Weise zu 
benutzen. Auch in solchem Falle würde das 
Wassernutzungsrecht als ein getrenntes, selb- 
ständiges Recht steuerlich zum Anlagekapital 
gehörend zu bewerten sein. Das Wasser- 
nutzungsrecht kann aber auch im Falle der 
Verleihung als subjektiv dingliches, mit dem 
Eigentum strengstens verbundenes Recht ver- 
liehen werden, ja nach einzelnen Landes- 
gesetzen, wie zum Beispiel nach dem Baye- 
rischen Wassergesetz, darf es nur so ver- 
liehen werden, daß das Recht mit dem Eigen- 
tum an einem Grundstück verbunden wird. 
Einen völlig anderen Charakter trägt die 
Verleihung eines Wassernutzungsrechts in 
Sachsen und Baden. Die behördliche Erlaub- 
nis verschafft hier kein besonderes Wasser- 
nutzungsrecht, welches an sich nicht vorhan- 
den wäre, sondern ist nur eine Art öffentlich- 
rechtliche Konzession. Hiernach sind die 
durch Verleihung erlangten Befugnisse jeden- 
falls juristisch ganz verschiedenartig gestaltet. 
Will man Verleihungsrechte als selbständige 
Rechte bewerten, so könnte das nur dadurch 
geschehen, daß man nach ihrem Anschaf- 
fungswert fragt. Der Anschaffungswert bei 
der staatlichen Verleihung kann in der Zah- 
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lung von Gebühren bestehen, kann aber auch 
in einer Geldsumme bestehen, die unter be- 
stimmten Voraussetzungen in der Ver- 
leihungsurkunde festgesetzt wird. Eigen- 
artigerweise beschäftigen sich die Finanz- 
ämter und ebenso die bisher erschienene 
Literatur mit diesen verliehenen Rechten, die 
selbständig neben demGrundeigentum stehen, 
so gut wie gar nicht. Um so mehr dagegen 
ist der Kampf entbrannt über die Streitfrage 
der Steuerbewertung der Wassernutzungs- 
rechte, die mit dem Eigentum entweder von 
vornherein oder durch privatrechtlichen oder 
staatsrechtlichen Akt verbunden worden sind. 
Den Anlaß dazu gab jene Bemerkung in dem 
Erlaß des Reichsfinanzministeriums. Die klare 
Erkenntnis, daß Wasserkraftanlage und Was- 
sernutzungsrecht etwas grundsätzlich Ver- 
schiedenes ist, und daß daneben die Wasser- 
kraft als solche wiederum wirtschaftlich und 
rechtlich, namentlich steuerrechtlich, verschie- 
den zu beurteilen ist, darf unter keinen Um- 
ständen verwischt werden. 

Der steuerliche Wert der Wasserkraft- 
anlagen ist zunächst unabhängig von einer 
Bewertung des Wassernutzungsrechts, aber 
auch unabhängig von der erzeugten Wasser- 
kraft. Die Wasserkraftanlagen können für 
einen ganz bestimmten Fabrikbetrieb ausge- 
baut sein, während das Wassernutzungsrecht 
den Ausbau auch noch in anderer Richtung 
gestatten würde. Der augenblickliche Fabrik- 
betrieb aber braucht diese Ausnutzungsmög- 
lichkeit nicht, so daß sie zwar im Wasser- 
nutzungsrecht enthalten ist, die praktische 
Anwendungsmöglichkeit aber nicht besteht. 
Wenn dann in solchem Fall der Anschaffungs- 
preis für Ende 1913 festzustellen ist, so muß 
man sich den jetzigen Zustand auf Ende 1913 
zurückgeführt denken und nun feststellen, ob 
das Wassernutzungsrecht, trotzdem sein Um- 
fang weiter ist als die Wasserkraftanlage aus- 
gebaut wurde, dennoch im Preise im Wege 
der Ausnutzungsmöglichkeit über andere 
Wasserkraftnutzungsrechte ähnlicher Art mit 
geringerem Inhalt hinausgeht. Die Wasser- 
kraftanlagen selbst aber bilden unter sich 
wirtschaftlich eine Einheit. Damit ist aber 
noch nicht gesagt, daß sie steuerrechtlich als 
wirtschaftliche Einheit mit dem Wasser- 
nutzungsrecht zusammengeworfen werden 
müssen. Im Gegenteil, das Wassernutzungs- 
recht bildet eine wirtschaftliche Einheit für 
sich, die Wasserkraftanlagen sind davon als 
selbständige wirtschaftliche Einheit zu tren- 
nen. Die Vorschriften über die Bewertung 
des Betriebsvermögens 1924 haben namentlich 
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um deswillen so scharfen Widerspruch er- 
fahren, weil sie auf einer ganz fiktiven Be- 
wertungsgrundlage beruhten. Das Gesetz 
hielt aber an dieser Bewertung fest. Wie 
kann es dann angängig sein, daß man die 
Wertermittlungsvorschriften für die Wasser- 
kraftanlagen und Wassernutzungsrechte auf 
einmal ganz anders gestalten will. Man 
konnte und kann sich an den Gedanken nicht 
gewöhnen, daß die Zweite Steuernotverord- 
nung mit ihren Wertermittlungsvorschriften 
Sonderbestimmungen herausgab, die einmal 
zugunsten, ein andermal — und oft genug — 
zuungunsten des Steuerpflichtigen ausschlu- 
gen. Der Gedankengang der steuerlichen 
Bewertung der Wasserkräfte als solcher war 
namentlich dort einfach als selbstverständlich 
vorweggenommen worden, wo in früheren 
landesgesetzlichen Bestimmungen eine ähn- 
liche Besteuerung sich vorfand. Das Reichs- 
vermögenssteuergesetz in seiner Abänderung 
durch die Zweite Steuernotverordnung aber 
ergab etwas völlig Anderes und Neues 
und konnte mit dem bisherigen landesrecht- 
lichen Rechtszustand nicht verglichen werden. 

Man sollte glauben, daß die Frage der 
Mehrbewertung der Fabrikgrundstücke um 
deswillen, weil ein Wassernutzungsrecht mit 
dem Grundeigentum verbunden ist, nach den 
Vorschriften der Zweiten Steuernotverord- 
nung und den Durchführungsbestimmungen 
dazu sich leicht erledigen dürfte. Das Fabrik- 
grundstück ist zweifellos Anlagekapital. Es 
ist also ohne Zuschlag oder Abschlag mit 
dem Preise zu bewerten, der Ende 1913 zur 
Anschaffung eines solchen Grundstücks auf- 
zuwenden gewesen wäre. Wer sollte sachver- 
ständig darüber urteilen, ob überhaupt eine 
Mehrbewertung der Grundstückspreise Ende 
1913 durch das Wassernutzungsrecht einge- 
treten ist, als ein Sachverständiger, dem die 
Grundstückspreise der in Frage stehenden 
Art geläufig sind? Der Ausgangspunkt, daß 
ein Wassernutzungsrecht einfach immer eine 
Werterhöhung des Grundstücks darstellt, 
ist in dieser Allgemeinheit unzutreffend. Man 
denke daran, daß im Jahre 1912 neben einem 
Fabrikgrundstück mit Wassernutzungsrecht 
umfangreiche Braunkohlenlager aufgefunden 
werden. Während früher vielleicht das Was- 
sernutzungsrecht von maßgeblicher Bedeu- 
tung war und in der Tat die Grundstücks- 
preise mit einem Mehrwert belastete, wird 
jetzt vielleicht der Sachverständige jeden 
Mehrwert in Abrede stellen, weil die Kohle 
in so absoluter Nähe der Fabrik als Kraft 
erzeugendes Mittel sich billiger stellt, so daß 
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das Wassernutzungsrecht kein werterhöhen- 
des Moment mehr darstellt. Das gleiche 
würde selbstverständlich zu gelten haben, 
wenn im Einzelfall die Wassernutzung als 
nebensächlich fast völlig ausschaltet, während 
die Dampfkraft für den Fabrikbetrieb als 
hauptsächlich maßgebende Kraft herangezo- 
gen wird. Der Versuch, die Grundstücks- 
bewertung bei vorhandenem Wassernut- 
zungsrecht in zwei besonderen Posten vor- 
zunehmen, einmal in dem bloßen Grund- 
stückswert und dann besonders in dem Wert 
des Wassernutzungsrechts, wird in der Regel 
zu unzutreffenden Schlüssen führen. Wenn 
jemand eine Fabrik kauft, so mag für die 
Preisbildung insgesamt die vorhandenen 
Wasserkraftanlagen, das vorhandene Wasser- 
nutzungsrecht genau ebenso ein kausales 
Moment gewesen sein, wie die Modernität 
und Güte des Maschinenparks überhaupt. 
Niemandem aber wird es einfallen, festzustel- 
len, daß der Kaufpreis des Grundstücks da- 
durch, daß die Gebäude mit einem modernen 
Maschinenpark versehen sind, sich um einen 
bestimmten Posten gehoben hat, der gleich 
dem Wert der Ausnutzungsmöglichkeit des 
Maschinenparks ist. Alle diese Berechnungs- 
bestandteile kann man natürlich auseinander- 
ziehen. Man kann sie auch durch Sachver- 
ständige feststellen lassen. Es steht auch 
nichts im Wege, den kaufmännischen Wert 
einer Wasserkraft als solcher besonders fest- 
zustellen. Das kann namentlich im Falle der 
Pacht einer Wasserkraft von maßgeblicher 
Bedeutung sein. Für die Regel aber darf man 
Grundstück und Wassernutzungsrecht nur 
einheitlich bewerten, weil sie einheitlich in 
den Anschaffungspreis für Ende 1913 aufzu- 
nehmen sind. 


Noch ein Weniges über die hier nötige 
Sachkunde. Es mag richtig sein, daß Gewäs- 
serkundige, Behörden und Gutachter bei der 
objektiven Feststellung des Werts eines Was- 
sernutzungsrechts herangezogen werden kön- 
nen, wenn also der Wert des Wassernutzungs- 
rechts selbst für sich allein festgestellt werden 
soll. Das gerade aber ist nicht der Fall, wenn 
das Wassernutzungsrecht mit dem Grund- 
eigentum verbunden ist. Die Finanzämter 
halten sich nun in fast allen derartigen Fällen 
an die Gutachten der Wasserbauämter. Das 
erachten wir für grundsätzlich unzutreffend. 
Zu hören wären Sachverständige, die auf dem 
Gebiete des An- und Verkaufs von Fabrik- 
grundstücken des fraglichen Faches sachkun- 
dig sind. Zum Vergleiche könnten die 
Finanzämter außer diesen Gutachten heran- 
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ziehen die Verkäufe, welche Ende 1913 bei 
ähnlicher Sachlage — Verbundenheit des 
Grundeigentums mit Wassernutzungsrecht — 
getätigt wurden. Bei der Vielgestaltigkeit der 
Wassernutzungsrechte aber ein für allemal 
eine bestimmt errechenbare Werterhöhung 
des Grundstücks anzunehmen, geht weder 
wirtschaftlich noch steuerrechtlich an. 


In dem obenerwähnten Aufsatz geht Herr 
Regierungsrat Dr, Uhlich den genau ent- 
gegengesetzten Weg. Er findet den Mehr- 
wert des Grund und Bodens in dem Wert 
der gesamten Wasserkraft gekürzt um den 
Wert der Anlagen. Man kann nicht recht 
ersehen, auf welche Gesetzesbestimmung die- 
ser Satz gestützt wird. Die Wasserkraft als 
solche, als Triebkraft für das Werk, kann ja 
nach dem Erlaß des Reichsfinanzministeriums 
überhaupt nicht besteuert werden. Dieser 
Grundsatz muß nach dem Vermögenssteuer- 
gesetz für 1924 mit aller Schärfe aufrechter- 
halten werden. Es geht also nicht an, auf 
diesem Umwege den Mehrwert des Grund 
und Bodens feststellen zu wollen und plötz- 
lich die nichtvermögenssteuerpflichtige Was- 
serkraft als solche in die Wertermittlung 
wieder hineinzubringen. Ganz und gar muß 
es aber abgelehnt werden, wenn dieser Wert 
gefunden werden soll nach dem Ertragswert. 
Der Ertragswert einer Anlage hat mit dem 
Vermögenssteuerwert überhaupt nichts zu 
tun. Nach der positiven Vorschrift des Ver- 
mögenssteuergesetzes für 1924 gilt für die 
Bewertung der dauernd dem Betriebe gewid- 
meten Gegenstände nicht der Ertragswert, 
auch nicht der gemeine Wert, sondern der 
Anschaffungspreis, den nun die Zweite 
Steuernotverordnung, um einen stabilen 
Wertmesser zu finden, auf den Stichtag Ende 
des Jahres 1913 verlegte. 


Alle Versuche, den Wert einer Wasser- 
kraft als solcher wirtschaftlich zu ermessen 
und dann an die Stelle der Mehrbewertung 
des Grundstückswerts zu setzen, widerspre- 
chen dem klaren Rechtszustand, wie er sich 
durch die Bewertungsvorschriften der Zwei- 
ten Steuernotverordnung und der Durch- 
führungsbestimmungen ergeben hat. Wir 
kommen hier auf das Gebiet der reinen Schät- 
zungen. Jeder Sachverständige betrachtet 
seine Bewertungsart als die richtige, und ehe 
hier eine Einigung der Fachbegutachter über 
die Wasserkräfte und ihre Bewertung statt- 
finden wird, mag noch manches Wasser für 
Wasserkräfte benutzt werden. Die Schätzun- 
gen für eine ausgebaute PS schwankten bei 
den Finanzämtern zwischen 200 und 2500 A. 
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Es kann unmöglich die Auffassung des 
Reichsfinanzministeriums gewesen sein, daß 
diesem Zustand der Rechtsunsicherheit in 
den verschiedensten Teilen Deutschlands nun 
trotz des Erlasses nicht abgeholfen sein 
sollte. Mit vollem Recht und auf dem Boden 
des Vermögenssteuergesetzes 1924 schaltet 
der Erlaß des Reichsfinanzministeriums die 
Frage nach der Besteuerung der Wasserkraft 
als solcher aus. Wenn nun die Finanzämter 
den Versuch machen, die Mehrbewertung des 
Grund und Bodens bei vorhandenem Wasser- 
nutzungsrecht wieder mit dieser Frage in 
Verbindung zu bringen, so müßte das Ver- 
anlassung geben, durch die gegebenen 
Rechtsmittel die Frage zur endgültigen Ent- 
scheidung des Reichsfinanzhofs zu bringen. 
Alle Versuche, Bewertungsrichtlinien für die 
Wasserkräfte als solche zu finden oder im 
Verhandlungswege festzustellen, sind ab- 
wegig, weil sie im Gesetz keine Begründung 
finden. Die Ueberlegung, daß die gleichen 
Erwägungen wirtschaftlicher Art für eine 
Vermögenssteuer der Dampfkräfte sprächen, 
ebenso für eine Vermögenssteuer etwa in der 
Zukunft technisch verwertbarer Kräfte (Ro- 
tor, verflüssigte Kohle, Sonnenwärme) lassen 
uns den Gedanken einer Vermögenssteuer 
auf die Wasserkräfte als solche auch wirt- 
schaftlich zurückweisen. Für das Jahr 1924 
ergibt sich somit, daß die Wasserkraftanlagen 
und die Wassernutzungsrechte, soweit sie 
selbständige Rechte darstellen, mit ihrem An- 
schaffungspreis für Ende 1913 vermögens- 
steuerrechtlich zu besteuern sind. Das selb- 
ständige Wassernutzungsrecht hat einen selb- 
ständigen Wert und ist weder wirtschaftlich 
noch steuerrechtlich mit dem Wert der durch 
eine ausgebaute Wasserkraftanlage erzeugten 
Wasserkräfte identisch. Ein unselbständiges 
Wassernutzungsrecht, das mit dem Grund- 
eigentum verbunden ist, kann nach den Um- 
ständen des Einzelfalles zu einer Mehrbewer- 
tung des Anschaffungspreises des Grund und 
Bodens für Ende 1913 Anlaß geben. Die 
Abtrennung eines besonderen Postens für das 
Wassernutzungsrecht ist steuerrechtlich nicht 
geboten und wirtschaftlich unzweckmäßig. 
Niemals aber darf hier die völlig davon ver- 
schiedene und nach dem Vermögenssteuer- 
recht 1924 nicht erfaßte Wasserkraft als 
solche für die Bewertung herangezogen 
werden. 

Für das Steuerjahr 1924 ist aber in der 
Praxis trotz des Erlasses des Reichsfinanz- 
ministeriums eine sichere Beantwortung der 
Frage. > die Wasserkraft als solche zu be- 
ste" ucht zu erzielen gewesen. Wir 
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glauben, durch unsere früheren (Wochen- 
blatt für Papierfabrikation Nr. 4/1925, S. 96) 
und jetzigen Ausführungen nachgewiesen zu 
haben, daß eine derartige Besteuerung in 
irgendeiner Form gesetzlich unzulässig wäre. 
Für das Kalenderjahr 1925 gilt das 
Reichsbewertungsgesetz mit seinen schwer- 
wiegenden Abänderungen auf dem Gebiete 
des Vermögenssteuerrechts. Zum Betriebs- 
vermögen gehören nach dem Reichsbewer- 
tungsgesetz alle Teile einer wirtschaftlichen 
Einheit, die dem Betriebe eines Gewerbes als 
Hauptzweck dient, soweit die Gegenstände 
dem Betriebsinhaber gehören. Es muß bei 
eingehender Prüfung abgelehnt werden, daß 
die Wasserkräfte als solche eine 
selbständige wirtschaftliche Einheit bilden, 
die dem Betriebe als Hauptzweck dient. Eine 
wirtschaftliche Einheit kann nur angenom- 
men werden, wenn sie sich im wirtschaft- 
lichen Verkehr durchsetzt und ständige An- 
wendung findet. Die Wasserkraft als 
solche wird im Verkehr nicht als eine 
besondere wirtschaftliche Einheit 
aufgefaßt, sondern, wie es auch der Ent- 
stehung der Wasserkräfte entspricht, nur im 
wirtschaftlichen Zusammenhang einmal mit 
dem Wassernutzungsrecht und 
andererseits mit den Wasserkraft- 
anlagen. Im Verhältnis zu den Wasser- 
kraftanlagen bildet sie überhaupt keinen be- 
sonderen Bestandteil der wirtschaftlichen Ein- 
heit der Wasserkraftanlage. Sie ist eine durch 
die Bewegungskraft des Wassers hervor- 
gerufene Triebkraft, die eben durch die 
Wasserkraftanlage, d. h. durch den Ausbau 
der vorhandenen natürlichen Wasserkräfte in 
dieser wirtschaftlichen Einheit erzeugt wird. 
Genau so ist die Dampfkraft keine selbstän- 
dige wirtschaftliche Einheit, die gesondert 
von der Dampfkraftanlage zu beurteilen und 
zu bewerten wäre. Die Wasserkräfte als 
solche fallen also überhaupt nicht unter die 
Reichsvermögenssteuer 1925, da sie keine 
besondere wirtschaftliche Einheit darstellen, 
die man nach den Vorschriften des Reichs- 
bewertungsgesetzes erfassen könnte. 
Ebensowenig treffen die Bewertungsvor- 
schriften auf die Wasserkräfte als solche zu. 
Für die Bewertung der Gegenstände des Be- 
triebsvermögens gilt nicht mehr der Anschaf- 
fungs- oder Herstellungspreis, sondern der 
gemeine Wert. Die Ermittlung des gemeinen 
Werts hat für jede wirtschaftliche Einheit zu 
erfolgen, allerdings unter dem Gesichtspunkt 
der Gesamtbewertung. Es muß also der ge- 
meine Wert so ermittelt werden, daß er nicht 
aufgeht in dem Veräußerungswert im Einzel- 
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fall, sondern unter der Voraussetzung steht, 
daß der Betrieb fortgeführt wird. Wie soll 
es nun möglich sein, für die Wasserkräfte als 
solche einen gemeinen Wert zu finden. Das 
ginge nur an, wenn sie eine selbständige 
wirtschaftliche Einheit bilden würden und 
nicht abhängig wären von der Wasserkraft- 
anlage und der Art der Zweckbestimmung 
der Wasserkräfte für den Betrieb. Es er- 
scheint wirtschaftlich und steuerrechtlich un- 
möglich, die Bewertung eines Gegenstandes 
vorzunehmen, dessen Abhängigkeit von einer 
tatsächlichen Betriebseinheit klar auf der 
Hand liegt und die zudem selbst niemals 


allein einen verkehrsfähigen Veräußerungs- 


gegenstand bilden kann. Daher kann auch 
der § 138 der Reichsabgabenordnung auf die 
Wasserkraft als solche niemals Anwendung 
finden. Der gemeine Wert wird nach § 138 
der Reichsabgabenordnung durch den Preis 
bestimmt, der im gewöhnlichen Geschäftsver- 
kehr nach der Beschaffenheit des Gegen- 
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standes unter Berücksichtigung aller den 
Preis beeinflussenden Umstände bei einer 
Veräußerung zu erzielen wäre Die 
Wasserkraft als solche kann ebensowenig wie 
die Dampfkraft als selbständig veräußerlicher 
Vermögensgegenstand in Betracht kommen. 
Sie scheidet also für die steuerliche Bewer- 
tung des Betriebsvermögens auch für 1925 
aus. Die Industrie muß aus gewichtigen 
Selbsterhaltungsgründen an diesem Stand- 
punkt festhalten, der zugleich verhindert, 
daß neue Kraftquellen, die etwa Industrie- 
betrieben nutzbar gemacht werden, ohne 
weiteres steuerlich den Wasserkräften gleich- 
zusetzen sind. Der Fortschritt in der Tech- 
nik ließe sich nicht aufhalten, wohl aber 
würde er gehemmt werden, wenn man den 
Grundsatz der steuerlichen Heranziehung 
der Wasserkräfte auf Grund des jetzt gelten- 
den Vermögenssteuerrechts bejahen wollte. 

Auch für das Steuerjahr 1925 sind die 
Wasserkräfte nicht vermögenssteuerpflichtig. 

Dr. Schulze. 
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Herbstveranlagung zur Einkommensteuer. 


Diejenigen Gewerbetreibenden, welche 
ihr Geschäftsjahr 1924/25 auf 30. Juni d. J. 
oder noch früher abgeschlossen haben, wer- 
den schon dieses Jahr zur Einkommensteuer 
veranlagt und mußten ihre Steuererklärung 
bis spätestens 17. Okt. abgeben. Die andern 
Betriebe werden erst im nächsten Frühjahr 
veranlagt. Man spricht darum nunmehr von 
einer Herbst- und Frühjahrsveranlagung. 
Letztere ist die umfangreichere, weil ein gros- 
ser Teil der Geschäftsbetriebe in der zweiten 
Jahreshälfte abschließt, bei weitaus den mei- 
sten Betrieben fällt das Geschäftsjahr mit dem 
Kalenderjahr zusammen. Im Frühjahr ver- 
anlagt werden namentlich auch die Einkom- 
men aus freien Berufen, aus nicht selbstän- 
diger Arbeit, aus Kapitalvermögen, aus Ver- 
mietung und Verpachtung, aus andern wie- 
derkehrenden Bezügen und aus Spekulations- 
geschäften. Hat aber ein Gewerbetreibender, 
welcher im Oktober seine Steuererklärung zu 
machen hat, derartige Einkünfte, so werden 
sie mit dem Einkommen aus Gewerbebetrieb 
jetzt veranlagt. Die einzelnen Beträge sind 
gesondert in das dem Steuerpflichtigen zuge- 
gangene Erklärungsformular einzusetzen. 

Der Posten „Einkommen aus Gewerbe- 
betrieb” muß durch die eingereichten Bilan- 
zen und die Verlust- und Gewinnrechnungen 
ausgewiesen werden. 

Diesmal ist nun nicht wie sonst nur die 
Abschlußbilanz maßgebend, sondern fast von 


noch größerer Bedeutung ist die Anfangs- 
bilanz des zu versteuernden Geschäftsjahres, 
denn man hat es hier nicht mit einer Anfangs- 
bilanz zu tun, die als Abschlußbilanz vom 
Vorjahr der Steuerbehörde schon vorgelegt 
und von ihr genehmigt wäre, sondern mit 
einer Bilanz, die als Goldmarkeröfinungsbi- 
lanz nach den Inflationsbuchungen mit ganz 
neu berechneten Werten errichtet worden 
oder vielleicht einige Monate später als die - 
Goldmarkeröffnungsbilanz in Anlehnung an 
diese als Anfangsbilanz für den Beginn des 
Geschäftsjahres aufgestellt worden ist. So 
sehr der Steuerpflichtige sonst die Neigung 
hat, die Bilanzposten vorsichtig zu bewerten, 
so möchte er für diese Anfangsbilanz hohe 
Werte einstellen, weil von einer hohen An- 
fangsbilanz ein entsprechend kleiner Gewinn 
errechnet wird. Die Steuerbehörde prüft 
diese Anfangsbilanz, ob sie nicht zu hoch be- 
werlet ist. Sie hat zu diesem Zweck verschie- 
dene andere Bilanzen zum Vergleich vorliegen 
und dazu noch für die einzelnen Posten be- 
sondere Bewertungsvorschriften. 

Zum Vergleich zieht die Steuerbehörde 
die Vermögenssteuerbilanz auf 31. Dezember 
1923 heran. Seinerzeit wurde schon darauf 
hingewiesen, daß die hernach verlangte 
Goldmarkeröffnungsbilanz der Vermögens- 
steuerbilanz entsprechen müsse und wenn in 
der Goldmarkeröffnungsbilanz Höherbewer- 
tungen vorgenommen werden, diese auch für 
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die Vermögenssteuer gelten. Die Goldmark- 
eröffnungsbilanz hätte im Sommer 1924 beim 
Finanzamt eingereicht werden müssen, und 
wo dies nicht geschehen ist und die Anfangs- 
bilanz des Geschäftsjahres mit der Goldmark- 
eröfinungsbilanz nicht zusammenfällt, muß 
letztere bei der Steuererklärung eingereicht 
werden. ' 

Die Bewertungsgrundsätze für die An- 
fangsbilanz sind in 88 106/08 des Einkom- 
mensteuergesetzes dargelegt; dabei ist mei- 
stens Bezug genommen auf die Vermögens- 
steuerbilanz per 1. Januar 1925, die wohl 
demnächst aufgestellt werden muß. Diese Bi- 


lanz bildet somit eine weitere Kontrolle für 


die Anfangsbilanz ; die Vermögensteuerposten 
bilden Höchstwerte für die Anfangsbilanz. 

In die Anfangsbilanz müssen eingesetzt 
werden: Gebäude, welche schon vor dem 
l. Januar 1924 vorhanden waren, zum ge- 
meinen Wert am Bilanzstichtag, seit dem 
1. Januar 1924 erstellte Gebäude zum Her- 
stellungswert abzüglich Abschreibungen. In 
die Vermögenssteuerbilanz für das Kalender- 
jahr 1925 dürfen Gebäude zum gemeinen 
Wert eingesetzt werden; ist dieser in die 
Vermögenssteuerbilanz 1925 eingesetzte ge- 
meine Wert geringer als obengenannte Werte, 
so muß er auch für die Anfangsbilanz benützt 
werden. | 

Bei Maschinen und Anlagen, welche schon 
vor dem 1. Januar 1924 vorhanden waren, 
muß von einem Wert ausgegangen werden, 
der zwei Drittel von den Kosten ausmacht, 
die zur Beschaffung am Bilanzstichtag 
der Goldmarkeröffnungsbilanz erforderlich 
gewesen wären. An diesem Anfangswert 
müssen noch die der Abnützung entspre- 
chenden Abschreibungen vorgenommen wer- 
den. Nach dem 1. Januar 1924 beschaffte 
Maschinen und Anlagen werden zum An- 
schaffungswert abzüglich der entsprechenden 
Abschreibungen eingesetzt. Ist der in die 
Vermögensteuerbilanz 1925 einzustellende ge- 
meine Wert niedriger, so muß dieser auch 
in die Anfangsbilanz eingesetzt werden. 

Grundstücke, welche dem Bergbau oder 
als Steinbruch und dergleichen dienen, wer- 
den wie Maschinen und Anlagen bewertet, 
ebenso sonstige Grundstücke, nur müssen 
bei letzteren keine Abschreibungen mehr vor- 
genommen werden. 

Vorräte und Waren dürfen olıne Rück- 
sicht auf die Zeit der Beschaffung nicht höher 
als zum Anschaffungswert eingesetzt wer- 
den; werden sie aber in die Vermögenssteuer- 
bilanz zu einem niedrigeren gemeinen Wert 
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eingestellt, so gilt dieser Wert auch als 
Höchstbetrag für die Anfangsbilanz. 


Forderungen aus Schulden, die der Auf- 
wertung nach dem Aufwertungsgesetz vom 
16. Juli 1925 unterliegen, werden mit dem 
Werte eingesetzt, der sich bei Anwendung 
der Grundsätze des Aufwertungsgesetzes für 
den Beginn des Steuerabschnittes ergibt. 


In allen Fällen ist der Ansatz des niedri- 
geren Vermögensteuerwertes zwingend, d. h. 
der Steuerpflichtige hat nicht die Wahl zwi- 
schen diesem Werte und dem sonst zuläs- 
sigen Höchstwerte. 


Der niedrigere Vermögensteuerwert schei- 
det als Höchstwert aus: 

a. wenn das Vermögen einer Erwerbsgesell- 
schaft bei der Veranlagung zur Vermö- 
gensteuer 1925 mit der Summe der Steuer- 
kurswerte angesetzt worden ist; 

b. wenn die Beteiligung einer Muttergesell- 
schaft am Vermögen ihrer Tochtergesell- 

.schaft bei der Veranlagung zur Vermögen- 
steuer 1925 außer Ansatz geblieben ist; 

c. bei Anteilen an Erwerbsgesellschaften, die 
bei der Vermögensteuer nur mit der Hälfte 
des festgesetzten Steuerkurswerts oder er- 
mittelten Verkaufswerts anzusetzen sind. 


Grundsätzlich ist bei der Berechnung des 
steuerpflichtigen gewerblichen Gewinnes von 
der handelsrechtlichen Bilanz auszugehen; 
wo die einzelnen Posten mit obigen Vor- 
schriften nicht übereinstimmen, müssen sie 
abgeändert werden. Das vom Reichsfinanz- 
minister für die Steuererklärung der Gewer- 
betreibenden herausgegebene Merkblatt ent- 
hält besondere Beispiele. 


Wohl sollte bis 17. Oktober die Steuer- 
erklärung abgegeben sein. Es handelt sich 
aber diesmal darum, teilweise ganz neue Be- 
stimmungen in die Praxis umzusetzen. Bei 
den körperschaftssteuerpflichtigen Erwerbs- 
gesellschaften, deren Wirtschaftsjahr 1924/25 
am 30. Juni d. J. endigt, hat vielfach die 
Generalversammlung zur Genehmigung der 
Bilanz noch nicht stattgefunden. Es ist darum 
in den meisten Fällen unmöglich, den gegebe- 
nen Termin zur Steuererklärung einzuhalten. 
Der Reichsverband der Deutschen Industrie 
hat eine Verlängerung der Abgabefrist um 
mindestens 6 Wochen beantragt. Nach einer 
Anweisung des Reichsfinanzministers an die 
Finanzämter dürfen Steuererklärungen, welche 
bis 31. Oktober eingereicht werden, nicht mit 
Verzugszuschlägen belegt werden. Wer eine 
längere Frist braucht, muß darum nach- 
suchen. F.K. 


— ru 
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Die Leistungsfähigkeit der Hollän 


Für die Berechnung der Leistungsfähig- 
keit der Holländer benutzt man heute vielfach 
ganz bestimmte Formeln und kann die Rich- 
tigkeit dieser auch mit Beispielen aus der 
Praxis belegen; und dcclı gibt es Fälle in der 
Praxis, womit man das gerade Gegenteil be- 
weisen kann. Daraus geht hervor, daß man 
im Holländerbau noch nicht an dem Ziele 
angelangt ist, wo man mit Bestimmtheit be- 
haupten kann, daß nun der richtige Hollän- 
der-Typ für alle Papiere gefunden ist. Zweifel- 
los wird es noch gelingen, die richtigen 
Gesetze, nach denen ein Holländer arbeiten 
soll, zu finden. Am ausführlichsten ist wohl 
diese Frage von Herrn Professor E. Kirch- 
ner in seinem ganz ausgezeichneten Werke 
„Das Papier, IV. Teil“ behandelt worden, 
und es sollte heute eigentlich keinen Papier- 
macher geben, welcher dieses so überaus 
lehrreiche Buch nicht gelesen hat. Ferner 
sollte jeder, der für die Leistungsfähigkeit von 
Holländern bestimmte Normen aufstellen will, 
vorher das vorzügliche Buch von Herrn: Ge- 
neraldirektor C. Strobach: „Briefe eines Pa- 
piermachers an seinen Sohn“ aufmerksam 
durchlesen, da darin die Erfahrungen eines 
alten Praktikers niedergeschrieben sind. 

Nun kann man ja die Leistungsfähigkeit 
der Holländer nach verschiedenen Richtungen 
hin beweisen, aber worauf es ankommt, sagte 
mir einmal ein alter Praktiker sehr treffend 
mit folgenden Worten: „Außer der Platz- 
frage, welche aber auch nur bei Umbauten 
von Bedeutung ist, ist mir alles andere, wie 
große Walze oder kleine Walze, großer Trog 
oder kleiner Trog usw. (heute würde er 
wahrscheinlich hinzusetzen Galoppumlauf- 
oder Schneckentempoholländer, oder mit oder 
ohne tanzende Mahlung usw.), ganz Wurst, 
wenn nur die Bedingung erfüllt ist, daß ich 
auf die billigste Weise den benötigten Ganz- 
stoff, welcher die verlangten Eigenschaften 
besitzt, erhalte.“ Natürlich meine ich damit 
die Ganzstoffkosten in der Maschinenbütte, 
denn es kann ja vorkommen, daß, während 
der eine Holländer einen tadellosen, bütten- 
fertigen Stoff liefert, der Stoff von einem 
anderen Holländer einer Nacharbeit durch 
Jordan-Mühlen, Raffineure o. dgl. bedarf, um 
ein und dieselben Eigenschaften zu erhalten. 

Als ich zur Rekonstruktion eines großen 
Werkes als technischer Leiter nach Uebersee 
berufen wurde, fand ich dort einen Holländer- 
saal vor, welcher auf den ersten Eindruck hin 
als Quelle eines unnötigen großen Kraftver- 
brauches erschien. Es waren nur hölzerne 
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Holländer in der Form der alten überali be- 
kannten Ganzzeugholländer, nur von größe- 
ren Dimensionen (Eintrag 350—550 kg) vor- 
handen. Von den 36 Holländern in 5 ver- 
schiedenen Größen hatten manche Anstieg 
zur Walze, manche nicht; manche waren mit 
Schabern versehen, die anderen nicht; einige 
hatten kleine und schmale Walzen, die an- 
deren große schmale, die anderen wieder 
kleine breite Walzen. Der Durchmesser der 
Walzen schwankte von 1—2 m, die Breite 
von 1—1,70 m. Die Tourenzahl betrug von 
75—130 in der Minute, die Umfangsgeschwin- 
digkeit betrug 6,2—8,4 m/sek, die Walzen 
waren meist sehr leicht gebaut. Die Hollän- 
derböden hatten keine abgerundeten Ecken, 
so daß sich der Stoff dort absetzen konnte, 
die höchsten Kröpfe gingen bis zur Mitte der 
Walze. Die Laufdauer eines Holländers war 
bis zu 12 Stunden, die Umlaufsgeschwindig- 
keit sehr verschieden. Erzeugt wurden meist 
holzfreie bessere bis mittelfeine Bücher- 
papiere und einseitigglatte Seidenpapiere. Ich 
fragte mich: wie ist es möglich, daß man für 
die ganz modernen neuen Papiermaschinen 
aus Amerika und England solche unmoderne 
Holländer (nach meiner Ansicht) verwendet? 
Ich machte mich deswegen baldigst an die 
Messung des Kraftverbrauches, was keine 
Schwierigkeiten machte, da die Holländer 
elektrischen Antrieb hatten. Es wurden im- 
mer drei Holländer zusammen von einem 
100-PS- oder nur 75 PS-Motor angetrieben. 
Schon bei oberflächlicher Prüfung änderte 
ich meine Ansicht. Damit ich aber ganz sicher 
war und nicht nur Meßresultate des Kraftver- 
brauches unter bestimmten Umständen hatte, 
so ließ ich 6 Monate lang den Kraftverbrauch 
genau notieren; natürlich von jeder Hollän- 
dergruppe und von jeder Papierqualität be- 
sonders, was nicht schwer war, denn es lief 
meistens eine bestimmte Qualität etwa 4—6 
Wochen. Das Resultat war, daß der Gesamt- 
kraftverbrauch für 100 kg fertiges BES 
nes) Papier, und zwar: 

für besseres holzfrei Bücherpapier 33 PS. St. 

„ holzfrei Druckpapier . . 8 

„ besseres holzhalt. Druckpapier 23 

„ einseitigglatt Seidenpapier, 49 „ 
betrug. Dieses ziemlich günstige, für viele 
Fabriken wohl noch erstrebenswerte Resultat 
erkläre ich mir mit dem minimalen Kraft- 
bedarf der Holländer selbst; die Holländer- 


7) 
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. walzen wurden nicht scharf aufgesetzt, son- 


dern dagegen war die Umlaufzeit entspre- 
chend lang, um die gewünschten Eigenschaf- 
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ten des Stoffes zu erhalten. Dies verbrauchte 
weniger Kraft als scharfes, schnelles Mahlen. 
Am günstigsten arbeiteten die Holländer mit 
zur Walze ansteigendem Boden, mit breiter 
Walze und ohne Schaber, das Durchschnitts- 
ergebnis war aber obiges. 

Da ich nun von jedem Holländersystem, 
das vorhanden war, ein genaues Bild hatte, 
so hatte ich nur nötig, die minderwertigen 
Holländer nach dem am günstigsten arbeiten- 
den umzugestalten, und damit erzielte ich 
eine Gesamtkraftersparnis für den Holländer- 
saal von 17%. 

Interessant ist noch, daß das Aussetzen 
der Ecken im Holländerboden in diesem Falle 
von keinem wesentlichen Einfluß war. Die 
Erklärung dürfte darin zu finden sein, daß 
das im Verhältnis zum Eintrag kleine Quan- 
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tum Stoff, welches sich in den Ecken absetzte 
und nach etwa 3 Stunden Laufdauer aufge- 
rührt wurde, nicht in der Lage war, die Stoff- 
beschaffenheit wesentlich zu ändern, sondern 
auch dann noch bei der langen Laufdauer die 
verlangten Eigenschaften erhielt. f 
Hieraus geht hervor, daß nicht alles, was 
veraltet ist oder erscheint, ungünstig arbeiten 
muß, sondern es kann unter Umständen, wie 
z. B. in diesem Falle, ebenso vorteilhaft ar- 
beiten wie die neueste Konstruktion. 
Auffallend ist vielleicht der verhältnis- 
mäßig hohe Kraftverbrauch für das einseitig- 
glatte Papier; dies erklärt sich aber daraus, 
daß im Gegensatz zu der in Deutschland ver- 
breiteten Ansicht der Stoff hier für solche 
Papiere nicht schmierig genug sein kann. 
Peteer. 


— — .. —— — 
Leimschwierigkeiten. 


In einer Papierfabrik kam es vor, daß man 
in wasserarmen Zeiten mit Leimschwierigkei- 
ten zu kämpfen hatte und lange Zeit konnte 
man die Ursache nicht finden. Man gab sich 
auch keine große Mühe, die Ursache zu er- 
forschen, weil die Schwierigkeiten vorüber- 
gehend waren. Diese Leimschwierigkeiten 
tauchten nur in wasserarmen Zeiten, in etwa 
vier Wochen einmal, auf und dauerten etwa 
zwei Tage. 

Das Fabrikationswasser stammte größten- 
teils aus einer Brunnenanlage und nur ein 
kleiner Teil wurde aus einem größeren Klär- 
teich entnommen, welcher mit Wasser aus 
dem vorbeifließenden Flusse gespeist wurde. 
Die Pumpen hatten eine sehr große Leistungs- 
fähigkeit, so daß der Teich schon in etwa 
zwei Stunden gefüllt war. Die Fabrik lag 
etwa drei Stunden von der Mündung des 
Flusses ins Meer entfernt. Ebbe und Flut 
hatten keinen Einfluß auf das Fabrikations- 
wasser, weil die Staugrenze normalerweise 
weit unterhalb der Fabrik lag. 

Als ich mich mit dem Fall zu befassen 
hatte, stellte ich zunächst an Hand der zwei 
vorhandenen, von berufenen Instituten aus- 
geführten Wasseranalysen fest, daß das Was- 
ser nicht die Ursache der Leimschwierigkei- 


ten sein konnte. Die weiteren Beobachtungen 
ergaben aber doch die Schuld des Wassers; 
es zeigte sich nämlich, daß wenn der Fluß 
nicht genügend Wasser führte, er auch nicht 
mächtig genug war, um die Flut des Meeres 
zurückzuhalten, so daß sich die Flut dann 
doch bis zu den Saugkörben der Pumpen 
ausdehnen konnte. Wenn nun zufällig def 
Teich mit diesem Wasser gefüllt wurde, dann 
entstanden infolge des Salzgehaltes des Meer- 
wassers die Leimschwierigkeiten. Dieser Zu- 
stand trat, wie schon erwähnt, nur alle vier 
Wochen einmal in wasserarmen Zeiten auf 
und erklärt sich dadurch, daß immer zu ein 
und derselben Stunde mit dem Füllen des 
Teiches begonnen wurde, und daß sich die 
Flut in nicht ganz 121, Stunden wiederholt 
und wir somit in etwa vier Wochen zur ge- 
wohnten Stunde des Teichfüllens Flut hatten. 

Als dies festgestellt war, war nur mehr 
nötig, den Teich nicht regelmäßig um ein 
und dieselbe Stunde zu füllen, sondern wenn 
die Flutzeit mit der Zeit des Teichfüllens 
zusammentraf, also etwa alle vier Wochen 
einmal, den Teich nach Bedarf entweder vor 
oder nach der Flut zu füllen. Damit waren 
die Leimschwierigkeiten für immer behoben. 

R. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 


Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. 


XXI. Auflage. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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* Emil Buchholtz. 


Am 8. Oktober starb in Bredereiche 


(Kreis Templin) der Fabrikbesitzer und Be- 
gründer der Märkischen Holzstoff- und Pap- 
penfabrik G. m. b. H., Herr Emil Buchholtz. 
Mit ihm ist eine Persönlichkeit dahingegan- 
gen, die in ihrem Wesen und Schaffen eng 
mit Deutschlands Aufstieg zu seiner ehe- 
maligen Größe zusammenhing. Geboren am 
18. Dezember 1843 zu Liebenwalde in der 
Mark, widmete er sich nach der Schulzeit 
dem Kaufmannsberuf. Seine berufliche Tätig- 
keit wurde durch die 
militärische Dienstzeit 
unterbrochen, welcher er 
als Einjährig-Freiwilli- 
ger beim Kaiser Franz 
Garde- Grenadier - Regi- 
ment genügte. In zwei 
Kriegen — 1866 und 
1870,71 — kämpite er, 
zuletzt als Reserveoffi- 
zier, mit für Deutsch- 
lands Einigung zum 
Kaiserreich. Nach dem 
Deutsch-Französ. Krieg 
trat er in Beziehung zur 
Industrie und entfaltete 
bald in leitenden Stel- 
lungen großer Werke 
ein ungewöhnliches Maß 
von Schaffenskraft und 
Organisationstalent. 
Sein Arbeitsdrang führ- 
te ihn auf die ver- 
schiedensten Gebiete 
des gewerblichen und 
industriellen Lebens 
und half ihm dank 
seiner Energie überall zum Erfolg. Vor etwa 
dreißig Jahren trat er zur Papier- und Pap- 
penindustrie in Beziehung, indem er auf dem 
Gelände des väterlichen Gutes an der schiff- 
baren Havel unter Ausbau einer nicht mehr 
benutzten Wasserkraft eine Holzschleiferei 
und Pappenfabrik errichtete, welcher schon 
drei Jahre später eine Papierfabrik angeglie- 
dert werden konnte. Dank seinem weiten 
Blick und der ihm eigenen Anpassungsfähig- 
keit fand er sich in dem ihm neuen Arbeits- 
feld schnell zurecht und stellte das Werk 


auf eine gesunde Basis, die es befähigte, auch 
schwere Zeiten glücklich zu überwinden. 
Zahllos waren die Fälle, wo sein Rat gesucht 
wurde, und eine große Reihe von Ehren- 
ämtern in Öffentlichen Körperschaften, Fach- 
vereinen und Kommissionen war der Aus- 
druck hierfür. 

So war er ständiger Arbeitgeberbeisitzer 

im Reichsversicherungsamt, Vorstandsmitglied 
der Sektion X der Papiermacher-Berufsgenos- 
senschaft, des Dampfkessel VUeberwachungs- 
vereins Berlin, des Ver- 
eins Deutscher Pappen- 
fabrikanten und des 
Vereins Deutscher Holz- 
stofi-Fabrikanten. Letz- 
tere beiden Verbände 
ernannten ihn in An- 
erkennung seiner Ver- 
dienste zum Ehrenmit- 
glied. 

Bis in das späte Alter 
hinein arbeitete er tätig 
am weiteren Ausbau 
seiner Unternehmungen 
mit. Nicht der mate- 
rielle Erfolg war es, der 
ihn reizte, sondern die 
Arbeitslust und dieFreu- 
de am Schaffen waren 

für ihn Selbstzweck. 
So stellte er die Früchte 
seiner Arbeit immer 
wieder seinen Unterneh- 
mungen zur Verfügung, 
während seine Lebens- 
* + führung stets beschei- 
n den und anspruchslos 
blieb. Zahlreich sind die Freunde, welche ihn 
um Rat und Beistand baten, und nie hat er 
seine Hilfe versagt, wo er helfen konnte. 

Vor wenigen Jahren riß ihn eine schwere 
Krankheit aus der gewohnten Tätigkeit her- 
aus und zwang ihn zu ungewollter Ruhe. 

An seiner Bahre trauern zwei Söhne und 
eine Tochter, nachdem ihm die Gattin, mit 
welcher er dreißig Jahre in glücklichster Ehe 
lebte, schon im Jahre 1003 durch den Tod 
entrissen worden war. 
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Geschäftsberichte. 


Patentpapierfabrik zu Penig. 1924/25. 

Während der ersten drei Monate des Berichts- 
jahres war die Lage der deutschen Papierindustrie 
recht ungünstig, so daß auch bei uns wesentliche 
Betriebseinschränkungen notwendig wurden. Vom 
Oktober 1924 ab war der Auftragseingang lebhafter; 
durch Steigerung der Erzeugung über die Leistung 
der Friedenszeit hinaus ist es gelungen, den durch 
die Betriebseinschränkungen im ersten Vierteljahr 
entstandenen Ausfall auszugleichen. Die im abgelaufe- 
nen Geschäftsjahr hergestellte Papiermenge hat in 
ihrer Gesamtheit die Ziffern des Geschäftsjahres 
1913/14 wieder erreicht. 

Die Belastung durch Steuern und Abgaben — für 
uns betrugen diese Ausgaben rund & 400 000 gegen- 
über 60 000 im Frieden — hat in ungünstiger Weise 
auf die Wettbewerbsfähigkeit der einheimischen Pa- 
pierindustrie im Ausland und auf die Aufnahmefähig- 
keit unserer deutschen Abnehmer eingewirkt und den 
durch die Inflation eingeleiteten Kapitalmangel ver- 
schärft. Die Verzinsung der Bankgelder verursachte 
ungewöhnlich hohe Aufwendungen. 

Ungeachtet dieser Schwierigkeiten sind wir mit 
Erfolg bestrebt gewesen, unsere Anlagen zwecks Er- 
zielung höherer Leistungen in bezug auf die Menge 
und Güte der Papiere auszubauen. An Bilanzzugängen 
sind Á 525403 zu verzeichnen, die Vorräte sind 
unter Berücksichtigung der ungeklärten wirtschaft- 
lichen Verhältnisse vorsichtig bewertet worden, 

Der Abschluß ergibt nach Verrechnung der Ab- 
schreibungen von AÁ 280000 und nach Verbuchung 
der vertragsmäßigen Gewinnanteile für Aufsichtsrat, 
Vorstand und Beamte einen Ueberschuß von 
«HA 300 000. Mit Zustimmung des Aufsichtsrats be- 
antragen wir folgende Verteilung: 8% Dividende = 
288 000. Vortrag auf neue Rechnung & 12 000. 


Stettiner Papier- und Pappeniabrik vorm. Schrödter 
& Rabbow Aktiengesellschaft, Stettin. 1924/25. 
Die Nachfrage nach unseren Erzeugnissen war im 

abgelaufenen Geschäftsjahr im allgemeinen als gut zu 

bezeichnen, doch konnten unsere Verkaufspreise in- 
folge starker Konkurrenz den gestiegenen Rohstoff- 
preisen nur langsam folgen, Der Rohstoffmarkt war, 
wie schon im Geschäftsbericht 1923/24 vermerkt. 
während des abgelaufenen Geschäftsjahres infolge 
größerer Käufe amerikanischer Produzenten wieder- 
holten starken Schwankungen unterworfen. Zeitweise 
wurden die Rohstoffe dadurch auf eine Höhe von 

400% des Friedenspreises gebracht. 

Infolge der schwierigen wirtschaftlichen Verhält- 
nisse und der starken steuerlichen Belastung ist es 
uns nicht möglich, einen Gewinn auszuweisen. Den 
entstandenen Verlust in Höhe von M 34 000 schlagen 
wir vor, aus der gesetzlichen Rücklage zu decken. 

Um dem scharfen Konkurrenzkampf innerhalb der 
Rohpappenindustrie cin Ende zu bereiten, wurde Ende 
März d. J. eine Verkaufsvereinigung unter dem 
Namen „Verband Deutscher Rohpappefabriken“ ge- 
gründet, der nunmehr etwa 95% der deutschen Ge- 
samtrohpappenerzeugung angehören. Der Verkaufs- 
vereinigung. der auch wir uns angeschlossen haben, 
war es jedoch bisher nicht möglich. den Werken ge- 
nügend Aufträge für eine lohnende Beschäftigung 
zuzuführen. Unter den gegenwärtigen Verhältnissen 
läßt sich daher über das Geschäftsjahr 1925/26 Be- 
stimmtes noch nicht voraussagen. 

Unsere Packpapiererzeugung konnten wir bisher 
voll absetzen. Es liegen auch für die nächsten Wo- 
chen genügend Aufträge vor. 


F. E. Weldenmüller Aktiengesellschaft, 
Dreiwerden (Zschopautal). 1924/25, 

Das abgelaufene Geschäftsjahr war nach den 
unruhigen Zeiten der Inflation und den Schwierig- 
keiten der Währungsumstellung endlich ein Jahr 
mehr ruhiger Entwicklung, innerer Festigung und auf- 
bauender Tätigkeit. Wenn auch vor allem hohe 
Frachtentarife und schwere Steuerlasten neben den 
schwierigen Geldverhältnissen noch auf die Wirt- 
schaftslage drücken, so war es dank der regen Nach- 
frage nach unseren Erzeugnissen andererseits mög- 
lich, die Produktion wesentlich zu steigern und durch 
erhöhten Umsatz ein befriedigendes Gesamtergebnis 
zu erzielen. 

Ueber die weitere Entwicklung läßt sich bei der 
immer noch bestehenden Unsicherheit aller wirt- 
schaftlichen Verhältnisse und insbesondere -der zu- 
nehmenden schwierigen Geldlage Bestimmtes nicht 
sagen. Die ersten drei Monate» des laufenden Ge- 
schäftsjahres sind noch günstig gewesen. 

Aus dem vergangenen Geschäftsjahr verbleibt 
nach Abzug der Abschreibungen sowie nach Ab- 
setzung der vertraglichen Gewinnanteile für den Auf- 
sichtsrat und Vorstand ein Reingewinn von R.-M. 
360 599, welcher, wie schon in letzter Nummer mit- 
geteilt, wie folgt verteilt wurde: 8% Dividende auf 
R.-M. 150 000 Vorzugsaktien = R.-M. 12 000, 9% Di- 
vidende auf R.-M. 3 750 000 Stammaktien = R.-M. 
337 500, Gewinnvortrag R.-M. 11 099. 


Der Aufsichtsrat der Deutschen Verlags-Anstalt 
Stuttgart schlägt der Generalversammlung (25. Nov.) 
eine Dividende von 12,5% und die Erhöhung des 
Aktienkapitals um R.-M. 600 000 auf 3 Mill. vor, wobei 
für die Aktionäre ein Bezugsrecht im Verhältnis 
4 zu 1 vorgesehen ist. 


Die Elsenthal Holzstoff- und Papierfabrik A.-G. 
in Grafenau in Bayern schließt das Geschäftsjahr 
1924/25 mit einem Betriebsüberschuß von & 1893 444 
ab. Davon erforderten Rohmaterialien 1051 750, Be- 
triebsmaterialien und Unkosten 4 758 608 und Ab- 
schreibungen «A 59152. Es verbleibt demnach ein 
Reingewinn von «A 23844. Die Generalversammlung 
beschloß, aus dem Reingewinn A 13 667 zur Erhöhung 
der Reserven auf «A. 25000 (bei einem Aktienkapital 
von «A 720 000) zu verwenden, 4 5000 dem Unter- 
stützungsfonds zuzuweisen und den Rest vorzutragen. 
Der Beschäftigungsgrad im neuen Jahre sei bislang 
schr günstig gewesen und dürfte noch längere Zeit 
anhalten. Dennoch wäre ein bestimmtes Urteil über 
die weiteren Aussichten als verfrüht zu betrachten. 


Teisnacher Papierfabrik A.-G., Teisnach. Das am 
28. Februar 1925 abgelaufene Geschäftsjahr schließt 
bei R.-M. 1927000 Aktienkapital mit einem Brutto- 
gewinn von R.-M. 59 497 ab. Nach Abzug von R.-M. 
54 000 Abschreibungen und R.-M. 420 für 6% Vor- 
dividende auf Vorzugsaktien verbleibt ein Reingewinn 
von R.-M. 5077, welcher vorgetragen wird. Die 
Stammaktien gehen dividendenlos aus. Der Ge- 
schäftsbericht führt aus, daß die Nachfrage seit dem 
letzten Herbst reger wurde. Das Exportgeschäft lag 
sehr darnieder. Das neue Geschäftsjahr habe mit 
guter Beschäftigung begonnen, doch machte sich bis 
jetzt erneut eine Stille im Geschäftsgang bemerkbar. 
In der Generalversammlung wurden in den Aufsichts- 
rat neugewählt: Dr. Alfred Rosenbusch (Direk- 
tor der Dresdner Bank. Filiale Augsburg), Kaufmann 
Paul Pfleiderer, Heilbronn, und Buchdruckerei- 
besitzer Krämer, Heilbronn, ferner Rechtsanwalt 
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Dr. Alfred Schweizer, Stuttgart, und Kaufmann 
Julius Bach, Augsburg. 

Zellstoffwerke Regensburg i. L. Die Liquidations- 
eröffnungsbilanz auf 6. Juni 1925 weist ein Liquida- 
tionskonto mit «A 1444511 bei einem Aktienkapital 
von A 3,2 Mill. aus; an Kreditoren wurden & 678 167 
geschuldet, dagegen schuldeten Debitoren M 8345, 
flüssige Mittel betrugen A 764, Vorräte sind mit 
M 28500 bewertet. Fabrikanwesen stehen mit 
M 2077480 und Mobiliar mit & 7590 zu Buch. 

Papierfabrik Möckmühl Akt.-Ges. Das Geschäfts- 
jahr 1924/25 ergab einen Reingewinn von && 5379. 
Die am 17. Oktober stattgefundene ordentliche Ge- 
neralversammlung hat beschlossen, von der Ausschüt- 
tung einer Dividende abzusehen, zur Auffüllung des 
gesetzlichen Reservefonds & 194, zur Bildung eines 


Maschinenerneuerungskontos «A 3000, als Delkredere- 
reserve M 2000 zu verwenden und den Rest von 
M 184 auf neue Rechnung vorzutragen. 

Vereinigte Papierwerke A.-G., Nürnberg. Die 
Gesellschaft verzeichnet für 1924/25 «A 20 627 Rein- 
gewinn. woraus 8% Dividende auf & 240 000 Aktien- 
kapital verteilt werden. 

Rohpappeniabrik A.-G., Worms. Die Gesellschaft 
weist für 1924 einen Verlust von & 37 624 aus. Bei 
A 670000 Stamm- und 30 000 Vorzugsaktienkapital, 
A 70000 gesetzliche Reserve und & 50000 Um- 
stellungsreserve werden «A 483096 Kreditoren aus- 
gewiesen gegen «A 374 045 Debitoren und «A 169 775 
Vorräten. Das Grundstück ist mit «A 81 754, Gebäude 
mit «A 268 100, Maschinen usw. mit rund & 370 000 
bewertet. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Scheufelen in Oberlenningen-Teck, 
Württemberg. Die Form der G. m. b. H., die für 
die Firma während einiger Zeit bestand, ist wieder 
aufgehoben worden. 


Die Firma Robert Weber Aktiengesellschaft hat 
im Wege der Zwangsversteigerung die Papier- und 
Pappenfabriken der Fr. Halbach Aktlengesellschait. 
Leer in Ostfriesland, käuflich: erworben. Sie wird 
den Betrieb unter der Firma Robert Weber Aktlen- 
gesellschaft, Werk Leer in Ostirlesland, fortführen 
und bestrebt sein, das Werk in kurzer Zeit wieder 
auf die frühere Höhe zu bringen. Die Leitung des 
Werkes liegt in den Händen der Herren Direktoren 
C. A. Braun und Adolf Falldorf. Dem lang- 
jährigen Mitarbeiter der früheren Firma Halbach, 
Herrn Conrad Heidebroek, ist auch für das 
Werk Leer Prokura erteilt worden, 


Die Firma Adolfo Mangold e. C. in Malland, Via 
Brera 5, Einfuhr von Rohstoffen für die Papierfabri- 
ken, Ausfuhr von Papier und Pappen, ist neu er- 
richtet worden. 


Handelsregister-Eintragungen. 


Schulte & Zinken, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung, Düsseldorf. Hermann Zinken hat sein 
Amt als Geschäftsführer niedergelegt. 

Pappenfabrik Egelsdorf G. m. b. H. in Egelsdori. 
Als dritter Geschäftsführer ist Betriebsleiter Kar! 
Merkel in Ullersdorf bestellt. 

Papierfabrik Obermühl G. m. b. H., Wien l., 
Hohenstaufengasse 3. Kollektivprokura erteilt dem 
Ing. Karl Nemeth, technischen Leiter in Haar 
(Ober-Oesterreich), welcher die Firma gemeinsam mit 
einem anderen Prokuristen per procura zeichnet, 

Zellulosefabrik Wörgl, Gesellschaft mit beschränk- 
ter Haftung, Wörgl. Zufolge Beschlusses der außer- 
ordentlichen Generalversammlung vom 27. Juni 1925 
hat sich die Gesellschaft zwecks Umwandlung in eine 
Kommanditgesellschaft aufgelöst und tritt in Liqui- 
dation. Liquidationsfirma: Zellulosefabrik Wörgl. 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung in Liquidation. 
Liquidator: Der bisherige 
Achille Leve in Wörgl. 

Anton Moser & Sohn, Kommandit-Gesellschaft, 
Wien XVI, Grundsteingasse 20, und Kirchberg am 
Wechsel. FabrikmäßBige Erzeugung und der Handel 
mit Pappe. Persönlich haftender Gesellschafter Ru- 
dolf Moser, Kollektivprokura erteilt an Dr. 
Josef Mattis jun., Bankier, und an Dr, Ewald 
Hecher, Rechtsanwalt. 7 


Geschäftsführer Ing. 


A. Moser & Sohn, Kommanditgesellschaft, Sach- 
senburg a. d. Drau. Betriebsgegenstand: Betrieb der 
Holzstoffabrik in Sachsenburg a. d. Drau. Persönlich 
haftende Gesellschafter: Rudolf Moser, Fabrikant, 
und Anna Moser, Fabrikantenswitwe, beide in 
Wien, XVI., Grundsteingasse 20. 

Verelnigte Triebener Pappenfabriken und Säge- 
werke G. m. b. H., Trieben, Steiermark. Als Ge- 
schäftsführer neugewählt: Dr. Walter Thalmann, 
Prokurist der Firma Ludwig Franz & Söhne in Mar- 
burg a. D. Dr. Rudolf Franz, Dr. Othmar Franz 
und Karl Franz als Geschäftsführer gelöscht. 

Pappenfabrik Lengfelden Joset Dietz & Co., Ge- 
sellschaft m. b. H. Dr. Julius Monath als Ge- 
schäftsführer infolge Ablebens gelöscht. Als Geschäfts- 
führer neubeste''‘ Dr. Paul Monath, Kaufmann 
in Wien I, Scheilaggasse 12. 

Kari Wolf, Duel bei Paternion, Holzstoff- und 
Pappenfabrik, nunmehr: Erzeugung und Lieferung 
elektrischen Stromes. Firma geändert in: Karl Wolt, 
Duel bel Paternlon. l 

Franz Taurer in Dellaen und Draßnitzdori im 
Drautale, Holzschleifereien. Kollektivprokura erteilt 
an Egon Horsetzky und Anton Taurer. 

Saxonla Gesellschaft mit beschränkter Haftung 
für Papierhandel und Vertrieb, Berlin. Gegenstand 
des Unternehmens ist der Handel und Vertrieb von 
Rohstoffen, Halb- und Fertigfabrikaten der Papier- 
industrie und‘ verwandter Gewerbe, Stammkapital 
5000 Reichsmark. Geschäftsführer ist der Kaufmann 
Rudolf Ritter in Berlin. 

Deutsche Papier-Vertriebsgesellschaftt Welb & 
Co. in Berlin. Die Firma lautet jetzt: Motorcleau- 
Vertrieb Welb & Co, 

„Peuvag‘“ Papiererzeugungs- und Verwertungs- 
Aktiengesclischaft Druckerei Filiale Mannheim in 
Mannheim als Zweigniederlassung der Fa. „Peuvag“ 
Papiererzeugungs- u. Verwertungs-Aktiengesellschaft 
in Berlin. Der Emma Wagner in Charlottenburg 
ist Prokura derart erteilt. daß sie gemeinschaftlich 
mit einem Vorstandsmitglied zur Firmenzeichnung 
berechtigt ist. Zu Vorstandsmitgliedern sind bestellt: 
Kaufmann Erich Ganske, Berlin, Kaufmann 
Hermann Letz, Friedrichsfelde. — Felix 
Schmidt ist nicht mehr Vorstandsmitglied. 


Konkurs. 

Ueber das Vermögen der Firma Gebrüder Kühn 
in Nossen ist am 26. September 1925 das Konkurs- 
verfahren eröffnet worden, Konkursverwalter ist 
Herr Rechtsanwalt Dr. Fritz Fuß in Freiberg, 
Poststr. 3. Anmeldefrist bis zum 1. Dezember 1925. 
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Diamantene Hochzeit. Herr Kommer- 
zienrat Chr. Gottlieb Leonhardt, der Gründer der Fa. 
C. F. Leonhardt in Crossen a. d. Mulde, beging mit 
seiner Gattin am 1. Oktober das Fest der diamante- 
nen Hochzeit. 

Jubiläum. 

Auf eine 25jährige Dienstzeit bei der 
Firma Paul Steinbock, Papier- und Zellulosefabrik 
Akt.-Ges. in Sandow bei Frankfurt/ Oder. konnten in 
diesem Jahre die nachfolgenden Mitarbeiter zurück- 
blicken: Bodenmeister Hermann Wolters- 
dorf, Papierfabrik Sandow; Zimmerpolier Gott- 
fried Kaulke, Sandow; Vorschlosser Paul 
Schmollack, Papierfabrik Sandow; Papier- 
schneider Reinhold Kopsch, Ziebingen; Roll- 
apparatführer Robert Piefke, Ziebingen: Heizer 
Karl Schücke, Papierfabrik Sandow. Die Firma 
veranstaltete eine kleine Feier und überreichte den 
Jubilaren Diplome vom Verein Deutscher Papier- 
fabrikanten sowie ein ansehnliches Geldgeschenk. 


Ermäßigung der Pappenpreise. 

In der Sitzung des Zentralausschusses der Pap- 
penindustrie wurden die Listenpreise um durchschnitt- 
lich 1—11% herabgesetzt. Die Freie Vereinigung der 
Maschinenlederpappenfabriken hat diese Preissenkung 
nicht mitgemacht, sie bezieht sich nur auf die Ver- 
kaufsvereinigung der Pappenfabrikanten in Dresden. 

(Fftr. Ztg.) 


Die International Paper Co. hat für das kommende 
Jahr den Kontraktpreis für Zeitungsdruckpapier um 
Doll. 5 auf Doll. 65 für die Tonne herabgesetzt. 


Reparationslieferungen. 

Mit Frankreich sind im August, abgesehen von 
den Kohlen- und Farbstofflieferungen, Sachlieferungs- 
verträge im Gesamtwerte von 7,3 Millionen Reichs- 
mark abgeschlossen worden, darunter 1000 t Zei- 
tungsdruckpapier im Werte von 368 000 Reichsmark. 
Im September beträgt der Gesamtwert der Sach- 
lieferungsverträge, wiederum abgesehen von Kohlen- 
und Farbstofflieferungen, 5.3 Millionen Reichsmark, 
das bedeutet gegenüber dem Vormonat ein Zurück- 
bleiben um 2 Millionen Mark. Unter den September- 
lieferungen befinden sich 2680 t Zellstoff. Mit Belgien 
sind im September 21 Verträge im Gesamtwert von 
1,2 Millionen Reichsmark über Lieferungen von Sach- 
leistungen auf Reparationskonto abgeschlossen worden. 


Frachtenänderungen. 

Der Sekretär der La Plata-Konferenz gibt be- 
kannt, daß die Frachtraten für Pappe, Strohkarton, 
auch Strohpappe, Holzpappe, Lederpappe. nicht ge- 
wellt und auch gewellt, aber nicht in Ballen und 
Rollen verpackt, nach Buenos Aires sh 22/6 und 
nach Rosario sh 32/6 pro cbm oder 1000 kg in 


Schiffswahl plus 10% Primage minus 10% Rabatt 
betragen. 

Die Frachtrate für „woodpulp-boards“ von 
Hamburg nach Hull ist auf sh 10/— pro 


1015 kg plus sh 3/4 Landungsspesen pro 1015 kg er- 
mäßigt worden. Arpa. 

Patentschutz, Warenzeichen usw. für Kaufleute, 
Ingenieure und Chemiker behandelt Patentanwalt Dr. 
Oskar Arendt in der Humboldt-Hochschule, Die 
Vortragsfolge beginnt am Freitag. den 23. Oktober, 
abends 8 Uhr, in Berlin im Büro des Dozenten, Joa- 
chimsthalerstraße 37. 


In Berlin ist eine „Arbeitsgemeinschaft zur För- 
derung neuzeitlicher Bürotechnik“ gegründet wor- 
den. Die konstituierende Versammlung fand am 
12. Oktober d. J., im Sitzungssaale der Handels-Hoch- 
schule in Berlin statt. Die Arbeitsgemeinschaft be- 
zweckt u. a.. dem werdenden Kaufmann auch eine 
Ausbildung in bürotechnischer Hinsicht zu geben. 


1. Wlaterausgabe 1925/26 des Reichs-Kursbuchs. 
Die 1. Winterausgabe 1925/26 sowie die Sonderaus- 
gaben der drei ersten Teile des Reichs-Kursbuchs, 
enthaltend die zahlreichen Aenderungen des Winter- 
fahrplans 1925/26, sind soeben erschienen. Die infolge 
des Buchdruckerstreiks verspätet eingegangenen Win- 
terfahrpläne Belgiens sind in den Nachtrag aufge- 
nommen worden. Der Verkaufspreis für ein 
Reichs-Kursbuch beträgt 6.50 R.-M., für ein Stück 
der mit besonderem, farbigem Umschlag versehenen 
Sonderausgabe jedes der drei ersten Teile 2 R.-M. 
Bestellungen nehmen alle Postanstalten sowie auch 
die Sortimentsbuchhandlungen und Reisebüros ent- 
gegen, 


Was ist 1924 (1923/24) beim Papiermachen 
verdient worden? 

In Nr. 35 wurde von hervorragender Seite an- 
geregt. Sonderdrucke dieses Artikels, welcher eine 
gute Waffe indem Kampfe gegen An- 
griffe auf die Papierindustrie darstelle, 
herstellen zu lassen zweck Verteilung bei 
Landes- und Provinzialbehörden sowie 
beider Kundschaft. Diese Sonderdrucke wur- 
den hergestellt und können zum Preise von R.-M. 1.20 
für je 10 Exemplare von uns, so lange der Vorrat 
reicht, bezogen werden. Den Gegenwert bitten wir 
mit der Bestellung auf unser Postscheckkonto Stutt- 
gart Nr. 10562 zu überweisen. 
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Beilagen-Hinweis. 

Die Firma Maschinenfabrik Friedr. 
Haas, Lennep, Rhld., bringt sich durch ihren, 
der vorliegenden Gesamtauflage beiliegenden Sonder- 
druck über ihre „Turbo“-Kanaltrockner Patent Haas 
in empfehlende Erinnerung. und die Firma Säch- 
sische Transportgerätefabrik Neu- 
bauer & Schubert, Dresden- A. 28, bringt 
eine Empfehlung ihrer Transportgeräte. 


Ferner machen wir unsere Leser auf den Pro- 
spekt der Firma Otto Sterkel, Ravensburg, 
über ihre Telephon- u. Funkspruchzellen aufmerksam. 


Die Streifbandabonnenten des Auslandes erhalten 
außerdem noch eine Beilage der Firma Deutsche 
Xylolith-Platten-Fabrik Otto Sening 
& Co.. G. m. b. H.. Freital 1-Dresden. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes, diese Bei— 
lagen zu beachten. 


Die Pappenfabrikation 
von Prof. E. Kirchner. 


Tadelloses Exemplar sucht zu kaufen oder 
auf kurze Zeit zu leihen 


Güntter-Staib Verlag, 
Wochenblatt für Papierfabrikation, 


Biberach (Rig). 


Nr. 43 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1311 


Württembergiſche Papiergeſchichte. 
| Beſchreibung des alten Papiermacher⸗ Handwerks, 
ſowie der alten Papiermühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg. 
Nach Arhiv- und Pfarramtsquellen bearbeitet von Friedr. von Hößle. 
(Schluß zu Nr. 41, S. 1253.) 


Papiermaſchine — Maſchinenpapierfabriken. 


Im Jahre 1799 erfand der Verwalter 
einer Papierfabrik zu Eſonnes, 
Nikolaus Louis Robert, 


infolge der unerträglich gewordenen Fred- 
beiten, als auch eingetretenen Mangels an 
Geſellen eine Papiermaſchine, welche zu— 
nächſt hauptſächlich die Handarbeit des 
Schöpfens erſetzen ſollte. 

Während Robert's Erfindung in Eng— 
land, bald durch andere Ingenieure fortge— 
ſetzt, Vervollkommnungen erfuhr, hatte man 
in Deutſchland bei der unſicheren politi— 
ſchen Lage und ſchweren Kriegszeiten keine 
Luft, an Neuerungen zu denken, die noch 
dazu viel Geld koſteten. 

Nachdem das deutſche Volk ſich endlich 
eines langerſehnten Friedens freuen durfte, 
war die Möglichkeit eingetreten, Geſchäfte 
zu verbeſſern und zu vergrößern; erſt 1817 
kam eine Donkin⸗Papiermaſchine in der 
Papiermühle von J. L. Piette de Rivage 
zu Dillingen (Saargebiet) zur Aufſtellung. 
Das mag die alten Papiermacher mit Be— 
ſorgnis erfüllt haben, wenn ſie erwogen, 
wie hoch wohl die Produktion geſteigert 
werden könne bei Verwendung eines breiten 
Siebes, raſchem Amlauf desſelben uſw. und 
ſtellte fie vor die ſchwierige Wahl, mitzu- 
machen oder von der neuen Konkurrenz 
erdrückt zu werden. 

In Württemberg hielt die Pa— 
piermafchine frühzeitig ihren 
Einzug: durch K. Dekret vom 28. Mai 
1823 hatte der engliſche Ingenieur John 
Gamble ein „Patent für Württemberg“ 
erhalten, die von ihm erfundene Maſchine 
zur Bereitung des ſogenannten endloſen 
Papieres einzuführen. 

Am 28. Juni 1823 erteilte die K. Kreis— 
Regierung der Firma Gebrüder Rauch in 
Heilbronn (damals Kolonialwarenhand— 
lung) die Genehmigung zum Ambau ihrer 
Del: und Tabakmühle in eine Papierfabrik; 
für dieſelbe lieferte die Firma Donkin und 
Gamble eine von ihr konſtruierte Papier— 
maſchine, die erſte in Süddeutſchland. Die 
auf der Neckarinſel „Hoſpitalgrün“ entſte— 
hende neue „Maſchinenpapierfabrik“ wurde 
durch Ingenieur Edwin Brayne mit Bei— 


hilfe einiger engliſcher Arbeiter eingerichtet, 
im September 1825 eröffnet und beſteht 
als Feinpapierfabrik bis heute unter der 
Firma 

Gebr. Rauch, Papierfabrik Heilbronn. 


Der Nachbar auf der Heilbronner alten 
Papiermühle, Guſtav Schaeuffelen, hatte 
von einer in Berlin arbeitenden Maſchine 
Kenntnis erhalten und baute 1824 nach der 
Beſchreibung eines von dort zugewanderten 
Arbeiters ein Modell einer ſolchen Ma— 
ſchine; ſeine Verſuche erfuhren jedoch eine 
empfindliche Störung, als 1827 die ganze 
Papiermühle ſamt Vorräten durch Mn- 
vorſichtigkeit eines Arbeiters in Flammen 
aufging. Als ſie 1829 neu in Betrieb kam, 
baute Schaeuffelen in eigener 
Werkſtätte ſelbſteine Papier- 
maſchine, welche im Oktober 
1830 als die erſte von einem 
Deutſchen gebaute in Betrieb 
kam. Ihre Bauart zeichnete ſich durch 
runde Knotenfänger und einen einzigen ſehr 
großen Trockenzylinder aus; das Werk 
jahrelanger Verſuche war gelungen! 

Die Schaeuffelen- Papier- 
maſchine war bei kleinem Raumbedarf 
ſehr leiſtungsfähig und weil er eine ſolche 
um 10 000 fl. (gegen 25—30 000 Gulden 
Preis der engliſchen Maſchine) herſtellen 
konnte, kam Schaeuffelen dem Wunſche vie- 
ler Kollegen nach und baute Papiermaſchi— 
nen in vergrößerter eigener Werkſtätte zum 
Verkauf; 21 Maſchinen verließen dieſelbe! 

Mit Einführung der Papiermaſchine 
waren die Schwaben den benachbarten bay— 
eriſchen Papiermühlen um etwa 20 Jahre 
voraus und mit dem Bau von Papierma— 
ſchinen, welcher wohl die Grundlage der 
ſpäteren Entwicklung dieſer Induſtrie be— 
deutete, hat ſich 


Gustav Schaeuffelen 


ein außerordentliches, unſterbliches Ber- 
dienst erworben. Im Park der Papierfabrik 
zu Heilbronn aber ſteht ein dieſem genialen 
Schwaben in wohlverdienter und pietät— 
voller Weiſe gewidmetes Denkmal. Bild 33 
zeigt die Abbildung eines Gemäldes, durch 
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die Guſtav Schaeuffelen auch in dieſem 
Werk geehrt ſein ſoll! 

Die beiden Heilbronner Maſchinen⸗ 
papierfabriken, ſowohl diejenige von Gebr. 
Rauch, als die G. Schaeuffelenſche errangen 
fich einen guten Ruf; auf der Weltausſtel⸗ 
lung zu London 1851 wurde ihnen die 
Anerkennung ausgeſprochen, daß ſie das 
beſte Poſtpapier liefern! 

And noch einen neuen Induſtriezweig 
verdankt Württemberg Guſtav Schaeuffe⸗ 
len, die Fabrikation von Metalltüchern. 
Das „Sieb ohne Ende“, welches den naſſen 
Papierſtoff aufnimmt, rüttelt, entwäſſert 
und den Preſſen zuführt, mußte anfangs 


Bild 35. 


Guſtav Schaeuffelen. 


von England und Frankreich bezogen wer- 
den. Schaeuffelen begann 1831, dieſen koſt⸗ 
baren Beſtandteil der Papiermaſchine mit 
Hilfe gewöhnlicher Leinenweber zu erzeu— 
gen. Nach Kenntnis dieſer neuen Beſchäf⸗ 
tigung aber liefen fie ihm davon und ver- 
breiteten ſie im Lande. 

1840 endlich erfann Schaeuffelen die 
Herſtellung der Waſſerzeichen an beliebigen 
Stellen im „endloſen Papier“ und erhielt 
dadurch bedeutende Aufträge von Behörden 
auf Papier für Obligationen. 


Gleichzeitig mit Einführung des Ma⸗ 
ſchinenbetriebes wurden die alten Papier- 
macher darauf hingewieſen, daß ihr Fabrikat 
viel zu wünſchen übrig laſſe. Memminger's 
Württ. Jahrbücher, 1823—1, enthalten z. B. 
die Bemerkungen: 

„viele der feineren Sorten fehlen noch in 
„der württ. Fabrikation ganz, und unſere 
„Papiermühlen ſind überhaupt noch man⸗ 
„cher Vervollkommnung fähig, 
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ferner „es wird zwar alljährlich weit mehr 
„Papier an das Ausland verkauft, als 
„von dieſem in das Land hereinkommt; 
„aber das eingeführte Papier 
„iſt von weit feinerer Art und 
„daher auch von viel größerem Werth, 
„als das ausgeführte, ſo daß ſich dadurch 
„die Ausfuhr gegen die Einfuhr wenig⸗ 
„ſtens aufhebt. Nach einem zehnjährigen 
„Durchſchnitt werden jährlich 

1410 Centner Papier ausgeführt 


2330 „ Druckſchriften „ 
dagegen 

1006 Centner Papier eingeführt 

1444 „ Druckſchriften „ 


Es war alfo an der Zeit, Verbefſe⸗ 
rungen vorzunehmen, deren auch mehrere 
bekannt geworden: ö 

1. war bereits vor 1800 das Kochen der 
Lumpen als zweckmäßig refp. vorteilhaft be⸗ 
gonnen worden, 

2. tauchte die Erfindung auf, den Pa- 
pierſtoff ſchon vor dem Schöpfen zu leimen 
= zwar Statt mit tieriſchem Leim mit 

arz, 

3. wurden 1831 durch K. Verordnung 
vom 26. Juni die privaten Lumpenſammel⸗ 
gerechtigkeiten aufgehoben, 

4. folgte 1836 durch Herb in Giengen 
die Anwendung der chemiſchen Bleichme⸗ 
thode, um mit Chlorgas die Lumpenfaſer 
ſchneeweiß zu bleichen, 

5. traten als Folge und zur leichteren 
Einführung des Maſchinenbetriebs Kom⸗ 
pagniegeſchäfte in den Vordergrund. 

Der wichtigſte dieſer fünf auf Hebung 
und Förderung unſeres alten Gewerbes 
einflußreichen Faktoren, nämlich die Har z⸗ 
leimung verdient eingehende Beſpre⸗ 
chung als die Erfindung eines Mannes, 
welcher der oft genannten Papiererfamilie 
Illig angehörte. 

Moritz Friedrich Jilig, 


am 30. Oktober 1777 als Sohn des Papier- 
fabrikanten Johannes Illig zu Erbach i. O. 
geboren, hatte zu Amorbach die Ahrmacherei 
erlernt, ließ ſich 1813 in Darmſtadt als 
Bürger und Ahrmacher aufnehmen und war 
dort lange Zeit mit Verſorgung des be⸗ 
rühmten Darmſtädter Glockenſpieles betraut. 

Bewundernswert ift es, daß Illig die 
unſerer Fabrikation jo wertvolle Harzlei⸗ 
mung als Uhrmacher, alfo dem Fach fern- 
ſtehend erdachte, was beweiſt, daß er in 
ſeiner Jugend den väterlichen Betrieb mit 
klarem Blick ſtudierte und hiebei einen der 
alten Kunſt anhaftenden Mangel erkannte! 
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Seine Idee, in der mit alkaliſcher Harz⸗ 
löſung vermiſchten Papierſtoffmaſſe das 
Harz durch Alaunzuſatz fein verteilt zu fäl⸗ 
len und damit den Ganzzeug vor dem Schö— 
pfen zu leimen, veröffentlichte er in einer 
on umfangreichen Abhandlung, be- 
titelt: 


Anleitung, auf eine ſichere einfache 


und wohlfeile Art Papier in der Maſſe 


zu leimen; als ein Beitrag zur Papier⸗ 

macherkunſt. 

Erbach 1806. 
F. M. Feldhaus, dem wir diefen Bericht“ 
verdanken, weiſt darauf hin, daß Illig 
ſchon in der Papiermühle ſeines Vaters 
feine Erfindung praktiſch anwandte, dieſelbe 
alſo ſchon früher, etwa 1798—1805 erfolgt 
ſein dürfte, wie auch Illig keinerlei Erwäh⸗ 
nung davon tut, daß fein Vater oder Groß⸗ 
vater die Papiermacher, irgendwelchen An⸗ 
teil daran gehabt hätten. In P. A. Pau⸗ 
li's topographiſch⸗ſtatiſtiſchem Gemälde von 
Darmſtadt, 1822 iſt unter Darmſtädter 
Künſtlern aufgeführt: Illig, tiefdenkender 
Mechanicus, wiſſenſchaftlicher Uhrmacher, 
verfertigt phyſikaliſche und mathematiſche 
Inſtrumente. 

Kein Bild dieſes für unſere Branche 
hochfchätzbaren Erfinders ift auf uns gekom⸗ 
men und wie fo viele Erfinder ſtarb auch 
er in ärmlichen Verhältniſſen; die Harzlei⸗ 
mung, welche den Papiermachern fo große 
Erſparniſſe an Zeit und Lohn brachte, fer- 
ner der Einführung der Papiermaſchine ſo 
recht den Weg geebnet hat, hat ihrem genia- 
len Erfinder nichts eingebracht. 


Der Papiermafchinenbetrieb behauptete 
Ni; 1 Statiſtik der W. J. B. von 1839 
Bd. — verzeichnet bereits 10 Pa- 
cc in Württemberg (zu welcher 
Zeit Bayern noch keine einzige aufzuweiſen 
hatte). 

Jetzt begannen ſchwere Zeiten für die 
alten Büttenpapiermacher: die höhere Pro- 
duktion erforderte mehr Rohmaterial, der 
Lumpenmangel wurde empfindlich, während 
gleichzeitig die Papierpreiſe herabgedrückt 
wurden; dazu geſellte ſich 1842 eine lang 
anhaltende Trockenheit, infolge welcher 457 
Mühlen des Landes zu vollſtändigem Still⸗ 
ſtand verbannt waren, 1204 Mühlen nur 
noch mit halber Waſſerkraft arbeiten konn⸗ 
ten. 1847 folgten Mißwachs und Leue- 
rung. 1848 begünſtigt durch politiſche An⸗ 
ruhe erfolgte Auswanderung bewährter 


* Feltbeft des „Papier- Fabrikanten“ 1908. 
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Arbeitskräfte, alle Gewerbe hatten fih müh⸗ 
ſelig durch dieſe kritiſchen Jahre hindurch⸗ 
zukämpfen. 

Die Papierer aber erkannten mit tiefer 
Betrübnis, daß ihr altes ehrbares Hand⸗ 
werk dem vordrängenden Maſchinenbetrieb 
nicht widerſtehen könne; Papiermühlen mit 
kleiner Waſſerkraft waren zur Einrichtung 
von Papiermaſchinen nicht geeignet, viele 
unferer Handwerksgenoſſen machten Ban⸗ 
kerott, da und dort kamen Papiermühlen 
zum Stillſtand und wurden zu anderen Be⸗ 
trieben verwendet, ſechs hatten das Glück, 
bis auf den Grund niederzubrennen; kurz 
der Niedergang ſetzte ſchon in den 
dreißiger Jahren ein! 

Es beſtanden 1820 — 57 Papiermühlen 


1840 — 50 „ „ 
1850 — 29 „ „ 
1860 — 15 „ „ 
1870 — 10 „ „ 
1880 — 2 „ „ 
1890 — 1 „ „ 


bis zur Neugründung des Deutſchen Rei- 
ches anno 1871 war das alte Papiererhand⸗ 
werk gleich der Handweberzunft in Würt⸗ 
temberg bereits am Ausſterben; die wenigen 
Papiermühlen verfertigten kümmerlich noch 
Konzeptpapier oder Aktendeckel, elf hatten 
wirkliche Pappdeckelfabrikation aufgenom: 
men und nach vielen, zum Teil auch miß⸗ 
lungenen Verſuchen entſtanden auf dem 
Gebiet der vielen alten Papiermühlen nur 
elf Mafchinenpapierfabrifen! 

Mit der Ausdehnung des Maſchinen⸗ 
betriebes und weiter beeinflußt durch die 
1862 erfolgte Aufhebung des Zunftzwanges 
hörten auch die uralten Handwerksbräuche 
auf, denn in den neuartigen Verhältniſſen 
fand man keine Zeit mehr für alten Zopf! 
Das Alte ſtürzt, es ändern ſich die Zeiten! 
And neues Leben blüht aus den Ruinen! 


Heinrich Völter 
auch ein großer Schwabe! 


Wiederholt wurde darauf hingewieſen, 
wie fehr die durch Einführung der Papier- 
maſchine eintretende Mehrproduktion emp- 
findlichen Mangel an Rohmaterial zur 
Folge hatte; da erinnerte man ſich wieder 
einer uralten Lehre des Jakob Chriſtian 
Schäffer, evangeliſchen Predigers zu Re- 
gensburg, Doktor der Gottesgelehrſamkeit 
und Weltweisheit uſw. vom Jahre 1765, 
zahlreiche Pflanzenfaſern zur Papierma⸗ 
cherei heranzuziehen. Viele hierauf bezüg⸗ 
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liche Verſuche hat dieſer weile Forſcher mit 
gediegenen brauchbaren Papiermuſtern be- 
legt, wurde jedoch von den Papiermachern 
ſeinerzeit ausgelacht! Der erſte ſchwäbiſche 
Papiermacher, welcher ſich dieſer Verſuche 
erinnerte, war ein Bäurlen, welcher fich 
1834 die Herſtellung von „Papier aus Kar- 
toffelkraut“ patentieren ließ. 

Von außerordentlicher Bedeutung jedoch 
war Schäffers Hinweis darauf, daß die 
Weſpen die älteſten Papiermacher ſeien! 
Wenn man das von ihnen aus lauter feinen 
Holzfäſerchen zuſammengefügte graue Pa- 
pier ihrer Häuſer ernſtlich bewundere, müſſe 
man doch auf den Gedanken kommen, daß 
auch der Menſch aus jedem Holz Papier 
machen könne. Allein Schäffers große Lehre 
blieb in Vergeſſenheit; erſt nach achtzig Jah⸗ 
ren wurde der Holzſtoff zum zweitenmale 
erfunden, aber nicht von einem Papierma- 
cher, ſondern 1843 von Friedr. Gottlob 
Keller, Weber und Blattbinder zu Haini- 
chen in Sachſen. Auch er gibt an, daß die 
Kunſt der Weſpen ihm den Weg zur Er- 
findung gezeigt habe; er preßte Fichtenholz 
auf einen Schleifſtein unter Waſſerzufluß 
und gewann fo feine Holzfäſerchen, die 
1844 in der Altchemnitzer Papiermühle 
zum erſtenmale mit Lumpenfaſer gemiſcht 
zur Papierbereitung Verwendung fanden. 
Gänzliche Mittelloſigkeit veranlaßten Kel- 
ler, größeren Anternehmungen fern zu blei⸗ 
ben und 1846 verkaufte er ſeine Erfindung 
an Heinrich Völter, damals Papierfabrik⸗ 
direktor in Bautzen, um 700 Taler. 

Diefe für die Entwicklung der Papier- 
fabrikation ſo ungeheuer wichtige Erfindung 
findet als Anhang zu unſerer Papierge- 
ſchichte deshalb eingehendere Beſchreibung, 
weil fie erft durch einen Schwaben lebeng- 
fähig und nutzenbringend gemacht wurde, 
nämlich durch ebengenannten 

Heinrich Völter! 


Bei dem Brand der Heidenheimer Pa- 
piermühle 1821 wäre der damals vierjäh- 
rige Papiermacherſohn Heinrich, weil man 
ihn zu retten vergaß, beinahe ums Leben 
gekommen, aber Gottes Vorſehung erhielt 
ihn dem Vaterlande und beſtimmte ihn 
gleich Schaeuffelen zu einem großen Schwa⸗ 
ben; durch den Mut der Dienſtmagd wurde 
er dem drohenden Flammentode entriſſen!“ 

Im Beſitz von Kellers Patent kehrte 
Völter, veranlaßt durch den Tod ſeines 
Vaters in die Heidenheimer Papierfabrik 


K. K. Meck's Chronik von Heidenheim 1904. 
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1847 zurück, um das Holzſchleifen praktiſch 
auszuproben. Mehrere Jahre widmete er 
koſtſpieligen Verſuchen, bis er nach langer 
Ausdauer und unermüdlicher Arbeit eine 
endlich brauchbare Holzſchleifmaſchine ton- 
ſtruiert hatte, mit welcher ein zur Herſtel⸗ 
lung von Papier geeigneter feiner Holzſtoff 
erzeugt werden konnte; dieſe Maſchine 
nannte er 
Deflbreur 

und erregte auf der Weltausftellung zu Pa- 
ris 1867 großes Auffehen. Er ließ fich die- 
ſelbe nun in Europa und Amerika patentie⸗ 
ren; Völters Defibreur läuft ſeitdem in 
vielen hundert Holzſtoff⸗ und Papierfabriken 


Bild 34. Heinrich Pölter, 


und Völter gebührt der Ruhm, die fabrik⸗ 
mäßige Herſtellung von Holzſtoff einge- 
führt zu haben. Ihm verdankt aber nicht 
allein die geſamte Papierfabrikation der 
Welt eine großartige Ausdehnung, ſondern 
der Bau ſeiner Maſchine brachte auch der 
Maſchinenfabrikation einen ungeahnten 
neuen und lohnenden Zweig von Spezial- 
maſchinen, deren aus ſchwäbiſchen Maſchi⸗ 
nenfabriken wie J. M. Voith in Heiden- 
heim, ſpäter dem Bruderhaus in Reutlingen 
und Eſcher Wyß & Cie. in Ravensburg 
Hunderte hervorgingen. Heinrich Völter 
ſtarb hochgeehrt und tiefbetrauert am 
12. September 1887 in Heidenheim. 
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Mit dem Motto: 


„Es ift noch nicht geboren der Mann, 
„So jedermann da recht tun kann 


widmet der Verfaſſer den geſchätzten Leſern noch 


ſein Bild! 


Bietet das Buch unſeren Papierfabri- 
kanten anregende Anterhaltung, unſeren 
Nachkommen Belehrung, anderen An⸗ 
regung zu weiteren Lokalforſchungen auf 
dieſem Gebiet, ſo hätte es ſeinen Zweck 
erreicht. 

Friedrich von Hößle. 
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Bild 35 des Verfaſſers. 


Auslands-Rundschau. 


Holland. 


Nach den amtlichen Ziffern über die hol- 
ländische Einfuhr von Papier und 
Papierwaren innerhalb der ersten acht 
Monate des laufenden Jahres belief sich die 
Einfuhr von Zeitungspapier auf 7247 
Bruttotonnen im Werte von 1 267 000 Gulden, 
im Vergleich mit 9162 Bruttotonnen im Werte 
von 1451 000 Gulden in demselben Zeitraum 
des verflossenen Jahres. Die hauptsächlich- 
sten Bezugsquellen sind: Deutschland mit 
3660 t (fl. 651 000), Norwegen mit 2585 t 
(fl. 437000) und Schweden mit 880 t 
(fl. 156 000). 

Von Druck- und Schreibpapier 
sowie Druck- und Schreibkarton 
mit Holzschliff sind 11 261 Bruttoton- 
nen im Werte von 2625000 Gulden einge- 
führt worden gegen 9664 Bruttotonnen im 
Werte von 2081 000 Gulden. Die Herkunft 
dieser Waren verteilt sich in der Hauptsache 
auf nachstehende Länder, und zwar wie folgt: 
Deutschland 9956 t (fl. 2 289 000), Schweden 
748 t (fl. 180 000), Norwegen 236 t (fl. 49 000), 
Großbritannien 102 t (fl. 49000) und Bel- 
gien 72 t (fl. 23 000). 

Die Einfuhr von Druck- und Schreib- 
papier sowie Druck- und Schreibkarton frei 
von Holzschliff beläuft sich auf 5114 t 


(fl. 1905000) gegen 6819 t (fl. 2259000) in 
der entsprechenden Periode des verflossenen 
Jahres. Hauptlieferanten waren: Deutschland 
mit 3045 t (fl. 1 134 000), Großbritannien mit 
902 t (fl. 404 000), Belgien mit 655 t 
(fl. 181 000), Schweden mit 235 t (fl. 62 000), 
Norwegen mit 125 t (fl. 43 000) und die 
Vereinigten Staaten mit 41 t (fl. 32 000). 

Von Pappendeckel, beklebt und 
unbeklebt gelangten 2733 t (fl. 437 000) zum 
Import, im Vergleich mit 1980 t (fl. 302 000) 
im verflossenen Jahre. Hauptlieferanten wa- 
ren: Deutschland 1209 t, Finnland 901 t, 
Litauen mit Memel 155 t und die Vereinigten 
Staaten 70 t. . 

Die Einfuhr von unbedrucktem Pack- 
papier bemißt sich in der Berichtsperiode 
auf 9126 t (fl. 1 799 000), während in dersel- 
ben Zeitspanne des verflossenen Jahres 8564 t 
(fl. 1 554 000) von Holland aus dem Auslande 
bezogen worden sind. Provenienz: Deutsch- 
land 6589 t (fl. 1 145 000), Schweden 1759 t, 
Finnland 296 t, Belgien 234 t, Norwegen 
177 t und Großbritannien 46 t. Ipu. 


Kanada. 
Im ersten Halbjahr 1925 war die Er- 
zeugung von Zeitungsdruck- 
papier bedeutend höher als im gleichen 
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Zeitraum 1924. Während nämlich 1924 
6 791 430 Doppelzentner Papier hergestellt 
wurden, betrug die Erzeugung 1925 7 464 440 
Doppelzentner. Ueber die Entwicklung der 
Papiererzeugung Kanadas in den vorher- 
gehenden Jahren gibt nachstehende Ueber- 
sicht Auskunft (in Doppelzentner): erstes 
Halbjahr 1920: 4 435 120, 1921: 3739 880, 
1922: 5165060, 1923: 6216970, 1924: 
6 791 430, 1925: 7 464 440. 

Der größte Teil des erzeugten Druck- 
papieres ging nach den Vereinigten Staaten, 
aber auch die Ausfuhr nach anderen Ländern 
hat zugenommen, es konnten z. B. 262 800 
Doppelzentner nach überseeischen Ländern 
im ersten Halbjahr 1925 verladen werden 
gegen 96 740 Doppelzentner im ersten Halb- 
jahr 1924. B. 


Neue Papierfabriken. 


Vor etwa zwei Jahren berichtete die kana- 
dische Presse, daß das Parlament der zu 
Kanada gehörigen Insel Neufundland den von 
der Regierung mit der Armstrong- 
Withworth Co. abgeschlossenen Vertrag 
über die Nutzbarmachung der Wasserkräfte 
an dr Humbermündung und die Er- 
richtung von Holzstoff- und Papierfabriken 
genehmigt habe. Gleichzeitig wurde mitge- 
teilt, daß die neuen Anlagen in etwa zwei 
Jahren soweit fertiggestellt sein sollten, daß 
mit der Herstellung von Papier begonnen 
werden könne. Nunmehr wird nach einer 
Mitteilung des Deutsch-Amerikanischen Wirt- 
schaftsverbandes berichtet, daß die von der 
genannten englischen Gesellschaft mit einem 
Kostenaufwand von 20 Millionen Dollar er- 
richtete Kraftanlage und Papierfabrik durch 
den Gouverneur von Neufundland unter 
großen Feierlichkeiten eröffnet und in Betrieb 
gesetzt worden ist. Die neue Kraftanlage, die 
bis zu 250000 Pferdekräfte entwickeln soll, 
befindet sich am Grand Lake, von wo die 
elektrische Kraft 32 englische Meilen weit 
nach der neugegründeten Stadt Corner 
Brook geleitet wird, wo die Holzstoff- und 
Papierfabriken liegen. Die zur Verfügung 
stehenden Waldbestände sollen einen Umfang 
von 2 Millionen Acres haben, und die jähr- 
liche Ausbeute an Holz zur Papierbereitung 
wird auf etwa 180000 Klafter geschätzt. In 
den Meldungen der kanadischen Presse wurde 
weiter bemerkt, daß auch noch andere Gesell- 
schaften sich mit der Absicht trügen, Zellstoff- 
und Papierfabriken auf der Insel Neufundland 
zu errichten. So wurde gemeldet, daß die St. 
Lawrence Co., die an der Westküste 
bereits tätig ist, die Erbauung einer Papier- 


fabrik mit einer täglichen Produktionsfähig- 
keit von 100 Tonnen beabsichtigt. Auch die 
Harmsworth Co., welche die früheren 
Northcliffe-Blätter mit Papier versorgt, soll 
die Erweiterung ihrer bereits bestehenden 
Fabrikanlagen vorhaben. Inwieweit diese 
Pläne bereits greifbare Formen angenommen 
haben, ist bisher nicht bekannt geworden. 
| | B. 
Chinas Zigarettenpapiereinfuhr. 

Hongkong. 90% der ganzen Einfuhr 
an Zigarettenpapier in Hongkong stammt 
aus Japan und die übrigen 10% liefern außer 
Frankreich noch England, Amerika und 
Deutschland. Das japanische Produkt wird 
hauptsächlich durch die Firma Nanyang 
Brothers Tobacco Co. in Hongkong abge- 
setzt und nur das Hauptbüro dieser Firma 
in Shanghai führt die Produkte der anderen 
Länder. Man schätzt den Import in Hong- 
kong an japanischem Zigarettenpapier jähr- 
lich auf etwa 250 000 Bobinen in der Breite 
von 29—30 mm und den Wert auf etwa 
200 000 Dollar jährlich. Das japanische Zi- 
garettenpapier läßt sich ja im allgemeinen, 
infolge des niederen Wechselkurses des Yen, 
sehr leicht verkaufen. Aus denselben Grün- 
den ist jedoch in Frankreich ein sehr ernster 
Konkurrent aufgetaucht; Japan hat aber den 
Vorteil der günstigeren Lage. 

Hankow. Das Geschäft mit Zigaretten- 
papier war hier vor dem Weltkriege und auch 
noch direkt nachher sehr lebhaft, aber seit 
einigen Jahren ist es stark im Abflauen, weil 
sich die Einfuhr an fertigen Zigaretten stark 
vermehrt hat. Einen großen Teil des Im- 
portes bestritt vor dem Weltkriege außer 
Japan auch Europa und Amerika; während 
des Krieges jedoch kam ausschließlich japani- 
sches Erzeugnis auf den Markt. Seit dem 
Jahre 1919 jedoch, wo die antijapanische 
Agitation einsetzte, importieren auch wieder 
Europa und Amerika, besonders England 
konnte seinen Absatz stark erweitern. Die 
Gesamteinfuhr an Zigarettenpapier betrug 
beispielsweise im Jahre 1923 etwa 250 000 kg 
(3334 Tan oder Pickle). Es werden nur Bo- 
binen für die noch bestehenden Zigaretten- 
fabriken und vier Sorten von Zigarettenpapier 
in Bücheln für die Händler eingeführt. Das 
Junrihai-Papier z. B. kostet im Karton zu 100 
Bücheln, das Büchel zu 60 Blatt, 85 Silber- 
cent und ist das teuerste; das Shinkobijohai- 
Papier kostet im Karton zu 100 Bücheln und 
ein Büchel zu 50 Blatt 60 Silbercent und ist 
das billigste. Die anderen beiden Sorten, das 
Shinkosokahai- und das Shinkokohai-Papier, 
stellen sich auf 62 und auf 65 Silbercent. R. 
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Australien. 


Die australische Regierung ist eifrig be- 
müht, dem Lande zu einer eigenen Papier- 
industrie zu verhelfen, um den stark wachsen- 
den Papier- und Papierwarenbedarf des Lan- 
des von ausländischen Bezugsquellen nach 
Möglichkeit unabhängig zu machen. Ein sehr 
bemerkenswerter Schritt in dieser Richtung 
ist soeben vom australischen Premiermini- 
ster, Mr. Bruce, angekündigt worden. Dar- 
nach wird die Regierung in der nächsten Voll- 
sitzung den Antrag stellen, auf die Fabrika- 
tion von handelsfähigem Zeitungspapier, 
Schreibpapier, Schreibmaschinenpapier und 
anderen Papiersorten, welche bislang in Au- 
stralien nicht in Handelsmengen hergestellt 
worden sind, eine Prämie in Höhe von vier 
Pfund Sterling je Tonne zu setzen. Auf diese 
Weise hofft man zur Gründung einer natio- 
nalen. Papierindustrie einen starken Anstoß 
zu geben. 


Australien gehört zu den besten“ über- 
seeischen Absatz märkten für Kar- 
ton und Pappen. Nach der dieser Tage 
veröffentlichten amtlichen Statistik über die 
australische Einfuhr innerhalb des am 
30. Juni beendeten fiskalischen Jahres 1924/25 


belief sich die Gesamteinfuhr von Kartons 


aller Art auf 150992 cwts, was gegenüber 
dem vorausgegangenen Jahre eine nicht un- 
wesentliche Zunahme bedeutet. Im einzelnen 
gestaltete sich diese Gesamteinfuhr wie folgt: 


Die Einfuhr von Pappendeckel (mill- 
boards) betrug 2862 cwts im Werte von 


£ 4695. Dieses Quantum ist fast ausschließ- - 


lich britischer Herkunft gewesen. 


Von geleimter Strohpappe bezog Au- 
stralien insgesamt 12 868 cwts im Werte von 
£ 6592. Die Einfuhr von ungeleimter Stroh- 
pappe stellt sich auf 35085 cwts im Werte 
von £ 16297. Beide Sorten kamen fast aus- 
schließlich aus Holland. 


Schließlich weist die Einfuhr unter der 
Rubrik „an dere Kartons“ ein Quantum 
von 99648 cwts und einen Wert von 
£ 195947 auf, im Vergleich mit 93 464 cwts 
und £ 207480 im Vorjahre. Die Herkunft 
dieser Einfuhr verteilt sich in der Reihenfolge 
der Bedeutung auf die nachstehenden Länder: 
Schweden, Großbritannien, Vereinigte Staa- 
ten, Kanada, Norwegen, Deutschland und 
Finnland. Das australische Geschäft mit den 
angelsächsischen Ländern ist zurückgegangen. 

Ipu. 
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Frankreich. 

Verfahren zur Entfernung von Luft und 
Wasser aus der Papierbahn. 
Französisches Patent von V. Antoine. 

Um das Verdrücken der Papierbahn in 
der Gautsche zu vermeiden und um ein gleich- 
mäßiges und schönes Papier zu erhalten, das 
widerstandsfähiger gegen Zug und Falten- 
bildung ist, wird nach der Erfindung die Luft 
und ein großer Teil des Wassers, die in der 
Stoffbahn enthalten sind, vor dem Eintritt in 
die Gautsche durch den Druck der oberen 
Walze auf das Sieb ausgedrückt und durch 
darunter befindliche Gummistreifen oder Bür- 
sten entfernt. Durch diese Schaber wird 
nicht nur das überschüssige Wasser, sondern 
mit ihm auch die in der Stoffbahn enthaltene 


Fig. 1 


Luft ausgepreßt. Die Wirkung der Schaber 
wird verstärkt, indem man in Verbindung mit 
denselben Saugkästen anbringt. 

Fig. 1 ist eine schematische Darstellung 
der einfachen Ausführung, wobei die Schaber 
durch Stellschrauben an das Sieb gedrückt 
werden, an Stelle der Schrauben kann auch 
ein Hebel mit Gewicht verwendet werden. 
Fig. 2 zeigt die Schaber zusammen mit einem 
Saugkasten. Der untere Teil des Kastens 
enthält das Absaugrohr und steht mit dem 
oberen Teil durch eine Oeffnung in Verbin- 
dung. Die Längswände des Kastens sind 
gegen das Sieb durch Gummistreifen oder 
Kugferbleche abgedichtet. Die Seitenwände 
passen sich der Rundung der oberen 
Walze an. 


— . ...... — — 
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Zeitschriften- und Patentschau. 


Zur Mikrographie des Kasta- 
nienholzes. L. Vidal; Le Papier, 
Congres techn. Oct. 1925, p. 1117. 

Die Mikroskopie des Kastanienholzes er- 
gibt, daß die Faserbeschaffenheit den Anfor- 
derungen der Papierindustrie kaum genügen 
kann. Die Fasern weisen nur eine Länge 
von 0,7 bis 0,8 mm auf. Die Zelluloseaus- 
beute ist gering, so daß die nutzbringende 
Verwertung wenig aussichtsreich erscheint. 


Die Ramie in der Papierfabri- 
kation. J. Micol, Le Papier 5. 541 
(1925). 

Kurze Zusammenfassung über die An- 
bauungs- und Erntebedingungen der Ramie 
(China grass, Rhea, urtica nivea) und über 
deren Verwendungsmöglichkeiten in der Pa- 
nierindustrie. 

EspartoalsPapierrohstoff M 
B.Shaw.G.W.Bicking,R.R Rum- 
sey; Paper Trade J. Vol. 81, 12. T., S. 119. 

An Hand von Papieren, die aus reinem 
Espartozellstoff hergestellt sind, wird fest- 
gestellt, daß sich Espartohalbstoff papiertech- 
nisch ähnlich verhält wie Natronzellstoff. Es 
wurden zahlreiche Kochungen unter verschie- 
denem Aufwand an Aetznatron ausgeführt 
und die besten Resultate bei einem Alkali- 
verbrauch von 5% erzielt. 

Um einen von Splittern und Schäben 
freien Zellstoff zu erhalten, ist eine gute Vor- 
sortierung notwendig. Die Ausbeute an Zell- 
stoff betrug 57—63% auf Rohstoff berechnet. 


Der Chemismus des Sulfit- 
kochprozesses VIII. Unter- 
suchungenüberdieSäurehydro- 
Ivsevon Holz. R. N. Miller und W. 
H. Swanson; Paper Trade J. Vol. 81, 
11. T., S. 103. 

Cross und Bevan (A Text book of Paper- 


making 5th ed. p. 73) und Cross und Engel- : 


stad (J. Assn. Off. Agr. Chem. pp. 107; 1916) 
haben die Auffassung wahrscheinlich ge- 
macht, daß die schweflige Säure im Sulfit- 
kochprozeß das wirksame Agens sei. Neuer- 
dings ist man der Ansicht, daß jener Anteil 


an schwefliger Säure, der gemeinhin als „freie. 


Säure“ bezeichnet wird, also ausschließlich 
die außer Monosulfit vorhandene Säure den 
Aufschluß bewerkstelliet. Es ist daher wahr- 
scheinlich geworden, daß der Aufschlußnro- 
zeß selbst eine Hydrolyse der Holzsubstanz 
durch Säure darstellt. Zahlreiche Versuche 
den hydrolytischen Angriff auf Holz aufzuklä- 


ren, sind von Kreßmann, Sherrard und 
Blanco, Hägglund, Klason und anderen ge- 
macht worden. 

Um die Vorgänge genauer studieren zu 
können, haben die Verfasser Holz zunächst 
unter wechselnden Bedingungen mit Salz- 
säure verschiedener Konzentration hydroly- 
siert und die Versuchsrückstände untersucht. 
Hierbei wurden zur Ermittlung des Zellulose- 
gehaltes die Chlorgasmethode von Cross und 
Bevan in der Modifikation von Schorger, die 
Ligninbestimmung mit 72% iger Schwefel- 
säure und die Allihnsche Modifikation der 
Fehlingschen Reduktionsbestimmung zur An- 
wendung gebracht. 


Bei der Hydrolyse mit HCl wachsender 
Konzentration steigt der Gewichtsverlust bis 
zu einer Konzentration der Säure von 0,75% 
und bleibt dann etwa konstant. Die Bestim- 
mung der reduzierenden Zuckerarten ergibt 
ungefähr dasselbe Bild. Der Gehalt an Zellu- 
lose im Rückstand nimmt mit steigender Kon- 
zentration der Säure ab, der Verlust an 
Zellulosesubstanz auf das Ausgangsmaterial 
berechnet daher zu. Der Gehält an Lignin 
bleibt dagegen völlig konstant. 

Vergleichsversuche werden nunmehr mit 
Sulfitkochlauge durchgeführt, um die Identi- 
tät der hydrolytischen Vorgänge festzustellen. 
Es ergibt sich hierbei, daß derselbe Betrag 
an Kohlehydratsubstanz aus dem Holz durch 
milde Hydrolyse mit HCl entfernt wird, der 
auch bei der Sulfitkochung, die jedoch den 
Gehalt an Lignin bis auf 2% herabsetzt, aus- 
gelöst wird. Teile der durch Säurehydrolyse 
abgebauten Kohlehydratsubstanzen sind durch 
weitergehende Hydrolyse bis zu reduzieren- 
den Zuckerarten abbaubar. Die für die Aus- 
lösung des Lignins bei der Reaktion mit der 
schwefligen Säure erforderliche Zeit wird 
annähernd für jede 10° Temperatursteigerung 
innerhalb des Temperaturintervalls von 120 
bis 150° C um die Hälfte verkürzt. Eine Stei- 
gerung der Säurekonzentration von 1% auf 
3% ist erforderlich, um den für die Aus- 
lösung des Lignins erforderlichen Zeitraum 
auf die Hälfte abzukürzen. Der Einfluß der 
Salze starker Säuren, wenn diese der Koch- 
lauge zugesetzt werden, äußert sich in einer 
Steigerung der Reaktionsfähigkeit, derjenige 
der Salze schwacher Säuren in einer Vermin- 
derung der Reaktionsfähigkeit. Es scheint 
sich demnach um Vorgänge zu handeln, die 
mit der Wasserstoflionenkonzentration der 
Kochflüssirkeit in Beziehung stehen. 
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Wasserstoff-lonen konzen- 
tration und Papierfabrikation. 
M. B. Shaw; Paper Trade J. Vol. 81, 10. T., 
S. 93. 

Der Verfasser erläutert zunächst die Be- 
deutung und den Begriff der Pyr Konzentra- 
tion. Die Messungsmethoden mit Hilfe ge- 
eigneter Indikatoren werden beschrieben, 
und die Bedeutung der kontrollierenden Be- 
obachtung speziell für die Leimungsvorgänge 
im Fabrikationsbetrieb hervorgehoben. Bes- 
sere Leimerfolge und weitgehende Ersparnis 
an Alumiriumsulfat lassen sich durch syste- 
matische Kontrolle erzielen. Der Artikel ist 
als Zusammenfassung lesenswert, bringt 
technisch nicht viel Neues. 


Papierprüfung. A.G. Rendall; 
Paper Trade J. Vol. 81, 9. T., S. 83. 


Dem Papierproduzenten, wie auch dem 
Konsumenten sollen Mittel und Wege ge- 
wiesen werden, anhand geeigneter Prüfungs: 
methoden sich über die Qualität des Produk- 
tes bei Lieferung und Bestellung zu verstän- 
digen. Die Prüfungsmaßnahmen zerfallen in 
chemische Untersuchungen (mikroskopische 
Prüfung, Aschebestimmung, Beurteilung von 
Leimung und Füllung, Färbung), Festigkeits- 
prüfungen (Reißlänge, Faltzahl) und allge- 
meine physikalische Prüfungen (Gewicht, 
relative Feuchtigkeit, Dicke usw.). Die ein- 
zelnen Prüfungsmethoden werden beschrie 
ben, insbesondere Vorrichtungen zur Mes- 
sung der Feuchtigkeit, der Leimfestigkeit, 
der Durchsichtigkeit und des Glanzes, der 
Porosität, Fettdichtigkeit usw. Die Bedeu- 
tung und Zuverlässigkeit der einzelnen Prü- 
fungsmethoden wird diskutiert. 


Die mikroskopische Struktur 
der Papierfasern undihre fabri- 
katorischen Eigenschaften. J. 
Strachan; Paper Trade Review Vol. 83, 
2110, Vol. 88, 42. (1925). 

Die beobachteten Fasereigenschaften im 
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Papiererzeugungsprozeß bedingen eine we- 
sentlich andere Klassifizierung der Papier- 
rohfasern, wie eine solche nach chemischen 
oder botanischen Gesichtspunkten stattfinden 
muß. Der Verfasser empfiehlt die Einteilung 
in: Stäbchen, Bänder, Haare und Häutchen 
(Films). Zu den Stäbchenfasern gehören 
Fasern mit vieleckigem Querschnitt, die starke 
Zellwände, großen Durchschnitt und ein 
regelmäßiges Lumen aufweisen. Hierher ge- 
hören Hanf, Leinen und Manila. Zu den 
Bändern gehören Ramie, Hopfen, Baumwolle, 
Fichte, Lärche, Aspe und Pappel. Der Quer- 
schnitt ist flach, die Zellen breit. Zu den 
Haaren gehören die Rohfaserstoffe mit gerin- 
gem Querschnitt, vor allem Esparto, Stroh, 
Jute. Unter die Häutchen fallen die Zellen 
von Papyrus und Bambus. 


Der Mahlungsvorgang, der neben der 
Faserzerkleinerung in der Hauptsache in 
einer Hydratation (Quellung) der Faser be- 
steht, wird durch die Struktur der Einzelfaser 
sehr wesentlich beeinflußt. 


Die Eigenschaften des gebildeten Papieres 
sind von der zur Verarbeitung gelangten 
Faserart abhängig. Die Festigkeit wird durch 
die Länge der Einzelfaser, der Stärke deren 
Zellwandungen, durch den Mahlungsgrad 
und durch die Verfilzbarkeit der Fasern be- 
stimmt. Theoretisch würde ein Papier dann 
besonders voluminös sein, wenn Fasern von 
geringem Querschnitt und großem Lumen 
zur Verwendung gelangten. Jute gibt volu- 
minösere Papiere als Esparto. 


Je größer das Luftvolumen im Papier- 
blatt, desto größer ist auch die Lichtundurch- 
lässigkeit. Für Druckpapiere ist Gleichmäßig- 
keit des Fasergefüges besonders anzustreben. 
Espartopapiere sind daher für diese Zwecke 
besonders geeignet. Da die Zellulosearten 
chemisch identisch sind, läßt sich die Unter- 
schiedlichkeit der verschiedenen Faserarten 
bei ihrer papiertechnischen Verarbeitung nur 
durch verschiedenes Verhalten hinsichtlich 
ihres Strukturfeinbaues erklären. Dr. W. 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeldig, llelern 


eügr. 1869 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Bedeutung der Waagen im Fabrikbetrieb. 


Derjenige Geschäftsbetrieb, der heutzu- 
tage nicht gut organisiert ist und in dem die 
zu verarbeitenden Materialien nicht scharf 
kontrolliert werden, leidet unter Unrentabili- 
tät. Wieviel Geschäftsleute, Betriebsleiter 
und Meister messen den zurzeit überall un- 
entbehrlichen Wagen eine zu niedere Bedeu- 
tung bei. So notwendig es ist, sämtliche zu 
versendenden Waren wegen der Fracht- und 
Portoberechnung zu verwiegen, so notwen- 
dig ist es, sämtliche angekommenen Mate- 
rialien ebenfalls nachzuwiegen, da auch beim 
Absender aus Versehen Irrtümer entstehen 
können. a 

Die Nachkalkulation der Fertigwaren 
kann nur auf Grund der verwendeten Arbeits- 


zeit, der von dieser abhängigen Löhne und 
des Warenschwundes aufgebaut werden. Die 
Geschäftsunkosten werden durch den Waren- 
abfall, der während des Arbeitsvorganges 
von der Roh- bis zur Fertigware entsteht, 
sehr stark beeinflußt. Deshalb müssen auch 
die Wagen die Grundlage. der Kalkulation 
schaffen. Die Benützung einer ungenauen 
Wage ist ebenso nachteilig, wie wenn es an 
Wagen überhaupt mangelt. 

Es muß im Interesse eines jeden Ge- 
schäftsmannes liegen, seinen Betrieb nach 
dieser Richtung hin zu untersuchen und wo 
notwendig Abhilfe zu schaffen. Alle Arten von 
Wagen für Zwecke des Papierfaches baut die 
Waagenfabrik Friedrich Dieterich, Ulm a. D. 


Neues auf dem Gebiete des gewerblichen Rechtsschutzes. 
(Nachrichtendienst des Verbandes Deutscher Patentanwälte.) 


Deutsches Reich. Auf Einladung des Reichsmini- 
steriums der Justiz hat am 28. September 1925 eine 
von den beteiligten Kreisen gut beschickte Bespre- 
chung über die Frage stattgefunden, ob und in wel- 
chem Umfange eine Herabsetzung der patentamtlichen 
Gebühren erforderlich und unter Berücksichtigung 
der Finanzlage des Reiches angängig sei. Wenn sich 
auch die einzelnen Sätze des neuen Gebührentarifes 
nicht bestimmt voraussagen lassen, so darf doch an- 
genommen werden, daß er folgende Aenderungen 
hringen wird: Beseitigung der Jahresgebühren für 
Zusatzpatente, Herabsetzung der Jahresgebühren für 
Hauptpatente, etwa von der Mitte ihrer Dauer ab, 
der Verlängerungsgebühr für Gebrauchsmuster, der 
Erneuerungsgebühr für Warenzeichen und der Zu- 
schläge für nicht rechtzeitig gezahlte Jahres-, Ver- 
längerungs- und Erneuerungsgebühren. Eine Ab- 
schaffung oder Aenderung der Klassengebühren bei 
der Anmeldung und Erneuerung von Warenzeichen 
ist nicht zu erwarten. Vielleicht werden aber die 
Anmeldegebühren für Patente, Gebrauchsmuster und 
Warenzeichen erhöht werden. Ueber den Zeitpunkt, 
von welchem ab der neue Gebührentarif gelten soll, 
und über etwaige Uebergangsbestimmungen wurde 
nicht gesprochen. Man darf wohl hoffen. daß der neue 
Tarif etwa im November in Kraft treten wird. 


Bei Fortgang der bisherigen Entwicklung ist 
darauf zu rechnen, daß im Laufe des Jahres 1925 
etwa 60 000 Patentanmeldungen eingereicht werden. 

Laut dem Reichshaushaltsplan für das Rechnungs- 
jahr 1924, der am 10. August d. J. gesetzlich fest- 
gelegt wurde, betrugen im Jahre 1924 die Einnahmen 
des Patentamtes 7008660 R.-M., die Ausgaben 
3 863 530 R.-M., so daß ein Ueberschuß von 3 145 130 
R.-M., d. h. rund 45 v. H. der Einnahmen verblieb. 


Griechenland. Bereits erloschene Patente können 
unter Zahlung der rückständigen Gebühren mit einem 
Zuschlag von 5 v.H. bis zum 15. Dezember 1925 
wieder in Kraft gesetzt werden. Die in der Zwischen- 
zeit von Dritten erworbenen Rechte bleiben jedoch 
bestehen. 


Memelland, Das litauische Warenzeichengesetz 
hat für das Memelgebiet so lange keine Geltung. bis 
es gemäß Art. 5 Ziffer 9 des Memelstatuts durch den 
Landtag des Memelgebiets angenommen wird. Deut- 
sche Warenzeichen, die bereits am 10. Januar 1920 
in Kraft standen, sind in Kraft geblieben; eine be- 
sondere Anerkennung ist seitens Litauens allerdings 
bisher nicht ausgesprochen worden. Jedenfalls be- 
steht in bezug auf neue Anmeldungen gewerblicher 
Schutzrechte für das Memelgebiet zurzeit ein 


Aktlenpapierfabrik Regensburg 
Alling bei Regensburg. 


Alling, den 25. 9. 25. 
Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 


Im Besitz Inres Geehrten vom 22. ds. Mts. teilen wir Ihnen gerne mit 
daß der seit einem Jahre bei uns in Betrieb befindliche Kollergang mit 500 kg 
Eintrag zur vollen Zufriedenheit arbeitet. Bis zum heutigen Tage hatten wir 
weder an diesem Kollergang noch an der Reibungskupplung etwas auszusetzen. 
Auch die vorgeschriebene Leistung mit 500 kg wird leicht erreicht. 


Hochachtungsvoll 
gez. Aktienpapierfabrik Regensburg. 


HOFFMANN - KOLLERGANG D. R.P. 
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Schwebezustand. da weder das deutsche noch das 
litauische Patentamt zuständig ist. 

Lettland ist mit Wirkung vom 20. August 1925 
der Pariser Union zum Schutze des gewerblichen 
Eigentums, dem Madrider Abkommen zur internatio- 
nalen Markeneintragung und dem Madrider Abkommen 
zur Unterdrückung falscher Herkunftsbezeichnungen 
beigetreten. 

Itallen. Die vom 1. Oktober 1925 ab zur Anmel- 
dung kommenden Patente werden gedruckt. Die 
Druckkosten sind durch den Patentinhaber zu tragen. 

Spanien. Mit Wirkung vom 1. Juli 1925 ab sind 
alle patentamtlichen Gebühren um 10 v.H. erhöht 
worden. 

In Litauen ist cine Erhöhung der amtlichen Ge- 
bühren für Warenzeichen beabsichtigt. Die Regierung 
hat ferner den Entwurf eines Patentgesetzes fertig- 
gestellt und den beteiligten Kreisen zur Stellung- 
nahme vorgelegt. 

Rußland. Das Präsidium des Obersten Volks- 
wirtschaftsrates hat die Instruktion über Anwendung 
des Dekrets über Warenzeichen geändert. 

Die Türkei ist mit Wirkung vom 10. Oktober 1925 
ab der Pariser Uebereinkunft zum Schutze des ge- 
werblichen Eigentums und dem Madrider Abkommen 
zur internationalen Markeneintragung beigetreten. 


Italien. Am 24. Mai 1925 ist eine Verordnung 
über den gewerblichen Rechtsschutz in Fiume er- 
gangen. 


"stehende Bestimmung: 


Irland. Der vor einigen Monaten veröffentlichte 
Entwurf eines Patent-, Muster- und Warenzeichen- 
gesetzes wird voraussichtlich in naher Zukunft Ge- 
setzeskraft erlangen. 

Bulgarien. Seit einiger Zeit macht sich ein sehr 
starker Markenzeichenraub breit, indem bulgarische 
Firmen in betrügerischer Absicht Warenzeichen an- 
melden, die von ausländischen Firmen benutzt wer- 
den, Es ist daher allen Firmen, die mit Bulgarien 
Handel treiben, dringend zu raten, sich dort ihre 
Warenzeichen schützen zu lassen. 

Großbritannien. Der am 17. August 1925 in Kraft 
getretene Handels- und Schiffahrtsvertrag mit Groß- 
britannien und Irland enthält u. a. in Art. 29 nach- 
Die Staatsangehörigen eines 
jeden der beiden vertragschließenden Teile sollen in 
den Gebieten des anderen Teiles in bezug auf Patente 
für Erfindungen. Handelsmarken und Muster, falls sie 
die gesetzlich vorgeschriebenen Formalitäten erfüllen, 
die gleichen Rechte wie die Staatsangehörigen des 
anderen Teiles haben. 

In der Tschechoslowakei ist am 16. April 1925 
eine Verordnung über die gewerbsmäbige Ausübung 
von Erfindungen ergangen. 

In Bolivien werden laut einer Bekanntmachung 
des Reichsministers der Justiz vom 3. August 1925 
ab deutsche Warenbezeichnungen im gleichen Um- 
fang wie inländische Warenbezeichnungen zum ge- 
setzlichen Schutz zugelassen. 


i | Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken“ und Strobach: 
Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papiermachers an 


Frage Nr. 3302. Graues Wollpapier. Wie ist 
die Herstellung eines saugfähigen, recht weichen 
grauen Wollpapiers aus ungekochten Lumpen? Läßt 
sich die Weichheit durch Zusatz von Füllstoffen und 
Chemikalien noch erhöhen? R. 


1 
Frage Nr. 3303. Tetrachlorkohlenstoff zum 
Siebreinigen. Wie wir in einer Fachzeitschrift lesen, 
wird zum Reinigen der Papiermaschinensiebe Tetra- 
chlorkohlenstoff und Trichloräthylen verwendet; cs 
würde uns interessieren, auf welche Art und Weise 
diese Reinigung vorgenommen werden kann und ob 
diese Lösstoffe nicht vielleicht nur zur Beseitigung 


von Harz- und Fettflecken dienen? 8. 


Frage Nr. 3304. Zwischendampi elner Hoch- 
druckdampi maschine zum Zellstoffkochen. Ist die 
Verwendung von Zwischendampf mit 7 atü, einer 
Hochdruck-Dampfmaschine für direktes Kochen von 
Zellstoff nach Ritter-Kellner wegen seines Oelgehaltes 
zulässig oder leidet die Qualität des Zellstoffs da- 
durch? Die Dampfmaschine, welche mit 25 atü. be- 
trieben werden soll, würde thermisch günstiger 
arbeiten als eine Dampfturbine. N. 


Frage Nr. 3305. Blasenbildung an der Kar- 


tonmaschine. An meiner Kartonmaschine, deren 
Naßpartie 7 Rundsiebzylinder hat. arbeiten 4 und 3 
Zylinder auf je einen Filz. Es kommt vor, dab bei 
der Vereinigung der beiden Stoffbahnen sogenannte 
Blasen entstehen, die sich nachher auf der Karton- 
oberfläche als dunkle Streifen abzeichnen. Neben 
diesem Schönheitsfehler wird der fertige Karton auch 
minderwertiger, da beim Biegen desselben sich die 
Stoffschichten an den Blasenstellen trennen. Wird 
bei der Vereinigung der beiden Stoffbahnen nur ganz 
wenig gegautscht, so kann an dieser Stelle die 
Blasenbildung vermindert werden, sie tritt dann aber 
um so sicherer — und dies ist meistens der Fall — 
an den Vorpressen ein. Ein Wechsel der Filzqualität 
brachte keine Besserung, auch nicht das Auflegen 
einer sogenannten Blasenwalze. Filzsauger sind an 
der Maschine keine angebracht. Wie ist dem be- 
sagten Uebelstande abzuhelfen? A. 
Frage Nr. 3306. Schäumen von Gumml- 
arabicum-Lösung. Ich benutze Gummiarabicum zum 
Gummieren von PBriefumschlägen. Was kann man 
gegen das Schäumen an der Kuvertmaschine tun, 
bzw. was muß man zusetzen, um dem Uebel abzu- 
helfen? I. N. 


Leistungstählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Fauth & Co., Mannheim : 


Telephon Nr. 1872 2 


Telegramme: Fauthco 
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Stärkeunterschlede und Quetschfalten bei Feinpappen. 


Antwort auf Frage Nr. 3287 in Nr. 38, S. 1163. 
(Siehe auch Nr. 42, S. 1286.) 


IX. Eine gleichstarke und gleichgewichtige Pappe 
kann nur aus einer gleichstarken Blattbildung am 
Rundsieb hervorgehen. Zur Erreichung einer solchen 
ist die gleichmäßige Stoffverteilung auf das Rundsieb 
Bedingung. Eine häufige Ursache des ungleichstarken 
Auflaufes auf das Rundsieb ist, daß die Stoffverteilung 
durch Erde, die sich am Boden des Kastens abge- 
lagert hatte, oder durch in den Ecken und an Arm- 
kreuzen usw. festgesetzte Fasern ungleichmäßig wird. 
Rührer haben nicht den gewünschten Erfolg. Um 


diese störende teilweise Verdickung des Stoffes zu- 


vermeiden, muß durch richtige Verdünnung sowie 
durch entsprechende Niveaudifferenz in und außer- 
halb des Rundsiebes und durch passende Arbeits- 
geschwindigkeit die gleichmäßige Aufnahme des Stoff- 
blattes ermöglicht werden. 

Die Ouetschfalten beim Satinieren sind eine 
Folgeerscheinung der ungleichen Stärke der Blatt- 
bildung. Dipl.-Ing. S. V. 


X. Um gleichmäßig starke Pappen zu erhalten. 
muß der Stoffeinlauf in den Zylinderkasten in Ordnung 
sein und letzterer auch von Sand- oder Knotenrück- 
ständen frei gehalten werden. Die ungleichmäßige 
Stärke trägt zur Faltenbildung beim Satinieren bei, 
doch scheinen auch noch andere Fehler in der Be- 
handlung der Pappe vorzuliegen. Ich gebe auf Wunsch 
brieflich Auskunft zur Beseitigung der 

K.W. 


Algenbildung In Stoffleltungen. 
Antwort auf Frage Nr. 3288 in Nr. 38, S. 1163. 
(Siehe auch Nr. 41, S. 1261.) 


IV. Die Stoffleitung mit glasierten Kacheln aus- 
zukleiden oder glasierte Schamotterohre zu verwen- 
den, ist empfehlenswert, wenn man die Rohrleitung 
nicht ganz in Kupfer wählen will oder kann. Kann 
man dann aber nicht die Algenbildung durch Be- 
handlung des Wassers mit Kupfersulfat vor der Rei- 
nigungsanlage ganz unterbinden? Kupfersulfat in Lö- 
sungen von 1: 5 000 000 Teilen hat bereits hervor- 
ragende Resultate gezeitigt, doch läßt sich die zweck- 
mäßige Konzentration nicht angeben, wenn man die 
örtlichen Verhältnisse nicht kennt, noch weiß, mit 
welchen Algen man es zu tun hat. Ich vermute, es 
handelt sich um die graue Anabaena. Zu beachten 
ist die Giftigkeit des Kupfersulfats, so daß eine Ver- 
wendung des Wassers zu Genußzwecken besser 
unterbleibt, Humulus. 


Festbrennen der Kocherschrauben. 
Antwort auf Frage Nr. 3289 in Nr. 38, S. 1163. 
(Siehe auch Nr. 41, S. 1261.) 

IV. Machen Sie einen Versuch mit folgender Mi- 
schung: 100 Teile Wachs. 50 Teile Kautschuk, 200 
Teile Unschlitt zusammenschmelzen und dieser Mi- 
schung etwas Graphitpulver zusetzen. Vor dem Ge- 
brauch etwas anwärmen. Ing.-Chem. O. Kück. 
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Ausschuß an der Pappenmaschlne. 
Antwort auf Frage Nr. 3290 in Nr, 38, S. 1163. 
(Siehe auch Nr. 42, S. 1287.) 

VII. Anscheinend ist Ihr Stoff zu rösch, deshalb 
zeigt sich auch der Uebelstand besonders nach dem 
Schärfen. Vielleicht ist der Stein an sich schon zu 
scharf, und können Sie das Uebel schon dadurch 
verringern, daB Sie immer nur einen Teil des Steines, 
etwa die Hälfte schärfen, ferner müssen Sie ver- 
suchen, mit weniger Wasser zu schleifen und dabei 
den Stein im Stoff waten lassen. Der Walzendurch- 
messer hat auf den Fehler keinen Einfluß, wohl aber 
kann zu dicker Stoff im Zylinderkasten die Schuld an 
dem Uebelstand tragen. Vor allen Dingen darf der 
Stoff nicht zu dick auf den Zylinder auflaufen, d. h. 
es ist eine möglichst dünne Blattbildung auf dem 
Zylinder anzustreben. Ich gebe Ihnen brieflich gern 
genaue Auskunft und Anleitung. 

Ing.-Chem. O, Kück. 

VIII. Es ist unter Umständen möglich, daB bei 
einer kleineren Formatwalze der von Ihnen genannte 
Fehler nicht eintreten würde, doch ist es nicht sicher. 
Anscheinend ist Ihre Walze für den betreffenden Stoff 
zu schwer, so daß sie die Pappenbogen zerdrückt. 
Ist dies der Fall, so müßte die Walze mit einer Ent- 
lastungseinrichtung versehen werden. was wohl nicht 
schr schwierig sein dürfte. Es ist aber auch möglich, 
daß für diese große Walze der Filzeinlauf zu steil ist. 
daß also die Walze die Stoffbahn zu früh vom Filze 
abnimmt und dann beim Durchgang zwischen Brust- 
und Formatwalze sich die einzelnen Blattlagen ver- 
schieben, sobald die Pappe eine gewisse Dicke er- 
reicht hat. Besonders bei Maschinen, die an sich 
einen schweren Gang haben, kommt dies sehr leicht 
vor; die Pappe muß den Reibungsdruck aufnehmen, 
der nötig ist, um die Formatwalze in Bewegung zu 
bringen und dieser Druck kann unter Umständen 
eben so groß sein, daB er das weiche Blattgefüge 
wieder auseinanderschiebt. Julius Seeber. 


Kistenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3292 in Nr, 40, S. 1225. 
(Siehe auch Nr. 42. S. 1288.) 

IV. Sie erzielen eine gute, stabile und leichte 
Versandkistenpappe aus Altpapier. wenn Sie dasselbe 
im Kugelkocher mit kaltem Wasser aufweichen, wo- 
bei der Kocher ganz langsam 3-4 Stunden laufen 
soll. damit das Papier gleichmäßig durchweicht wird. 
Hierauf schlagen Sie den Stoff im Holländer höch- 
stens eine Stunde lang auf. damit er möglichst rösch 
bleibt. Vorteilhaft ist natürlich möglichst erdefreies 
Papier und noch besser ein Zusatz von rohgemahlenen 
Hanfstricken und Rebschnüren mit ein wenig Wolle. 
Auch ein Zuschuß von röschem Holzschliff empfiehlt 
sich dort. wo Hadern fehlen und erdefreies Papier 
nicht zu haben ist. Sie können auf Ihren zwei Rund- 
siebmaschinen in 25 Arbeitstagen zu je 24 Stunden 
im Durchschnitt 20 000 kg versandfähige Kistenpappe 
herstellen. Ing. E. Belani, Villach. 

V. Auf zwei Rundsiebmaschinen von je 1100 mm 
Arbeitsbreite können 60--80 Zentner Kistenpappe in 
24 Stunden hergestellt werden. Zur rationellen Her- 


Schwefelsaure Tonerde 14/18 / u. 17/18°\ 


technisch elsenfrel 


Gebrüder Gutbro 2 Chem. Fabrik, Frankfurt a. M. 
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stellung von Kistenpappe kommen Hadern nicht in 
Frage. K. W. 
Barytpapier. 
Antwort auf Frage Nr. 3293 in Nr. 40, S. 1225. 
(Siehe auch Nr. 42, S. 1288.) 


ll. Anleitung zur Herstellung dieser feinen Pa- 
pierspezialität kann nicht im Briefkasten gegeben 
werden, sondern nur in einem ausführlichen Artikel 
oder besser schriftlichem Bericht mit Skizze. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Bei der Erzeugung von Barytpapier zu 
photographischen Zwecken muß vor allem darauf ge- 
achtet werden, daß das Rohpapier jeder Einwirkung 
von Chlorsilberlösungen widersteht. Dies geschieht 
durch einen oder besser doppelten Aufstrich von 
schwefelsaurem Baryt (Blancfix). 
kommt nur reine Gelatine in Betracht, welcher man 
etwas Glyzerin im Mischwasser zusetzt. Früher 
benützte man Stärkepräparate und Kasein, doch be- 
währten sich diese Bindemittel nicht, weil die Silber- 
lösungen in den Farbstrich einzogen. 

Sowohl das Blancfix als auch das Glyzerin und 
die Gelatine müssen absolut eisen- und säurefrei sein, 
ebenso wie das Rohpapier, das auch sehr rein sein 
muß, 

Jedes Ueberleimen der Striche macht die Papiere 
zu hart und die aufzubringenden Emulsionen halten 
dann nicht. Jedes Zuwenig an Leim isoliert das Roh- 
papier ungenügend gegen die Emulsionen. Es ist die 
hohe Kunst des Streichmeisters, den richtigen Mittel- 
weg zu finden. Diese Kunst wird als das Geheimnis 
des Barytierens bezeichnet und von den wenigen 
Firmen, welche erstklassige Barytpapiere erzeugen, 
entsprechend bezahlt. 

Ich gebe auf Wunsch brieflich ein bewährtes 
Rezept für photographische Barytpapiere. Auch ein 
Rezept für Photohochglanzpapier ohne klebende Ober- 
fläche steht zur Verfügung. 

Ing. E. Belani, Villach, Tyrolerstr. 23. 


IV. Schon der Rohstoff für Barytpapier muß die 
für Photopapiere notwendigen Eigenschaften haben, 
das heißt, der Stoff muß chlor-, säure- und metallfrei 
sein. Ein derartiges Papier wird nun barytiert, das 
hat den Zweck, erstens das Papier zu egalisieren, 
also eine glatte, matte oder glänzende Fläche her- 


vorzubringen, zweitens die kleinen Unreinheiten im 


Als Bindemittel ` 


Papier zu decken und zu isolieren und drittens dem 
Papier den Farbton zu geben. Das Aufbringen der 
Barytmasse geschieht mittels der bekannten Streich- 
maschinen, wie sie auch für Kunstdruckpapier ver- 
wendet werden. Die Streichmasse selbst besteht aus 
Blancfix, Gelatineleim, Chromalaun, Formalin und 
verschiedenen Zusätzen. Zum Färben werden nur 
echte Farben, wie Indanthren, benutzt. Für glänzende 
Papiere ist die Zusammenstellung des Aufstrichs 
anders als für matte Papiere, Nachdem die Papiere 
mindestens zweimal gestrichen sind, werden sie auf 
einem passenden Kalander mit hochpolierten Stahl- 
walzen satiniert. Jede Berührung mit Eisen ist zu 
vermeiden, Auch das zu verwendende Wasser muß 
frei von Eisen, Chlor und Säure sein. Barytpapiere 
für die Rotationsphotographie werden noch besonders 
behandelt, um in den alkalischen Bädern wider- 
standsfähig zu sein. Bbaryteur. 


Feinpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3294 in Nr. 40, S. 1225. 


l. Zur Sortierung des Stoffes, aus welchem Fein- 
pappe sowie Preßspan hergestellt werden und der 
unbedingt frei von Splittern, Knoten usw. sein muß, 
werden Sortierplatten, welche eine Schlitzweite von 
0,7—1,5 mm haben, verwendet. Am besten ist es, 
den Stoff zuerst durch einen rotierenden Knoten- 
fänger mit 1,5 mm Schlitzweite gehen zu lassen. Nach 
dieser Vorsortierung leitet man den Stoff durch den 
nächsten rotierenden Knotenfänger, dessen Platten 
0,7 mm Schlitzweite haben. 

H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Für Feinpappe und erstklassigen Preßspan 
bürgern sich heute die Feinsortierer mit Schlitzweiten 
bis zu 0,25 mm herab immer mehr ein. Die Fein- 
sortierer vermeiden jede Gewaltarbeit. Es ist bei 
ihnen jegliche der Abnützung unterworfene Abdich- 


tung vermieden und die ganze Sichterfläche zur Ar- 


beitsleistung herangezogen, d. h. es liegt kein Teil 
der Sichterfläche zum Zwecke der Schlitzereinigung 
außerhalb des Stoffwassers. Die Sichterfläche liegt 
schräg und die Sortierung selbst besorgt eine schwin- 
gende Membrane, wogegen die Reinigung der Sichter- 
fläche von den Splittern durch schwingend angeord- 
nete Spritzrohre bewirkt wird, welche die Splitter 
über die schräge Sichterfläche hinabspülen. 
Ing. E. Belani, Villach. 


Lee 3 


In kurzem erscheint in Buchform: 


Ueber das wärmelechnische 
Verhalten des Snlliizellsioll-Kochnrozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 


Elegant gebunden A 6,50. Bestellungen nehmen wir schon jetzt entgegen. 


Güntter-Stalb Verlag 


Biberach (Rib). 
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Marktberichte. 


— 


Papiermarkt in Italien. 
Am italienischen Papiermarkt hat eine neue 
Hausse für Zeitungsdruckpapier eingesetzt. Fast alle 
Papiersorten haben in letzter Zeit Preissteigerungen 
aufzuweisen. Diese Preiserhöhungen sind den ständig 
aufwärts gehenden Notierungen für die Rohmateria- 
lien zuzuschreiben. Letzte Papierpreise sind wie 
iolgt: Zeitungsdruckpapier in Rollen 225—235 Lire, 
desgl. in Bogen 245—255 Lire, satiniertes Druckpapier 
310—350 Lire. zewöhnliches Schreibpapier 325 bis 
370 Lire, bestes Schreibpapier 475—525 Lire, ge- 
wöhnliches Umschlagpapier 260 300 Lire. desgl. bes- 
serer Qualität 350—400 Lire und graue Maschinen- 
pappe 145 Lire. Z. 


Schwedischer Papiermarkt. 
Stockholm, Mitte Oktober 1925. 

Die Kauflust verteilte sich ziemlich gleichmäßig 
auf die verschiedenen Märkte und selbst England ist 
wieder in der Lage, neue Abschlüsse in Kraftpapier 
und Sulfitpapier zu machen, nachdem seine alten 
Vorräte zusammengeschrumpft sind. Die Preise haben 
sich in der letzten Zeit gut gehalten, in einzelnen 
Fällen sogar gebessert. Immerhin wird immer noch 
über schlechte Preise geklagt. Sulfitpapier. 
Obgleich der Markt für diese Qualität sich immer 
noch flau verhält, ist im ganzen genommen doch eine 
spürbare Befestigung desselben wahrzunehmen. Die 
Notierung für M.G.-Sulfitpapier ist immer noch 
£ 20.10.— fob. Die Lieferzeit ist etwas länger ge- 
worden und schwankt zwischen 4 und 12 Wochen. 
Bei Kraitpapier macht sich eine stärkere Haltung 
des Marktes bemerkbar. Der Preis hierfür kann auf 
ctwa € 21.—.— bis 21.10.— für mittlere Sorten an- 
gesetzt werden. In verschiedenen Fabriken wird die 
Produktion infolge großen Wassermangels stark ein- 
geschränkt. Die Fabriken, welche nicht ihren eigenen 
Stoff herstellen, müssen ihre Papierfabrikation ange- 
sichts der niederen Preise bald einstellen, und ohne 
Zweifel würden manche Kraftpapier- und Sulfitpapier- 
fabriken ihre Papierfabrikation gerne aufgeben und 
nur Stoff verkaufen. wenn sie nicht auf ihre Arbeiter 
Rücksicht nehmen müßten. Die Notwendigkeit einer 
Preiserhöhung kann sich infolge der großen Lager 
hei den Abnehmern nicht auswirken, welche beson- 
ders von Norwegen sehr billig eingekauft haben. 
Die Lage der Zeitungsdruckpapierfabri.- 
ken ist eine günstigere. Die Preise sind sehr fest 
und günstig, nämlich etwa & 15.5.— bis 15.10.— fob. 
Schweden fürchtet die Konkurrenz der aufstrebenden 
Papierindustrie Kanadas nicht so sehr, da die Quali- 
tät des schwedischen Papiers eine bedeutend bessere 
ist. Auferdem hofft man in Schweden auf einen zu- 
nchmenden Absatz am russischen Markte. 

Pappen und Karton. Der Markt ist ziem- 
lich gleich geblieben. Weiße Maschinenpappe Stellt 
sich auf etwa € 14. . — bis 15.—.— fob, braune Ma- 
schinenpappe auf € 15.—.— bis 15.10.—. Der Auf- 


tragsbestand ist immer noch verhältnismäßig beiriedi- 


Treibriemen 


gend und die meisten Fabriken haben in diesem Jahr 
nichts mehr abzugeben. Dies ist hauptsächlich dem 
Umstand zuzuschreiben, daß sehr empfindlicher Was- 
sermangel herrscht, welcher sich bei diesen Fabriken 
besonders stark fühlbar macht. S. 


Rußland auf dem skandinavischen 
Papiermarkt. 


Nach den vergeblichen Versuchen des russischen 
Papiertrusts, in Finnland Papier zu günstigen Zah- 
lungsbedingungen zu erhalten, ist es jetzt den russi- 
schen Agenten gelungen, in Schweden und Norwegen 
Interessenten zu finden. Führende schwedische Pa- 
pierfabrikanten, in erster Linie Holmens Bruks 
och Fabriksaktiebolag, Stora Kop- 
parbergs Bergslags Aktiebolag und 
Billeruds Aktiebolag. exportierten in den 
letzten Wochen erhebliche Mengen Zeitungsdruck- 
papier nach Rußland. Da gerade diese Papiersorte in 
Rußland sehr knapp ist, so hat sich damit zweifellos 
ein neuer, ergiebiger Exportmarkt für Schweden auf- 
getan, Doch ist auch dieser Markt schon jetzt nicht 
mehr konkurrenzlos. Norwegen exportiert auch schon 
in stärkerem Maße Druckpapier nach Rußland. Durch 
Vermittelung der russischen Agenten wurden vor 
wenigen Tagen Abschlüsse über 20000 t Zeitungs- 
druck- und gewöhnliches Druckpapier getätigt. Auch 
berichtet die russische Handelsdelegation in Norwe- 
gen. daB zu der Errichtung zweier neuer russischer 
Papierfabriken schwedische und norwegische Inge- 
nieurfirmen zur Maschinenausstattung herangezogen 
wurden. Z. 


Vom schwedischen Papierstoffmarkt. 
Stockholm, Mitte Oktober 1925. 

Zellstoff. Die Nachfrage nach allen Sorten 
Zellstoff ist immer noch groß. Der überaus hohe 
Umsatz der drei letzten Monate gab naturgemäß Ver- 
anlassung zu einem Anziehen der Preise und deshalb 
geht das Geschäft nach und nach etwas langsamer. 
Immerhin sind schätzungsweise nicht weniger als 
75000 tons Sulfit- und Sulfatzellstoff in den letzten 
14 Tagen verkauft worden. Bis jetzt haben die 
schwedischen Zellstoffabriken über 400 000 tons Sulfit- 
zellstoff' und 200 000 tons Sulfatzellstoff von der 
nächstjährigen Erzeugung verkauft. 

Gebleichter Sulfitzellstoff erfuhr anfangs Oktober 
verstärkte Nachfrage, weshalb auch die Preise etwas 
anzogen. Nicht unbedeutende Mengen wurden nach 
Amerika für Lieferung im Herbst und im nächsten 
Jahr verkauft, und zwar zu einem Durchschnittspreis 
von Doll. 4.15 ex Dock. Bei leichtbleichbarem Sulfit- 
zellstoff richtete sich das Interesse nur auf nächst- 
jährige Ware, da diesjährige nur in ganz kleinen 
Posten erhältlich ist. Die Preise bewegen sich zwi- 
schen € 14.10.— bis 14.17.6.. Nur unbedeutende 
Mengen scheinen in den letzten 14 Tagen verkauft 
worden zu sein. In starkfaserigem Sulfitzellstoff 


seit Jahrzehnten 


= Transportbänder besttewätrte Qualitäten 


Uefert 
Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 1 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Oexründet 1868. — Pernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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herrscht ein scharfer Wettbewerb für die noch freien 
kleinen Mengen der diesjährigen Produktion. Bei den 
Verkäufen für nächstes Jahr wurden £ 12.17.6 bis 
13.2.6 cif engl. Häfen erzielt und in Frankreich K 22.50 
bis 23 pro 100 kg cif Rouen. In Amerika stellt sich 
der Tagespreis auf Doll. 2.95—3.05 ex Dock. 

Leichtbleichbarer Sulfatzellstoff erzielte 
£ 14.7.6 cif engl. Häfen. Starkfaseriger Sulfatzellstoff 
wurde in großen Mengen verkauft, Die Notierungen 
der Kraftzellstoffabriken betragen: Doll. 3—3.05 ex 
Dock. Bei Lieferung nach England wurden £ 13.10.— 
und nach Frankreich K 23.20—23.50 pro 100 kg cif 
erzielt. 

Holzschliff. Nasser Holzschliff ist von den 
schwedischen Schleifereien für dieses Jahr nahezu 
ausverkauft. Für 1926 wurden einzelne Abschlüsse 
zu £ 3.17.6 cif gemacht, Trockener Holzschliff findet 
guten Absatz, der Preis hält sich auf K 140 netto fob 
Gothenburg. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende September 1925. 

Papier. Das Geschäft auf dem Papiermarkt 
wird nach und nach lebhafter und die Nachfrage nach 
den verschiedenen Sorten ist recht befriedigend. 
Zahlreiche Anfragen laufen ein. Die Preise sind fest. 
Die beharrlichen Bemühungen der Verkaufsorganisa- 
tionen der führenden Papierfirmen zeitigen jetzt ihre 
Früchte, und während ein gutes Herbstgeschäft in 
sicherer Aussicht ist, rechnet man bereits mit der 
Möglichkeit einer weiteren Ausdehnung des Geschäfts 
im nächsten Jahre. Der Verbrauch von Zeitungs- 
druckpapier nimmt andauernd zu. Das Geschäft in 
feineren Papieren ist recht befriedigend, es besteht 
meistens in vielen kleinen Aufträgen seitens der 
Druckereien. 

Holzstoff. Der Markt scheint sich angesichts 
der vermehrten Nachfrage zu erholen. Die Preise sind 
im allgemeinen fest und die Aussichten als günstig 
zu bezeichnen. Auch auf dem Zellstoffmarkt 
stellt sich eine vermehrte Nachfrage ein, und infolge- 
dessen ziehen die Preise an. Besonders fest liegen 
Kraft- und gebleichter Sulfatzellstoff. Es heißt, daß 
die Verbraucher auf eine längere Zeit hinaus kaufen, 
da sie mit einem weiteren Steigen der Preise rech- 
nen. Die Lagervorräte sind zwar immer noch reich- 
lich, aber bei der großen Zahl von Nachfragen dürften 
sie bald aufgebraucht sein. 

Lumpen. Der Markt zeigt gegenwärtig wenig 
Veränderung. Nur für einheimisches Material ist 
etwas mehr Interesse vorhanden. Der ausländische 
Markt ist anhaltend flau. Die Händler in Europa ver- 
langen höhere Preise, da infolge des großen Bedarfs 
der Fabriken eine Knappheit an Lumpen herrscht. 

Altpapier. Die Nachfrage ist im allgemeinen 
befriedigend und die Händler haben genügend Auf- 
träge an der Hand, um die Preise auf einer festen 
Basis zu halten. 


Vereinigte M 


Vom Papierhoizmarkt. 

Süddeutschland. Am Papierholzmarkt be- 
steht eine sehr lebhafte Nachfrage, namentlich seitens 
der Fabriken. Die Ursache mag mit darin zu suchen 
sein, daß von der Tschechoslowakei nur wenig Ware 
mehr hereinkommt. Der einheimische Bedarf an 
Papierholz ist dort derzeit so groß, daß er vom ein- 
heimischen Waldbesitz kaum gedeckt werden kann; 
außerdem verlangt der dortige Handel heute bereits 
etwa 20 A je Ster ausfuhrfrei deutscher bzw. bayeri- 
scher Grenze, also einen Preis, der sich nicht unbe- 
trächtlich über den derzeitigen Inlandspreis erhebt. 
Im südlichen Bayern — im nördlichen Teil des Lan- 
des ist in letzter Zeit überhaupt kein Papierholz mehr 
umgesetzt worden, weder in staatlichen noch in pri- 
vaten Waldungen — kann der gegenwärtige Preis- 
stand mit etwa 140—155% der Landesgrundpreise 
von 12, 10 und 8 AM je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde 
bzw. von 11, 9 und 7 & je Ster ebenso mit Rinde 
ab Wald angenommen werden. Im allgemeinen kamen 
zuletzt nur kleinere Partien an den Markt; einzelne 
Bezirke, z. B. Schwaben, sind bis auf einige kleine 
Posten aus Sommerfällungen sogar ausverkauft. Eine 
Ausnahme hiervon machte das niederbayerische Forst- 
amt Wolfstein, das kürzlich rund 7400 Ster zum 
Verkauf stellte, die aber aus dem zum Teil bereits 
aufgearbeiteten Windwurf herrührten, der im ver- 
gangenen August speziell das Gebiet des bayerischen 
Waldes traf. Hiervon wurden etwa 4700 Ster zu 
durchschnittlich 130% der obigen Sätze abgegeben, 
der Rest blieb wegen zu geringer Gebote unverkauft. 
Es muß hierbei berücksicht:;* werden, daß diese 
Hölzer mit zum Teil sehr hohen Triftkosten — soweit 
sie verkauft wurden, mit etwa 3 M je Ster — 
belastet sind, woraus sich die von dem oben gegebe- 
nen Preisrahmen abweichende geringere Bewertung 
erklärt. Von diesem teilweisen Versager jedoch auf 
die Möglichkeit eines Preisrückganges für Papierholz 
schließen zu wollen, erscheint zum mindesten als 
stark verfrüht. Nicht nur in Waldbesitzer-, sondern 
auch in Verbraucherkreisen rechnet man mit dieser 
Möglichkeit offenbar nicht. Man wird also den Beginn 
der neuen Verkaufskampagne abwarten müssen, bevor 
man ein Urteil über die Preisentwicklungsmöglich- 
keiten zu fällen vermag. (Holzmarkt.) 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Der Schleifholzmarkt scheint nun trotz des ge- 
ringen Angebotes und der guten Nachfrage stabilen 
Preisen zuzuneigen. Das bisherige Resultat der ge- 
ringen Sommerschlägerungen ist eine durchschnitt- 
liche Erhöhung der Preise im Export um etwa 10 bis 
20%. Man rechnet nun damit, daß die Preise in dem 
bisherigen langsamen Tempo weiter anziehen werden, 
allerdings ohne zu beachten, daß auch die beste 
Konjunktur einmal ein Ende haben muß. Gegen- 
wärtig liegt das deutsche Preisniveau schon genügend 


etalltucb-Fabriken 


bisher: Chr. Steinmayer & Cari Bock - Ge. 1876 - Reutlingen Win.) 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt bester 
Beschaffenheit. 


Generalvertreter für die Tschechoslowakei: Iag. Albert Roeder, Troppau, Oimützerstr. 13. 


1326 


Wochenblatt tür Papierfabrikation 


Nr. 43 1925 


hoch, um auch die entfernten Produzenten im Norden 
und Osten Europas gut konkurrenzfähig zu machen. 
Die Rückwirkungen der umfassenden deutschen Käufe 
in diesen Ländern spürt man in der Tschechoslowa- 
kei vorläufig nicht, da zu geringes Angebot vorliegt 
und auch die inländischen Fabriken stets rege im 
Markt sind. Allerdings hat aber die Tschechoslowa- 
kei nun die Führung in der Preisentwicklung am 
deutschen Markt, die ihr zu einer Zeit, als sie den 
überwiegenden Teil des deutschen Imports deckte, 
zufiel, verloren; diese liegt vielmehr jetzt, wenn man 
nur die Produktionsseite in Betracht zieht, bei den 
frachtungünstigsten Ländern, die noch zur Deckung 
des deutschen Marktes herangezogen werden müssen, 
Da aber bei einer weiteren Steigerung der Preise 
immer weiter entfernte Produktionsstätten konkur- 
renzfähig werden, das Angebot des Weltmarktes also 
zunehmen muß, ist es nicht mehr zutreffend, aus den 
geringen Vorräten der Tschechoslowakei die Hoff- 
nung auf cine weitere Befestigung zu schöpfen. Denn 
während diesen vor längerer Zeit eine ausschlag- 
gebende Bedeutung hätte zukommen können, da der 
größte Abnehmer des Festlandes, Deutschland, auf 
sie angewiesen war, besitzen sie heute nur eine sehr 
untergeordnete Bedeutung, die nur dann wieder wach- 
sen kann, wenn die Lieferungsmöglichkeiten des Nord- 
ostens infolge der Jahreszeit beeinträchtigt werden. 
Es sind somit kaum weitere kräftige Preissteigerun- 
gen zu erwarten, und wenn sie eintreffen, müssen sie 
im Frühjahr wieder rückgängig gemacht werden. 
Vorläufig tendiert der Markt bei unveränderten Prei- 
sen fest. Die Preise loko Wald schwanken in den 
Sudetenländern bei mittleren Abfuhrkosten zwischen 
K 100-115, vereinzelt auch 120. Ausfuhrfrei säch- 
sischer Grenzplätze wird unter K 160 frei Tetschen 
bzw. K 168—170 frei Reitzenhain-Eger kaum Ware 
erhältlich sein. Ausfuhrfrei Oderberg ist das Ge- 
schäft schwächer, minderes Schleifholz wird zu K 125 
pro rm, handelsübliche Ware zu K 135 verkauft, 
W. 


Vom tschechosiowakischen Hadernmarkt 
und Altpapiermarkt. 


In Hadern und Papierabfällen ist die Lage ziem- 
lich unverändert geblieben gegenüber der vorigen 
Berichtswoche. 

Von Papiersorten sind hauptsächlich gefragt: neue 
braune Pappen- und Papierabfälle, neue weiße Pap- 


penabfälle und weiße Schreibakten. Diese drei Sorten 
finden flotten Absatz. 

Kleinere Bezüge werden auch in minderen Sorten 
vorgenommen. Die Angebote aus Deutschland in 
Papierabfällen sind ziemlich stark, was selbstver- 
ständlich preisdrückend wirkt. Vor allem wird Or- 
dinärpapier in ungeheuren Massen angeboten. 

Auch in Hadern hat sich das Geschäft vielleicht 
etwas gebessert. Besonders in lichten Baumwoll- 
sorten ist starke Nachfrage, allerdings bei unver- 
änderten Preisen. Gut gefragt sind weiter: Stricke, 
Spagate, alt und neu, neuweiß Schnittware und neu- 
lichtbunt Schnittware, wie überhaupt alle bessere 
Papierhadernsorten den Preis halten. K. 


Soeben erschienen: 


Papierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
t. 


Lichihilder, Zeugnisabschrillen 


bedeuten heute für den Stellensuchenden nicht 
unerhebliche Wertobjekte und sollten deshalb 
so bald als irgend möglich 


zurückgegeben 


werden. Mancher wirtschaftlich schwächere Be- 
werber ist nicht mehr in der Lage, sich neue Bilder 
usw. zu beschaffen. Eine schnelle Rückgabe macht 
Reklamationen unnötig und erspart auch uns Zeit 
und Unkosten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


Max Schüler & Co. 


HAMBURG, Mönckebergstraße 9. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 16. Oktober 1925. 


Terpentinöl ist in Amerika schwächer. Sa- 
vannah notierte gestern 104½ cents. Ich befürchte, 
daß diese Abschwächung nur vorübergehend sein 
wird, doch ist über den weiteren Gang nichts Zu- 
verlässiges vorherzusagen, da heute das Lager in 
London größer sein dürfte als in Amerika und London 
wohl für die nächste Zeit den Markt diktieren wird. 


Harz. Der Markt ist schwächer als in Amerika, 
Ob wir die höchsten Preise gehabt haben, ist jedoch 
auch dem Eingeweihten nicht möglich zu sagen, son- 
dern muß der Zukunft überlassen bleiben. Ich glaube, 
daß auch die Abschwächung des Harzmarktes nur 
vorübergehend ist, und daB es eventuell richtig ist, 
die augenblickliche weichere Stimmung auszunutzen, 
um einen Teil des Bedarfes für die nächste Zeit zu 
decken. Nach der statistischen Lage des Harzmarktes 
ist eher mit höheren als mit niedrigeren Preisen zu 
rechnen. Der Markt in Frankreich und Spanien ist 
unverändert. 


Alle Sorten 


Papler- und 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 17. Oktuber 1925. 


R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 21.— 
Perif orm 25.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 46.50 
Formaldehyd 3 Gew. 27 62.— 
0 Vol. % 83.— 
Glaubersalz Be 3.25 
calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 60/2% 19.50 
R 30/2% 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
„ Crist. 7.80 
Tonerde schwefels. 14½ 8.25 
un 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Tendenz ruhig. 
Knochenleim RA 82.— 
Lederleim 98.— 
Flockenlederleim 107.— 
Terpentinöl amerik. $ 38.50 
. Marz amerik. FGH. $ 14.70 


WG. $ 15.15 WW. $ 15.35 
Harz und Terpentinöl liegen sehr ruhig. 


Leinöl, prompt RA 87.— 
Oktbr. „ 86.50 

„ firnis „ 88.— 
Rizinusöl I. Press. loko 108.— 
A II. „ 104.— 
Talg südamerik. A 94.— bis 98.— 
Talg austr. mixed good colour 96.— 
Hammeltalg techn. 104.— 
Rü böl, roh RA 102.— 


Der Markt war ruhig. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Ber ck. Band I und Il. 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen «A 3.50. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 
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Handelspolitik. 


1. Spanien. 

Mit Ablauf des 16. Oktober ist nunmehr 
zwischen Deutschland und Spanien nach 
Außerkrafttreten des deutsch-spanischen Han- 
delsvertrags der vertragslose Zustand 
eingetreten. Alle diejenigen deutschen Wa- 
ren, die nicht bereits vor 12 Uhr in der Nacht 
vom 16. zum 17. Oktober in Spanien den 


Zollämtern zur Zollabfertigung übergeben 
waren, werden infolgedessen zu den Sätzen 
der Kolonne I des spanischen Tarifs, d. h. 
mindestens den dreifachen Sätzen gegenüber 
dem bisherigen Zustand verzollt. Die deutsch- 
spanischen Verhandlungen über ein neues 
Handelsabkommen werden in Madrid fort- 
gesetzt. v. W. 


— T. —— 


| Postbezug für November. 
Das Wochenblatt kann auch heute noch für November bei der Post bestellt 


werden. 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Handelsvertragsfragen. 


Während gegenwärtig noch Handelsver- 
tragsverhandlungen mit fünf Staaten, näm- 
lich Frankreich, Italien, Spanien, Polen und 
Japan schweben, sind bereits von einer gan- 
zen Reihe anderer Staaten an die deutschen 
amtlichen Stellen Ersuchen um baldige Auf- 
nahme von Verhandlungen gerichtet, so von 
der Tschechoslowakei, Schweden, Holland, 
Ungarn, Finnland, Estland und Jugoslavien. 
Außerdem sind Verhandlungen über Zoll- 
fragen mit England, Oesterreich und der 
Schweiz in Aussicht genommen. Wir werden 
also in den kommenden Wintermonaten eine 
handelspolitische Hochkonjunktur haben, die 
nicht nur die beteiligten Reichsministerien, 
sondern auch die deutschen Wirtschaftskreise 
in hohem Grade in Anspruch nehmen wird. 
Ganz besonders wird die Industrie zu einer 
weitgehenden Mitarbeit an den Vorbereitun- 
gen zu den Handelsverträgen berufen sein, 
um eine wesentliche Förderung der Ausfuhr 
von Fertigwaren unter möglichster Aufrecht- 
erhaltung des für die heimische Produktion 
unentbehrlichen Zollschutzes zu erreichen. 
Denn darüber kann kein Zweifel bestehen, 
daß das in so vielen Ländern hervorgetre- 
tene Bedürfnis nach Neuregelung ihrer han- 
delspolitischen Beziehungen zu Deutschland 
ganz überwiegend durch das Inkrafttreten 
des neuen deutschen Zolltarifs verursacht ist. 

Es wird also ein allgemeines Sturmlaufen 
gegen unseren verstärkten Zollschutz einset- 
zen, wobei die Tatsache, daß der neue Tarif 
von deutscher amtlicher Seite stets als ein 
Verhandlungstarif gekennzeichnet ist, zwei- 
fellos ermutigend auf unsere Kontrahenten 
wirken wird. Gewiß lag der letzten Zoll- 
tarifrevision die Absicht zu Grunde, einen 
Tarif zu schaffen, dessen Sätze die Möglich- 
keit bieten, bei Handelsvertragsverhandlun- 
gen durch Zollermäßigungen von der Gegen- 
seite Konzessionen zu erzielen. Aber der 
Tarif hatte vor allem den Zweck, den durch 
die gänzlich veränderten Wirtschaftsverhält- 
nisse der Nachkriegszeit völlig unzulänglich 
gewordenen Zollschutz des Tarifs vom Jahre 
1902 aufzubessern. Daß dies nur in durchaus 
mäßigen Grenzen geschehen ist, wird auch 
von den wirtschaftlichen Kreisen des Aus- 
lands anerkannt. Es muß deshalb von den 
deutschen Vertretern bei künftigen Handels- 
verträgen erwartet werden, daß sie Zoller- 
mäßigungen nur soweit zugestehen, wie völ- 
lig gleichwertige Gegenleistungen gewährt 
werden. Es ist eine in wirtschaftliche. Krei- 
sen bekannte Tatsache, daß bisher unsere 


Delegationen in ihrem Entgegenkommen ge- 
gen die Forderungen der Gegenseite das zu- 
lässige Maß teilweise erheblich überschritten 
haben. So war es bei dem Abschluß des 
Handelsprovisoriums mit Spanien und nicht 
minder bei den Verhandlungen in Paris, wo 
von vornherein die uneingeschränkte Meist- 
begünstigung ohne gleichwertige Gegenlei- 
stung zugestanden wurde. 

Im gegenwärtigen Zeitpunkt gehört das 
System der Meistbegünstigung zu den um- 
strittensten Fragen der Handelspolitik. Wäh- 
rend in der Vorkriegszeit die Meistbegünsti- 
gung als ein selbstverständlicher und unent- 
behrlicher Bestandteil jedes Handelsvertrages 
galt, wird sie heute in der wirtschaftspoliti- 
schen Publizistik in steigendem Maße als 
schädlich bekämpft, wobei die Tatsache ins 
Gewicht fällt, daß in neuerer Zeit eine Reihe 
von Ländern, wie Frankreich und Spanien, 
sich grundsätzlich von der Meistbegünstigung 
losgesagt haben. Es unterliegt keinem Zwei- 
fel, daß in manchen Handelsverträgen, die 
Deutschland abgeschlossen hat, die Meistbe- 
günstigung uns keinerlei Nutzen, den Ver- 
tragsgegnern aber sehr erhebliche Vorteile 
gebracht hat. So liegt es in den Verträgen 
mit den Vereinigten Staaten und mit England. 
Beide Länder schließen grundsätzlich keine 
Tarifverträge ab und gewähren daher niemals 
Zollvergünstigungen, die den meistbegünstig- 
ten Vertragsländern zugute kommen. Dage- 
gen fallen den beiden Ländern ohne weiteres 
alle Vertragszölle zu, die Deutschland in 
seinen Handelsverträgen vereinbart. Der 
Vorteil dieser beiden Verträge liegt also aus- 
schließlich auf der Gegenseite. Aber sie wur— 
den ganz überwiegend aus politischen Rück- 
sichten abgeschlossen, und wo die Politik im 
Spiel ist, kommen die Interessen der Wirt- 
schaft stets zu kurz. Bei den bevorstehenden 
Verhandlungen mit England über Zollfragen 
wird es sich darum handeln, den Versuch zu 
machen, einige wichtige deutsche Ausfuhr- 
artikel von den prohibitiven Sätzen des eng- 
lischen Industrieschutzgesetzes zu befreien. 
Ob und inwieweit dies gelingen wird, und 
welche Gegenleistungen man dafür von uns 
fordern wird, bleibt abzuwarten. 

Daß aber die Meistbegünstigung in vielen 
Verträgen, vor allem in Tarifverträgen, gar 
nicht zu entbehren ist, unterliegt keinem 
Zweifel. Wenn Deutschland beispielsweise in 
der Schweiz durch entsprechende Gegen- 
leistung einen günstigen Zollsatz in einer für 
die Papierindustrie wichtigen Position er- 
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reicht hat, ohne gleichzeitig die Meistbegün- 
stigung für diese Position zu erlangen, dann 
kann es passieren, daß die Schweiz bald 
darauf einem dritten Lande für dieselbe Po- 
sition eine noch weitergehende Ermäßigung 
gewährt, wodurch der Deutschland einge- 
räumte Zollsatz völlig bedeutungslos würde. 
Tarifverträge ohne gleichzeitige Meistbegün- 
stigung können daher zu den schwersten 
Enttäuschungen führen. 

Reine Meistbegünstigungsverträge ohne 
Tarifabkommen haben dagegen nur eine Be- 
rechtigung, wenn die wirtschaftlichen Ver- 
hältnisse der beiden vertragsschließenden 
Länder annähernd gleiche sind. Kürzlich hat 
Estland an die Reichsregierung den Vor- 
schlag gerichtet, das zwischen beiden Län- 
dern bestehende Wirtschaftsabkommen vom 
Jahre 1923 durch die gegenseitige Meist- 
begünstigung zu erweitern. Dadurch würde 
Deutschland für seine Ausfuhr nach Estland 
die Vergünstigungen erringen, welche sich 
Frankreich in dem Handelsvertrage mit Est- 
land gesichert hat. Von diesen Vergünstigun- 
gen hat aber ein Teil nur geringe Bedeutung 
für die deutsche Ausfuhr. Die gegenseitige 
Gewährung der Meistbegünstigung würde 
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der estländischen Ausiuhr den deutschen 
Markt mit 63 Millionen Verbrauchern er- 
schließen, während wir in Estland einen 
Markt mit etwa einer Million Konsumenten 
gewinnen würden. Die Meistbegünstigung 
bedeutete daher für Estland eine große Er- 
rungenschaft, während sie für Deutschland 
von sehr geringer Bedeutung wäre. In die- 
sem Falle hätte mithin ein reiner Meistbegün- 
stigungsvertrag keine Berechtigung. Wir 
müssen verlangen, daß Estland uns als Ge- 
genleistung für die Meistbegünstigung auch 
noch eine Reihe von Zollvergünstigungen für 
deutsche Ausfuhrprodukte gewährt. 

Die vorstehenden Ausführungen dürften 
beweisen, daß eine grundsätzliche Einstel- 
lung für oder gegen die Meistbegünstigung 
mit unseren wirtschaftlichen Interessen un- 
vereinbar ist. Die Entscheidung darüber, ob 
wir einem Lande die Meistvegünstigung ge- 
währen können oder nicht, muß in jedem 
Falle davon abhängen, ob der Nutzen, den 
die uns gewährte Meistbegünstigung der 
deutschen Ausfuhr bringt, gleichwertig ist 
mit den Vorteilen, die wir dem Vertrags- 
gegner einräumen. B1. 


Die Neuerungen in der Reichsunfallversicherung 
nach dem zweiten Gesetz über Aenderungen in der 
Unfallversicherung vom 14. Juli 1925. 


Damit die Betriebsunternehmer sich über 
die zum -Teil schwer verständlichen Bestim- 
mungen des neuen Gesetzes über Aenderun- 
gen in der Unfallversicherung leicht unter- 
richten können, geben wir das Wichtigste in 
nachstehender Uebersicht wieder. 


1. Ausdehnung der Versicherung. Wäh- 
rend bisher nur die eigentlichen Betriebs- 
unfälle entschädigt wurden, wobei ein un- 
mittelbarer Zusammenhang des Schaden 
bringenden Ereignisses mit der Tätigkeit 
im Betrieb nachgewiesen werden mußte, 
werden nach dem neuen Gesetz Unfälle, die 
sich nach dem 1. 7. 1925 ereignet haben, auch 
entschädigt, wenn sie sich 


a) auf dem mit der Beschäftigung zusam- 


menhängenden Wege von und zur Ar- 
beitsstätte, 

b) bei einer mit dem Betrieb zusammen- 
hängenden Verwahrung, In- 
standhaltung, Beförderung 
und Erneuerung des Arbeits- 
gerätes, auch wenn es vom Versicher- 
ten gestellt wird, ereignen. 


Durch Reichsverordnung vom 12. Mai 
1925 sind ferner gewisse Berufskrankheiten, 
und zwar: Erkrankungen durch Blei, Phos- 
phor, Arsen, Benzol (auch Nitro- und Amido- 
verbindungen), Schwefelkohlenstoffe, Haut- 
krebs durch Ruß, Paraffin, Teer, Anthrazen, 
Pech und verwandte Stoffe, grauer Star bei 
Glasmachern, Erkrankungen durch Einwir- 
kung von Röntgenstrahlen und andere strah- 
lende Energie, Wurmkrankheit der Bergleute 
und Schneeberger Lungenkrankheit, den Be- 
triebsunfällen gleichgestellt worden; sie sind 
also ebenso wie Unfälle bei der Berufs- 
genossenschaft, außerdem auch beim Ver- 
sicherungsamt anzumelden und von ersterer 
zu entschädigen. Für die Anmeldung der 
Berufskrankheiten besteht ein besonderer 
Vordruck, der durch die Reichsdruckerei in 
Berlin zu beziehen ist. 


2. Versicherungsleistungen. Die Ver- 
sicherungsleistungen sind ebenfalls nach ver- 
schiedener Richtung ausgestaltet. Seither 
bestanden sie in Heilbehandlung, Unter- 
bringung im Krankenhaus, Sterbegeld und 
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Renten (an Verletzte und Hinterbliebene). Zu 
diesen Leistungen kommen künftig: 

a) Beim Heilverfahren ein Tagegeld 
an die in einer Heilanstalt untergebrachten 
Verletzten in Höhe von einem Zwanzigstel des 
Jahresarbeitsverdienstes als Pflichtleistung; 
daneben kann wie bisher noch eine besondere 
Unterstützung gewährt werden. Die Warte- 
z eit ist in bezug auf die Krankenbehandlung 
grundsätzlich beseitigt, so daß die Aufwen- 
dungen hierfür vom Unfalltage ab von der 
Berufsgenossenschaft zu tragen bzw. der 
Krankenkasse zu ersetzen sind. Ausgenom— 
men sind diejenigen Unfälle, die sich inner- 
halb 8 Wochen nach dem Unfalltag erledigen; 
für diese hat also die Krankenkasse auch 
ferner die Behandlungskosten zu tragen. 

An Stelle von Rente kann die Berufs- 
genossenschaft bis zum Ablauf der 26. Woche 
nach dem Unfall ein Krankengeld in 
Höhe desjenigen der Krankenversicherung 
gewähren. , 

Das Verhalten der Verletzten und ihre 
Ueberwachung kann vom Genossenschafts- 
vorstand durch eine Krankenordnung geregelt 
werden, die der Genehmigung des Reichs- 
versicherungsamts bedarf. 

Vorstehende Aenderungen gelten erst ab 
1. 1. 1926. 


b) Pflege, d. h. Gewährung einer be— 
sonderen Unterstützung für solche Verletzte, 
die fremde Wartung nötig haben, aber statt 
im Krankenhaus zu Hause gepflegt werden. 
Sie kann entweder in der Gestellung von 
Pflegepersonal oder in einer Geldleistung 
neben der Rente (monatlich 20—75 M) be- 
stehen. Seither bestand die Pflege schon in 
der Gestalt der Hilfslosenrente obligatorisch, 
als Anstaltspflege fakultativ. 

Dauernd erwerbsunfähige Personen kön- 
nen mit ihrer Zustimmung auch in einer 
Pflegeanstalt untergebracht werden. 


c) Berufsfürsor ge. Diese Fürsorge 
wird Verletzten gewährt durch berufliche 
Ausbildung zur Wiedergewinnung oder Er— 
höhung der Erwerbsfähigkeit, nötigenfalls 
durch Ausbildung für einen neuen Beruf, 
ferner kann die Vermittlung einer anderen 
passenden Arbeitsstelle in Betracht kommen. 

Da in den geeigneten Fällen schon seither 
von den Berufsgenossenschaften freiwillig in 
diesem Sinne verfahren wurde, so ist in der 
Bestimmung nur die Einführung der Berufs- 
fürsorge als Pflichtleistung neu. 

d) Ferner sind auch die Renten- 
beträrc wie folgt erhöht worden: Die 
Rente den künftig aus dem vollen 
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Jahresarbeitsverdienst, soweit 
derselbe 8400 / nicht übersteigt, berechnet. 
Die sogenannte Drittelungsgrenze, d. h. die 
Bestimmung, wonach der 1800 % überstei- 
gende Teil des Jahresarbeitsverdienstes nur 
zu einem Drittel angerechnet wird, ist damit 
beseitigt. Diese Neuerung ist von großer 
Tragweite, denn es erhält beispielsweise küni- 
tig ein Verletzter mit voller Erwerbsunfähig- 
keit (Vollrente — zwei Drittel des Jahres- 
arbeitsverdienstes) bei 3600 M Jahresver- 
dienst eine Rente von 2400 /, während er 
nach den bisherigen Bestimmungen nur eine 
Rente von 1800 + 1800: 3. % = 100 A 
zu beanspruchen hatte. Die Schwerverletz- 
ten (solche, die 50% und mehr der Vollrente 
beziehen) erhalten künftig neben ihrer Rente 
für jedes Kind bis zum 15. Lebensjahr 10 % 
der Rente als Kinderzulage, doch dür- 
fen Rente und Kinderzulagen den vollen 
Jahresarbeitsverdienst des Verletzten nicht 
übersteigen. In gewissen Fällen, d. h. bei 
Erwerbsunfähigkeit infolge körperlicher oder 
geistiger Gebrechen, oder wenn die Berufs- 
ausbildung bei Vollendung des 15. Lebens- 
jahres noch nicht beendigt war, wird die 
Zulage weitergewährt, ersterenfalls solange 
der Zustand dauert, letzterenfalls längstens 
bis zum vollendeten 18. Lebensjahr. Die 
Zulage wird auch für uneheliche Kinder, für 
ehelich anerkannte und an Kindes Statt ange- 
nommene Kinder sowie Stiefkinder und 
Enkel, solange sie von dem Verletzten 
unentgeltlich unterhalten werden, gewährt. 
Die Kinder einer getöteten Arbeiterin erhal- 
ten auch dann Rente, wenn der. Vater noch 
lebt und arbeitet. 


Stirbt ein Schwerverletzter nicht an Un- 
fallfolgen, sondern aus anderen Ursachen, so 
erhält künftig die Witwe eine ein- 
malige Beihilfe von zwei Fünfteln des 
Jahresarbeitsverdienstes des Verstorbenen. 
Die Witwerrente, die arbeitsunfähige 
Ehemänner im Falle eines tödlichen Unfalls 
ihrer versicherten Ehefrau erhalten, ist von 
einem Fünftel auf zwei Fünftel des Jahres- 
arbeitsverdienstes erhöht, ebenso die Rente 
für Witwen tödlich Verunglückter, die in 


ihrer Erwerbsfähigkeit um mindestens 50% 


beschränkt sind. Ferner wird eine Wit- 
wen- und Witwerrente künftig auch 
dann gewährt, wenn die Ehe nach dem 
Unfall geschlossen wurde, sofern nur der 
Tod nicht innerhalb des ersten Jahres nach 
der Eheschließung eingetreten ist. Der seit- 
herige Höchstbetrag der Hinter- 
bliebenenrente ist von drei Fünfteln 


Nr. 44 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1331 


auf vier Fünftel des Jahresarbeitsverdienstes 
des Verstorbenen erhöht. 


e) Weitere Mehrleistungen ergeben sich‘ 


aus den Bestimmungen über die Abfin- 
dung von Renten. Bei Abfindungen behält 
im Gegensatz zum seitherigen Recht der 
Abgefundene künftig seinen Anspruch auf 
Krankenbehandlung und Berufsfürsorge und 
in dem Fall auch auf Rente, wenn eine Ver- 
schlimmerung der Unfallfolgen, die eine wei- 
tere Minderung der Erwerbsfähigkeit um 
mehr als 10 % zur Folge hat, entsteht. Ohne 
Zustimmung des Verletzten können künitig 
abgefunden werden Renten von 10%, und 
weniger, wenn seit dem Unfall wenigstens 
zwei Jahre vergangen sind, und zwar mit 
dem Dreifachen des Jahresbetrags der Rente. 

Der Zustimmung des Verletzten bedarf es 
dagegen bei Abfindung von Renten von 10%, 
die noch nicht zwei Jahre lang laufen sowie 
von Renten über 10% bis 25%. Bei Ver- 
legung des Wohnsitzes ins Ausland können 
künftig nicht nur Ausländer, sondern auch 
Inländer abgefunden werden. In den letzte- 
ren Fällen findet die Abfindung nach einem 
besonderen, von der Reichsregierung aufzu- 
stellenden Tarif statt. 


f) Die Aufwertung (Umrechnung) der 
alten Renten, über deren Notwendigkeit an 
sich kein Streit bestand, ist in folgender 
Weise durch das Gesetz geregelt. Für Unfälle 
der Jahre 1885 bis 30. Juni 1914 werden 
die den Renten ursprünglich zugrunde geleg- 
ten Jahresarbeitsverdienste mit einem Faktor 
vervielfältigt, der für die einzelnen Ent- 
stehungsjahre im Gesetz verschieden fest- 
gesetzt ist und sich zwischen 1.65 (Unfälle 
aus 1885 bis 1890) und 1.— (Unfälle aus 
1910 bis 1914) bewegt. Hat also beispiels- 
weise ein Verletzter im Jahre 1897 eine 
30% ige Rente von 15 % monatlich bezogen, 
der ein Jahresarbeitsverdienst von 900 M 
zugrunde lag, so wird die Rente jetzt aus 
900 X 1.45 berechnet und beträgt demnach 
30%, von 900 . % X 1.45 -—- 261 M jährlich 
oder 21.75 M monatlich. 


Bei Unfällen aus der Zeit vom 1. Juli 1914 
bis 30. Juni 1924 wird der durchschnittliche 
Verdienst eines dem Verletzten gleichartigen 
Versicherten in der Zeit vom 1. Juli 1924 bis 
30. Juni 1925 festgestellt und vervielfältigt 


mit der betriebsüblichen Zahl der Arbeits- 
tage des betreffenden Betriebs. Der so ge- 
fundene Jahresarbeitsverdienst wird dann der 
Neuberechnung der Rente zugrunde gelegt. 
Das Gesetz sieht wohl noch ein anderes Ver- 
fahren vor (Festsetzung von durchschnitt- 
lichen Jahresarbeitsverdiensten durch ge- 
mischte Kommissionen für die einzelnen Ver- 
sichertengruppen und Bezirke), doch dürfte 
von dieser Bestimmung wohl wegen ihrer 
Umständlichkeit kaum eine Berufsgenossen- 
schaft Gebrauch machen. 

Für Unfälle aus der Zeit vom 1. Juli 1924 
bis 30. Juni 1925 gilt als Jahresarbeitsver- 
dienst der durchschnittliche Lohn des Ver- 
letzten in der Zeit vom 1. Juli 1924 bis zum 
Unfalltag, vervielfältigt? mit der Zahl der 
betriebsüblichen Arbeitstage. 

In allen Fällen, in denen die Rente nach 
dem Ortslohn berechnet war, findet die Um- 
rechnung. nach Maßgabe des Ortslohns vom 
1. Juli 1925 statt. 

Die nach vorstehenden Methoden umge- 


rechneten Renten laufen ab 1. Juli 1925. 


Den Renten für Unfälle aus der Zeit nach 
dem 30. Juni 1925 werden die wirklich 
verdienten Löhne zugrunde gelegt. 


3. Verzinsung der Beiträge. Das neue 
Gesetz schreibt vor, daß rückständige Bei- 
träge und Beitragsvorschüsse künftig zu ver- 
zinsen sind. Den Zinssatz bestimmt das 
Reichsversicherungsamt. 


4. Aufsichtsbefugnisse. Leider hat trotz 
der Betonung der Selbstverwaltung das neue 
Gesetz in verschiedener Hinsicht Beschrän— 
kungen der Selbstverwaltung der Berufs- 
genossenschaften gebracht. Die Anstellung 
technischer Aufsichtsbeamter bedarf der Ge- 
nehmigung des Reichsversicherungsamts, das 
den Nachweis einer bestimmten Vorbildung 
verlangen und auch bestimmen kann, daß 
den Aufsichtsbeamten nur aus einem wichti- 
een Grund gekündigt werden darf. Das 
Reichsversicherungsamt erläßt ferner Bestim- 


mungen für das Zusammenwirken der 
technischen Aufsichtsbeamten mit den Be- 
triebsvertretungen. Außerdem kann der 


Reichsarbeitsminister mit Zustimmung des 
Reichsratess das Zusammenwirken der Be- 
rufsgrenossenschaften mit den Gewerbeauf— 
sichtsbehörden regeln. 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Ein Gralshüter des schematischen Achtstundentags. 


Es ist schon viel über die Weltfremdheit 
der Gerichte geklagt worden und leider wohl 
nicht immer mit Unrecht. Besonders schlimm 
scheint es aber um das Verständnis für wirt- 
schaftliche Fragen zu stehen, namentlich bei 
den höheren Gerichten, abgesehen vielleicht 
vom Reichsgericht. So sind uns zwei Ent- 
scheidungen des sächsischen höchsten Ge- 
richtshofes, des Oberlandesgerichts Dresden, 
vor Augen gekommen, die verdienen, in der 
breiteren Oeffentlichkeit bekannt zu werden. 


I. 


Der erste Fall liegt bereits ein paar Jahre 
zurück. Es handelt sich um ein Urteil des 
Strafsenats des Sächsischen Oberlandes- 
gerichts Dresden vom 7. Februar 1923, dem 
folgender Tatbestand zugrunde lag: 

Eine sächsische Papierfabrik hatte Arbei- 
terinnen mit deren Einwilligung und mit aus- 
drücklicher Zustimmung des Betriebsrats eine 
Zeitlang täglich zwei Ueberstunden machen, 
d. h. also zehn Stunden statt acht Stunden 
arbeiten lassen, um die Fertigmachung der 
Papiere zum Versand zu beschleunigen und 
damit eine drohende Verstopfung des Lagers 
und deren weitere Folgen zu vermeiden. Es 
war dies im Januar 1922, als umfangreiche 
Aufträge auf Lieferung von Formatpapieren 
vorlagen. Die Firma glaubte, daß ein Notfall 
im Sinne der Ziffer VI der damals noch in 
Geltung befindlichen Arbeitszeitverordnung 
23. November 1918 


17. Dezember 1918 BEBENEN. ‚sel und 
hielt sich für befugt, ohne besondere Geneh- 
migung des Gewerbeaufsichtsamts die Ueber- 
stundenarbeit durchzuführen. Die Firma 
wurde aber bestraft und das Oberlandes- 


vom 


gericht Dresden verwarf durch das oben- 


genannte Urteil die eingelegte Revision mit 
folgender Begründung: 

„Notstandsarbeiten in diesem Sinne sind, wie der 
erkennende Senat schon in zahlreichen Entscheidun- 
gen ausgesprochen hat, Arbeiten, die geleistet werden 
müssen, weil ein unvorhergeschenes und daher nicht 
rechtzeitig abwendbares oder doch seiner schädigen- 
den Wirkung nicht rechtzeitig zu entkleidendes Er- 
eignis, das eine Gefährdung, Störung oder Unter- 
brechung der ordentlichen geschäftlichen Betätigung 
eines Betriebes bedeutet, ein bestimmtes. auf Jen 
folgenden Werktag oder eine spätere Zeit nicht ver- 
schiebbares Handeln unverzüglich erfordert, und zwar 
nur Arbeiten, die zur Verhinderung oder Beseitigung 
jener Gefährdung, Störung oder Unterbrechung dienen 
und so aus dem Rahmen der ordentlichen geschäft- 
lichen Betätigung des Betriebes herausfallen. Im 
vorliegenden Fall beruhte die Gefährdung des Be- 
triebes — die drohende Verstopfung des Lagers und 
deren weitere Folgen — nicht auf einem derartigen 
unvorhergesehenen, nicht rechtzeitig abwendbaren 


Ereignis, sondern laut der nach StPO. §§ 260. 263, 


376 das Revisionsgericht bindenden landgerichtlichen 


Feststellungen auf unrichtiger Disposition 
der Fabrikleitung, die mehr Aufträge 
angenommen hat, als sie mit ihren 
Betriebseinrichtungen und der Zahl 
derihr zu Gebote stehenden Arbeiter 
im ordentlichen Geschäftsgange und 
inder gesetzlich zulässigen Arbeits- 
zeit bewältigen konnte Wenn es den 
Angeklagten nicht möglich war, die 
zur Bewältigung der Aufträge inner- 
halb der gesetzlichen Arbeitszeit er- 
torderliche Mehreinstellung von ge- 
eigneten Arbeitskräften vor zuneh- 
men, waren sie in der Lage und ver- 
pflichtet, durch Ablehnung der die 
Leistungsfähigkeit des Betriebes 
übersteigenden Aufträge die Gefähr- 
dung der ordentlichen geschäftlichen 
Betätigung des Betriebes zu verhin- 
dern. Von einem Notfall im Sinne des Artikels VI 
kann hiernach nicht die Rede sein.“ 


Nicht wegen der Verurteilung an sich 
erscheint uns das Urteil der besonderen Er- 
örterung wert. Es mag zugegeben werden, 
daß die Arbeitszeitverordnung aus den Re- 
volutionstagen unter „vorübergehenden Ar- 
beiten, welche in Notfällen unverzüglich vor- 
genommen werden müssen“ Fälle der hier in 
Rede stehenden Art nicht untergebracht 
wissen wollte. Mag auch weiterhin als richtig 
unterstellt werden, daß die Angeklagten in 
der Hauptverhandlung vor dem Landgericht 
den Beweis dafür, daß sie sich in einem ent- 
schuldbaren Rechtsirrtum befunden hätten, 
nicht erbracht haben. Dann hätte das Ge- 
richt aber in der Begründung sagen müssen, 
daß zwar im vorliegenden Falle die Ein- 
holung der Genehmigung des Gewerbeauf- 
sichtsamts mehr oder weniger eine Formsache 
war, da alle Beteiligten der Leistung der 
Ueberstunden zustimmten, über deren Not- 
wendigkeit aus wirtschaftlichen und sozial- 
politischen Gründen (Verlust der Aufträge, 
eventuell Schadensersatzansprüche wegen 
verspäteter Lieferung, Stillegung des Betriebs, 
Entlassung der Arbeiter) kein Zweifel be- 
stehen konnte, daß aber trotzdem nach den 
geltenden Rechtsbestimmungen dieser Form 
hätte genügt werden müssen und daß ihre 
Nichterfüllung Strafbarkeit zur Folge habe. 
Es hätte weiterhin nahegelegen, noch ein 
übriges zu tun und etwa zu sagen, ob es de 
lege ferenda angebracht erscheine, im Sinne 
der von allen Volkskreisen als notwendig an- 
erkannten Produktionspolitik der Wirtschaft 
ein wenig mehr Bewegungsfreiheit zu geben, 
sie von Vorschriften zu befreien, die unter 
Umständen im praktischen Leben als klein- 
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liche Schikanen empfunden würden, das zu 
prüfen, sei nicht Aufgabe des Gerichts, son- 
dern des Gesetzgebers. Trotz des verurtei- 
lenden Tenors hätte man in solchem Falle 
von dem Gericht sagen müssen, es habe Ver- 
ständnis für die Bedürfnisse des praktischen 
Lebens. Aber die obenstehende Begründung 
zeigt an den durch den Druck besonders her- 
vorgehobenen Stellen, daß wenigstens das 
sächsische höchste Gericht von diesem Ver- 
ständnis noch meilenweit entfernt ist. 


II. 


Der zweite Fall liegt in der jüngsten Ver- 
gangenheit und Gegenwart. Und wiederum 
handelt es sich um das Sächsische Ober- 
landesgericht. Der Tatbestand ist folgender: 


Der für die Papiererzeugungsindustrie im 
März vorigen Jahres gefällte Schiedsspruch 
zur Regelung der Arbeitszeit, der vom Reichs- 
arbeitsminister für verbindlich erklärt wurde, 
sah u. a. die Möglichkeit vor, daß in den 
Betrieben unter gewissen Voraussetzungen 
das Zweischichtensystem eingeführt werden 
konnte. Hierzu bedurfte es der Zustimmung 
der Betriebsvertretung, wenn diese versagt 
wurde, konnte ein besonders eingesetztes 
Sondertarifamt zur Entscheidung angerufen 
werden. 


Eine Firma, die zum Zweischichtensystem 
übergehen wollte, versicherte sich der Zu- 
stimmung der Arbeitnehmer selbst, da eine 
Betriebsvertretung nicht bestand und die Ar- 
beiterschaft trotz mehrfacher Aufforderung 
eine solche nicht wählte, und ging darauf zu 
der erwähnten Arbeitsweise über. Nach eini- 
gen Monaten beanstandete das zuständige 
Gewerbeaufsichtsamt das Vorgehen der Firma 
und erklärte, die Firma hätte die Entschei- 
dung des Sondertarifamts anrufen müssen. 
Tatsächlich wurde die Firma auch in Strafe 
genommen. Sie legte gegen das Urteil der 
ersten Instanz Berufung ein, so daß das 
Landgericht Leipzig sich mit dem Fall be- 
schäftigen mußte. 


Für dieses Berufungsverfahren brachte der 
Arbeitgeberverband bei: 


1. Eine Erklärung des Sondertarifamts, 
daß in diesem Falle seine Entscheidung nicht 
anzurufen sei. 


2. Eine Erklärung sämtlicher am Gesamt- 
arbeitsvertrag beteiligten Organisationen, 
also auch der Gewerkschaften, daß „es zur 
Einführung des Zweischichtensystems nicht 
der Entscheidung des Sondertarifamts be- 
durfte, wenn eine Betriebsvertretung trotz 


Aufforderung und Bestellung eines Wahl- 
vorstandes durch den Arbeitgeber nicht ge- 
wählt wurde und die Belegschaft selbst mit 
dieser Arbeitsweise einverstanden war.“ 

3. Eine Erklärung des Schlichters im 
Reichsarbeitsministerium, unter dessen Vor- 
sitz seinerzeit der Schiedsspruch gefällt 
worden war, dahingehend, daß er sich der 
unter 2. wiedergebenen Auffassung der Par- 
teien anschließe. 


Der Erfolg war, daß die Betriebsleitung 
durch Urteil des Landgerichts Leipzig vom 
8. Juni 1925 — 5 Bv. 153/24 — freigespro- 
chen wurde. 


Die Staatsanwaltschaft, die ebenfalls gegen 
das Urteil erster Instanz Berufung eingelegt 
hatte, die aber durch das erwähnte Land- 
gerichtsurteil verworfen wurde, beruhigte 
sich damit nicht, sondern legte Revision ein. 
Das Sächsische Oberlandesgericht zu Dres- 
den gab der Revision durch Urteil vom 
23. September d. J. statt, hob das angefoch- 
tene Urteil auf und verwies die Sache zur 
erneuten Verhandlung und Entscheidung an 
das Landgericht Leipzig zurück. Dieses hatte 
sich auf den Standpunkt gestellt, daß der 
Arbeitgeber dann, wenn in seinem Betriebe 
eine gesetzliche Betriebsvertretung überhaupt 
nicht besteht, die längere Arbeitszeit einfüh- 
ren dürfe, vorausgesetzt, daß die gesamte 
Arbeitnehmerschaft damit einverstanden sei. 
Hierzu führt das Oberlandesgericht folgen- 
des aus: 


„Diese Ansicht ist rechtsirrtümlich und weder 
mit dem Wortlaut noch mit dem Sinn der Vorschrift 
des $ 2 Satz 1 des Gesamtarbeitsvertrages vom 
25. April 1922 in der Fassung des zit. Schiedsspruches 
unter A, 2c, Abs. 2 vereinbar. Diese Vorschrift kenn- 
zeichnet sich unzweideutig als eine Ausnahmevor- 
schrift und ist als solche streng auszulegen. Das 
bedeutet aber, daß die nach ihrem Wortlaut zur Ein- 
führung des Zweischichtensystems erforderliche Zu- 
stimmung der gesetzlichen Betriebsvertretung not- 
wendige Voraussetzung für die Einführung dieses 
Systems ist mit der Wirkung, daß, wenn und solange 
diese Voraussetzung nicht erfüllt ist, die Einführung 
des Zweischichtensystems schlechthin ausgeschlossen 
ist. Diese Wirkung mag im Einzelfalle zu Härten und 
Unzuträglichkeiten in dem betreffenden Betriebe füh- 
ren, erklärt sich aber aus dem vom Gesetzgeber mit 
der Aufstellung des Erfordernisses der gesetzlichen 
Betriebsvertretung verfolgten Zweck, der offensicht- 
lich dahin geht, die Arbeiter in den einzelnen Be- 
trieben durch Schaffung eines unabhängigen, ihre 
Interessen vertretenden Organs vor Beeinflussungen 
durch den Arbeitgeber, insbesondere auch hinsichtlich 
der Verlängerung der ihnen gesetzlich gewährleisteten 
achtstündigen Arbeitszeit nach Möglichkeit zu schüt- 
zen. Aus diesem Grunde kann auch nicht die Rede 
davon sein, daß die Zustimmung der gesetzlichen 
Betriebsvertretung in dem Falle, wo überhaupt keine 
solche besteht, durch die — ausdrückliche oder still- 
schweigende — Zustimmung der gesamten Arbeit- 
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nehmerschaft des Betriebs ersetzt werden könne, weil 
solchenfalls die Gefahr einer Beeinflussung der Ar- 
beitnehmer durch den Arbeitgeber besonders nabe 
liegen würde.“ 


Wenn das Oberlandesgericht in der Be- 
gründung ausführt, der Standpunkt des Land- 
gerichts sei weder mit dem Wortlaut noch 
mit dem Sinn der fraglichen Bestimmung des 
Schiedsspruchs vereinbar, so mag das erstere 
zugegeben werden. Der Wortlaut einer Vor- 
schrift, die generelle Bedeutung haben soll, 
kann ebensowenig wie ein Gesetz auf alle 
etwa möglichen Einzelfälle abgestellt werden. 
Treten derartige Sonderfälle auf, so müssen 
sie nach dem Sinn und wirtschaftlichen Zweck 
der fraglichen Bestimmung entschieden wer- 
den. Während es aber bei der Form, in der 
sich heute die Gesetzgebung vollzieht, nicht 
immer leicht ist, den vom Gesetzgeber beab- 
sichtigten Sinn und Zweck der Gesetze zu er- 
gründen, war diese Schwierigkeit im vor- 
liegenden Falle angesichts der oben wieder- 
gegebenen Erklärungen derjenigen Stellen, die 
den Schiedsspruch selbst geschaffen haben 
und mit seiner ständigen Auslegung betraut 
waren, nicht vorhanden. 

Nun ist allerdings trotz des Vorliegens 
derartiger Erklärungen — das muß zugege- 
ben werden — das Gericht in seiner Urteils- 
findung völlig frei, d. h. es kann trotzdem 
einen anderen Standpunkt einnehmen. Aber 


dann muß es unbedingt in der Begründung 
sagen, aus welchem Grunde es zu einer an- 
deren Auffassung gekommen ist. Daß dies in 
obenerwähntem Urteil nicht geschehen ist, 
daß das Gericht sich über die Erklärungen 
der beteiligten Organisationen einfach hin- 
wegsetzt, als ob sie nicht vorhanden wären, 
daß es eine Begründung dafür, daß es den 
Sinn des Schiedsspruches besser versteht als 
seine Verfasser, in keiner Weise gibt, ist ein 
Vorwurf, der auch bei Anlegung des objektiv- 
sten Maßstabs gegen das Oberlandesgericht 
erhoben werden muß. Wir neigen allerdings 
der Auffassung zu, daß es schwer halten 
dürfte, eine solche Begründung zu finden. 
Wachen doch die Gewerkschaften schon mit 
Argusaugen über die peinlichste Innehaltung 
der Vorschriften über den Achtstundentag, 
und wenn diese, wie im vorliegenden Falle, 
die Voraussetzung für eine längere Arbeits- 
zeit als gegeben erachten, dann darf das Ge- 
richt als sicher annehmen, daß die Möglich- 
keit tatsächlich vorliegt. 

Es ist ein schwacher Trost, daß vielleicht 
das Landgericht Leipzig in dem erneuten 
Verfahren wenigstens aus subjektiven Grün- 
den zu einer Freisprechung kommt, indem 
es dem Angeklagten zubilligt, daß ihm nach 
Lage der Sache das Bewußtsein der Rechts- 
widrigkeit gefehlt hat. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdofrf. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 36. England. 


Im Bezirk Edinburgh ist ein neues Verfahren auf- 
genommen worden, das der Herstellung des soge- 
nannten „Endurit“ dient. Endurit ist ein Abfallpro— 
dukt der Papierindustrie. Es wird verwendet zur 
Herstellung von Kämmen, Knöpfen, Zahnbürsten, 
hauptsächlich aber Isolatoren der elektrischen Werke 
wegen seiner außerordentlichen Widerstandskraft 
gegen elektrischen Strom, 


Ratgeber für 


lm gauzen hat die Zahl der in Großbritannien 
eingetragenen Fabriken weiter zugenommen. Die 
Gesamtzahl betrug ım März 142 494 gegen 139 920 im 
Jahre 1923. Die Werkstätten haben dagegen von 
140 650 auf 133 729 abgenommen. Das wird zum Teil 
darauf zurückgeführt, daß auch in den Werkstätten 
die Verwendung elektrischer Kraft Eingang findet. 
Damit aber hören die Werkstätten auf, als „Werk— 
stätten“ zu rubrizieren. Sie werden dadurch zu Fa- 
briken. 


den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Buchabtellung, 
Biberach (Riß), Württbg. 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


Eine derjenigen Fragen, die für die Pa- 
pier erzeugende Industrie und auch für den 
Papiermaschinenbau wie auch für den in 
Frage kommenden Zweig der Elektrotechnik 
von gleich weittragender Bedeutung ist, ist 
die des Kraftbedarfes von Papiermaschinen 
und dessen genauem Studium. Wohl darf 
man sich darüber klar sein, daß dieses Ge- 
biet im großen und ganzen rechnerisch nur 
in sehr umständlicher Weise zu erfassen ist; 
aber doch sind die auftretenden Schwierig- 
keiten nicht solcher Art, daß ihnen nicht 
doch auf die eine oder andere Weise im Ver- 
gleich mit guten und einwandfreien Mes- 
sungsergebnissen beizukommen wäre. 

Es sei an dieser Stelle nur erinnert an 
Ingenieur Rappolds „Theorie des Antriebes 
und Kraftbedarfes von Papiermaschinen“ im 
„Papierfabrikant“ Jahrgang 1917, wie auch 
an die verschiedenen schon früher diese 
Frage behandelnden Arbeiten von Ingenieur 
Strauch, Nettingsdorf (Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation). 

Die Verhältnisse des Kraftbedarfes von 
Papiermaschinen gelangen zu größerer Be- 
deutung, da nun der einschlägige Maschinen- 
bau mit der Papierfabrikation als Schritt- 
macher gewaltige Neuerungen mit großen 
und größten, 5 m und darüber breiten Ma- 
schinen mit Geschwindigkeiten bis zu 350 
m/Min. und mehr herausbringt und für diese 
Maschinen der Antrieb mit Einzelmotoren 
immer weitere Bedeutung erlangt und immer 
mehr und mehr in den Vordergrund des 
allgemeinen Interesses der dabei beteiligten 
Fachkreise rückt. 

Zweck der vorliegenden Arbeit kann es 
nicht sein, alle diese bedeutungsvollen Fra- 
gen eingehend zu klären, sondern es kann 
“hiermit nur der Anlaß gegeben werden, sich 
in den beteiligten Kreisen vor allem der Pa- 
piermacher mehr dafür zu interessieren und 
dem Maschinenbau im allgemeinen wertvol- 
les Material mehr als bisher zugänglich zu 
machen. Liegen erst einmal gute und ein- 
wandfreie Messungsergebnisse vor, die für 
bestimmte Verhältnisse erkennen lassen, wie 
weit eine rechnerische Bestimmung des 
Kraftbedarfes schon beim Bau einer Maschine 
für später auf Richtigkeit Anspruch erheben 
darf, dann wird es auch möglich sein, zu 
überblicken, wie sich hinsichtlich der Kraft- 
bedarfsverhältnisse die Wechselbeziehungen 
zwischen normalbreiten und überbreiten 


Papiermaschinen gestalten und inwiefern in 
bezug auf den Kraftbedarf Aenderungen in 
der Rentabilität zu erwarten sind, ehe noch 
zur Ausführung einer geplanten Maschine 
geschritten wird. 

Auch in Deutschland beginnt man jetzt 
der Frage der Steigerung des Kraftbedarfes 
bei zunehmenden Geschwindigkeiten und 
Arbeitsbreiten schon etwas mehr Aufmerk- 
samkeit zu schenken. So z. B. sagt ja auch 
Dr.-Ing. W. Stiel im Wochenblatt für Papier- 
fabrikation: Nr. 6, 1923, daß die neuen Be- 
strebungen, die Papiergeschwindigkeiten über 
200 m/Min. hinaus bis auf 300—400 m/Min. 
und darüber zu erhöhen, zu derart großen 
Antriebsleistungen für die einzelnen Grup- 
pen führen, daß ihre mechanische Uebertra- 
gung durch konische Riemenscheiben fast 
unmöglich wird. Auch hiernach tritt wieder 
das Bestreben hervor, schon beim Bau der- 
artiger Maschinen die in Frage kommenden 
Werte zu bestimmen, um bei der Bemessung 
der Antriebssysteme mit größtmöglicher 
Sicherheit für den späteren Betrieb verfahren 
zu können. 

Den Kraftbedarf irgend einer Papierma- 
schine rechnerisch zu ermitteln, heißt nichts 
anderes, als die zwischen ihren Walzen, in 
deren Lagern und durch die Bespannung 
auftretenden Reibungs- und sonstigen Wider- 
stände zu summieren und zur Arbeitsbreiie, 
vor allem aber zur Arbeitsgeschwindigkeit 
in Abhängigkeit zu bringen. Es ist klar, daß 
für ein solches Unterfangen die gründliche 
Kenntnis von den vorherrschenden Rei- 
bungsverhältnissen usw. und deren Einflüs- 
sen die notwendige Voraussetzung ist. Dem 
vollen Umfange der Bedeutung dieser damit 
gekennzeichneten Faktoren entspricht aber 
nicht das wenige, das bisher durch Versuche 
und sonstige Erfahrungen über sie bekannt 
und der sich dafür interessierenden Fach- 
welt zugänglich geworden ist. Wenn schon 
Ingen. Rappold seinerzeit diese Frage aufge- 
rollt hat, so soll das hiermit noch einmal in 
erweiterter Form geschehen und an Hand 
von vergleichenden Betrachtungen versucht 
werden, festzustellen, in wie weit das heut 
vorliegende Material und die Kenntnis von 
den auftretenden Widerständen ausreicht, 
damit derartige Rechnungen für die Praxis 
genügend Aussicht auf Richtigkeit bieten. 

Es muß als das Zweckmäßigste erschei- 
nen, unter Zugrundelegung bestimmter Ver- 
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hältnisse einen solchen Rechnungsgang — 
wenn auch nur mit bis jetzt noch nicht aus- 
reichendem Material — einmal durchzufüh- 
ren und dann auf seine Richtigkeit hin und 
praktische Geltung zu prüfen. 


Die zur Errechnung des Kraitbedarfes 
eines modernen noch normalbreiten Schnell- 
läufers als Beispiel gewählte Papiermaschine 
ist eine reine Rotationsdruck-Papiermaschine 
neuzeitlicher Konstruktion von 3550 mm be- 
schnittener Arbeitsbreite, entsprechend 3900 
mm Siebbreite, für eine Maximalgeschwin- 
digkeit von 200 m/Min. gebaut. Der Trok- 
kenapparat würde wohl dafür ausreichen, 
jedoch werden auf dieser Maschine aus fabri- 
kationstechnischen Rücksichten nur mit 160 
bis 170 m/Min. etwa 38000 kg/24 Std. Rota- 
tionsdruckpapiere von 50—52 g/qm gearbei- 
tet. Auf diese Betriebsverhältnisse gründen 
sich die für diese Arbeit zur Verfügung ge- 
stellten Ergebnisse praktischer Messungen 
während des Betriebes. 


Die Maschine selbst besteht aus einer 
Siebpartie für ein 21 m langes Sieb mit Heb- 
und Senkvorrichtung nach Patenten Eibel- 
Martin, einer Gautschpresse, drei Naßpres- 
sen, einer Trockenpartie mit 3 Gruppen zu 
je 8 Papiertrocknern 1250 mm Durchmesser 
und entsprechender Anzahl Filztrocknern, 
einer Feuchtglätte, einem Nachtrockner mit 
darauf folgendem Kühlzylinder, Satinierwerk, 
Längsschneider und Rollapparat für Rollstan- 
gen und Tambours. Alles Weitere am kon- 
stanten Teil und die noch folgenden Hilis- 
maschinen kommen für den Zweck dieser Ar- 
beit hier nicht in Betracht. 


Den variablen Teil mit Arbeitsgeschwin- 
digkeiten im Verhältnis 1 : 3 regelbar von 
67—200 m/Min. treibt ein Motor, Gleich- 
strom 440 Volt, n — 200—600 Min. und Lei- 
stungsabgabe 133—400 PS dauernd. 


Geheizt wird entweder mit Frischdampf 
von 12 Atm. und 250° Ueberhitzung, gedros- 
selt auf 2 Atm. oder Dampfentnahme von der 
Gegendruckturbine mit 2 Atm. bei 190° 
Ueberhitzung. 


In den nun folgenden Abschnitten soll 
der Kraftbedarf der einzelnen Gruppen rech- 
nerisch festgestellt und dann deren Gesamt- 
wert mit den Ergebnissen praktischer Mes- 
sungen bei verschiedenen Geschwindigkeiten 
verglichen werden. Endlich soll dann noch 
an Hand anderer Rechnungen und einge- 
schlagener Wege ein zusammenfassendes 
Kriterium des praktischen Wertes dieser und 
anderer bereits bekannter und veröffentlich- 
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ter Betrachtungen im Vergleich mit einem 
anderen Beispiel folgen. 


Soll also nun der Kraftbedarf des vari- 
ablen Teiles irgend einer Papiermaschine 
nicht durch irgendwelche Messungen wäh- 
rend des Betriebes, sondern rein rechnerisch 
ermittelt werden, so ist der Ausgangspunkt 
durch die allgemein gültige Beziehung für 
die Drehbewegung gegeben: 


N 

mkg = 20 ; 
M, mkg = 71620 Š (1) 
Das heißt also, daß sich — ganz abge- 
sehen von dem hier vorliegenden Spezial- 
fall — der Kraftbedarf irgend einer in dre- 
hender Bewegung sich befindenden Arbeits- 
maschine rechnerisch ermitteln läßt, wenn 
deren Drehmoment und Drehzahl als bekannt 

vorauszusetzen sind: 

l 
Nes = 77620 
Für den Begriff des Drehmomentes einer 
Papiermaschine, wie auch für den der Dreh- 
zahl läßt sich aber ein im ganzen. zutreffen- 
der Ausdruck nicht finden. Wohl könnte man 
zur Definition des Begriffes der Drehzahl 
eine Ableitung von der Papiergeschwindig- 
keit her finden, aber damit ist noch nicht 
weiter zu kommen, weil eben eine Papier- 
maschine aus einer Reihe einzelner Gruppen 
mit wieder einer größeren Anzahl einzelner 
Elemente besteht, deren jedes ein anderes 
Drehmoment und auch eine andere Drehzahl 
aufweist. Die Größe einer Kraftwirkung 
ist nun auch immer abhängig von der Dreh- 
zahl des das betreffende Moment übertragen- 
den Organes; es lassen sich also die Drehmo- 
mente der verschiedenen Elemente, wie auch 
der einzelnen Gruppen nicht addieren. Es 
bliebe also nichts anderes übrig, als je nach 
Größe der an den einzelnen Elementen auf- 
tretenden Drehmomente nach Maßgabe der 
verschiedenen Drehzahlen in Abhängigkeit 
von einer bestimmten . Arbeitsgeschwindig- 
keit die Einzelkraftbedarfe zu ermitteln und 
dann zum Gesamtwert zu addieren. wenn 
nicht in irgend einer Form ein Hilfswert für 
die Addition der Einzelwerte geschaffen 

werden könnte. 


Alle Gruppenbestandteile einer Papier- 
maschine haben zwar verschiedene Dreh- 
zahlen, aber doch — abgesehen zunächst 
von etwaigen Vor- oder Nacheilungen ein- 
zelner Glieder — gleiche Umfangsgeschwin- 
digkeit entsprechend der in der ganzen 
Maschine immer gleichbleibenden Arbeits- 
geschwindigkeit. Bei einem beliebigen Ele- 


M; een. . (2) 
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ment wäre dann also bei zunächst irgendeiner 
Papiergeschwindigkeit v m/Min. die Dreh- 
zahl 

100 


nm V . (3) 

8 dem . x 
Für die Einheit der Papiergeschwindigkeit 
mit v =`f m S 100 cm ergibt sich dann 


eine Einheitsdrehzahl des betreffenden Ele- 
mentes, die sogenannte „ideelle“, besser: 
‚spezifische Drehzahl 


100 
n; = dem er . ¿ . (4) 


und mithin dessen Kraftbedarf (abgesehen 
zunächst noch von sonst zu berücksichtigen- 
den Einflüssen) für die Bezugseinheit v <= 1 
m / Min; nach (2) 

i Md 


71620 nn 65) 
Für eine beliebige Arbeitsgeschwindigkeit 
vm / Min. gilt also dann ein v — vielfacher 
Wert 
Md 


N = Ab W 0 


Bei einer Addition aller solcher Einzel- 


werte der Kraftbedarfszahlen eines jeden Pa- 
piermaschinenelementes zum Gesamtkraftbe- 
darf der ganzen Papiermaschine können also 
die allen Summanden gemeinsamen Werte „v“ 
und die immer konstante „71 620“ außer 
Klammer gesetzt werden, so daß zu addieren 
bleiben eine dem Aufbau einer Papierma- 
schine entsprechende Anzahl imaginärer 
Werte 

Ma n; M ...(0 
nach der erwähnten früheren Rappold'schen 


Arbeit bekannt im Papiermaschinenbau ganz 


allgemein unter der Bezeichnung „ideelle 
Drehmomente“ aller einzelnen Bestandteile 
einer Papiermaschine. Dieser Begriff hat 
sich zwar allgemein eingebürgert, führt 
aber doch seine Bezeichnung als „Drehmo— 
ment“ seiner Dimension nach zu Unrecht. 
Eine sogleich zusammenzustellende Beziehung 
bekräftigt das. 


Nach dem gefundenen Begriff (7) ist damit 
also die Möglichkeit einer fortlaufenden Ad- 
dition vorliegender Einzelwerte Mi zur I (Mͤ)) 
und ‚zur weiteren Ermittlung des Gesamt- 
kraftbedarfes einer Papiermaschine gegeben 
mit: | l 


L (M.) 1 
PS — > — 1 0 . . 8 
N 710²⁰ m/ Min.. (8) 
für eine beliebige Papiergeschwindigkeit 


nach dem allgemein dafür gebräuchlichen 
Begriff. e 
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Alle Größen der Technik lassen sich nach 
den drei Einheiten des „Absoluten Maßsy- 
stems“ bestimmen und gehen auf die Grund- 
maße: Zentimeter, Gramm und Sekunde 
zurück, sind also von diesen abgeleitet und 
stellen ganz bestimmte Funktionen von 
Länge [l], Masse [m] und Zeit [t] dar. Die 
Maßeinheit für die mechanische Leistung ist 
die Pferdestärke [Imt:!]; die Geschwindigkeit 
führt die Dimension IIt-I]J. Die Beziehung 
(8) aufgelöst als Dimensionsgleichung für 
den Wert „Mj“ ergibt dann für diesen Be- 
griff die Dimension [m], wie auch (7) mit 
Mdemks und n; als an und für sich dimensions- 
loser Zahl, jedoch bezogen auf die Längen- 
einheit von 1 m oder 100 cm, aufgelöst für 
Mj diesem die Benennung „kg“ zuweist. 

Bei jedem, der sich eingehender mit der 
Frage des Kraftbedarfs von Papiermaschinen 
zu beschäftigen hat, werden gewisse My- 
Normalwerte vorliegen. Es ist also kein 
Grund zu sehen, weil nun die „ideellen 
Drehmomente“ keine Drehmomente sind, 
den damit zusammenhängenden Rechnungs- 
gang zu verlassen oder zu verwerfen: doch 
dürfte sich eine Richtigstellung durch Um- 
benennung dieser Größen im Interesse der 
Sache selbst nur empfehlen. Im folgenden sei 
also vorerst einmal die Buchstabenbezeich- 
nung „Mj“ zufolge ihrer Ableitung vom 
wirklichen Drehmoment „Mg cmkg“ beibe- 
halten, jedoch nicht mehr als „ideelles Dreh- 
moment“, sondern als ein Begriff 

Ma ni = Mi * = Kxaftkonstante, 
weil sich doch letzten Endes eine Kraftbe- 
darfsrechnung für verschiedene Betriebs- 
verhältnisse immer wieder aufbauen wird 
auf festliegenden für jede Bauart sich immer 
gleichbleibend zugrunde gelegten My Werten. 

Nun ist aber zu beachten, daß dieser 
Art angestellte Berechnungen in erster Linie 
auf Erfassung der bei einer Papiermaschine 
vorliegenden Reibungsverhältnisse beruhen, 
also den gleichen Aenderungen unterworfen 
sind wie die verschiedenen Reibungskoeffizien- 
ten hinsichtlich ihrer Abhängigkeit z. B. bei 
Lagerungen von Lagerdruck und Zapfenge- 
schwindigkeit. Abgesehen von etwa allen 
noch sonstigen Einflüssen wird demnach bei 
ein und derselben Papiermaschine z. B. eine 
graphische Darstellung des Kraitbedarfes 
oder auch der Werte der Gesamtkraftkon- 
stanten nicht nach einer Geraden verlaufen, 
sondern in einer Kurve mit zumindest starker 
Annäherung an eine ebensolche der in Frage 
kommenden Reibungskoeffizienten. Der er- 
rechnete Wert der Kraftkonstanten einer be- 
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liebigen Papiermaschine wird demnach 
nach (8) einen Kraftbedarf finden lassen, der 
nur derjenigen Papiergeschwindigkeit ent- 
sprechen wird, welche Zapfengeschwindig- 
keiten innerhalb des Bereiches ergibt, für den 
die bei Errechnung der Kraftkonstanten zu 
Grunde gelegten Reibungskoeffizienten 
gelten. Gemäß der Aenderung der auftreten- 
den Reibungswiderstände z. B. bei kleineren 
Zapfengeschwindigkeiten gegenüber größe- 
ren würde damit also auch der Kraftbedarf 
bei einer geringeren Papiergeschwindigkeit 
gegenüber höheren (bei der gleichen Papier- 
maschine) relativ größer sein. Diese Ueber- 
legung entspricht den tatsächlich bei jedem 
Papiermaschinenantrieb zu beobachtenden 
Verhältnissen. Demnach müßte also bei je- 
dem in Frage kommenden Geschwindigkeits- 
bereich entsprechend den zu berücksichtigen- 
den Reibungsverhältnissen die dafür geltende 
Kraftkonstante neu errechnet werden, wenn 
sich nicht ein Korrektur-Faktor finden ließe, 
der ausgehend von einer bestimmten Ge- 
schwindigkeitsgrenze bei angenommen vor- 
erst direkter Proportionalität des Kraftbe- 
darfes zu der Papiergeschwindigkeit die 
Richtigstellung des Ergebnisses nach den 
tatsächlich vorliegenden Verhältnissen ge- 
stattet. 

Einen solchen Korrektur-Faktor wendet 
auch Ing. Rappold an, indem er den Kraft- 
bedarf bei niederen Papiergeschwindigkei- 


5 o 
i 7% 
größer angibt, wobei „i“ das Verhältnis der 


niederen zur höheren Papiergeschwindigkeit 
kennzeichnet. Das entspricht z. B. bei einem 


ten bezogen auf eine höhere um relativ 
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Variationsverhältnis von 1 :10 der Papierge- 
schwindigkeiten mit einer Zunahme von 50% 
ungefähr der Steigerung der Reibungskoef- 
fizienten (nach Stribeck) bei Zapfengeschwin- 
digkeiten von nur etwa 0,1—0,2 m/sec ge- 
genüber solchen von 1,0—2,0 m/sec. 

Angenommen, die Kraftkonstante in (8) 
sei für eine Maximal-Geschwindigkeit unter 
Zugrundelegung der betreffenden in Frage 
kommenden Reibungskoeflizienten errechnet, 
so wäre dann nach Rappold der Kraftbedari 
bei einer Minimalgeschwindigkeit 

M, 0,05 

71620 min (147) 0 
Jedenfalls weist die Kurve nach (9) starke 
Aehnlichkeit mit den Kurven der verschiede- 
nen Reibungskoeffizienten nach Stribeck auf. 

Mit Hilfe eines solchen Korrektur-Faktors 
ist man in der Lage, nach Errechnung eines 
für eine bestimmte Geschwindigkeit gelten- 
den Kraftbedarfes ohne weiteres auch den- 
selben (bei Voraussetzung sonst gleich blei- 
bender Verhältnisse) für andere Geschwin- 
digkeiten umzurechnen. Wie weit ein solches 
Vorgehen Berechtigung hat, wird sich evt. 
bei Behandlung eines entsprechenden Bei- 
spieles erweisen. 

Vorerst mag die Beziehung (8) als Grund- 
lage für die Behandlung und Erledigung 
des Nächstfolgenden dienen. 

Im übrigen seien die zur Entwicklung 
der weiter erforderlichen Gleichungen nöti- 
gen Kenntnisse auf den Gebieten der Statik 
des materiellen Punktes, und fester Körper 
mit und ohne Reibung, sowie der Dynamik 
vorausgesetzt. | 

(Fortsetzung folgt.) 


Nmin = 


-Mm 


Die Bespannung der Papiermaschine. 


(Schluß zu Nr. 


Filzwickelwalzen. 


In der Einleitung der vorliegenden Arti- 
kelreihe über die Bespannung der Papierma- 
schine war gesagt worden, daß man als zur 
Bespannung gehörig diejenigen Ausrüstungs- 
stücke der Papiermaschine betrachten kann, 
die der Papierbahn als Transportelement die- 
nen und infolge rascher Abnützung öfterem 
Wechsel unterliegen. ' 

Letztere Eigenschaft trifit beim Arbeiten 
von einseitigglattem Papier zum größten 
Leidwesen vieler Papiermacher besonders für 
Filzwickelwalzen zu. Wenn diese in gewis- 
sem Sinne trotzdem eigentlich nicht zur Be- 


41, S. 1242.) 


spannung gerechnet werden können, insofern 
als es ja auch deutsche Pressen mit Gummi- 
walzen gibt und letztere sicher nicht als Be- 
spannungsorgane angesehen werden, so sol- 
len doch diese Ausnahmen hier unberücksich- 
tigt bleiben. 

Aufmerksame Leser des Wochenblattes 
werden im Briefkasten desselben schon oft 
Klagen über zu rasches Unbrauchbarwerden 
von Wickelwalzen beobachtet haben und es 
wird für manchen erwünscht sein, Erfahrun- 
gen über Herstellung, Behandlung, Lebens- 
dauer und Kosten der Filzwickelwalzen vor- 
zufinden. 


* 
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In Kirchners „Ratgeber für den Betrieb“ 
sind auf Seite 302—303 Richtlinien für die 
Herstellung von Filzwickelwalzen angegeben. 
Ergänzt werden sollen diese Ausführungen 
dahin, daß nicht etwa Ausschußfilze oder 
gar gebrauchte Naß- bzw. Steigefilze — de- 
ren Nachteile in ungleichmäßigem Glanze 
und im Markieren des Papieres nur zu be- 
kannt sind — vorteilhaft zu Filzwickelwalzen 
verwendet werden, sondern speziell für die- 
sen Zweck hergestellte und besonders ge- 
lohte Filze in 70—80 mm breiten Streifen, 
zu Knäueln aufgewickelt. 


Es unterliegt keinem Zweifel, daß die viel- 
fachen Klagen über raschen Verschleiß von 
Wickelwalzen gerade dem Umstand zuzu- 
schreiben sind, daß nicht erprobter Filz von 
Fabriken ohne Erfahrung auf diesem Gebiete 
Verwendung fand. | 


Was nun die Behandlung von Wickelwal- 
zen anbetrifft, so ist in erster Linie ihre unbe- 
dingt trockene Lagerung in neuem Zu- 
stande notwendig. Ferner ist Verpackung in 
Kisten, die vor Beschädigung durch Stoß und 
Druck schützen, unerläßlich. 


Beim Einbau in die Presse ist die Wickel- 
walze sorgfältig gegen den großen Zylinder 
einzustellen, damit die Anpressung absolut 
gleichmäßig erfolgt. Ein eigener Antrieb der 
gußeisernen Tragwalze ist nur erforderlich 
für den Leerlauf bei abgelassener Wickel- 
walze, die aber auch dann ununterbrochen 
durch Wasserstrahlen aus einem Spritzrohr 
befeuchtet werden muß. Wichtig ist ferner 
ein gut passender Schaber an der unteren 
Tragwalze. 


Eine besondere Anordnung und Einrich- 


tung für das leichte Einführen der Papierbahn . 


in die deutsche Presse sei hier noch erwähnt. 
Sie bedeutet eine große Erleichterung für das 
Bedienungspersonal bei schnellstem Gange 
und ist auch ein erprobter Schutz gegen Be- 
schädigungen der Wickelwalze und gegen 
Unfälle. Vor dem Einlauf des Papieres in den 
großen Zylinder wird ein geneigtes, hochpo- 
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liertes Hartholzbrett so angebracht, daß der 
Raum zwischen Papierleitwalze und Filzwik- 
kelwalze überbrückt wird. Durch diese ein- 
fache Maßnahme ist schon viel Schaden ver- 
hütet worden. 

Wenn wir nach diesen Betrachtungen 
einen Blick auf die Lebensdauer der Filzwik- 
kelwalzen werfen, so ist festzustellen, daß 
eine Wickelwalze bei sorgfältiger Herstellung 
und bei sachgemäßer Behandlung mindestens 
ein Jahr lang gebrauchsfähig bleiben soll. 
Kürzere Laufzeiten der Bewicklung lassen 
auf fehlerhafte Behandlung schließen, insbe- 
sondere dann, wenn derartige Walzen nicht 
im eigenen Betriebe hergestellt, sondern 
von erprobten Spezialfirmen bezogen wur- 
den. Letztere Maßnahme ist unter den heu- 
tigen Verhältnissen, in denen man wieder 
tadelloses Material bekommt und bei den 
relativ geringen Kosten immer anzuraten. 

Wenn wir von diesem Gesichtspunkte aus 
die Kosten für eine derartige Wickelwalze 
feststellen und betrachten, so sind etwa für 
den laufenden Meter einer normalen etwa 
300—400 mm Durchmesser aufweisenden 
Filzwickelwalze mit braunem, prima geloh- 
tem Wickelfilz garniert 4 600 aufzubringen, 
so daß für eine Walze von z.B. 1,6 m Länge 
etwa A 960, für eine solche von 2,4 m Länge 
etwa A 1400 Erneuerungskosten entstehen. 
Stellt man dieser Ausgabe die lange Ge- 
brauchsdauer gegenüber, dann wird man zu 


der Ueberzeugung kommen, daß auch hierbei 


nur die beste und zuverlässigste Ausführung 
die billigste ist und daß insbesondere dieser 
Teil der Papiermaschinenbespannung die ge- 
ringste monatliche Ausgabe erfordert. 

Als zur Bespannung gehörig würde noch 
der eventuell vorhandene Kühlzylinderfilz 
anzusehen sein, dessen Laufdauer und Kosten 
gegenüber den bisher besprochenen Organen 
aber so wenig ins Gewicht fallen, daß sich 
eine gesonderte Besprechung des Kühlzylin- 
derfilzes erübrigt, umsomehr als bei den mo- 
dernen Maschinen die Kühlzylinder ohne 
Filz laufen. P 


Ver 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Hoizstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 


Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. 


XXI. Auflage. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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Das Deutsche Museum in München. 


Anläßlich der Eröffnung am 7. Mai 1925 
war die Tages- und Unterhaltungspresse voll 
von Berichten und Bildern der Feierlichkeiten 
und einzelner Räume des Museums. 

Es kann hier nicht unsere Aufgabe sein, 
dies allgemein Bekannte zu wiederholen. 

Wenn wir die Aufmerksamkeit der Fach- 
. genossen kurz auf das Deutsche Museum 
lenken wollen, so geschieht dies hauptsäch- 
lich deswegen, um jedem eindringlich vor 
Augen zu führen, daß er keine Gelegenheit 
unbenutzt lassen darf, das Deutsche Museum 
mit eigenen Augen zu sehen. 

Es wird wohl nur wenige geben, für die 
die Besichtigung dieses Museums kein Erleb- 
nis wäre. Alle Bilder und Berichte können 
nur einen schwachen Abglanz der Wirklich- 
keit bieten. 

Das Deutsche Museum ist ein Geschenk 
fürs deutsche Volk, auf das es mit Recht stolz 
sein kann, denn es gibt anderwärts nichts, 
was ihm zu vergleichen wäre. 

Daß wir immer noch Männer von so ho- 
hen Führerqualitäten unser eigen nennen, 
die es vermochten, in der schlimmsten Not- 
zeit unseres Vaterlandes dies Riesenwerk zu 
fördern und zu vollenden, das darf uns mit 
Zukunftshoffnung erfüllen. 

Der Plan der Schaffung eines Museums 
von Meisterwerken der Naturwissenschaft 
und Technik wurde am 5. Mai 1903 von Dr. 
Oskar von Miller auf einer Tagung von Ge- 
lehrten, Technikern und Vertretern von Be- 
hörden lebendig dargestellt. Bereits am 28. 
Juni des gleichen Jahres erfolgte die Grün- 
dung des Vereins „Museum von Meisterwer— 
ken der Naturwissenschaft und Technik“. 
Für den Anfang stellte die bayerische Staats- 
regierung das alte Nationalmuseum dem Ver- 
ein zur Verfügung. Die Sammlungen wuch- 
sen aber durch Stiftungen von allen Seiten so 
schnell, daß es schon 1905 nicht mehr aus- 
reichte. Der Neubau auf der von der Stadt 
München gestifteten Kohleninsel wurde zur 
dringenden Notwendigkeit. 

Am 13. November 1906 legten der deut- 
sche Kaiser und der Prinzregent von Bayern 
den Grundstein. Kurz darauf folgte am 21. 
November die Eröffnung der Sammlungen im 
alten Nationalmuseum. 

Die Bauarbeiten und Sammlungen schrit- 
ten nun unter Dr. Oskar von Millers energi- 
scher und tatkräftiger Leitung rüstig fort, bis 
der Krieg 1914 alles zum Stillstand brachte. 

Nur zäheste Ausdauer ließ Oskar von 
Miller unterstützt durch Reich, Staat und Ge- 


meinde, Industrie und Oeffentlichkeit, die 
überaus kritischen Zeiten überwinden und 
das Werk zu einem glücklichen, vorläufigen 
Abschluß führen. 

Noch harren einzelne Abteilungen des 
Ausbaues, und auch unbedingt nötige, bereits 
ursprünglich geplante Erweiterungsbauten 
warten der Ausführung. Wir dürfen über- 
zeugt sein, daß auch der Schlußstein dem 
interessanten Werke nicht fehlen wird. 

Mancher ist sich vielleicht darüber nicht 
ganz klar, welche Bedeutung einem solchen 
Museum zukommt, und begreift nicht recht, 
warum so viele ernsthafte Männer ihre besten 
Kräfte einem solchen Werk widmen. Er hält 
es vielleicht für ein Institut zur Konservie- 
rung von Altertümern und die begeisterten 
Mitarbeiter an solchem Werk für passionierte 
Sammler, die ihre Aufgabe sportsmäßig be- 
treiben. Daß dem ganz und gar nicht so ist, 
erfahren wir bei einem Besuch am besten an 
Ort und Stelle. Es ist dabei gleichgültig, ob 
wir stundenlang durch die mit größter Sorg- 
falt nachgebildeten Bergwerke der verschie- 
densten Art und Zeitalter wandern oder die 
Nachbildungen der gewaltigen Anlagen des 
Hüttenwesens und der Metallbearbeitung 
studieren, ob wir die Transportmittel aller 
Art und Zeiten bewundern oder die riesigen, 
mit Geistesschärfe zusammengestellten Samm- 
lungen der Physik und Chemie, der 
Mathematik oder Astronomie betrachten. 
Ueberall finden wir die gerade Linie der Auf- 
wärtsentwicklung, welche Kunst und Wissen- 
schaft genommen hat. | 

An diesem Aufwärtsstreben zu seinem be- 
scheidenen Teile mithelfen zu dürfen, ist der 
Wunsch, den die ehrfurchtsvolle Betrachtung 
dieser Meisterwerke der Naturwissenschaft 
und Technik in uns erweckt. 

Die unendliche Fülle des zusammengetra- 
genen Materials und des dargestellten Wis- 
sens will uns oft bedrücken. Es ist dazu ange- 
tan, uns bescheiden zu machen. Was vermag 
unsere schwache Kraft! Wie unendlich viel 
verdanken wir unsern Vorfahren in aller 
Herren Ländern! Doch bei aller Internationa- 
lität von Kunst und Wissenschaft: Wieviel 
verdankt die Welt deutschem Forscher- und 
Erfindergeist! 

Kein Wunder, daß in den hohen Räumen 
des Hauses andachtsvolle Stimmung herrscht. 
Nur ungern verläßt man diese einzigartige 
Stätte. Man beneidet den Münchner, der 
jederzeit dieses Kulturdenkmal aller Zeiten 
zu stiller Betrachtung aufsuchen kann. 
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Daß die Papierfabrikation trotz ihrer ver- 
hältnismäßigen Jugend würdig vertreten ist, 
ist für unser gesamtes Fach erfreulich und wir 
werden bei Betrachtung der mit viel Liebe, 
Sachkenntnis, Sorgfalt und Fleiß zusammen- 
gestellten Abteilung in Dankbarkeit der Män- 
ner gedenken, die diesen Liebesdienst unserm 


s 


Fach in selbstloser Weise erwiesen haben: 

Herrn Kommerzienrat Dr. Dr. h. c. Adolf 

Scheufelen und Herrn Prof. Dr. Klemm. 
Wir hoffen, gelegentlich von berufenster 


Seite über diesen Teil des Museums Ausführ- 
liches zu bringen. — Ki. 


Geschäftsberichte. 


Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik Akt.-Ges. 
zu Grafenau in Bayern. 1924/25. 

Im Berichtsjahr ist es gelungen, die Papierpro- 
duktion um etwa 25% gegenüber dem Vorjahre zu 
erhöhen. Auch in unseren Holzschleifereien konnten 
wir durch die günstige Auswirkung der im vorletzten 
Jahre in Betrieb genommenen Großkraftschleiferei 
eine Mehrproduktion erreichen. Die Mehrproduk- 
tion an Holzstoff reichte aber nicht für diejenige der 
Papierfabrik aus, so daß wir gezwungen waren, den 
Ausfall durch Hereinnehmen von fremdem Holzstoff 
zu decken, der uns aber wesentlich mehr als der 
selbsthergestellte Stoff kostet. Um dieser Holzstoff- 
knappheit für die Folge zum größeren Teil wenig- 
stens zu begegnen, haben wir den weiteren Ausbau 
der Holzschleifereien in Angriff genommen. 

Die Wasserverhältnisse waren im ersten Drittel 
des Geschäftsjahres verhältnismäßig nicht ungünstig, 
während sie im Winter und auch speziell in den 
letzten Monaten sehr viel zu wünschen übrig ließen 
und uns zeitweise zur Mitbenützung unserer Dampf- 
reserve zwangen. Insbesondere beeinflußte der 
schneearme Winter die Dauer des für die Holzschlei- 
ferei notwendigen Frühjahrsvollwassers sehr ungün- 
stig. Das Ergebnis wurde in erster Linie durch di? 
bede::.c:it!en Steuerlasten, 


welche ein Mehrfaches 


gegenüber der Friedenszeit betragen, und dann durch 
die Holzstoffknappheit bzw. den dadurch bedingten 
Einkauf des teuren fremden Holzstoffes beeinträchtigt. 


Nach reichlichen Abschreibungen, welche wir 
nach Lage der Verhältnisse für erforderlich erachte- 
ten, ergibt sich ein Reingewinn von M 23 844, dessen 
Verwendung in letzter Nr. 43, S. 1308, mitgeteilt 
wurde. 


Der Beschäftigungsgrad war bislang sehr günstig 
und dürfte auch noch längere Zeit anhalten; trotzdem 
wäre ein bestimmtes Urteil über die weiteren Aus- 
sichten als verfrüht zu betrachten, 


Ammendorier Papierfabrik, Ammendorf b. Halle 
a. S. In der ordentlichen Generalversammlung am 
23. Oktober 1925 in Halle fanden die Anträge der 
Verwaltung einstimmige Annahme, wonach 12% Di- 
vidende zur Verteilung gelangen sollen, und zwar 
nach Abzug der Kapitalertragssteuer R.-M. 5.40 auf 
die 50-Mark-Aktie, R.-M. 27 auf die 250-Mark-Aktie. 
Das ausscheidende Aufsichtsratsmitglied, Herr Carl 
Joerger, Berlin, wurde einstimmig wiedergewählt 
und an Stelle des verstorbenen Mitglieds Herrn Ge- 
heimrat Dr. Lehmann, Halle, neu hinzugewählt 
Herr Konsul Dr. jur. Johannes Lehmann, 
Halle. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


G. Schaeuflelen’sche Papleriabrik, Heilbronn a. N. 
Aus dem Aufsichtsrat sind ausgeschieden: Fabrik- 
direktor Dr. Karl Ackermann, Heilbronn, Fabri- 
kant Otto Hauck, Heilbronn, und Fabrikdirektor 
Jakob Wagner, Mannheim-Waldhof. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz. 
Zeitungsnachrichten zufolge soll von der Polizeiver- 
waltung in Halle gegen die Fabrik ein Verfahren ein- 
geleitet sein, wonach der Fabrik künftig das Arbeiten 
nach dem Sulfatverfahren wegen der Geruchsbelästi- 
gung der Einwohner von Halle untersagt und die 
Konzession zurückgezogen werden soll. Auf unsere 
Anfrage schreibt uns die Firma, daß di: Zeitungs- 
meldungen nicht den Tatsachen entsprechen. Es 
handele sich, wie aus dem Bericht über die letzte 
Stadtverordnetenversammlung hervorgeht, lediglich 
darum, daB beim Bezirksausschuß festg:stellt werden 
soll, ob die jetzt erhobenen Vorwürfe (wegen einer 
Geruchsbelästigung) eine Aenderung des Konzessions- 
verfahrens rechtfertigen. Die fraglichen Konzessionen 


bestehen aus den Jahren 1868 und 1870 mit Zusätzen 


von 1901 und 1905; dieselben sind früher bereits 
mehrfach erfolglos angefochten worden, und es be- 
steht zurzeit keinerlei Grund zur Beunruhigung und 
zu der Annahme, daß dieser neue Antrag irgendwie 
nachteilig auf das Fortarbeiten des Unternehmens 
einwirken kann. 


Papierfabrik Wolfegg. Die schon seit längerer 
Zeit außer Betrieb befindliche Papierfabrik Wolfegg 
(OA. Waldsee, Württemberg) ist mit sämtlichen Lie- 
genschaften, darunter 100 Morgen Grundstücke sowie 
der dazugehörigen Holzschleiferei Thal zum Preise 
von M 350000 an die Oberschwäbischen 
Elektrizitätswerke in Biberach-Riß 
verkauft worden, welche die vorhandenen Wasser- 
kräfte von etwa 500 PS ihren schon vorhandenen, in 
Nr. 20 unseres Blattes, S. 620, beschriebenen Anlagen 
angliedern werden. Die maschinelle Einrichtung wird 
verkauft werden. — 


Wintersche Papierfabriken. Die sämtlichen vier 
Winterschen Fabriken, nämlich die Papierfabriken in 
Altkloster bei Buxtehude, in Wertheim bei Hameln 
und in Niederkaufungen bei Kassel sowie die Zellu- 
losefabrik in Kohlhaus bei Fulda, welche Zellulose 
für den Bedarf der eigenen Papierfabriken 
herstellt, sind auf Grund der am 24. September 1925 
erfolgten Verhängung der Geschäftsaufsicht wegen 
fehlender Mittel inzwischen stillgelegt worden. Es 
wird angestrebt, für die beschränkte Fortführung des 
Unternehmens die nötigen Mittel zur Verfügung ge- 
stellt zu bekommen. Man hofft ferner, daß es möglich 
sein wird, den Gläubigern einen Zwangsvergleich zu 
bieten, diesbezügliche Verhandlungen sind bereits ein- 
geleitet, erfordern aber jedenfalls noch längere Zeit 
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bis zum Abschluß. Von den Hauptgläubigern ist das 
Verfahren auf Zwangsverwaltung bzw. Zwangsver- 
steigerung eingeleitet. Dieses Verfahren ist von dem 
Geschäftsaufsichtsverfahren unabhängig und kann da- 
her daneben betrieben werden, eine Verwertung der 
Fabriken erscheint indessen nur bei Fortdauer der 
Geschäftsaufsicht durchführbar. 


Igiaumühl Papierfabrik A.-G. Zu der Notiz in Nr. 41, 
S. 1246, erfahren wir, daß es sich keineswegs um 
eine neue Fabrik handelt, sondern um die zum Kon- 
zern der Vereinigten Papier-, Zellulose- und Holzstoff- 
Fabriken der „Prager Elbemühl“ gehörende Fabrik 
in Pribislawitz (Mähren). Diese Fabrik, die in 
eine Aktiengesellschaft umgewandelt wird, erhält den 
neuen Namen wegen ihrer Lage in der Nähe Iglaus. 
Hauptaktionäre sind die Neusiedler A.-G. für 
Papierfabrikation sowie die Firmen Molnar & 
Greiner und Hugo Lowositz in Prag. In der 
am 15. Oktober abgehaltenen konstituierenden Gene- 
ralversammlung wurden nachstehende Herren in den 
Verwaltungsrat delegiert: Gustav Braun, Adalbert 
Greiner, Direktor Alois Hecht, Zentraldirektor 
Emil Linhart, Dr, Ernst Lowositz, Franz 
Lowositz, Dr. Karl Prerovsky, General- 
direktor Ludwig Tennenbaum. 


Holzhandelsgesellschait deutscher Papierfabriken, 
Nach Meldung des „Hufvudstadsbladet“ haben die 
Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düssel- 
dorf und die A.-G. für Zellstoff- und Pa- 
pierfabrikation in Aschaffenburg am 
13. Oktober bei der finnländischen Regierung das Ge- 
such um Bestätigung einer Aktiengesellschaft unter 
der Firma „Paperipuu O.-Y.“ mit dem Sitz in Hel- 
singfors eingereicht. Als Zweck der Gesellschaft 
wird der Handel mit Holz und Holzwaren bezeichnet. 
Die neue Gesellschaft ist als Einkaufsgesellschaft ins 
Leben gerufen worden. die in der Hauptsache der 
Einkaufsvermittlung von finnischem Holz für die Pa- 
pierfahrikation der beiden Papierfabriken dienen soll. 
Auch soll die Firma berechtigt sein, Filialen zu grün- 
den und als Teilnehmer in ähnliche Unternehmungen 
einzutreten und solche zu erwerben. Das Aktien- 
kapital ist auf 100 000 finn. M. festgesetzt, von dem 
jede der beiden Fabriken die Hälfte übernimmt. Es 
soll später auf 300 000 finn. M. erhöht werden. 

(Papier-Ztg.) 


Herr Dr. Burchardt wurde zum Mitdirektor des 
Zellstoff- und Papierfabrik-Konzerns A.-S. Borre- 
gaard bei Sarpsborg, Norwegen, bestellt. 


Inland 


Handelsregister-Eintragungen. 

Pappenwerke Akt.-Ges., Gönningen b. Reutlingen. 
Vorstand Fritz Schmager ist ausgeschieden. 
Alleiniger Vorstand ist jetzt Karl Jauch, Karton- 
nagenfabrikant. 


Technische Hochschule Darmstadt. 

Der große Stundenplan für das Wintersemester 
1925/26 ist uns zugegangen. Er enthält auch einen 
Stundenplan für die Abteilung „Papieringenieur— 


wesen“. Die Vorlesungen und Uebungen haben am 
27. Oktober begonnen. Einschreibungen bis 11. No- 
vember. 


Besteht Schlichtungszwang auch nach Entlassung 
Streikender? 

Nähere Ausführungen zu der Streitfrage, belegt 
mit einer ganzen Anzahl Entscheidungen, enthält ein 
Aufsatz in Nr. 92 des „Industrieschutzes“, Zeitung 
des Deutschen Industrieschutzverbandes, Geschäfts- 
führer Kurt Grützner. Die Nummer wird an Inter- 
essenten, auch Nichtmitglieder, soweit vorrätig, von 
der Geschäftsstelle des Verbandes, Dresden, Bürger- 
wiese 24/Il, abgegeben. 


Der Luftbedarf in Sulfitstoffabriken beim Brennen von 
Schwefel und beim Rösten von Kies. 

Der unter diesem Titel im Wochenblatt für Pa- 
pierfabrikation, Nr. 23, 25, 27/1901 erschienene Auf- 
satz von Prof. Dr. Aug. Har pf. Przibram, wurde 
von mehreren Seiten gewünscht. Da diese Nummern 
vergriffen sind, haben wir eine Abschrift davon ma- 
chen lassen und können diese (27 Maschinenschreib- 
seiten) zum Preise von AM 5, portofrei zugesandt, 
abgeben. 


Beilagen-Hinweis. 

Auf den unserer heutigen Nummer beiliegenden 
Prospekt der bekannten Armaturen- und Pumpen- 
fabrik Klein, Schanzlin & Becker A.-G., 
Frankenthal’Pfalz, über eine für die Wärme- 
wirtschaft wichtige Neuerung, einen Kondenstopf, sei 
besonders aufmerksam gemacht. Dieser patentierte 
Topf besitzt an Stelle der bisher verwendeten Kegel- 
ventile einen Schieber, der wie alle übrigen Abdich- 
tungsteile aus nicht rostendem Kruppschen Spezial- 
stahl hergestellt ist. Durch das Hin- und Hergleiten 
auf dem Schicberspiegel schleift sich der Schieber 
stets nach, wodurch ein ständig dichter Abschluß und 
somit eine bedeutende Dampfersparnis erzielt wird. 


| Ausland i 


Druckpapier-Fachmann 


44 d., 


als Direktor modernster Druckpapierfa- 


brik (m. Heißschliffabrikation) tätig gewesen, 
pyrotechnisch sowie in Bau und Eklektrisierung 


erfahren, 
losefabrikation, 


gestützt auf beste Zeugnisse, 
geeignetem Werk des In- 
Angebote unter S. 16657 an die Gesch. d. Bl. 


ausreichende Kenntnisse der Zellu- 
auch kaufm. gebildet, 


sucht, 
Anstellung in 


od. Auslandes. 
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Auslands-Rundschau. 


England. 

The World’s Paper Trade Review, 9. 10. 25. 

Im Verlauf der Verhandlungen der Kom- 
mission zur Prüfung des Antrages der engl. 
Packpapierfabrikanten auf einen Schutzzoll 
wurde auf die trostlose Lage der Packpapier- 
industrie hingewiesen. Sie umfaßt 90 Fabriken 
mit zusammen 164 Maschinen. Im Jahr 1920 
wurden 308 600 tons Packpapier erzeugt, im 
Jahr 1924 nur noch 198 561 tons, da im Lauf 
der Jahre 1920/24 13 Maschinen stillgelegt 
wurden. Es wurde hervorgehoben, daß der 
Preisunterschied zwischen britischem und 
ausländischem Packpapier zurzeit etwa 5 bis 
6 £ betrage. Dies habe seine Ursache in den 
höheren Löhnen und der kürzeren Arbeits- 
zeit. In England werde 132 Stunden in 3 
Schichten gearbeitet. Durch die Einführung 
der dreischichtigen Arbeitszeit mußte die 
- Arbeiterzahl im Verhältnis von 2:3 erhöht 
werden. In Norwegen betrage die Produk- 
tion pro Person 75 tons, in England nur 30 
tons. Das in England hergestellte Packpapier 
wird zu 60% aus einheimischem Altmaterial 
(Altpapier, Lumpen und Abfällen der Textil- 
industrie usw.) und zu 40% aus importierter 
Holzmasse hergestellt. Bei besonderen Sor- 
ten von eingeführtem Packpapier fordern die 
Antragsteller keinen Schutzzoll, dazu gehört 
echtes Pergamentpapier, wirkliches fettdich- 
tes Papier, geglättetes transparentes Papier 
und sehr feines Kraftpapier. S. 


Die Papiereinfuhr erlitt im Septem- 
ber einen etwa 20prozentigen Rückgang im 
Vergleich zum selben Monat des Vorjahres. 
Von dem Rückgang ist in erster Linie Druck- 
und Schreibpapier betroffen, ferner in ge- 
ringerem Maße Pack- und Umschlagpapier. 
Pappe hat sich in der Einfuhr eher erhöht. 
Von der Gesamteinfuhr von 1076561 cwts 
entfallen auf Druck- und Schreibpapier 
274 600 cwts (deutscher Anteil 14 684 cwts), 
Pack- und Umschlagpapier 358 804 cwts 
(deutscher Anteil 79341 cwts), gestrichenes 
Papier 12071 cwts (5975 cwts), Maschinen-, 
Leder- und Kartenpappe 103 002 cwts und 
Strohkarton 269 520 cwis. L 


Schweden. 
Künstliche Bausteine aus Sulfitablauge. 
Nach Meldungen der schwedischen Ta- 
gespresse ist es dem bekannten Ingenieur 
R. W. Strehlenert nach siebenjährigen 
Versuchen gelungen, eine neue Art Bausteine 


herzustellen, „Ligninstein“ genannt, welcher 
die Baukosten beträchtlich ermäßigen wird. 
Der Ligninstein wird teilweise aus der Sulfit- 
ablauge hergestellt. Ingenieur Strehlenert 
hat den Ligninstein den schwedischen Behör- 
den in Stockholm demonstriert und dadurch 
großes Interesse von allen Seiten gewonnen. 


Preßhefe aus Sulfitablauge. 

Der A.-B. „Bästa“ in Gefle (Schwe- 
den) ist es gelungen, Preßhefe aus der Sulfit- 
ablauge herzustellen. Weil auf diese Weise 
die Hefe sehr billig wird, rechnet man mit 
größerem Export. 


Holztrocknung unter Vakuum. 

Bei Uddeholms Aktiebolag, 
Skoghallsverken, wird in der näch- 
sten Zeit eine größere Anlage für die Trock- 
nung gesägten Holzes unter Vakuum und 
nach aer Methode von Ingenieur Albert af 
Forselles eingebaut. Zunächst wird ein 
Trockenkessel von 35 m Länge und 3 m 
Durchmesser aufgestellt. 


Mit Jahreswechsel verläßt der vieljährige 
technische Leiter bei Kramfors A.-B., G. 
Sundfeldt, seine Stellung. Als sein 
Nachfolger wurde Oberingenieur Aron 
Ornell bei Iggesunds SSL be- 
stellt. Sic. 


Rumänien. 

In Mediac oder Turgul-Mures 
(Maresvusurholy) soll eine Kunstseiden- 
fabrik — die erste derartige Fabrik in 
Großrumänien — mit einer Tagesleistung 
von 500 kg errichtet werden. Als Aktien- 
kapital sind 100 Millionen Lei vorgesehen, 
von dem etwa 30 Millionen im Lande und 
der Rest von 70 Millionen Lei von einer 
Schweizer Finanzgruppe aufge- 
bracht werden sollen. Letztere sollen bereits 
endgültig zugesichert sein; wahrscheinlich 
wird die Schweizer Finanzgruppe ihre Inter- 
essenvertretung einer siebenbürgisch sächsi- 
schen Großbank auf treue Hand übertragen. 
Für die Fabrik ist das Viskose-Verfah- 
ren in Aussicht genommen. G. 


Indien. 

Die indischen Lithographen, welche hin- 
sichtlich ihres Papierbedaris vollständig auf 
die Eindeckung im Auslande angewiesen 
sind, sind dieser Tage bei der indischen Re- 
gierung vorstellig geworden mit dem Ersu- 
chen, die beabsichtigte Einführung des neuen 
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Zolltarifs für Papier zu unterlassen, da ihnen 
hieraus ein gewaltiger Schaden erwachsen 
und das Dasein der Industrie bedroht werden 
würde. Die meisten indischen Steindrucke- 
reien fabrizieren in der Hauptsache Etiketten 
verschiedenster Art, sowie Bilder von indi- 
schen Göttern und Göttinnen. Es wird darauf 
hingewiesen, daß der neue Zoll die Papier- 
kosten erhöht und es der indischen Stein- 
druckindustrie unmöglich macht, mit der aus- 
ländischen Industrie in Wettbewerb zu treten. 
Bedruckte Etiketten unterliegen in Indien 
einem Einfuhrzoll von 15% vom Fakturen- 
wert, während der gegenwärtige Importzoll 
auf lithographisches Papier sich auf 22% vom 
Fakturenwert beläuft. Die neuen Schutzzölle 
auf lithographisches Papier werden die indi- 
sche Steindruckindustrie in noch wesentlich 
größeren Nachteil bringen, da sie sich auf 
33% vom gegenwärtigen Preise des Produkts 
in Europa belaufen sollen. Wenn es sich nicht 
als durchführbar erweisen sollte, daß litho- 
graphisches Papier zollirei eingeführt werde, 
da es von der Zollbehörde nicht leicht zu 
identifizieren ist, wird die Regierung ersucht, 
entweder der Steindruckindustrie Einfuhrer- 
laubnis auf ausreichende Mengen für ihren 
Bedarf zu geben, oder aber den Einfuhrzoll 
auf lithographische Fertigfabrikate heraufzu- 
setzen. Ipu. 


Papiereinfuhr in Shanghai. 


An der Einfuhr von Zeitungsdruck war 
Deutschland im Jahre 1924 mit 15% der Ge- 
samtmenge beteiligt, wodurch es seinen An- 
teil im Vergleich zum Vorjahre um etwa 25% 
vermehren konnte. Den größten Prozentsatz 
bestritt Japan mit 24% ; dann folgen Italien 
und Schweden mit je 20%, Norwegen 15%, 
den Rest verschiedene andere Länder. Italien 
konnte seinen Anteil ebenfalls um 25% 
gegenüber dem Vorjahre erhöhen, Japan um 
12%. Einen Rückgang haben besonders 
Schweden und Norwegen zu verzeichnen. 
Nach Zeitungsdruck wird das sogenannte 
M.G. Cup-Papier in großen Mengen einge- 
führt, welches meist aus gebleichter Sulfit- 
zellulose besteht. Diese Papiere wurden 
meist durch Schweden und Norwegen ge- 
liefert, dann folgt Deutschland, dann Japan 
und Italien. Den größten Anteil an der Einfuhr 
von Packpapier im Jahre 1924 hat Deutsch- 
land gehabt; es stand an erster Stelle, dann 
folgen Schweden und Norwegen und dann 
Japan; der Rest kam aus Italien, England und 
Holland. Bemerkenswert ist, daß Japan, 
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welches in den früheren Jahren immer an 
zweiter Stelle stand, in 1924 auf die vierte 
Stelle gerückt ist. Pergamentimitation kam 
meist von England und Deutschland. Ziga- 
rettenpapier wurde hauptsächlich von Eng- 
land eingeführt; Pappen hingegen kamen 
meist von Amerika und Japan. Bei Zugrunde- 
legung der Gesamteinfuhr an Papier und 
Pappen im Jahre 1924 in Shanghai besetzte 
England den ersten Platz und Deutschland 
kam an sechster Stelle. Im allgemeinen sind 
in Nordchina die japanischen Papiere vor- 
herrschend, während in Shanghai und Süd- 
china die Konkurrenz der verschiedenen an- 
deren Länder sehr groß ist. 


Vereinigte Staaten. 

Die Jahreserzeugung in den amerikani- 
schen Kunstseidefabriken wird zur- 
zeit auf 62 250 000 lbs geschätzt, davon die- 
jenige der Viscose Cy auf 45 000 000 lbs. 


Ende September ist in New York die 10. 
Nationale Ausstellung der che- 
mischen Industrie eröffnet worden, 
die auch viel Interessantes für die Papier- 
industrie enthält. Der Technikerverein der 
Papier- und Papierstoffindustrie hielt gleich- 
zeitig eine Tagung ab, in deren Verlauf ver- 
schiedene interessante und lehrreiche Vor- 
träge gehalten wurden. 8. 


Kanada. 

Kanadische Geschäftsleute sind im Verein 
mit australischen Geldleuten gegenwärtig be- 
strebt, die nötigen Kapitalien zusammen- 
zubekommen zwecks Errichtung einer 
großen Papierfabrik auf der Insel 
Vancouver, welche ausschließlich der 
Versorgung des australischen Marktes mit 
Papier aller Art und Papierwaren, vornehm- 
lich aber mit Zeitungspapier, dienen soll. 
Hierfür ist die Herabsetzung des Vorzugs- 
importzolls auf Papier kanadischer Herkunft 
um 15 Dollar die Tonne ausschlaggebend ge- 
wesen, welche Maßnahme bereits dazu ge- 
führt hat, daß in Kolumbien eine Fabrik 
errichtet worden ist, welche Papier aus- 
schließlich für den australischen Markt her- 
stellt. Ip u. 


Die neue Anlage der St. Maurice Pa- 
per Company in Three Rivers, Que., 
besteht aus vier einzelnen Maschinengruppen, 
sie wird neben der bereits bestehenden Fa- 
brik gebaut. Die Anlage soll einschließlich 
Maschinen auf nahezu 5 Millionen Dollars 
kommen. S. 


— am 


E Russisches 


Nr. 44 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1345 


Zeitschriftenschau. 


Der Einfluß wäßriger, schwef. 


liger Säure auf Lignozellulosell. 
C. F. Cross und A. Engelstad; Paper 
Trade J. Vol. 81, 8. T., S. pag. 71 (1925). 


In Fortsetzung früherer Mitteilungen 
(Journ. Soc. Chem. Ind. 43. 253. T. 1924) 
kommen die Verfasser anhand ihrer neuesten 
experimentellen Arbeiten erneut zur Auffas- 
sung, daß der Bisulfitprozeß im wesentlichen 
ein Sulfonierungsprozeß des Ligninkomplexes 
sei, der sich bei 95—100° C abspielt. Dem- 
nach muß das eigentliche wirksame. Agens 
der Kochlauge die schwefl. Säure sein, und 
der Bisulfitprozeß stellt nur ein technisches 
Kompromiß dieser Erkenntnis dar. Die Ge- 
genwart der Basen beim. Kochprozeß in der 
Kochlauge kann nur eine untergeordnete 
Rolle spielen und dient wohl nur dazu, den 
Sulfonierungsprozeß selbst zu fördern. Es 
hat sich gezeigt, daß beim Kochen mit schwef- 
liger Säure allein zwar eine vollkommene 
Auflösung des Fasergebildes in Einzelfasern 
erreichbar ist, jedoch gelingt die restliche 
Entfernung des inkrustierenden Lignins nur 
schwer. 


Die Verfasser haben bei ihren Versuchen 


festgestellt, daß die Gegenwart geringer Men- 


gen Ammoniak in der Kochlauge (0,1 —0,5%) 
von außerordentlich günstigem Einfluß sein 
kann. Die Auflösung (Sulfonierung) des Lig- 
nins wird hierdurch sehr stark beschleunigt. 


In zwei Versuchsreihen werden die ge- 
wonnenen theoretischen Erkenntnisse noch- 
mals praktisch überprüft. Die Kochlauge der 
Serie I enthält Gesamtschwefelsäure 7,5 bis 
85%. Die Temperatur betrug 95—110°C. 
Es wurde vier Stunden auf 110° aufgeheizt 
und bei dieser Temperatur während 24 Stun- 
den gekocht. Der Druck im Kocher betrug 
etwa 6,9 Atü. Als Zusätze zur Kochlauge 


wurden neben Ammoniak äquivalente Men- 
gen Aetznatron, Kalk und Magnesia zugege- 
ben. 


Nach beendeter Kochung erwiesen sich 


und alles 
andere ausländ. 


Büro: y in Wien , 


unaufgeschlossen bei NH, weniger als 1%, 
bei NaOH 4,5%, bei CaO 5,6%. 

In der Serie II wurde unter sonst gleichen 
Bedingungen der Gesamtgehalt der Koch- 
lauge auf 4,0—5,0% SO. reduziert und 24 
Stunden bei 110° gekocht. Aequivalente Zu- 
sätze an NH;, Na: O, CaO und MgO ergaben 
folgende Resultate: 

Es waren unaufgeschlossen nach beende- 
ter Kochung bei Zusatz von NH; 1,30%, 
NaOH 5,20%, CaO 9,65%, MgO 21,60%. 

Außerordentlich bemerkenswert ist der 
Unterschied in der Wirkungsweise der Basen 
Calcium und Magnesium. Die Verfasser neh. 
men an, daß anhand ihrer Versuche der Sul- 
fitkochprozeß erneut als spezifische SO:-Kon- 
densationsreaktion bestätigt worden ist, und 
daß unter den zur Verwendung gelangenden 
Basen speziell dem Ammoniak eine dominie- 
rende Rolle gebührt, die sich vielleicht als 
Auswirkung einer Kondensationskatalyse er- 
klären läßt. 


Chemische Untersuchungen 
über die Herstellung von Aspen- 
Zellulose. F. G. Rawlings und J. A. 
Staidl. Paper Trade J. Vol. 81, 8. T., S. 
pag. 75 (1925). 

Es werden eine Reihe von Kochversuchen 
mitgeteilt, die mit extrahiertem Aspenholz 
ausgeführt wurden. Als Kochflüssigkeit die- 
nen wässerige Lösungen von Natriumsulfit 
und Aetznatron. Natriumsulfit als Salz einer 
schwachen mehrbasischen Säure wurde aus 
dem Grunde gewählt, weil es zwischen Bisul- 
fit und Aetznatron eine Mittelstellung ein- 
nimmt. Es sollen hierdurch Nebenreaktionen 
vermieden und eine Neutralisation der im 
Verlauf des Kochprozesses sich bildenden 
organischen Säuren erreicht werden. 

Aetznatron löst andere Inkrusten außer 
Lignin bei Temperaturen unter 140° aus, 
während bei Verwendung von Sulfit eine 
Mindesttemperatur von 170° erforderlich er- 
scheint. Dr. W. 


Papierholz 
. F. Müller & Sohn A. G., makier, 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Holz- 


Hamburg 27 


„ gesamten Donauländer 
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Aus Industrie und Praxis. 


Das Schärfen der Steine in Holzschleifereien. 


Nachdem vor einiger Zeit über verschie- 
dene Schleifersysteme geschrieben wurde, 
kann ich es nicht unterlassen, auf das Schär- 
fen der Steine aufmerksam zu machen, was 
wohl mit die wichtigste Sache der ganzen 
Holzschleiferei vor 40 Jahren schon war, 
wenn man 300er oder 400er Handholzpappen 
machte, die Hauptsache das Schärfen der 
Steine, denn der Stoff mußte langfasrig und 
schmierig sein, um bei drei Schichten auf der 
Formatwalze die Pappe sicher von der For- 
matwalze abnehmen zu können. Heute ist 
es durch die Großkraitschleifer etwas leichter, 
aber die Hauptsache ist immer noch die 
Steinbehandlung, denn vom Schärfen der 
Holzstoffsteine hängt zum größten Teil die 
Qualität, Quantität des Holzstofies ab. 
Grundregel ist, der Körnung des Steines 
entsprechend zu schärfen. Es ist wohl nicht 
zuviel behauptet, wenn ich sage: „Man findet 
selten einen Mann, der einem Stein die rich- 
tige Schärfe gibt, die der Stein bzw. das Fa- 
brikat verlangt.“ 

Vor allem soll man Auswahl in Schärf- 
rollen haben, d. h. solche mit verschiedener 
Spitzenentfernung, denn es kommt doch 
meistenteils die Maschinenschärfung in Frage, 
obwohl die Handschärfung die bessere wäre; 
aber wegen des kostspieligen Anhaltens des 
Betriebes ist diese nur noch selten zu 
finden. In den letzten Jahren wurde durch 
den ges. gesch. Handschärfapparat „Schärffix“ 
von der Firma Ernst Arnold, Dresden-A. 27, 
hierin Wandel geschaffen. Dieser Apparat er- 
gibt bei fachmännischer Behandlung die ide- 
alste Schärfe, die damit hergestellte Schärfe 
ist besser als Handschärfe und hat letztere 
fast ganz verdrängt. Es ist aber auch not- 
wendig, daß man die verschiedene Härte, 
die verschiedene Körnung der Steine, das 
herzustellende Fabrikat und die Qualität des 
zu verschleifenden Holzes beurteilen kann. 
Danach richtet sich auch der Druck, mit wel— 
chem die Schärfrolle angedrückt wird, bzw. 
angestellt werden darf und die Spitzenent- 
fernung. Man soll also der Körnung des 
Steines entsprechend schärfen und lieber ein— 
mal öfter und nicht zu stark schärfen. Zu 
starke Schärfung ergibt röschen, unbrauch- 
baren Stoff. 

In dieser Richtung wirkt der „Schärffix“ 
bahnbrechend, und es würde für manchen 
Holzstofferzeuger vorteilhaft sein, wenn er 


sich die Mühe nähme, die Wirkung des Appa- 
rates zu studieren und den Apparat weiter 
sachgemäß zu gebrauchen. Es ist mit diesem 
Apparat tatsächlich möglich, eine völlig 
gleichbleibende Schärfe zu erzielen. Der 
Apparat arbeitet mit verstellbarem Gewichts- 
andruck, so daß es spielend leicht ist, eine 
Schärfe, der Körnung entsprechend, herzu- 
stellen, bzw. unmöglich ist, daß ein Arbeiter 
ungleiche Schärfe aufträgt. Die Stoffqualität 
ist, soweit sie von dieser Schärfung abhängt, 
unbedingt gleichbleibend. Wenn man sich 
Aufzeichnungen gemacht hat, so kann man 
genau feststellen, mit welcher Belastung man 
vor Monaten oder Jahren eine Schärfe auf- 
getragen hat. 

Nun zu den Schärfrollen selbst. Die 
Schärfrollen mit gußstählernen oder gefräs- 
{en Spitzen kommen immer weniger zur Be- 
nutzung, da man ihre Mängel eingesehen hat. 
Sie nützen sich zu rasch ab, werden zu schnell 
stumpf und greifen den Stein unnötig an, 
geben also überhaupt nur solange sie neu 
sind eine zweckentsprechende Schärfe. Die 
sogenannte „Vera-Rolle“ mit den Klammern, 
also Doppelspitzen, mit welcher ich jahrelang 
gearbeitet und ziemlich gute Erfolge erzielt 
habe, verlangt gute Erfahrung und durchaus 
fachmännische Behandlung, um längere Zeit 
brauchbar zu bleiben. Da sie aus verschie- 
denen Teilen zusammengesetzt ist und sich 
ein Teil mehr abnützt als der andere, so wird 
dadurch das Schärfen des Steines ungünstig 
beeinflußt. Die Meteor-Schärfrolle, welche die 
Gesellschaft für Otto Schmidt’s Patent-Her- 
kulessteine, Dresden, und die Pirnaer Schleif- 
steinwerke, Pirna, vertreiben, besteht aus 
einem Gußkörper, in den drei Segmente mit 
auswechselbaren Stiften eingeklemmt werden. 
Bemerken möchte ich hierzu noch, daß, wenn 
man die Stifte neu in die Segmente eingesetzt 
hat, diese letzteren auf eine Welle aufgelegt 
oder im Gußkörper selbst festgeklemmt und 
dann mit einem dazu geeigneten Stemmer (zu 
beziehen von E. Arnold, Dresden) verstemmt 
werden sollten, was meistens nicht gemacht 
wird; natürlich lockern sich in diesem Falle 
die Stifte. Man sollte überhaupt bei Neu- 
bestellungen ausdrücklich hervorheben, daß 
die Segmente zum zweiten oder soundsoviel- 
ten Male neu bestiftet werden sollen, denn 
mit dem öfteren Bestiften werden naturgemäß 
auch die Stiftlöcher weiter. Diese Meteor- 
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und Segmentrollen sind bei einigermaßen 
richtiger Behandlung billig im Gebrauch und 
ein zweckmäßiges Schärfwerkzeug. 


Seit etwa einem Jahr bringt die Firma 
Walter Mühle, Kötzschenbroda, Bez. Dresden, 
eine Schärfrolle auf den Markt, welche mit 
messerartigen Blättchen und mit Stiften ar- 
miert werden kann, welche schräg zur Rollen- 
achse stehen. Die Blättchen der Schärfrolle 
erzeugen auf dem Stein eine rillenartige 
Schärfe, während die im nächsten Feld stehen- 
den Stiftplättchen eine Stiftspitzenschärfe er- 
zeugen, die schräg verläuft. Es ist bekannt, 
daß eine Rille eine schabende Wirkung auf 
das Holz ausübt, während eine Spitze eine 
ritzende Wirkung hat. Durch die rillenartige 
Schärfe wird langfaseriger, feiner Stoff er- 
zeugt, während die Spitzenschärie einen 
kürzeren Stoff ergibt. Jeder Holzstofferzeuger 
hat es nun in der Hand, mit der Rolle den 
Stoff so zu erzeugen, wie er es für nötig hält. 
Das war bisher nicht der Fall. Die Rolle, 
welche den Namen „Universal“ trägt, hat 
sich bei Firmen, welche großen Wert auf 
festen, zähen Stoff legen, in kurzer Zeit sehr 
gut eingeführt, die Produktion soll wesent- 
lich vergrößert worden sein. Es ist bei Fir- 
men vorgekommen, daß sie den Zellulose- 
zusatz bei Druckpapier auf die Hälfte ver- 
mindern konnten. Das ist sicherlich ein 
wertvoller Faktor für die Wirtschaftlichkeit 
einer Papierfabrik. Ich will nun mit Vor- 
stehendem nicht behaupten, daß andere Sy- 
steme von Schärfrollen nicht brauchbar sind, 
sondern nur die Schärfrollen untereinander 
vergleichen und darauf hinweisen, daß es 
heute möglich ist, auf die Qualität des Stoffes 
ganz wesentlich einzuwirken. 


Nicht unterlassen kann ich es, nochmals 
auf den Schärfapparat „Schärffix“ zurückzu- 
kommen. Dieser Apparat ist das Ideal in be- 
zug auf Handlichkeit, da man ihn mit der 
Hand führt, er nicht zu schwerfällig ist und 
zwischen Stein und Hand nur ein beweglicher 
Teil ist, nämlich die Rolle. Man hat dadurch 
in der Hand das sicherste Gefühl, wie man 
schärft und wie der Stein in seiner Härte ist. 
Das ist bei den üblichen Schärfmaschinen 
nicht der Fall, denn mit der Zeit ist überall 
etwas toter Gang. Dadurch kommt es vor, 
daß der Stein die richtige Schärfe nicht be- 
kommt. Das richtige Schärfen ist aber, wie 
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gesagt, die Seele der Holzschleiferei. In Be- 
trieben, wo der „Schärffix“ nicht ganz ein- 
wandfrei arbeitet, liegt das nur an der Hand- 
habung und man sollte unbedingt beim Lie- 
feranten anfragen. Bemerken will ich noch, 
daß der Apparat neuerdings auch an einer 
Spindel über die Schleiffläche geführt werden 
kann, die ein stark ansteigendes Gewinde hat. 
In letzter Zeit. wird der „Schärffix“ mit etwa 
vorhandenen Maschinenschärfapparaten kom- 
biniert, wird also in sie eingebaut, um den 
obengenannten Vorzug, Schärfen mit Ge- 
wichtsbelastung auszunutzen. Wenn der 
„Schärffix“ von der Hand fortgerückt wird, 
so sollte man das nur um Handbreite tun, 
damit immer nur eine Umdrehung des Stei- 
nes geschärft und die Schärfe nicht durch die 
nachfolgenden Stifte ruiniert wird. Zu die- 
sem Zweck sind Rillen in die Führungswellen 
eingedreht und durch einen federnden Stift 
wird der Apparat arretiert. Man muß also 
jedesmal, wenn der Stein eine Umdrehung 
gemacht hat, die Rolle heben, dann den 
federnden Stift hochdrücken und weiter fort- 
schieben, bis der Stein in die nächste Rille 
einschnappt, und dann wieder die Rolle auf 
die Schleiffläche des Steines aufsetzen. Damit. 
der Stein nun immer rund bleibt und 
weichere oder tiefer liegende Stellen bei 
einem unrunden Stein nicht mehr angegriffen 
werden, ist noch eine verstellbare Führung 
angebracht, die dieses verhindert. Der Ein- 
bau der Schärfrollen in vorhandene Schäri- 
maschinen erfordert wenig Zeit. Der Ge- 
wichtshebel wird einfach im Drehpunkt der 
früheren Rolle eingehängt, so daß der Rollen- 
bolzen jetzt der Drehpunkt des Schärfregu- 
lierhebels ist. Der Apparat ist bereits in 
Schärfmaschinen verschiedenen Systems im 
Betrieb. Bemerken will ich noch, daß die 
Arbeitsbreite höchstens 10—20 mm sein soll. 

Ich möchte noch einmal zusammenfassend 
sagen, daß nicht der Apparat bzw. das Schleif- 
apparatsystem allein die Qualität und Quan- 
tität des Stoffes bestimmt, sondern das Schär- 
fen und Behandeln der Steine ist ebenso 
wichtig, und es sollte niemand allzusehr am 
alten Zopf hängen und prinzipiell nicht von 
alten Schärfmethoden abgehen wollen. Jeder 
Holzstofferzeuger sollte die kleine Ausgabe 
für eine moderne Schärfeinrichtung, die ihm 
doch gewaltige Vorteile bringt, nicht scheuen. 

St. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Finreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3307. Paprenmaschine mit gro- 
em Rundsieb. Welche Vorteile bieten Pappen- 
maschinen mit großen Rundsiebtrommeln gegenüber 
solchen mit kleinen Trommeln bezüglich Leistung, 
Filzverbrauch und Bedienung? Falls dem praktischen 
Betrieb entnommene vergleichende Versuchszahlen 
ıeiner und groBer Pappenmaschinen vorliegen, wird 
um Mitteilung derselben gebeten. X. V. 


Frage Nr. 3308. Bandpapiere für Zündholz- 
schachteln. Beim Aufkleben von Bandpapier auf 
Zündholzschachteln mittels Klebmaschinen macht sich 
nach dem Auswerfen der beklebten Schachteln noch 
im feuchten Zustande des Papiers öfters ein starkes 
Auftreten von Falten quer zur Laufrichtung des Pa- 
pierbandes bemerkbar, das bei künstlicher Trocknung 
der Schachteln mittels warmer Luft noch verstärkt 
wird. Da dieser Umstand einen raschen Verschleiß 
der Reibfläche beim Anstreichen der Zündhölzer 
bedingt, gibt diese Faltenbildung oft zu Beanstandun- 
gen der Papierlieferung Veranlassung. Worin ist die 
Ursache dieser Faltenbildung, die, bei im allgemeinen 
gleicher Stoffzusammensetzung und Leimung des Pa- 
piers, ohne erkennbaren Grund nur bei einzelnen 
Lieferungen auftritt, zu suchen und wie ist dieser 
Faltenbildung bereits bei der Papierherstellung wirk- 
sam vorzubeugen? Cawus. 

Frage Nr. 3309. Aufarbeitung von Ausschuß. 
Wir suchen zur Aufarbeitung von losem Ausschuß 
eine Einrichtung, welche es ermöglicht, den Ausschuß 
vom Orte des Entfalls möglichst rasch wegzuführen, 
zu zerkleinern und in entweder nur angefeuchtetem 
oder aufgelöstem Zustande zu lagern. Es ist dabei 
zu berücksichtigen, daß es sich bei uns nicht um 
eine Papiersorte handelt, sondern um einen täglich 
ziemlich großen Sorten- und Farbenwechsel, und dab 
der Ausschuß nicht nur bei den Papiermaschinen. 
sondern auch bei mehreren Kalandern entsteht sowie 
außerdem, daß an beiden Stellen neben trockenem 
Ausschuß auch noch mit mehr oder weniger feuchtem 
bzw. nassem Ausschuß zu rechnen ist. F.: 


Frage Nr. 3310. Selbstabnahmemaschine. 
Ich arbeite auf einer 2.2 m breiten modernen Selbst- 
abnahmemaschine einseitigglatte Papiere in der 
Schwere von 18—120 sam. Bei den schwachen 
Sorten von 18 30 g/qm klagt die Kundschaft march- 
mal über zu wolkige, ungeschlossene Durchsicht. 
Zwei Holländer von 300 kg Eintrag gewöhnlicher Bau- 


art stehen zur Verfügung. Der Eintrag setzt sich 
aus 70% Sulfitzellstoff und 30% Holzstoff zusammen. 
Ist es richtig, die Holländer dünn einzutragen oder 
dick und schmierig zu mahlen? Ich mahle den 
Stoff kurz! Auch habe ich einige Reklamationen 
wegen mangelhafter Glätte. Ich vermute, daß der 
Zylinder nicht sauber genug gehalten wird. Wie 
kann ich den Zylinder rein, blank, poliert erhalten? 
Was ist rationeller. Papiere von 15—30 g/qm auf 
Hülsen oder Haspel zu arbeiten? C. 


Feinpappe. 
Antwort auf Frage Nr, 3294 in Nr. 40, S. 1225. 
(Siehe auch Nr. 43, S, 1323.) 

III. Um eine möglichst reine Feinpappe bzw. 
Preßspan herzustellen, ist es vorteilhaft, wenn die 
Rehmaterialien in reine Körbe sortiert und dann in 
den Kocher oder Kollergang eingetragen werden. 

Die Sortierung erfolgt am zweckmäfigsten durch 
einen Planknotenfänger mit höchstens 0,4--0,5 mm 
Schlitzweite. Ich habe damit die besten Resultate 
erzielt. L., Einsiedel b. Chemnitz. 

Saugfähigkeit von ungeleimten Zellulosepapieren. 
Antwort auf Frage Nr. 3295 in Nr. 40. S. 1225. 

L Die Saugfähigkeit von Zellulose wird erhöht, 
wenn sie vor dem Eintragen in die Holländer 5 6 
Stunden in einer Lauge mit etwa 57% gewöhnlicher 
Soda unter einem Druck von 3 Atm. gekocht wird. 
Der angestrebte Erfolg wird auch erreicht, wenn 
man die Zellulose gut befeuchtet und etwa 24 Stun- 
den lang tüchtig ausfrieren läßt, was im Winter auf 
natürliche, in der warmen Jahreszeit auf künstliche 
Weise erfolgen kann, 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 
Pergamentrohstoff. 
Antwort auf Frage Nr. 3296 in Nr. 40, S. 1223 

J. Der Umstand. daß die Siebseite der Papier- 
hahn die Säure rascher aufsaugt als die obere Pau- 
pierseite. ist darauf zurückzuführen, daß erstere. 
kürzere Fasern als die obere Seite enthält. Durch 
Auflegen eines Egoutteurs auf das Sieb wird die 
obere Faserschicht mehr in das Innere des Papier- 
blattes eingedrückt und die ungleichmäbige Aufsau- 
Lung der Säure behoben. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


Raufen der Naßpresse. 
Antwort auf Frage Nr. 3297 in Nr. 41, S. 1259. 
l. Je besser die Papierbahn auf dem Siebe und in 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhan) 


Qegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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der Gautschpresse entwässert wird, desto weniger 
klebt sie an der oberen NaBpreBwalze. Es ist daher 
Sorge zu tragen, daß die Sauger gut ziehen und die 
obere Gautschwalze genügend stark belastet werden 
kann. Letzteres ist nur möglich, wenn die obere Walze 
weit ins Sieb gelegt und die Regulierwalze nahe an 
sie herangerückt wird, also die Bedingung für gute 
Vorentwässerung gegeben ist, wenn ferner die obere 
und untere Gautschwalze mit dicken, weichen Man- 
chons überzogen sind, ferner Naßfilze verwendet 
werden, die aus feiner, weicher, locker zu Garn ver- 
sponnener Wolle gewebt, nicht über 600—700 g/qm 
schwer und daher gut durchlässig sind. f 

Wenn die Papierbahn trotzdem noch an der 
oberen PreBwalze klebt, ist die Naßpresse mit einem 
Oberfilz zu versehen, dessen Stärke und Qualität dem 
unteren Filze entspricht. Die Papierbahn läuft dann 
zwischen zwei Filzen durch die Presse und kann 
dadurch viel stärker als ohne Oberfilz entwässert 
werden. 

H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Aus der Frage ist leider nicht zu ersehen. 
ob das Raufen dauernd oder nur vorübergehend auf- 
tritt. Ieh nehme das letztere an und glaube, daß nur 
die erste Naßpresse in Frage kommt. Versuchen Sie, 
diesem Uebel durch gleichmäßiges und kräftiges Gaut- 
schen der Papierbahn abzuhelfen. Sollte dieses keinen 
Erfolg haben, so kann an der betreffenden Naßpresse 
nur der Schaber schuld sein. Er muß gut aufliegen 
und vor allem gut eingeschliffen sein, um alle an der 
oberen Walze anhaftenden Stoffteile und sonstige 
Fremdkörper aufzunehmen. Der Schaber hat den 
Zweck, die Walze blank und sauber zu halten. Ist 
dieses der Fall, so wird auch meines Erachtens das 
Raufen aufhören. F. K. W., Werkmeister. 


III. Das Raufen oder Kleben der Papierbahn 
kommt meistens nur auf der ersten Presse vor. Das 
Kleben rührt von schlechter Verfilzung der Papier- 
bahn auf dem Siebe her. Ist das Uebel hier erkannt, 
so ist Abhilfe bald geschaffen; durch besseres Mahlen 
des Stoffes oder entsprechenden Zusatz von Fang- 
stoff, durch Arbeiten mit viel Verdünnungswasser 
auf dem Siebe und gute Schüttelung, auch durch 
Auflegen eines Egoutteurs kann abgeholfen werden. 
Sie schreiben allerdings von „langem, weichem, unge- 
leimtem Stoff“, Verlangt das Fabrikat einen solchen 
Stoff und hilft der Egoutteur nicht, so würde nur 
noch eine Lösung bleiben und zwar der Einbau eines 
Oberfilzes. Eine weitere Bedingung ist noch starkes 
Gautschen, Anwendung eines durchlässigen, etwas 
abgearbeiteten Naßfilzes und gute Blasenwalzen von 
groBem Durchmesser. Ein neuer oder sehr wolliger 
Naßfilz wird das Raufen nur fördern, was beim Vor- 
handensein eines Oberfilzes ausgeschlossen ist. Als 
Oberfilz kann jeder verbrauchte Steigefilz verwendet 


werden, nur darf er keine Löcher oder größere Stopi- 
stellen haben. Dieser Filz muß allerdings eine Filz- 
wäsche haben, welche durch ein Laufbrett leicht zu- 
gärfglich ist und eine Reinigung der oberen Walze 
erleichtert. H., Werkführer. 


Quetschverfahren. 

Antwort auf Frage Nr. 3298 in Nr. 41, S. 1259. 

l. Braungedämpfte Holzabfälle werden in Koller- 
gängen mit großen, schweren Lavasteinen bütten- 
fertig ausgemahlen. Der Kraftbedarf eines solchen 
Kollerganges beträgt bei einer Leistung von 250 kg 
in der Stunde 20 PS. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Lederpappeniabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3299 in Nr. 41, S. 1259. 

IJ. Spritzwasser, wie es zum Reinigen der Filze 
und Siebe erforderlich ist, wird für jedes an den 
Spritzrohren vorhandene Loch durchschnittlich ein 
Liter in der Minute benötigt. Die Abstände zwischen 
den einzelnen Spritzlöchern der Rohre sollen etwa 
15 mm betragen. 

Die gesamte, zum Verdünnen des Stoffes auf dem 
Schleifer, im Splitterfang, in der Bütte, auf dem Raffi- 
neur und Sortierer erforderliche Menge Wasser 
beträgt, wenn das Wasser nicht mehr an die Ver- 
wendungsstelle zurückgeleitet wird, etwa das 100fache 
der Produktion. Wenn Ihre Produktion in 24 Stunden 
6000 kg bzw. in der Stunde 250 kg oder in der 
Minute 4 kg beträgt, so benötigen Sie 400 Liter Ver- 
dünnungswasser. Diese Wassermenge kann durch 
Einschalten eines geeigneten Stoffängers um minde- 
stens zwei Drittel verringert werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Für die Erzeugung von 6000 kg Lederpappe 
in 24 Stunden benötigt man an Fabrikations wasser 
durchschnittlich 3 280 000 Liter. Davon pro Minute 
an Spritzwasser für die Schleifer 400 l, an PreßB- 
wasser für die Regulierung 60 I, an PreßBwasser für 
die Manövrierung 120 I, an Verdünnungswasser 
(1: 400) für die Sortierer und Raffineure 1400 l, an 
Spritzwasser für die Pappenmaschine 300 l. zus. 
2280 J. Dabei ist die Wiederverwendung des Ab- 
wassers mit 300 Liter pro Minute berücksichtigt. Es 
soll jedoch nicht behauptet werden, daß man nicht mit 
weniger Wasser auskommen kann. Dies richtet sich 
ganz nach der Art der Anlage und der Abwasser- 
rückgewinnung. Ing. E. Belani, Villach. 


Jacquardpappen. - 
Antwort auf Frage Nr. 3300 in Nr. 42, S. 1286. 
I. Ihre Dreizylinder-Rundsiebmaschine eignet sich 
durchaus zur Herstellung von Jacquardpappen und 
können Sie damit in 24 Stunden etwa 2000 kg er- 
zeugen. Das Trocknen dieser dicken Pappen auf 
Trockenzylindern empfiehlt sich nicht, weil es einer- 


Papierfabrik Wildenau 
G. m. b. H 
Schwarzenberg 1. Sa.. 
d. 17. 10. 25. 


Firma 
Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, 


Niederschlema (Sachsen). 


Hierdurch bestätigen wir Ihnen gern, daß die von Ihnen 
gelieferten zwei Kollergänge zu je 500 kg Eintrag mit gemein- 
samen Antrieb in jeder Weise gut funktionieren. Irgendwelche 
Reparaturen sind infolge der außerordentlich soliden Konstruk- 
tion bisher nicht notwendig gewesen, wie auch eine hohe 
Tagesleistung ohne Schwierigkeiten erreicht wird. 

Wir können Ihnen daher nur unsere vollste Zufriedenheit 
aussprechen. 

Hochachtungsvoll 


gez. Papierfabrik Wildenau G. m. b. H, 
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seits zu lange dauern würde, andererseits die Gefahr 
besteht, daß sich die Pappen spalten. 

Zur Herstellung von Jacquardpappen sollen nur 
holzfreie, unbeschwerte Papierspäne und kräftige 
Jute-, Baumwoll- und Leinenhadern verwendet wer- 
den. Der Stoff soll nur kurz und schmierig ausge- 
mahlen und recht gut geleimt werden — am besten 
eignet sich dazu die sogenannte wasserdichte Stoff- 
leimung —. da sich andernfalls die Pappen beim 
Verarbeiten infolge der in den Sälen der Webereien 
befindlichen feuchten Luft ausdehnen und dadurch 
unbrauchbar werden. Jacquardpappen werden mit 
guter Glätte verlangt und sind daher nach vorherigem 
Feuchten auf einem Satinierwerk zu glätten. 

H. Post, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Es ist vollständig ausgeschlossen, mit Ihrer 
Dreirundsiebpapiermaschine mit Trockenzylinder im 
kontinuierlichen Fabrikationsgange eine Spezialität 
wie Jacquardpappe herzustellen, da die verlangte 
Qualität nur auf dem Wege der normalen Fabrikation 
mit der Einzylinderrundsiebmaschine, Handabnahme. 
Lufttrocknung erreicht werden kann. Dazu gehört 
eine gute Holländeranlage, Trockenböden und Trok- 
kenkammern, ein vorzüglicher Friktionspappenkalan- 
der und Kreispappenscherz sowie ein gut eingearbei- 
tetes Personal. Praktiker. 


HI. Auf Ihrer Dreirundsiebpapiermaschine können 
Sie ganz gut la. Jacquardpappen herstellen, müssen 
aber darauf Rücksicht nehmen, daß Jacquardpappe in 
Stärke von 0,7--1 mm verlangt wird und den Gang 
der Maschine darnach genau regeln. Da das Format 
der genannten Pappen meistens 60X90 cm ist, so ist 
es ratsam, auf den Rundsiebzylindern in der Mitte 
ein 10 mm breites Band anzubringen, um zwei For- 
mate nebeneinander herzustellen. 


Was die Glätte der Jacquardpappen anbetrifft, 
so ist es ausgeschlossen, diese auf der Maschine zu 
erreichen. Denn das Glätten auf dem Satinierwerk 
härtet sozusagen auch die Pappen. und das fällt bei 
Jacauardpappen ganz besonders ins Gewicht. Sie 
müßten sich schon ein ziemlich schweres Satinier- 
werk anschaffen von wenigstens 15 000 kg Druck mit 
der Bedingung. daB es mit Dampf geheizt werden 
kann. Die Stoffmischung ist bei Jacquardpappen von 
großer Bedeutung, denn die Pappen dürfen sich bei 
der Fertigstellung und bei Gebrauch in der Textil- 
industrie nicht dehnen, auch dürfen sie hei Witterungs- 
wechsel oder auf dem Transport das Format nicht 
ändern. Es werden blaue, graublaue, auch graue 
Jacquardpappen gewünscht, und es ist deshalb bei 
der Sortierung des Altpapiers auf die Farbe zu 
achten, 

Spezialpappenfachmann, 
Einsiedel b. Chemnitz. 


Unentflammbare Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3301 in Nr. 42, S. 1286. 


J. Unentflammbare Pappe kann man herstellen, 
indem man Pappe mit Cellon-Feuerschutz 
imprägniert. Derselbe wirkt flammenverhindernd und 
flammenerstickend. 

Buntpapiertechniker Wilhelm Reinicke, 

Crimmitschau i. Sa., Melanchthonstr. 34. 


ll. Unentflammbare Pappe erzielen Sie weder 
durch Alaun, noch durch Wasserglas, auch nicht 
durch Chlormagnesium, sondern durch Verwendung 
von Ammoniumphosphat. Dieses hat die 
Eigenschaft, daß es sich bei + 250° C zersetzt und 
durch frei werdendes Ammoniak jede Flamme im 
Keime erstickt, während die unverbrennliche Phos- 


phorsäure in Form phosphorsaurer Salze die Pappe- 
fasern einhüllt. 

An Stelle des sehr teuren Ammoniumphosphates 
kann man jedoch mit gleich gutem Erfolge eine billi- 
gere Ammoniumverbindung anwenden, Diese Mittel 
werden in einfacher Weise auf die Pappe aufgetragen 
und greifen die dazu benötigten Vorrichtungen 
nicht an. Ing. E. Belani, Villach. 


Zwischendampf einer Hochdruckdampimaschine zum 
Zellstoffkochen. 


Antwort auf Frage Nr. 3304 in Nr. 43, S. 1321. 


l. Wenn Sie mit dem Zwischendampf einer Hoch- 
druckkolbenmaschine kochen, so setzen Sie sich zum 
mindesten der ständigen Gefahr aus, daß Sie durch 
den Oelgehalt des Dampfes Anstände im Stoff be- 
kommen. Einen vollständig einwandfreien Entöler 
gibt es bekanntlich nicht, insbesondere dann nicht, 
wenn der Dampf hochüberhitzt in die Maschine 
kommt. Dieser ganzen Gefahr des Schadens am Stoff 
durch Oelbeimengungen im Dampf entgehen Sie von 
vornherein, wenn Sie eine Turbine verwenden. Der 
in der Frage vorkommende Satz, daß die Kolben- 
maschine thermisch besser arbeitet als die Turbine, 
stimmt heute in dieser Allgemeinheit absolut nicht 
mehr, es gibt Turbinenarten, die, zumal wenn es sich 
nicht um ganz kleine Einheiten handelt, heute der 
Kolbenmaschine so gut wie ebenbürtig sind, daneben 
aber noch den Vorteil ölfreien Dampfes haben, 

Dr. v. Laßbereg. 


MECHANISCHE 
ROSTOFEN 


KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


LURGI GESELLSCHAFT FUR 


CHEMIEUNDHUTTENWESEN 


M.B.H. FRANKFURT A. MAIN. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die bierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Ueber die Natur der Cellulose aus Getreidestroh. 
Von Dr.-Ing. Alfons M. Haug. Schriften 
des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure. Bd. 11. Zweite Auflage. Ver- 
lag der Papier-Zeitung Carl Hofmann G. m. 
b. H., Berlin SW 11. Preis geb. & 5. 


Die Nutzbarmachung der Gräser zur Papier- 
er zeugung hat in den letzten Jahren bedeutende 
Fortschritte gemacht und dürfte noch mehr an Boden 
gewinnen. Das Getreidestroh, das auch zu den Grä- 
sern zu rechnen ist, ist zwar ein alter Papierrohstoff 
und die Zellulose daraus sehr geschätzt, aber ihre 
Natur und ihr chemisches Verhalten sind im Gegen- 
satz zur Holz- und Baumwollzellulose wenig unter- 
sucht worden. Deshalb ist die Neuauflage des vor- 
liegenden Buches zu begrüßen, das auf Grund einer 
Doktorarbeit des Verfassers entstanden ist. 


Technical Association Papers. Series VHI, Nr. 1 
Juni 1925, 


Das kürzlich erschienene Heft der T.A.P. enthält 
eine große Fülle wertvoller Veröffentlichungen aus 
der amerikanischen Fachliteratur, die wir zum gröt- 
ten Teil in unseren Referaten bereits berücksichtigt 
haben. Als handliche Zusammenfassung bietet das 
Heft die wertvolle Bereicherung jeder Fachbibliothek. 


Neben den Verhandlungsprotokollen über die Sit- 
zungen der T. A. P. P. I. (Technical Association of the 
Pulp and Paper Industry) erwähnen wir die Arbeiten 
von J. E. Alexander (Elektrische Papiertrocknung). 
von Skagerberg (Ventilation in Papiermaschinenräumen), 
von M, L. Griffin (Chemismus des Natronkochprozes- 
ses). Gosta P. Genbergs Studien über Festigkeits- 
messungen an Zellstoffen. W. W. Greenwoods Mit- 
teilungen über künstliche Schleifersteine, die Arbeiten 
von C. E. Curran und P. K. Baird über Bleichen von 
Zellstoff und endlich von R. E. Lofton über das 
„Glarimeter‘‘ sind den Lesern des Wochenblattes aus 
Auszügen bekannt. Es würde zu weit führen, die 
Reichhaltigkeit des Heftes durch erschöpfende Inhalts- 
angabe hier beweisen zu wollen. 


Paper Testing Methods (Reprinted 1924). 


Im Neudruck ist nunmehr auch die zusammen- 
fassende Schrift über Papierprüfung des ., Committee 
on Paper Testing“ erschienen. Es enthält auf etwa 
40 Seiten Text, durch zahlreiche Tabellen. Zeichnun- 
gen und Abbildungen unterstützt, eine äußerst präg- 
nante und übersichtliche Zusammenstellung der — in 
Amerika — gebräuchlichen Prüfungsmethoden mikro- 
skopischer, physikalischer und chemischer Natur. In 
einem Anhang ist die neuere Literatur über das 
Spezialgebiet der Papierprüfung zusammengefaßt. 
Auch dieses Heft dürfte in einer auf Vollständigkeit 
Wert legenden Fachbibliothek nicht fehlen, wenn 
auch der für deutsche Verhältnisse etwas ungewöhn- 
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lich hohe Preis von 3 Doll. manchem die Anschaffung 
verbieten wird. Dr. W. 


Werbewirksame Warenzeichen. Von Patentanwalt 
Dr. Oskar Arendt. Verlag Adolf Gies- 
ecke, Berlin W 50. 20 Seiten broschiert Æ 1. 


Der bekannte Verfasser weist auf die Bedeutung 
eines guten Waren- oder Firmenzeichens für Handels- 
und Industriefirmen hin und zeigt an einer Reihe guter 
Beispiele, welche Anforderungen man an die Einpräg- 
samkeit, Unterscheidungsfähigkeit und Werbewirk- 
samkeit eines Warenzeichens stellen muß. Die klein: 
Drucksache dürfte für viele Leser von Interesse sein, 
da der Wert einer guten, eingetragenen Schutzmarke 
nicht zu bestreiten ist. 


Das Testament. Eine gemeinverständliche Einführung 
mit einer kurzen Erörterung des ehelichen 
Güterrechts, des Rechts der offenen Handels- 
gesellschaft beim Todesfall, der Erbschafts- 
steuer und Mustern von Testamenten und Ge- 
sellschaftsverträgen. Von Dr.FranzHirsch- 
wald, Rechtsanwalt und Notar. Muth'sche 
Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis & 2.35. 


Jeder vorsorgliche Familienvater sucht den Sei- 
nen durch ein rechtsgültig abgefaßtes Testament die 
Regelung der Hinterlassenschaft zu erleichtern. Streng 
sind die Formvorschriften des Testamentrechtes, man- 
nigfach die Arten, letztwillige Verfügungen zu treffen. 
Dr. Hirschwald, einer der angesehensten Berliner 
Notare, gibt in seinem Buche eine vortreffliche Ueber- 
sicht. was unter den verschiedensten persönlichen 
Verhältnissen in den Testamenten zu regeln und bei 
deren Errichtung zu beachten ist. Das Testament- 
und Erbrecht, die neue Erbschaftsteuer wie das ehe- 
liche Güterrecht sind in allen Teilfragen leicht und 
angenehm lesbar dargestellt. Muster von Testamen- 
ten und Gesellschaftsverträgen zeigen auch, wie z.B. 
Industrielle und Kaufleute die Auseinandersetzung 
für den Todesfall in Verbindung mit der Fortführung 
ihres Unternehmens zweckmäßig regeln. Ein sehr be- 
achtens- und empfehlenswertes Buch. 


Ingenieurbüro Dr: Wol 


Wasserkraft 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


nt Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 
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Was kostet jetzt ein Prozeß? 


Von Dr. 


Der Staat gewährt die Rechtsverfolgung durch 
seine Gerichte nicht umsonst. Er erhebt dafür Ge- 
bühren. Wer einen Rechtsstreit beginnen will, wird 
deshalb als vorsichtiger Kaufmann erst fragen: „Was 
wird der Prozeß kosten, wenn ich ihn verliere? Lohnt 
sich im Hinblick auf dieses Risiko und unter Be- 
rücksichtigung der schwierigen finanziellen Lage jedes 
Kaufmannes seine Durchführung?“ 

Denn das muß allgemein der Frage nach den 
Kosten vorausgeschickt werden. Die wenigsten 
Streitfragen sind von vornherein so geklärt, daß der 
Kläger mit Sicherheit sagen kann: Den Prozeß ge- 
winne ich! Denn wäre das der Fall, dann brauchte 
er in der Regel nicht zum Gericht zu gehen. Viel- 
mehr ist die Rechtslage meist unsicher, und deshalb 
sucht er Rechtsschutz beim Gericht. Er ist zwar 
meist fest überzeugt, im Recht zu sein. Er glaubt, 
so wie er die Sache darstellt, sei sie auch tatsächlich, 
und das Gericht müsse ihm glauben, der Gegner gebe 
ja ein ganz entstellendes Bild. Der Gegner aber 
nimmt denselben Standpunkt ein, nur umgekehrt, Und 
daraus ergibt sich die so überaus wichtige Folgerung, 
die der rechtssuchende Laie sich nie überlegt, die 
aber ausschlaggebend für die Gewinnaussichten im 
Rrozeß ist, ob nämlich der Kläger das, was er be- 
hauptet, auch beweisen kann. Nur die bewiesene Tat- 
sache besteht vor Gericht! Das zuverlässigste Be- 
weismittel aber ist nicht der Zeuge — der beste 
Zeuge kann an Erinnerungstäuschungen leiden und 
versagen —, sondern allein die Urkunde. Deshalb die 
berechtigte Warnung: „Prozessiere erst, wenn du 
deine Behauptungen unwiderleglich beweisen kannst!“ 


Diese Mahnung wird durch die Kostenfrage stark 
unterstrichen. Denn bei unsicheren Gewinnaussichten 
wird es in der Regel nützlicher sein, auf die Klage- 
forderung zu verzichten, als beim Verlust des Rechts- 
streits die Kosten tragen zu müssen. Sie sind näm- 
lich im Verhältnis zum Wert der streitigen Sache 
überraschend hoch. 

Drei Gebühren werden vom Gericht für die 
Prozeßführung regelmäßig erhoben: Die Prozeßgebühr 
(für das Verfahren im allgemeinen), die Beweisgebühr 
(für die Anordnung einer Beweisaufnahme, gleich- 


jur. Heinrich Seesemann, 


Jena. 


gültig, ob sie stattgefunden hat oder nicht) und die 
Urteilsgebühr (für ein auf Grund streitiger Verhand- 
lung ergehendes Urteil). Die gleichen Gebührenarten 
und die Verhandlungsgebühr stellt auch der Rechts- 
anwalt jeder Partei in Rechnung. Dazu tritt noch die 
Vergütung für die Herstellung des Schreibwerks und 
Ersatz der Postgebühren. Die Kosten des gegneri- 
schen Anwalts hat die unterliegende Partei grund- 
sätzlich neben den Gerichtskosten und ihren eigenen 
Anwaltskosten ebenfalls zu tragen. Die Beweisgebühr 
fällt weg, wenn der Rechtsstreit durck einen Ver- 
gleich erledigt wird. Dafür stellt aber der Rechts- 
anwalt die Vergleichsgebühr in Rechnung, so daß 
die Parteien um nichts gebessert sind. In der Be- 
rufungsinstanz erhöhen sich die Gebühren um die 
Hälfte, in der Revisionsinstanz sogar auf das 
Doppelte. 

Zu den Gebühren treten noch die Auslagen hinzu, 

die der unterliegende Teil ebenfalls zu ersetzen hat. 
Dahin rechnen die Schreibgebühren, die Gebühren für 
Zeugen und Sachverständige, bei Geschäften außer- 
halb der Gerichtsstelle Tagegelder und Reisekosten 
für die Beamten usw. 
Der Kläger hat, ehe das Verfahren überhaupt 
erst in Gang kommt, einen Kostenvorschuß in Höhe 
der Prozeßgebühr zu zahlen. Eher wird der Termin 
zur mündlichen Verhandlung nicht anberaumt. Auch 
ein Zahlungsbefehl wird erst nach Vorschußzahlung 
erlassen. Von der Vorschußzahlung wird nur abge-. 
sehen bei Bewilligung des Armenrechts, bei Schwie- 
rigkeiten mit Rücksicht auf die Vermögenslage oder 
wenn glaubhaft gemacht wird, daß eine Verzögerung 
dem Kläger einen nicht oder nur schwer zu ersetzen- 
den Schaden- bringen würde. 

Die Höhe der Gebühren richtet sich nach der 
Höhe des Streitgegenstandes, bei einer Kaufforderung 
also z. B. nach der Höhe der Forderung, bei Klage 
auf Lieferung z. B. nach dem Werte der Waren. 


Zum Schluß sollen drei Beispiele die Kosten- 
rechnung veranschaulichen, aus denen ersichtlich ist, 
wie hoch sich die Kosten eines Prozesses bei nor- 
malem Verlauf stellen. Im ersten Beispiel ist der 
Streitwert mit 50 «A angenommen. Wird der Prozeß 
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durchgeführt, so entstehen folgende Kosten: a) beim 
Gericht 2 «A Prozeßgebühr, 2 M Beweisgebühr und 
2 M Urteilsgebühr, zusammen 6 4; b) bei einem 


Anwalt 4 M Prozeßgebühr, 4 «A Verhandlungsgebühr. 


und 4 «A Beweis- und weitere Verhandlungsgebühr, 
zusammen 12 A. Bei Beteiligung eines Anwalts 
betragen also die gesamten Kosten 18 &. Bei Be- 
teiligung von zwei Anwälten betragen sie sogar 
30 «A! Dabei sind die Auslagen, vor allen Dingen 
die hohen Zeugen- und Sachverständigengebühren, 
nicht berücksichtigt! 

Nimmt man einen Streitwert von 300 Æ an, so 
betragen die Gerichtsgebühren 27 «A, die Gebühren 
eines Anwalts 45 A. Bei Beteiligung eines Anwalts 
betragen demnach die Gesamtkosten 72 M, bei zwei 
Anwälten 117 A, wiederum ohne Barauslagen und 
Zeugengebühren. 

Bei einem Streitwert über 500 & sind stets die 
Landgerichte zuständig. Das bedeutet, daß stets zwei 
Rechtsanwälte beteiligt sind, da vor den Landgerich- 


ten nur Rechtsanwälte verhandeln können. Bei einem 
Streitwert von 800 & ergibt sich folgende Rechnung: 
Die Gerichtsgebühren betragen 72 M, die Gebühr 
eines jeden Anwalts 81 &, so daB sich die Gesamt- 
kosten auf 234 & stellen! 

Ich glaube, diese Beispiele zeigen zur Genüge, 
wie vorsichtig man mit der Prozeßanstrengung sein 
muß. Dabei sind in der vorstehenden Aufstellung 
nicht die sozusagen ideellen Unkosten berücksichtigt, 
der große Aerger, die nie ausbleibende Aufregung 
und der Verlust an Zeit! Nochmals muß der Ge- 
schäftsmann vor leichtsinniger Anrufung des Gerichts 
gewarnt werden. Er hat sie unter Umständen schwer 
zu büßen. Der beste Ausweg bei Streitigkeiten ist 
stets ein privater Vergleich unter den Parteien, wobei 
beiden Teilen größte Nachgiebigkeit anzuraten ist. 
Dann haben sie auch weiterhin die Möglichkeit, in 
Geschäftsverbindung zu bleiben, was oft sehr er- 
wünscht ist und durch Prozeßführung regelmäßig 
verhindert wird. 


Marktberichte. 


Papiermarkt in der Tschechoslowakei. 

Die günstige Lage des tschechoslowakischen Pa- 
piermarktes hat sich auch in den letzten Wochen 
erhalten. Die Papierindustrie ist im allgemeinen bis 
Ende des Jahres mit Aufträgen versorgt. Infolge des 
guten Auftragsbestandes traten in letzter Zeit häufig 
Lieferungsverzögerungen ein, überhaupt ist für so- 
fortige Lieferung fast nichts zu haben. Ausnahmen 
sind Zeitungsdruckpapier. Seiden- und Zigaretten- 
papier sowie Pergament- und Zellulosepackpapier. 
Zurzeit ist besonders die Nachfrage nach Buch- und 
Kunstdruckpapier recht beständig. Die Preise sind 
für alle Sorten fest. Z. 


Internationaler Holzmassemarkt. 

England. Zellstoff findet bei sehr knappen 
Vorräten willige Käufer, Größere Verkäufe wurden 
in der letzten Woche mit Amerika und dem euro- 
päischen Kontinent bekannt. Holzschliff wird wenig 
gehandelt. - Norwegen. Für Zellstoff hält die un- 
befriedigende Lage hinsichtlich der Preisbasis an. 
Holzstoff wird lebhafter gehandelt, aber auch hier 
gestaltet sich die Preislage der Währungsschwierig- 
keiten wegen unbefriedigend. In Schweden 
nimmt die flotte Nachfrage nach allen Sorten ihren 
Fortgang. Kraft- und gebleichter Sulfatzellstoff sind 
jüngst am stärksten verkauft worden. — Kanada. 
Mit der Besserung des Papiermarktes machte sich 
auch eine Belebung für Zellstoff geltend. Sulfatzell- 
stoff verbesserte sich im Preise von 67% auf 70 Doll. 
pro ton. Auch Holzschliff tendiert günstiger. Die 
Notierungen schwanken zwischen 27 und 33 Doll., 
was eine geringe Erhöhung bedeutet. — Finnland. 
Der finnische Zellstoffmarkt ist fest bei lebhafter 
Nachfrage, die sogar schon das zweite Halbjahr 1926 
berücksichtigt. Die Preise sind auf der ganzen Linie 
unverändert. Z. 


Die Lage der nordischen Holzmasseindustrie. 
Herr Stanley Cousins, ein Direktor der 
Imperial, Empire and London Paper Mills und der 
Firma A. E. Reed & Co. Ltd., machte kürzlich eine 
Reise nach Skandinavien, wobei er Gelegenheit hatte, 
in den verschiedenen Industriezentren sich aus erster 
Hand Informationen über die dortige Lage der Pa- 
pierindustrie zu verschaffen. In Skandinavien hat die 
Holzausfuhr stark nachgelassen, angeblich, weil Ruß- 
land, um sich prompt Geld zu verschaffen, sein Holz 
zu niederen Preisen auf den Markt bringt. Als Aus- 
gleich wird in Schweden und Finnland eine vermehrte 
Holzmasseproduktion geplant. Die schwedischen Fa- 
briken von Sulfit- und Natronzellstoff seien für dieses 
Jahr ausverkauft, und am Ende des Jahres dürften 
keine Lagerbestände mehr vorhanden sein, Auch die 
Produktion 1926 sei schon auf ein halbes Jahr hinaus 
verkauft. Holzschliff ist reichlich vorhanden. Er wird 
zu £ 7.15 angeboten, große Mengen sogar zu £ 7.10 
cif. In Finnland ist starke. Nachfrage nach Sulfit- und 
leichtbleichbarem Natronzellstoff. Nicht nur die dies- 
jährige Produktion, sondern auch die vom ersten 
Halbjahr 1926 ist bereits plaziert. Papierholz ist in 
den skandinavischen Ländern reichlich vorhanden, 
die Wiederaufforstung geschieht auf wissenschaft- 
licher Grundlage. Sowohl in Schweden als auch in 
Finnland sind alle Fabriken von Sulfitzellstoff be- 
strebt, ihre Produktion auf die Höchstleistung zu 
bringen. da sie bei ihren Verkäufen in den Sommer- 
monaten ohne Zweifel einen guten Gewinn erzielt 
haben. Die meisten Fabriken in Norwegen und 
Schweden arbeiten 144 Stunden in der Woche, näm- 
lich 6 volle Tage, in einzelnen Fabriken ist nur eine 
Unterbrechung von 16 Stunden in der Woche, und in 
Finnland wird zum Teil 7 Tage gearbeitet. Die Löhne 
sind dort verhältnismäßig niedrig, allerdings ist auch 
das Leben auf dem Land billig. S, 
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Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 7. Oktober 1925. 

Papier. Die Nachfrage nach den verschiedenen 
Papiersorten, die seit Anfang September ständig zu- 
genommen hat, hält an. Im allgemeinen sind die 
Preise fest. Der Bedarf an Zeitungsdruckpapier ge- 
winnt immer mehr an Ausdehnung Während die 
Preise bei Kassageschäften schr fest sind, erwartet 
man, daß die führenden Papierhäuser bei Abschlüs- 
sen für das nächste Jahr Preiszugeständnisse machen 
werden, als Folge einer Ermäßigung der Gestzhungs- 
kosten, Der Auftragseingang für Schachtelpappe ist 
größer geworden. Feinere Papi:re sind stärker ge- 
fragt, infolge des erhöhten Bedarfs seitens der 
Druckereien. Auch Packpapiere haben an der allge- 
meinen Besserung der Marktlage Anteil. 

Holzstoff. Auf dem Holzstoffmarkt herrscht 
reger Bedarf für Lokoware. Im allgemeinen halten 
sich die Preise auf der früher notierten Basis. Der 
Umsatz ist rege und die Aussichten für Holzschliff 
sind sehr günstig. 

Zellstoff. Der Zellstoffmarkt liegt sehr fest. 
es werden höhere Preise notiert. Besonders stark ist 
die Nachfrage nach Kraftzellstoff' und gebleichtem 
Sulfatzellstoff. Die Lagerbestände nehmen nach und 
nach ab. Die Verbraucher decken sich nicht bloß 
für ihren Augenblicksbedarf ein, sondern kaufen auch 
auf längere Zeit im voraus in Erwartung eines feste- 
ren Marktes. 

Lumpen. Auf dem Lumpenmarkt hat sich we- 
nig verändert. Einheimische Lumpen sind mäßig 
gefragt bei ziemlich gleichbleibenden Preisen. Der 
Markt für Auslandware ist sehr flau und eingeführte 
Lumpen sind Knapp. 

Altpapier. Von den Pappenfabriken kommen 
häufigere Nachfragen als bisher, bessere Sorten sind 
stärker gesucht. Die Preise sind ziemlich unver- 
ändert. S. 


Papierstofipreise in Frankreich. 

Auf Basis der gegenwärtigen Frachtkosten stel- 
len die französischen Papierstoffpreise sich zurzeit, 
cif Rouen. pro Tonne wie folgt (in Franken): 

Gebleichter Sulfitzellstoff, feine Qualität 190—195 
desgl. gewöhnliche Qualität 185—190; leichtbleich- 
barer Stoff 155—160, ungebleichter, stark, prima 12% 


bis 130, derselbe, sekunda 120—125; gebleichter Na- 


tronzellstoff, erste Qualität 200—205, leichtbleichbarer 
Natronzellstoff 160—165 und starke, ungebleichte, 
erste Qualität 130—135. Ipu. 


Deutschland. 


„Ischechoslowakei. 
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Marktbericht über Lumpen und Papierabfälle. 


Das Exportgeschäft nach Amerika wurde für 
Dunkelkattun und Tuchhalbwolle leicht belebter. Die 


Gebote für „dark cotton“ liegen etwas höher bei 
Doll, 1.85, für org. Jute Doll. 1.60, alles pro 100 
engl. Pfund cif Nordamerika. Für Mittelhellkattun 


zeigt sich etwas Interesse bei Doll. 2, doch wird 
dieser Preis als unzureichend betrachtet. Auch Hol- 
land zeigt sich zunächst vorsichtig wieder im 
Markt. England hielt weiter mit seinem Bedarf 
bzw. seinen Geboten zurück. Der Markt für unsor- 
tierte Lumpen lag weiter ruhig. Allgemein werden 
die sortierten Lumpen besser gefragt. 


In Papierabfällen ist das Geschäft wieder 
ruhig geworden. Die niedrigen Preise, die für die 
geringen Abfallsorten geboten werden, regen die 
Sammeltätigkeit nicht an. (Fftr. Ztg.) 


Papierholzpreise in det Tschechoslowakei. 


Von der Herrschaft Saar in Mähren wurden 
etwa 14000 rm Fichtenschleifholz, handelsüblich. 
meist geschält, 8 cm aufwärts stark, 1 m lang, aus 
der Erzeugung 1924/25, zum Preise von 117 Ke frei 
Waggon Lokalbahnstation und 127 Kc frei Waggon 
Hauptbahnstation verkauft. Maß 1X1X1,025 m 
Schichtung am Bahnhofe. Den Preisen sind noch 3% 
Nebengebühren zuzuschlagen, die Bezahlung hat so- 
fort nach Zuweisung des Holzes zu eriolgen. Eine 
Säg: verkaufte etwa 400 rm Fichtenschleifholz mit 
etwas Tanne, handelsübliche, geschälte Ware, 8 cm 
aufwärts stark, 1 und 2 m lang, Maß 1X1X1 m, frei 
Waggon Lokalbahnstation Parität Policka in Böhmen 
zum Preise von 130 Kc je rm. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg. den 23. Oktober 1925. 

Terpentinöl liegt mit kleinen Schwankun- 
gen unverändert. Savannah notierte gestern 104 cents. 

Auch der Harzmarkt zeigt in Amerika ein 
ziemlich unverändertes Bild bei geringfügigen täg- 
lichen Schwankungen. Auch der französische 
Harzmarkt zeigt in Frankreich keine Veränderung, 
während die in Francs gekaufte und hierher ver- 
schiffte Ware, soweit sie jetzt erst bezahlt werden 
muß, infolge des Frankensturzes in Markwährung 
billiger offeriert werden kann als bisher. 


Oesterreich. 


Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. D. H. Holzhandiung. 
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Lagebericht des Zentralausschusses der Papier-, Pappen-, 
Zellstoff- und Holzstoff- Industrie für den Monat Oktober 1925. 


Die Betriebswasserverhältnisse waren fast überall befriedigend. Wegen 
Nachlassens des Absatzes konnte aber teilweise das Wasser nicht voll ausgenützt 
werden. Die Nachfrage nach Halbstoffen ließ zu wünschen übrig; die Vorräte 
nahmen zu. 

Die im Herbst übliche Konjunktur ist ausgeblieben; der Auftragseingang hat 
sich auch im Oktober weiter fühlbar verringert. Für Zeitungsdruckpapier war der 
Beschäftigungsgrad noch am besten, für Packpapier am schlechtesten. 

Während die Preise für Hilfs materialien zum Teil eine leichte Senkung 
aufwiesen, ist für Papier holz trotz schwacher Nachfrage eine sehr feste und 
steigende Tendenz festzustellen, die zu ernsten Befürchtungen Anlaß gibt. 

Weitere schwere Gefahren liegen in der anhaltenden Ueberspannung der Geld- 
und Kreditwirtschaft und in der finanziellen Verfassung eines Teils der Abnehmer. 


— . . — 
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Ermäßigung der Pappenpreise. 


Es wurden ermäßigt: 


Weiße und graue Maschinenpappe um 50 Pf. per 100 kg, 
Maschinenlederpappe mit Einlage um 30 Pf. per 100 kg, 


Handpappe um 1 Prozent. 


Diese ermäßigten Preise treten ab 1. November 1625 in Kraft. 
Frist ist für die Dauer dieser neuen Preise nicht vorgesehen. 


Eine bestimmte 
In den Zahlungs- 


bedingungen sind keine Aenderungen vorgenommen worden. 


Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
| Die Rechtsabteilung. 


Beir. Aufwertung von Hypotheken. 


Der Eigentümer ist nach dem Aufwer- 
tungsgesetz befugt, im Range nach dem an 
erster Stelle eingetragenen aufgewerteten 
Recht und vor den nachfolgenden Rechten 
eine Hypothek oder Grundschuld in Höhe 
von 25% des Goldmarkbetrages des aufge- 
werteten Rechts mit dem üblichen Zinsfuß 
eintragen zu lassen. Ist hinter der erststelli- 
gen Hypothek noch eine zweite Hypothek 
eingetragen, die auch aufgewertet worden 
ist, so geht der Rangvorbehalt des Eigentü- 
mers noch weiter. Er hat dann die Möglich- 
keit, auch nach der zweiten Hypothek seiner- 
seits eine Hypothek von 25% des Goldmark- 
betrages mit dem üblichen Zinsfuß eintragen 
zu lassen. Voraussetzung dieses Rangvorbe- 
halts ist aber, daß der Goldmarkbetrag der 
zweiten Hypothek in voller Höhe innerhalb 
der für die Anlegung von Mündelgeld rech- 
nenden Sicherheitsgrenze liegt. Die Mündel- 
sicherheit wird in vielen Einzelländern dar- 
nach beurteilt, wie sich das einzutragende 
Recht zum Grundstückswert verhält. Hier 
muß also die Aufwertungsstelle nachprüfen, 
wie hoch der Grundstückswert ist, um die 


Charlottenburg, 2. November 1925. 
Neue Grolmanstraße 5:6. 

Mündelsicherheit einer Hypothek beurteilen 
zu können. Die Aufwertungsstellen haben 
den berichtigten Wehrbeitragswert als Grund- 
stückswert, oder wenn dieser nicht festge- 
stellt ist, einen von ihnen ermittelten Wehr— 
beitragswert zugrunde zu legen. Die Finanz- 
ämter hatten Zweifel, ob sie auf Anfrage der 
Aufwertungsstellen Auskunft über den be- 
richtigten Wehrbeitragswert erteilen konnten. 
Der Reichsfinanzminister hat das ausdrücklich 
gestattet, aber die Auskunft darf nur den Auf- 
wertungsstellen gegeben werden, nicht etwa 
den Hypothekengläubigern selbst, wenn nicht 
der Grundstückseigentümer seine Zustim- 
mung gibt. Der Grundstückseigentümer kann 
sich eine Bescheinigung über die Höhe des 
Grundstückswerts vom Finanzamt erteilen 
lassen, wobei die Finanzämter zum Ausdruck 
zu bringen haben, ob dieser Wert als berich- 
tigter Wehrbeitragswert der Vermögenssteuer 
zugrunde gelegt worden ist. Ein berichtigter 
Wehrbeitragswert wird in allen denjenigen 
Fällen nicht festgestellt worden sein, welche 
zum Beispiel mit dem Verkaufswert am 
31. Dezember 1923 zu bewerten waren, 
ebenso für Grundstücke, die zum Betriebs- 
vermögen gerechnet worden sind. 


Handelspolitik. 


1. Britisch-Indien. 


Die Schutzzollbestrebungen der einheimi— 
schen Papierindustrie haben den Erfolg ge- 
habt, daß die Papierzölle ab 21. September 
d. J. mit Wirkung bis zum 31. März 1932 
wie folgt erhöht worden sind: 

für Druckpapier mit weniger als 65 
v. H. Holzschliff — mit Ausnahme von 
Chromo-, marmoriertem, Flint-, Plakat- und 

Stereopapier — sowie für Schreib- 

papier jeder Art wird statt des bisheri- 

gen Wertzolles von 15% ein Gewichtszoll 


von 1 Anna für das engl. £ — gleich 140 
Rupees oder / 210 pro ton — erhoben. 


Zeitungsdruckpapier wird durch den 
neuen Zoll nicht betroffen, da es mehr als 
65% Holzschliff enthält. Gleichfalls nicht: 
Pack-, Seiden- und Löschpapier, Karton, Pap- 
pen usw., da für alle oben nicht genannten 
Papiersorten die bisherigen Zölle in Kraft 
bleiben. | 

Die indische Papierindustrie, deren An- 
fånge 50 Jahre zurückreichen, umfaßt zurzeit 
5 Großbetriebe mit 16 Maschinen. Als Roh- 


Nr 45 1925 


stoff wird noch überwiegend einheimisches 
Gras (Sabai-Gras) verwandt; erst 1918 ist 
nach langen staatlichen Untersuchungen die 
erste Fabrik eröfinet worden, die Bambus 
verarbeitet. Während diese — die „India 
Paper Pulp Co.“ — das Sulfitveriahren an- 
wendet, beabsichtigt eine zweite im Bau be- 
findliche Fabrik das Sodaverfahren zu ver- 
suchen. Die Produktionsfähigkeit und tat- 
sächliche Produktion der gesamten Industrie 
betrugen für das Jahr 1923: | 


Produktions- Tatsächliche 

fähigkeit Produktion 

4 Werke mit Gras 34 100 to 23850 to 
1 Werk mit Bambus 2 750 „ 2 430 „ 
zusammen 36 850 to 26 280 to 


Einschließlich einiger unbedeutender so- 
wie zweier im Bau befindlicher Betriebe wird 
die Produktionsfähigkeit Indiens an Papier 
höchstens 43 000 to erreichen. Sein Jahres- 
bedarf wird demgegenüber auf etwa 100 000 
to geschätzt. So entfielen im Jahre 1923 auf: 

einheimische Erzeugung 27 000 to, 
ausländischen Import 73 000 to. 


Die indische Industrie kann also etwa 30 


bis 40% des Bedarfs decken. Eine ganze 
Reihe von Papiersorten werden überhaupt 
nicht hergestellt, wie z. B. Zeitungsdruck- 
papier, von dem eingeführt wurde: 

1923/24 10 000 to; 1924/25 — 17 800 to. 


In Packpapier beginnt sich die indische 
Konkurrenz zu regen, indessen sind hierfür 
bisher keine Schutzzölle vorgesehen. Von 
den durch die Schutzzölle betroffenen Papier- 
sorten wurden eingeführt: 


1923/24 1924/25 
Druckpapier (außer 
Zeitungen) . 9900 to 11700 to 
Schreibpapier und Um- 
schlage 8100 „ 8300 „ 


Von diesen Einfuhrposten hofft die indi- 
sche Papierindustrie über die Hälfte durch 
eigene Fabrikation ersetzen zu können. 

Der Bericht des Tariff Board, das mit der 
Prüfung der Papierzollfrage beauftragt war, 
erklärt, daß die alten Sabai-Gras verarbeiten- 
den Fabriken keinen Schutzzoll rechtfertigten, 
daß aber die Bambus verarbeitende Industrie 
derart günstige Aussichten besitze, daß ihre 
Förderung im nationalen Interesse läge. Mit 
dem Bambusrohr werde Indien sich nicht nur 
von jeder ausländischen Papiereinfuhr unab- 
hängig machen können, sondern könne selbst 
Papier exportierendes Land werden. Diesen 
Gesichtspunkt hat andererseits die Regierung 
von Indien anerkannt, wenn sie auch dem 
Vorschlag des Tariff Board, der India Paper 
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Pulp Comp. durch einen staatlichen Vor- 


schuß von 1 Million Rupees eine Verdoppe- 
lung ihrer Produktion auf 5000 to zu ermög- 
lichen, nicht beigetreten ist. Sie hält den 
Zollschutz für ausreichend. Die Gesetz- 
gebende Versammlung hat die Zollvorlage 
angenommen, trotz stürmischer Proteste, die 
ohne Rücksicht auf Partei und Rasse die 
ganze Oeffentlichkeit ergriffen und trotzdem 
die hauptbegünstigte Firma ein rein eng- 
lisches Unternehmen ist. Die Aussicht auf 
die Nutzung der reichen Bambuswälder 


Indiens für den Aufbau einer neuen Industrie 


wirkte so bestechend, daß man alle Beden- 
ken wegen Verteuerung der Volksbildung 
opferte und sich auch der Erkenntnis ver- 
schloß, daß die India Paper Pulp Comp. mit 
ihrer bescheidenen Produktion doch erst als 
Experiment angesehen werden darf, während 
der übrigen Papierindustrie soeben vom 
Tariff Board ausdrücklich bescheinigt worden 
ist, daß sie einen Schutzzoll nicht lohne. 


Die unmittelbare Folge des Gesetzes ist 
eine schwere Belastung des indischen Papier- 
konsumenten und eine erhebliche Schädigung 
der ausländischen Importeure. Das Tariff 
Board selbst erklärt, daß etwa 42 000 to des 
jährlich benötigten Bedarfs verteuert werden 
würden. 

Am schwersten werden betroffen die mitt- 
leren und billigen Qualitäten, die die Haupt- 
masse des eingeführten Papiers bilden. Sie 
unterlagen bisher einem Zoll von 15% = 
84—94 Rupees pro to und werden durch den 
neuen Zoll von 140 Rupees pro to mit etwa 
25% bis über 35% ihres Wertes belastet. 

Dagegen bedeutet die neue Regelung eine 
Ermäßigung des Zolls für beste Qualitäten. 

Deutschland ist zusammen mit seinem 
Hauptkonkurrenten Norwegen der am schwer- 
sten geschädigte Staat. Unsere lebhafte Ein- 
fuhr von Papier nach Indien umfaßt größten- 
teils billige Sorten, nämlich im Durchschnitt 
im Werte von 400 Rupees pro to. | 


Die Einfuhr aus Deutschland betrug: 


1923/24 1924/25 
für Druckpapier (einschl. 
Zeitungen) 5500 to 10000 to 


im Werte von 2, 2 Mill. Rs. 3,4 Mill. Rs. 

für Schreibpapier 1 700 to 1 750 to 
im Werte von 0,8Mill. Rs. 0,9 Mill. Rs. 
zusammen . 7200 to 11750 to 

im Werte von 3,0 Mill. Rs. 4,3 Mill. Rs. 
Schon die ersten 4 Monate dieses Jahres 


haben infolge der zu hohen deutschen Preise 
einen fühlbaren Rückgang gezeigt. _ 
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Es kamen aus Deutschland in den Mona- 
ten April— Juli: 


Mit einem weiteren Rückgang muß nun- 
mehr leider gerechnet werden. 


1924 1925 
Druckpapier . . . 3500 to 1 350 to 
im Werte von 1,3 Mill. Rs. 0,5 Mill. Rs. 


Untenstehend folgt ein Auszug aus dem 
in Kraft befindlichen Einfuhrzolltarif für Bri- 
tisch-Indien ohne die oben aufgeführten 


Schreibpapier 550 to 450 to 8 y f 

. f i neuesten Zollsätze für Druckpapier und 
im Werte von 0,3 Mill. Rs. 0,25Mill.Rs. Schreibpapier. Eine Rupie entspricht etwa 
zusammen . . 4050 to 1800 to R.-M. 1.54 bzw. 16 Anna; 1 Anna gleich 
im Werte von 1,6 Mill. Rs. 0,75 Mill.Rs. 12 Pies. 


Auszug aus dem Einfuhrtarif für Britisch-Indien. 


Schätzung 
Rup. Annas 


Nr. Bezeichnung der Waren 


99 — Papier und Waren aus Papier und Papiermaché, 
aus Pappe aller Art, und Papierhandlungswaren, 
einschließlich der liniierten oder gedruckten For- 
mulare, der Rechenbücher und der Register zum 
Beschreiben. Zeichenalbums und Hefte, Etiketten, 
Anzeigenzirkulare, Abreißkalender oder solche auf 
Pappendeckel, Weihnachts-, Oster- und andere 
Karten, einschl. der Karten in Form von Büchel- 
chen sowie der Papierabfälle und alter Zeitungen 
zu Verpackungen, ausgenommen alte Zeitungen in 
Ballen und Säcken, mit Ausnahme jedoch der 
Handelskataloge und -Zirkulare, welche als Post- 
kolli (packet-post) oder als Drucksachen oder in 


100), sowie 


Papier, Pappe und Papierhandlungswaren: 
Postpaketen eingeführt werden (Nr. 


auch der nachbenannten Artikel: ad val. 15 
A. P. 
— alte Zeitungen in Ballen und Säcken cwt. 6 8 0 id. 
— Papier zum Drucken von Zeitungen, auch gaser: 
— weiß oder grau x Pfund 0 2 3 id. 
— farbig id. U 2 6 id 
— Druckpapier, weiB oder farbig: 
— echtes Kunstdruckpapier . i id. 0 6 6 id 
— nachgeahmtes Kuünstdruckpapiet, mit der Ma- 
schine zugerichtet, ultrasatiniert, Elfenbein-, 
Antiquapapier, Papier für Stereotypie, Litho- 
graphie, Affichen, Patronen (anderes als Pa- 
tronenpapier für Zeichnungen und Photographie) 
und Deckel . f À Pfund 0 4 0 id. 
— anderes o a ad val. id. 
— Pack- und Umschlagpapier: 
— naturbraun, sowie gepreßtes Papier (pressings), 
mit der Maschine glasiert, und mit der Ma- 
schine glasiertes Umschlagpapier Pfund 0 2 3 id 
— Manila-, mit der Maschine glasiert oder nicht i 
glasiert, und Sulfitpergament ; Pfund 0 2 9 id 
— sog. Kraft- und imitiertes Kräitpäekpapier id 0 3 3 id 
— anderer Art, einschl. Seidenpapier .. id. ad val. id 
— Schreibpapier: f 
— für Dokumente oder Banken, glasiert oder nicht Pfund 0 6 6 id. 
— crömefarbig, anderes als mechanisches id. — 4 6 id. 
— crêmefarbig, mechanisches id. 0 4 0 id. 
— anderer Art . ad val. id. 
cwt 8 0 0 id 


— Strohpappe 


2. England. 
Nachdem zu dem Schutzzollantrage der 


hat, wurden am 27. Oktober die öffentlichen 
Verhandlungen beendet. Das abschließende 


englischen Umschlag- und Packpapierfabri- 
kanten der zu diesem Zweck vom Board of 
Trade eingesetzte Untersuchungsausschuß 
vom 5. Oktober ab die Verteidiger und Geg- 
ner des Antrages sehr eingehend vernommen 


Ergebnis, das Mitte November bekanntgege- 
ben werden soll, ist nach dem Gang der Ver- 
handlungen nicht abzuschätzen. Wenn auch 
den Antragstellern der nötige Beweis eines 
„unfairen Wettbewerbs“ des Auslandes auf 
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dem englischen Papiermarkt nicht gelungen 
sein dürfte, ist doch allgemein das Streben 
der englischen Industrie nach Schutzzöllen 
so stark, daß England die längste Zeit Frei- 
handelsstaat gewesen sein wird. Dem sich 
überall regenden Gedanken, der kranken 
europäischen Wirtschaft durch internationa- 
len Abbau der Zollmauern wieder aufzu- 
helfen, läuft eine schutzzöllnerisch eingestellte 
englische Handelspolitik freilich ebenso ent- 
gegen wie die bisherige Tarifpolitik der mei- 
sten europäischen Länder. 

Da auf Grund des Abs. 2 des deutsch-eng- 
lischen Handelsvertrages vom 2. Dezember 
1924 jeder Vertragsteir das Recht hat, Ver- 
handlungen über Zölle des anderen Teils zu 
fordern, sofern diese für seinen Handel be- 
sonders abträglich sind, werden Anfang 
November in London Verhandlungen zwi- 
schen der deutschen und englischen Regie- 
rung über die neuerliche Entwicklung der 
englischen Handelspolitik aufgenommen wer- 
den. Auch der Erfolg dieser Verhandlungen 
bleibt abzuwarten. 


3, Italien. 

In allerletzter Stunde — am 31. Oktober 
lief das deutsch-italienische Provisorium vom 
10. Januar d. J. endgültig ab — ist am 
30. Oktober in Rom ein deutsch-italienischer 
Handelsvertrag abgeschlossen worden, der 
“nunmehr dem Parlament umgehend zur Rati- 
fizierung zugehen wird. Der Handelsvertrag 
enthält außer beiderseitiger unbe- 
schränkter Meistbegünstigung 
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noch gegenseitige Tarifverträge für die wich- 
tigsten Ausfuhrwaren beider Länder. Wenn 
auch die diesbezüglichen deutschen Forde- 
rungen gegenüber dem Streben Italiens neben 
der Förderung seiner landwirtschaftlichen 
Interessen auch seine aufblühende Industrie 
zu schützen, leider nur zum Teil erfüllt wor- 
den sind, ist doch zu hoffen, daß durch diesen 
Vertrag der Warenaustausch beider Länder, 
der schon im Verlauf dieses Jahres durch das 
Provisorium erheblich zugenommen hatte, 
sich zum Vorteil beider Länder weiter heben 
wird. Durch das Provisorium war Deutsch- 
land für den größeren Teil seiner Ausfuhr- 
waren, darunter für das gesamte Papierfach, 
die Meistbegünstigung zugestanden. Ob 


durch den endgültigen Vertrag darüber hin- 


aus die deutscherseits geforderten Ermäßi- 
gungen und Bindungen einzelner Papier- 
positionen zugestanden worden sind, wird 
berichtet werden, sobald der Wortlaut des 
Vertrages in Berlin vorliegt. 


4. Frankreich. 


Im Verfolg der deutsch- französischen Han- 
delsvertragsverhandlungen sind die französi- 
schen Gegenforderungen und Konzessionen 
auf die deutschen Forderungen vom 30. Sep- 
tember in Berlin am 31. Oktober eingetroffen. 
Ob diese französischen Forderungen und 
Angebote eine geeignete Grundlage für den 
baldigen Abschluß eines Provisoriums bilden 
werden, wird sich nach ihrer Bekanntgabe 
zeigen. v. W. 


Tarifänderung für Holzstoff und Pappe ab 1. November 1925. 


Die Ständige Tarifkommission der deut- 
schen Eisenbahnverwaltungen hat sich in 
ihrer 139. Sitzung in Wiesbaden am 
24./ 26. Juni mit dem Antrage auf Detarifie- 
rung von Kistenzuschnitten aus Holzstoff 
(Holzschliff) und Zuschnitten aus Pappe — 
beides bisher in Wagenladungsklasse A — 
eingehend beschäftigt. | 

Entsprechend dem Vorschlage des Vereins 
Deutscher Pappenfabrikanten und des Ver- 
eins Deutscher Holzstoff- Fabrikanten wurde 
einstimmig für diese beiden Verpackungs- 
mittel Versetzung in die Wagenladungsklasse 
C bei der Reichsbahn- Hauptverwaltung be- 
antragt. 

Mit Wirkung ab 1. November ist dement- 
sprechend folgende Tarifänderung eingetreten: 


1. Die Tarifstelle Holzschliff und Holzzell- 
stoff der Klasse C lautet: „Holzschliff 
und Holzzellstoff soweit nicht in Kl. D 
und E genannt, auch zur Herstellung 
von Packmitteln zugeschnitten.“ 


2. In der Tarifstelle Pappe der Klasse C ist 
hinter „auch mit Papier beklebt“ einzu- 
schalten: „auch zur Herstellung von 
Packmitteln zugeschnitten“. 


Der Antrag der Deutschen Harzgesell- 
schaft A.-G. auf Detarifierung von Kie- 
fern-Rohharz aus der Klasse C in Klasse E 
wurde in der gleichen Sitzung der Ständigen 
Tarifkommission vom Verkehrsausschuß ein- 
stimmig, von der Tarifkommission mit allen 
gegen eine Stimme abgelehnt. v. W. 


— . — 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 

Stafforst, Carl, Maschinen- u. Betriebsingenieur bei den Pappen- u. Kartonnagen- 
werken Adolf Goetze, Breitenbrunn i. Sa. 

Meyer, Dr. Eduard, Berlin-Lichterfelde-West, Bernerstr. 40. 

Albert, Bergwerksdirektor, Berlin SW 11, Kleinbeerenstr. 7. 


Adressenänderungen: 
Kauffmann, W., jetzt Papierfabrik Königslutter in Königslutter, früher Eberbach. 
Medicus, Gustav, Direktor, jetzt Papierfabrik Pasing in Pasing, früher München. 
Brenzinger-Haneke, jetzt Hannover, Bandelstr. 13. 
Volz, Hans, Ingenieur, jetzt Papierfabrik Neukochen in Unterkochen, 
Weißenstein. 


früher in 


Wir bitten die verehrten Mitglieder, welche mit der Beitragszahlung für 1925 
noch im Rückstande sind, um gefl. umgehende Ueberweisung. 


Hiedurch geben wir unseren Mitgliedern bekannt, daß die Firma Hugo Hartig 
in Hamburg, die schon früher die Bestrebungen unseres Vereins eifrig unterstützt 
hat, uns neuerdings einen Betrag von A 500.— zur Verfügung stellte, der zur Preis- 
verteilung für Arbeiten auf dem Gebiete der Sulfitzellstoft-Fabrikation verwendet 


werden soll. 
Dank aus. 


Wir sprechen auch an dieser Stelle der Stifterin unsern verbindlichsten 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Der Vorsitzende: Clemm. Der Geschäftsführer: 


Heuser. 


Ablösungsgesetz und Aufwertungsgesetz. 


(Fortsetzung zu Nr. 39. S. 1176.) 


In unserer letzten Darstellung über die 
Aufwertung der Hypotheken hatten wir das 
materielle Aufwertungsrecht in großen Zü- 
gen besprochen. Wie außerordentlich schwie- 
rig die Aufwertungsfragen namentlich im 
Hypothekenrecht liegen, davon kann sich 
jeder überzeugen, der einen Blick in die juri- 
stische oder volkswirtschaftliche Literatur 
wirft, welche jetzt um das Aufwertungsgesetz 
sich herumgruppiert. Die Entscheidungen der 
Aufwertungsstellen werden mit größtem 
Interesse erwartet, und es erscheint dringend 
nötig, daß Entscheidungen von grundsätz- 
lichem Wert so bald als denkbar veröffentlicht 
werden. 

Den Abschluß unserer Betrachtungen 
über die Aufwertung von Hypotheken mögen 
nun noch die mehr verfahrensrechtlichen 
erundbuchlichen Vorschriften und die Be- 
stimmungen über Rückzahlung, Verzinsung 
und Tilgung bilden. 

Eine Aufwertung auf Grund des Vorbe- 
halts der Rechte oder kraft der gesetzlichen 
Rückwirkung tritt nicht von selbst ein. Der 
Gläubiger muß den Aufwertungs- 
anspruch bis zum l. Januar 1926 
oei der Aufwertungsstelle an- 
melden. Damit kommt das Aufwertungs- 
verfahren in Gang, welches wir später noch 


im einzelnen besprechen werden. Dem Auf- 
wertungsgläubiger steht als Gegner der 
Grundstückseigentümer oder der persönliche 
Schuldner gegenüber, die sich nun auf den 
ihnen vom Gericht mitgeteilten Antrag bin- 
nen drei Monaten zu äußern haben. 

In vielen Fällen ist nun eine Hypothek 
bereits auf Grund der Inflationszahlungen 
gelöscht worden. Viele Gläubiger hatten Lö- 
schungsbewilligungen unter Vorbehalt erteilt, 
viele hatten sich überhaupt geweigert, die 
Löschungsbewilligung zu erteilen und waren 
dann olıne weiteres dazu verurteilt worden. 
Nachdem nunmehr das Aufwertungsgesetz 
nach der dinglichen und persönlichen Seite 
die Hypothek aufwertet, also wieder aufleben 
laßt, muß auch die Möglichkeit der Wieder- 
eintragung gegeben werden. Die ge- 
löschte Hypothek kann, nachdem die 
Einspruchsfrist für den Eigentümer oder 
persönlichen Schuldner abgelaufen ist, wie- 
der eingetragen werden mit dem 
bisherigen Range, wenn nicht der 
öffentliche Glaube des Grundbuchs oder ein 
Zuschlag bei der Zwangsversteigerung da- 
zwischen gekommen sind. Läßt sich die Ein- 
tragung nicht sofort bewirken, weil der Ei- 
gentümer sie versagt oder weil die Ein- 


spruchsfrist noch nicht abgelaufen ist, so 
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wird der Gläubiger gut tun, sein Aufwer- 
tungsrecht durch einen Widerspruch gegen 
die Richtigkeit des Grundbuchs sich zu 
sichern. Umgekehrt kann der Eigentümer 
seine Einrederechte gegen eine Aufwertung, 
sei es, daß er einen Vorbehalt der Rechte des 
Gläubigers bestreitet, sei es, daß er die ge- 
setzliche Rückwirkung nicht durchgreifen 
lassen will, durch einen Widerspruch im 
Grundbuch sicherstellen. Das Aufwertungs- 
gesetz sieht nun noch Möglichkeiten vor, 
gegen Schiebungen einzuschreiten, durch 
welche etwa das Aufwertungsrecht des Gläu- 
bigers vereitelt werden sollte. Der Aufwer- 
tungsbetrag wird trotz des öffentlichen Glau- 
bens des Grundbuchs an der bisherigen 
Rangstelle eingetragen, wenn der Aufwer— 
tungsgläubiger nach dem 1. Januar 1925 
durch neu erworbene Rechte des Eigentümers, 
seines Ehegatten oder naher Verwandter be- 
einträchtigt wird. Wer gar Rechte an dem 
Grundstück nach dem 1. Juli 1925 erwirbt, 
gilt nicht mehr als gutgläubig, soweit es sich 
um die Rangstelle des Aufwertungsbetrages 
handelt. Schließlich erhält der Aufwertungs- 
gläubiger ein gesetzliches Anfechtungsrecht 
gegen alle Rechtsverfügungen, die der Eigen- 
tümer über sein Grundstück nach der Lö- 
schung oder Umschreibung des aufgewerte- 
ten Rechts seit dem 1. Januar 1925 getroffen 
hat. Die Verfügungen müssen allerdings so- 
genannte Schiebungsverfügungen sein, sie 
müssen also den Zweck verfolgen, die Ein- 
tragung des aufgewerteten Rechts an der 
bisherigen Rangstelle zu vereiteln. Die An- 
fechtung ist nur gestattet bis zum 31. Dezem- 
ber 1925, um auch hier wieder aus der wirt- 
schaftlichen Beunruhigung, die das Aufwer- 
tungsgesetz im Jahre 1925 nun einmal ge- 
schaffen hat, zu beständigen wirtschaftlichen 
Zuständen zurückzukehren. 


Ist so eine Hypothek oder die persönliche” 


Forderung daraus aufgewertet, so fallen dem 
Gläubiger zunächst Zinsen zu. Der Zinssatz 
beträgt: 
bis zum 1. Januar 1925 _ 0% 
vom 1. Jan. 1925 bis 30. Juni 1925 «1,275, 
vom 1. Juli 1925 bis 31. Dez. 1925 .-- 2½ %, 
vom 1. Jan. 1926 bis 31. Dez. 1927 — 3%, 
vom 1. Januar 1928 an :- 5%. 

Etwa von der früheren Zeit noclı rückstän- 
dige Zinsen gelten als erlassen. Auf den Auf- 
wertungsbetrag selbst hat der Gläubiger zu- 
nächst noch keinen Anspruch. Darin liegt 
der wirtschaftliche Druck für beide Teile, sich 
über eine Klärung der Lage zu einigen. Da 
die Zahlung des Aufwertungsbetrages vom 


Wochenblatt für Papiertabrikation 


1361 


Eigentümer und auch vom persönlichen 
Schuldner nicht vor dem 1. Januar 1932 ver- 
langt werden kann, so verschieben sich die 
unklaren Aufwertungsverhältnisse bis auf die- 
sen Zeitpunkt, und es werden namentlich in 
kaufmännischen Kreisen in den meisten Fäl- 
len Vergleiche abgeschlossen werden, welche 
in irgendeiner Form die Aufwertung zum 
endgültigen Abschluß bringen. Das Gesetz 
kommt diesen Vergleichen um so näher, als 
es zwar dem Gläubiger das Recht nimmt, 
den Aufwertungsbetrag früher zu verlangen, 
dem Schuldner aber das Recht gibt, den Auf- 
wertungsbetrag nebst den fälligen Zinsen 
schon vor dem 1. Januar 1932 zu zahlen, 
wenn er zuvor mit einer Kündigungsfrist von 
drei Monaten gekündigt hat. Die Verfall- 
klauseln, die in den meisten Hypotheken- 
bewilligungsurkunden zu finden sind, wonach 
bei nicht rechtzeitiger Zahlung von Zinsraten 
das Kapital vorzeitig fällig wird, sind nach 
ausdrücklicher Bestimmung des Aufwertungs- 
gesetzes aufrechterhalten geblieben. Der 
Schuldner muß sich also sehr bemühen, die 
Zinsen rechtzeitig zu zahlen, da andernfalls 
das Kapital, also der ganze Aufwertungs- 
betrag, vom Gläubiger schon vor dem 1. Ja- 
nuar 1932 verlangt werden kann und natür- 
lich bei der heutigen wirtschaftlichen Lage 
auch in den meisten Fällen verlangt werden 
wird. Das ganze Aufwertungsrecht ist auf 
den Grundsatz der Billigkeit und der Rück- 
sichtnahme auf die wirtschaftliche Lage 
beider Teile, kurz auf einen Interessenaus- 
gleich aufgebaut. So kann es nicht wunder- 
nehmen, daß der Aufwertungsstelle verschie- 
dene Möglichkeiten gegeben sind, in das 
Zahlungsverhältnis zwischen Gläubiger und 
Schuldner einzugreifen. Die Zahlung des 
Aufwertungsbetrages in Teilbeträgen schon 
vom 1. Januar 1930 ab kann angeordnet wer- 
den, der Schlußtermin der Rückzahlung kann 
auf den 1. Januar 1938 verschoben werden. 
Antragsberechtigt ist in beiden Fällen sowohl 
der Eigentümer als der Schuldner. Der An- 
trag ist bis zum 1. Januar 1927 zu stellen. 
Die Teilzahlungsanordnung kann im Grund- 
buch eingetragen werden. Darüber hinaus- 
gehend kann die Aufwertungsstelle auf An- 
trag des Gläubigers anordnen, daß vom 
l. Januar 1926 ab der Aufwertungsbetrag 
ganz oder teilweise vorzeitig zu leisten ist. 
Die vorzeitiren Zahlungen dürfen innerhalb 
eines Jahres nur 10% des Aufwertungsbetra- 
ges erreichen und 1000 Reichsmark nicht 
übersteigen. Der Antrag des Gläubigers wird 
nur bis zum 1. April 1926 zugelassen. Han- 
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delt es sich um Amortisationshypotheken, so 
sind bis zum 1. Januar 1926 keine Tilgungs- 
raten zu leisten. Die Aufwertungsstelle kann 
von da ab höhere als die vereinbarten Til- 
gungssätze auf Antrag des Gläubigers zu- 
lassen. Auf zwangsbewirtschaftete Grund- 
stücke wird im Aufwertungsgesetz maßgeb- 
lich Rücksicht genommen. Zwangsversteige- 
rungen können in solchen Fällen durch das 
Gericht auf längstens 6 Monate eingestellt 
werden. Das führt praktisch, da die Ein- 
stellungen auch mehrfach erfolgen können, zu 
der Unmöglichkeit, zwangsbewirtschaftete 
Grundstücke zu versteigern, so lange die 
Zwangswirtschaft selbst dem Schuldner 
nicht die Möglichkeit gibt, aus dem Ertrage 
des Grundstücks seinen Zins- und Tilgungs- 
verpflichtungen nachzukommen. 

Mit ganz geringfügigen Abänderungen 
gelten die von uns besprochenen Vorschriften 
über die Aufwertung von Hypotheken auch 
für Grundschulden, Rentenschulden, Real- 
lasten, Schiffs- und Bahnpfandrechte. 


Aufwertung mit Teilungsmasse. 


Eine Reihe von Aufwertungsansprüchen 
werden nach dem Reichsaufwertungsgesetz 
in der Weise aufgewertet, daß Teilungsmas- 
sen gebildet werden, die dann unter die 
Gläubiger von einem Treuhänder verteilt 
werden. 

Der wichtigste Bestandteil dieser Art der 
Aufwertung sind die Sparguthaben 
bei öffentlichen oder unter 
Staatsaufsicht stehenden Spar- 
kassen. Schon vor längerer Zeit sind die 
Spargläubiger aufgefordert worden, die Auf- 
wertung anzumelden.. Die Anmeldung wurde 
in jedem Sparkassenbuch seitens der Spar- 
kassenverwaltung vermerkt. Das Reichsge- 
setz sieht die Bildung einer Teilungs- 
masse vor. In die Teilungsmasse fließt das 
aufgewertete Sparkassenver- 
mögen. Bekanntlich bestand im Frieden 
das Sparkassenvermögen zum großen Teil 
aus Hypotheken und zwangsweise aus soge- 
nannten „mündelsicheren“ Anleihen des 
Reichs, der Einzelstaaten und kommunalen 
Verbände. Wenn der Sparkassenschuldner 
noch anderweitiges Vermögen besitzt, so kann 
er selbst oder ein etwa hinter ihm stehender 
Garant zu Beiträgen herangezogen werden, 
die auch in die Teilungsmasse fließen. Die 
ganze Teilungsmasse wird einem Treuhänder 
übergeben, der einen Teilungsplan entwirft. 
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Die sämtlichen Gläubiger, welche ihre For- 
derungen angemeldet haben, werden im Ver- 
hältnis des Goldmarkbetrages ihrer Forde- 
rungen berücksichtigt. Auch bereits ausbe- 
zahlte Guthaben werden bei der Verteilung 
berücksichtigt, wenn ein Vorbehalt der Rechte 
bei Annahme der Leistung stattgeiunden hat. 
Die Zahlung wird in Höhe ihres Goldmark- 
betrages angerechnet. Die bei der Aufwer- 
tung der Hypotheken Platz greifende gesetz- 
liche Rückwirkung kommt hier nicht ohne 
weiteres in Betracht, so daß, wenn der Vor- 
behalt nicht erklärt wurde, eine Aufwertung 
schon ausgezahlter Guthaben etwa wegen 
ungerechtfertigter Bereicherung oder wegen 
Irrtums nicht verlangt werden kann, wenn 
nicht die gesetzliche Rückwirkung besonders 
angeordnet wird. Der Aufwertungsbetrag 
bemißt sich auf 1214% des Goldmarkbetrages 
als Mindestsatz, möglichst soll aber die Spar- 
kassenschuldnerin einen Aufwertungssatz auf- 
stellen, der für ihre eigenen Anleihen oder 
für die Anleihen ihres Garanten in Betracht 
kommt. 

Diese reichsrechtlichen Vorschriften sind 
Rahmenvorschriften, welche erst durch An- 
ordnungen der obersten Landesbehörden zur 
tatsächlichen Aufwertung führen. In weite- 
stem Umfang gestattet das Reichsaufwer- 
tungsgesetz den einzelnen Ländern, die Auf- 
wertung der Sparkassenguthaben zu regeln. 

Eine der ersten Regelungen“ zur Durch- 
führung der Aufwertung der Sparguthaben 
ist in Preußen getroffen worden mit Rechts- 
wirkung vom 5. November 1925. Das preußi- 
sche Recht sieht von der Bildung einer Tei- 
lungsmasse und von der Bestellung eines 
Treuhänders ab. Ein einheitlicher Aufwer- 
tungssatz für alle Öffentlichen oder unter 
Staatsaufsicht stehenden Sparkassen Preußens 


wird mit 12½ % des Goldmarkbetrages der 


Sparguthaben bestimmt. Die Möglichkeit, 
den Aufwertungssatz zu erhöhen, ist dann 
gegeben, wenn nach dem Reichsgesetz über 
die Ablösung öffentlicher Anleihen eine Mark- 
anleihe des Gewährleistungsverbandes für die 
Sparkasse mit einem höheren Aufwertungs- 
satz als 12½% des Goldwertes getilgt wird. 
Aufwertungen über 1214% des Goldmark- 
betrages müssen sich an einem Sparkassen- 
ausgleichsstock beteiligen, der dann leistungs- 
schwache Sparkassen bei der Aufbringung 
des Normalsatzes von 1214% des Goldmark- 
betrages unterstützen soll. 
Dr. Schulze. 


(Fortsetzung folgt.) 


— .. re nn 
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Beschlagnahme von Werkswohnungen. 


Eine Materie, die in der Betriebspraxis 
häufig zu Meinungsverschiedenheiten mit den 
Behörden führt, ist die Werkwohnungsfrage. 
In dieser Frage nehmen die unteren Verwal- 
tungsorgane häufig einen Standpunkt ein, der 
angesichts des allgemeinen Wohnungsmangels 
vielleicht verständlich erscheint, der aber den 
Erfordernissen der Wirtschaft in keiner Weise 
Rechnung trägt und der vor allem auch mit 
den gesetzlichen Bestimmungen nicht im Ein- 
klang steht. Die Vorschriften über die Be- 
schlagnahme von Werkswohnungen seien des- 
halb im nachstehenden kurz erörtert: 


I 


Die Frage ist reichsrechtlich geregelt, und 
zwar im Wohnungsmangelgesetz vom 26. Juli 
1923 (RGBI. S. 751). Damit sind alle etwa 
bestehenden landesrechtlichen Vorschriften 
oder Verordnungen der Kommunalverbände 
hinfällig geworden. Das genannte Gesetz be- 
stimmt im § 15, daß Räume, die zur Unter- 
bringung von Angehörigen eines Betriebes 
vom Betriebsinhaber errichtet oder vor dem 
1. Juli 1918 zu Eigentum erworben oder ge- 
mietet sind, von den Gemeindebehörden dann 
beschlagnahmt werden können, wenn sie 
länger als vier Wochen nicht benutzt sind 
und keine sichere Aussicht auf die Benutzung 
innerhalb der nächsten vier Wochen besteht. 
Zu beachten ist, daß nach dem 1. Juli 1918 
bezugsfertig gewordene oder künftig bezugs- 
fertig werdende Räume den Vorschriften des 
Wohnungsmangelgesetzes überhaupt nicht 
unterstehen (§ 12 d. Ges.). Eine Beschlag- 
nahme derartiger Neubauten durch die Ge- 
meindebehörden kommt also überhaupt nicht 
in Frage. 

Hiernach ergeben sich folgende praktische 
Fälle: 

1. Vom Betriebsinhaber selbst errich- 
tete Werkswohnungen, die 

a) vor dem 1. Juli 1918 bezugsfertig 

geworden sind, unterliegen der Be- 


schlagnahme unter den oben im Abs. 1 


genannten Voraussetzungen; 

b) nach dem 1. Juli 1918 bezugsfertig 
geworden sind, sind völlig beschlag- 
nahmefrei. 

2. Vom Betriebsinhaber zum Eigentum er- 
worbene oder gemietete Werks- 
wohnungen, 

a) sofern dies vor dem 1. Juli 1918 ge- 
schah, unterliegen der Beschlagnahme 
unter den oben im Abs. 1 genannten 
Voraussetzungen; 


* 


b) sofern dies nach dem 1. Juli 1918 
geschah, die Wohnungen aber vor 
dem 1. Juli 1918 bezugsfertig gewor- 
den sind, unterliegen uneinge- 
schränkt der Beschlagnahme ; 

c) sofern dies nach dem 1. Juli 1918 
geschah und die Wohnungen auch 
nach dem 1. Juli 1918 bezugsiertig 
geworden sind, unterliegen der Be- 
schlagnahme überhaupt nicht. 


Gegen eine im Einzelfalle auf Grund des 
Wohnungsmangelgesetzes getroffene Verfü- 
gung steht dem Betroffenen die Beschwerde 
an die der verfügenden Behörde vorgesetzte 
Behörde zu. 


II. 


Nicht selten ist es vorgekommen, und 
nach unseren Beobachtungen kommt es 
auch heute noch vor, daß, wenn eine 
Firma gegen den Inhaber einer Werks- 
wohnung ein Räumungsurteil erlangt hat 
und der Gerichtsvollzieher die Räumung 
zwangsweise durchführt, gleichzeitig mit ihm 
ein Polizeibeamter erscheint und den bisheri- 
gen Inhaber der Werkswohnung in diese 
wieder einweist. Das Preußische Oberver- 
waltungsgericht hat schon am 10. Januar 
1924 entschieden, daß solche Wiedereinwei- 
sung nicht ohne weiteres zulässig ist. In dem 
Urteil ist ausgeführt, daß die Polizeibehörde 
bei ihrem Einschreiten im Falle des Notstan- 
des den Charakter dieser ihrer Maßnahme 
kenntlich machen muß, also in ihrer Anord- 
nung zum Ausdruck zu bringen hat, daß die 
Maßnahme vorübergehender Natur ist und 
nur für einen bestimmten eng begrenzten 
Zeitraum gelten soll. 

Das Preußische Ministerium des Innern 
hat diesen Standpunkt des Oberverwaltungs- 
gerichts im Prinzip übernommen und sich 
veranlaßt gesehen, durch einen Erlaß vom 
2. Januar 1925 — IVE 2217 — die unteren 
Polizeiorgane auf die Rechtslage hinzuweisen. 
Der erwähnte Erlaß lautet wie folgt: 

„Die Obdachlosigkeit ist ein polizeiwidriger Zu- 
stand, zu dessen Abstellung die Polizei verpflichtet 
ist, es sei denn, daB die Obdachlosigkeit eine Folge- 
erscheinung armenrechtlicher Hilfsbedürftigkeit ist, 
welcher in erster Linie der Fürsorgeverband abzu- 
helfen hat. Nach den Entscheidungen des Preußischen 
Oberverwaltungsgerichts vom 19. 2. 1920 (Bd. 75, 
S. 339 der O.V.G.-Entsch.) und vom 26. 10. 1922 
(Preuß. Verw.-Blatt Br. 45, S. 54) darf die Polizei 
zur Einweisung in die frühere Wohnung oder in die 
leerstehende Wohnung eines Dritten nur dann schrei- 
ten, wenn der Familie durch die Obdachlosigkeit eine 
unmittelbare Gefahr droht, und diese Gefahr sich auf 
keine andere Weise als durch zwangsweise Einwei- 
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sung in eine freistehende Wohnung beseitigen läßt. 
Bevor daher die Polizei jemand in die bisherige Woh- 
nung, zu deren Räumung er zivilrechtlich verpflichtet 
ist, wieder einweist, muß sie zunächst feststellen, ob 
nicht eine Unterbringung in anderen Räumen möglich 
ist. Die Einweisung darf jedoch auch dann nicht für 
die Dauer, sondern nur für eine bestimmt zu bezeich- 
nende Frist erfolgen. Innerhalb dieser Frist muß die 
Polizei versuchen, ein anderes Unterkommen zu be- 
schaffen. Eine Einweisung „bis ein anderes Unter- 
kommen beschafft sei, erklärt das O.V.G, für unzu- 
lässigg.“ 

Am 16. April 1925 hat das Oberverwal- 
tungsgericht in einer weiteren Entscheidung 
zu der gleichen Frage Stellung genommen. 
Aus dieser erneuten Entscheidung ergibt sich 
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zweifelsfrei, daß das Oberverwaltungsgericht 
einen derartigen Eingriff der Polizeibehörde 
erst dann für zulässig erklärt, wenn sich 
selbst bei Aufwendung der erforderlichen 
Kosten durch die Polizei eine auch nur not— 
dürftige Unterkunft für den zur Räumung der 
Werkswohnung verurteilten Inhaber auch 
nicht vorübergehend beschaffen läßt. Für 
Preußen darf hiernach die Frage als geklärt 
angesehen werden, und es empfiehlt sich, ge- 
gebenenfalls unter Hinweis auf den Stand- 
punkt des Oberverwaltungsgerichts den Be- 
schwerdeweg zu beschreiten. 


Dr. Ger h. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


Einiges über den Schopper-Riegler-Mahlgradprüfer. 


Nachstehende Zeilen sollen keine wissen- 
schaftliche Abhandlung vorstellen, sondern 
nur Anregung zu einer Diskussion über den 
obengenannten Apparat, aus der Praxis für 
die Praxis geben. 

Da bisher sehr wenig über den Schopper- 
Riegler-Mahlgradprüfer in der Papierfachlite- 
ratur zu finden ist, möchte ich bemerken, daß 
mit Hilfe dieses Apparates nicht nur eine ge- 
wisse Kontrolle der Arbeit und Leistung des 
Ilolländers und Holländermüllers ausgeübt 
werden kann, sondern daß sich damit auch 
verschiedene Fabrikationsschwierigkeiten auf- 
klären und beseitigen lassen. 

Aber nicht nur in der Papierfabrikation, 
sondern auch in der Holzstoffabrikation klärt 
der Apparat, richtig angewendet, sehr gut 
auf. Denn, daß ein Holzstofi für einen 300 
giqm schweren Karton nicht der gleiche sein 
darf, wie für ein 30 g/qm schweres Dünn- 
druck, ist jedem Papiermacher zur Genüge 
bekannt. 

Hat man für den dicken Karton einen zu 
schmierigen LHlolzstoff (also mit zu hohen 
Mahlgraden), so läuft dieser über die Papier- 
maschine ebenso schlecht (es muß langsam 
gearbeitet werden), als ein zu röscher Holz- 
stoff (also mit zu niedrigen Mahlgraden) für 
das Dünndruck. Außerdem wird der aus zu 
schmierigem Stoff hergestellte Karton nach 
dem Satinieren, Schneiden und Sortieren 
meistens wellie, wogegen für das Dünn- 
druck, um noch einigermaßen brauchbaren 
Stoff herzustellen, ungewöhnlich viel Hollän- 
derarbeit aufgewendet werden müßte, um 
dem Stoff die nötigen Schmierigkeitseigen- 
schaften (oder Mahlgrade) zu geben. 

Auf Grund des oben angeführten Beispie- 
les ist doch ganz klar, da zwischen den 
beiden Papiersorten ein großer Unterschied 


in der Stoffbeschaffenheit bestehen muß, wel- 
cher in erster Linie in der Holzschleiferei 
berücksichtigt werden muß, wenn man die 
betreffenden Papiersorten mit Sicherheit 
arbeiten und die richtige Qualität und Pro- 
duktion erzielen will. 

Die FHolzstoffbeschaffenheitsunterschiede 
oder Mahlgrade mit dem Sch.-R.-Mahlgrad- 
prüfer festgestellt, lege ich nun zur Erleich- 
terung des Fabrikationsprozesses tabellarisch 
fest und bezeichne gewisse Mahlgradgrup- 
pen als Sorte oder Qualität. Allerdings spielt 
die Beschaffenheit des jeweils zur Verfügung 
stehenden Holzes eine sehr große Rolle da- 
bei; denn es ist bekanntlich keinesfalls gleich- 
gültig, ob das Holz saftig, frisch und fein- 
jährig ist oder alt, trocken, grobjährig, wo- 
möglich noch rot- oder faulkernig! 

Wenn man sich aber die zur Verfügung 
stehenden Hölzer genauer ansieht und dessen 
Merkmale kennt, so läßt sich sehr wohl da- 
raus schließen, wie man die Steine in der 
Schleiferei zu behandeln (schärfen), die Sor- 
tierung, den Pressendruck und das Verdün- 
nungswasser zu regulieren hat, um eine be- 
stimmte Stofiqualität zu erhalten; voraus- 
gesetzt, dal3 eine zuverlässige, gleichmäßige 
Kraftquelle vorhafıden ist und die Fabrikation 
nicht durch zu kleine Eindickvorratsbottiche 
oder sonstige Uebel gehindert wird. Ueber 
den beim Verschleifen des Holzes angewende- 
ten Pressendruck ließe sich sehr viel sagen, 
da bis heute fast jede einzelne Schleiferei 
einen anderen für richtig hält, was nach den 


örtlichen Verhältnissen beurteilt, oft auch 
zutrifit. 
Der Schopper - Riegler - Mahlgradprüter 


aber würde in Verbindung mit dem mikro- 
photographischen Bilde sehr bald aufklärend 
wirken, wenn die in den verschiedenen Schlei- 
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fereien, unter den verschiedensten (fest zu 
legenden) Verhältnissen hergestellten Stoffe 
vergleichend an nur einer Prüfungsstelle 
(Materialprüfungsamt oder Forschungsinsti- 
tut) geprüft würden! 

Man schleift heute .mit ungefähr 1,5—20 
und mehr Atm. Pressendruck und jeder er- 
zeugte Stof soll der „richtige“ sein! 
Da eine zentralisierte Holzstoffprüfung aus 
gewissen Gründen in absehbarer Zeit nicht 
möglich sein wird, so bleibt doch der 
„Schopper-Riegler-Mahlgradprüfer“ für jeden 
Holzschleifer vorläufig der berufenste Schnell- 
prüfer der laufenden Holzstoffqualität. 

Um nun ein Bild meiner mehrjährigen 
Arbeiten mit dem Sch.-R.-Mahlgradprüfer in 
der Holzstofferzeugung zu geben, teile ich 
die Hölzer zunächst in mehrere Sorten, wo- 
von einige in nachstehender Tabelle I, 


Tabelle I. 
Im Saft Im Saft 
Qualität geschlagen geschlagen 
oder teinjährig grobjährig 
frisch frisch 
Sorte Mahlgrade Mahlgrade 
| 91—95 88—92 
[I "HI | N3—N7 
II] 85 | 78—82 
IV 76—80) 73-77 
V 7 75 58-7 


> 
í 


VI 66 - 10 61 


) 


welche auch einen ungefähren Ueberblick 
über die mehrjährig fortgesetzten Untersu— 
chungen geben soll, angegeben sind, und 
die Mahlgrade von vier Holzsorten und einer 
Mischung aufweist. 

Wenn ich nun die herzustellenden holz- 
haltigen Papiersorten dem Quadratmeterge- 
wicht nach in ebensoviel Gruppen einteile, 


wie ich Holzstoffsorten herstellen kann, so 


ergibt sich fast ganz von selbst, welche Holz- 

stoffsorte für eine Papiersorte verwendet 

werden muß. l 
Die Raffineurarbeit wäre ebenfalls noch 
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ganz besonders zu berücksichtigen. Ich 
möchte fast betonen, daß der Raffineur ein 
großes Uebel für jede Holzschleiferei bzw. 
Papierfabrik ist. Nicht wegen seiner Lei- 
stungen, sondern wegen seiner Quali 


„tätsverschlechterungen! 


Der Raffineur bringt es fertig, aus einem 
Schleiferstoff, welcher ohne jeden Zusatz von 
Raffineurstoff 85 Mahlgrade aufwies, einen 
solchen von 35 und noch weniger Mahlgra- 
den herzustellen, es ist nahezu eine Seltenheit 
einen Raffineurstoff auf 40 und mehr Mahl- 
grade zu bringen, dagegen kann man einen 
solchen von 12—15 Mahlgraden mit Leichtig- 
keit massenhaft herstellen. 

Meine Dr.-Eisenbarth-Anschauung gipfelt 
infolgedessen darin: lieber gar keine Pro- 
duktion, als eine unbrauchbare, und es wäre 
zu überlegen, ob man nicht lieber den größ- 


i Mischung 
Nonnenholz PET mit 50 | 
REIFE grobjährig 50 lo 
leinjährig alt frisch 
alt 25 feinjährig und 
trocken trocken 50 /o grobjäihrig 
Ei alt 
Mahlgrade Mahlgrade Mahlgrade 
79—82 75—78 81—84 
15—78 71— 74 11—81 


(>74 67—70 12—76 
7 63—66 6 
60—02 04 


ten Teil des als zu grob vom Sortierer aus- 
geschiedenen Stoffes separat auf eine Pappen- 
maschine zur Entwässerung bringt, in Pap- 
pen wickelt, diese wie üblich zusammenrollt 
und dem Schleifapparat in das Schleifgut 
wieder zuteilt? Jedenfalls ist aber zu empfeh- 
len, den Anfall von Raffineurstoff mit allen 
Mitteln auf das kleinste Maß herabzudrücken, 
so lange man keine bessere Mahlmaschine 
dafür gefunden hat. Der J. M. Voith’sche 
Stetigschleifer scheint wohl bisher derjenige 
Schleifapparat zu sein, welcher am wenig- 
sten Raffineurstofi anfallen läßt. 


(Schluß folgt.) 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-. Holzstoff- und Strohstoflabriken. 
Das unentbehrliche Handbuch jedes Papierfachmannes. 


Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag. Buchabtellung, 
Biberach (RiB), Württbg. 
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Dom Aupferdruckpapier. 
Von Dr. Weiß, Mönchweiler bei Villingen. 


Es waren nicht die Archivare und auch Reinheit und innerer Güte alle übrigen 


nicht die Fachgenoſſen aus der Papier- 
macherei, welche ſich zuerſt mit dem Waſſer⸗ 
zeichen im Papier als geſchichtlicher Ur- 
kunde beſchäftigten, ſondern Liebhaber alter 
ſchöner Drucke der Frühzeit wußten auch 
das Geheimnis im Papier ihrer Lieblinge 
zu entdecken und zu enthüllen. Die Wiſſen⸗ 
ſchaft der Waſſerzeichenkunde iſt erſt im 
Werden. Sie befaßt ſich, den Quellen fol- 
gend, meiſt nur mit dem zur Schrift verwen⸗ 
deten Papier, das in Arkunden, Akten und 
Archivalien der verſchiedenſten behördlichen 
Regiſtraturen in den Archiven geſammelt 
iſt. Ebenſo wertvoll für die Kulturgeſchichte, 
ja noch bedeutſamer, weil ſeltener, iſt das 
zu den Blättern der Kunſt gebrauchte Pa- 
pier. Der Kupferſtecher und Radierer, der 
Holzſchnittkünſtler in alter wie in neueſter 
Zeit war ſtets ſehr wähleriſch bei der Aus⸗ 
wahl der Papiere zur Aufnahme der Er- 
zeugniſſe ſeiner Griffelkunſt — und aus ſehr 
begreiflichen Gründen. Denn wenn der 
Abdruck von einer gravierten oder geätzten 
Platte, ſie mag ein Bildnis, eine Land⸗ 
ſchaft, ein Tierſtück oder ſonſt eine Dar- 
ſtellung enthalten, recht ſchön werden ſoll 
und die Striche oder Punkte oder Schatten 
recht deutlich und ebenſo fein wie ſanft wer⸗ 
den ſollen, ſo muß ungeleimtes Papier 
genommen werden. Außerdem erfordert das 
Papier für Kupferdrucke, wenn es die fein⸗ 
ſten Abdrücke der Platte annehmen und doch 
die Platte nicht angreifen ſoll, durchaus 
Lockerheit. Dieſe Lockerheit wurde ihm in 
alter Zeit durch guten Froſt im Winter 
gegeben. Das Papier zu Kupferſtichen 
konnte alſo nur im Winter angefertigt wer- 
den. Keferſtein in Cröllwitz meinte noch 
um 1800, das Geheimnis des berühmten 
Schweizer Kupferdruckpapiers beruhe allei⸗ 
nig auf der Eigenſchaft des aus den Giet- 
ſchern abfließenden Alpenwaſſers von be⸗ 
ſonderer Kühle. Das Papier zum Kupfer- 
druck war ebenſo ſchwierig und umſtändlich 
herzuſtellen wie das engliſche Velinpapier, 
ja feine Anfertigung galt von allen Papier- 
arten als die ſchwierigſte. Aus der Zeit vor 
1800 ſind nur zwei Gebiete bekannt, wo 
man es herzuſtellen verſtand und zwei Na- 
men von Klang, die feinen Ruhm verbrei— 
teten, nämlich J. C. de R. Im Hoff zu 
Baſel und Dupuis in der Auvergne. Deren 
Kupferdruckpapiere übertrafen an Weiße, 


Papiere. 

Aus älterer Zeit bringt allein Herr v. 
Hößle eine mehr zuſällige Nachricht aus 
Augsburg, wo der Stadtpapierer J. Mieſer 
drei auf vier Werkſchuh große ſtarke Pa- 
pierbogen für die Augsburger Kupſerſtecher 
anfertigte und ſie auf Grund beſonderer 
kaiſerlicher Begnadigung mit einem durch 
Waſſerkraft betriebenen Schlaghammer 
glättete (18. November 1688). Zwanzig 
Ries ordinär Papier werden eher fertig, ehe 
nur ein Ries ſo groß Papier gemacht werden 
kann. Leider iſt Herr v. Hößle der Er- 
forſchung dieſes deutſchen Kupferdruck⸗ 
papiers, das eine monopolartige Sonder- 
ſtellung zu erlangen wußte, nicht näher 
nachgegangen. 

Außer durch den Froſt bei der Winter⸗ 
anfertigung ſuchte man dem Kupferdruck⸗ 
papier die geforderte Eigenſchaft beſonderer 
Weiße und Sanftheit dadurch zu verleihen, 
daß man die Lumpen nach eigener Art in 
Fäulung übergehen ließ. Das Papier 
wurde dadurch beſonders milde und fähiger 
für den Eindruck der Platten, allein es büßte 
an ſeiner Haltbarkeit ein und erforderte 
ſorgſamſte Behandlung und Aufbewahrung. 


Noch nach der Jahrhundertwende von 
1800 konnte in Deutſchland, Holland und 
England kein Kupferdruckpapier angefertigt 
werden. Verſuche Ebarts in Spechthauſen 
in den 1790er Jahren blieben ohne rechtes 
Ergebnis. 1801/1802 wurden in Berlin für 
Kupferdrucke und Landkarten aus dem Aus- 
land 15 Ballen 4 Ries eingeführt. Das 
franzöſiſche Colombierpapier koſtete das 
Ries 34 Reichsthaler, um in den folgenden 
Jahren raſch auf 45 Reichsthaler zu ſteigen. 
Engliſches Velinpapier koſtete gar das Ries 
60—90 Reichsthaler. 

1804 erbat ſich Keferſtein in Cröllwitz 
vom Staate noch eine Anterſtützung zu einer 
Reiſe nach der Schweiz und den Vogeſen, 
um an Ort und Stelle hinter das Geheimnis 
der Herſtellung des Kupferdruckpapiers zu 
kommen. 1806 erließ die Preußiſche Ata- 
demie der Künſte auf Anregung Harden- 
bergs ein Preisausſchreiben auf die Her- 
ſtellung von Kupferdruckpapier im Lande. 
Zwanzig Papiermüller meldeten ſich und 
bezogen die franzöſiſchen Muſterbogen. Der 
Krieg und folgende Zuſammenbruch Preu- 


Nr. 45 1925 


ßens vereitelte die Erreichung des geſteckten 
Zieles. | | 

Bis ins 18. Jahrhundert hinein kann 
alſo von beſonderem Kupferdruckpapier 
nicht geſprochen werden. Künſtler wie 
Drucker verwendeten das auch ſonſt zum 
Buchdruck oder zum Schreiben gebrauchte 
Papier, das höchſtens ſchwächer oder gar 
nicht geleimt wurde. Es bildet daher einen 
wünſchenswerten Beitrag zur Bereicherung 
unſerer Kenntniſſe über das alte Hand- 
papier, wenn die großen Kunſtantiquariate 
dem Beſchrieb der Künſtlerhandzeichnungen 
und Kunſtblätter auch Angaben über das 
verwendete Papier und deſſen Waſſerzeichen 
beifügen. 

Dies geſchieht in beſonders ſorgfältiger 
Weiſe in dem von Hollſtein und Puppel, 
Berlin W 15, Meinekeſtraße 19, ausgege- 
benen Verſteigerungskatalog über Kupfer- 
ſtiche, Holzſchnitte und Radierungen des 
16. bis 19. Jahrhunderts. Die Auktion 


findet am 9. bis 11. November 1925 ftatt. - 


Nicht weniger als 300 Stecher und Radie- 
rer ſind darin vertreten. Von gegen 50 
davon erfahren wir durch den beſchreibenden 
Katalog, was für Papier ſie verwendet ha⸗ 
ben. War doch der Künſtler in der Regel 
auch ſein eigener Drucker. And der beſon⸗ 
dere Reiz dieſer alten Kunſtblätter beruht 
— was vielfach nicht erkannt wird — ledig⸗ 
lich auf der Eigenart des verwendeten da⸗ 
maligen handgeſchöpften Papiers. Würden 
die Wiedergaben der Reichsdruckerei auf 
das gleiche oder ein gleichartiges und gleich⸗ 
zeitiges Papier wie das der Meiſter ge- 
druckt werden können, ſie müßten die Origi⸗ 
nale noch an Schönheit und Reiz übertref⸗ 
fen, was mit Maſchinenpapier niemals 
möglich ſein kann. Anter den vorkommenden 
Waſſerzeichen ſpielt die Hauptrolle das 
Schellenkappenpapier, das von zwanzig 
Stechern bevorzugt wird, darunter die be⸗ 
deutendſten Namen vertreten ſind, wie Dü⸗ 
rer und Rembrandt, Berghem und Karel 
Dujardin, Van Dyck, Oſtade, Waterloo 
u. a. m. Faſt ebenſo beliebt iſt das Papier 
mit dem Amſterdamer Wappen, das vor 
allem in den Niederlanden und zum Teil 
untermiſcht mit dem Schellenkappenpapier 
verwendet iſt. In zwanzig Blättern von 16 
Stechern findet ſich das ſchöne Lilienwappen 
als Waſſerzeichen, das vielfach von Straß⸗ 
burg rheinab ausgeführt wurde und auch in 
Holland im Gebrauche war. Es ſind durch⸗ 
weg holländiſche Künſtler, die dieſes Papier 
verwenden. Eine ausgeſprochen deutſche 
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Marke iſt die hohe Krone, ſie findet ſich bei 
Hans Schäuffelein und zu den Holzſchnitten 
Albrecht Dürers gebraucht. Die erwähnten 
„verbundenen Türme“ bilden als Waſſer⸗ 
zeichen das Wahrzeichen aus dem Wappen 
der alten Papiererſtadt Ravensburg 
Aus Elſaß⸗Lothringen ſtammen die Waſſer⸗ 
zeichen des verſchlungenen Doppel⸗C und 
des Lothringer Kreuzes. Es kommen weiter 
vor Waſſerzeichen mit dem gekrönten Tur⸗ 
me, dem gotiſchen P, ſechsblättrige Blume 
mit der Dreieckmarke, der Reichsapfel und 
der Reichsadler, ein großes Wappen, def- 
ſen heraldiſcher Beſchrieb aber nicht ange⸗ 
geben wird, der Hund. Als franzöſiſches 
Zeichen iſt der Krug, die Kanne anzuſpre⸗ 
chen. In italieniſchen Blättern finden ſich 
die Wage im Kreis und der Anker im Kreis 
als Waſſerzeichen. 

Es ſind die gleichen Zeichen, die uns 
auch in den Papieren der Archive und der 
Folianten des 15. und 16. Jahrhunderts 
begegnen. Leider ſind dem Kataloge keine 
richtigen Pauſen dieſer Waſſerzeichen bei⸗ 
gegeben, mit welchen die Nämlichkeit des 
Zeichens und feine anderweitige Verwen⸗ 
dung feſtgeſtellt werden könnte, was für die 
Zeit und Folge der Abzüge oft von beſon⸗ 
derem Wert werden kann. 

Für den Papierfachmann aber muß es 
einen ganz beſonderen Reiz ausüben, ſolche 
Kunſtblätter unſerer alten Meiſter zu ſam⸗ 
meln und ſeinen Mappen einzureihen, die 
in fih eine zweite Sammlung bergen. Je- 
denfalls iſt beiſpielsweiſe ein Dürerſtich auf 
Papier mit dem Nürnberger, Augsburger 
oder Ravensburger Waſſerzeichen wertvoller 
und beziehungsreicher als der gleiche Stich 
auf zeichenloſem Papier. Je feiner das Pa- 
pier in Stoff und Arbeit hergeſtellt war, um 
ſo klarer und deutlicher erſcheint das Waſſer⸗ 
zeichen darin, ſo daß es oft in dem frei auf 
dem Tiſche liegenden Bogen durchſchim⸗ 
mert, ohne daß man das Blatt gegen das 
Licht zu halten braucht. Bei ſorgfältigem 
Druck wurde daher darauf geachtet, ebenſo 
wie kleine Anreinigkeiten, auch das Waſſer⸗ 
zeichen, nicht an empfindlichen Stellen wie 
Geſicht zu belaſſen, ſondern in den Hinter⸗ 
grund oder an den Rand zu verweiſen. Bei 
der Kleinheit der meiſten alten Blätter kann 
zudem das Waſſerzeichen, wenn es beim 
Verſchneiden nicht ganz oder teilweiſe ver⸗ 
lorenging, immer nur in einem Blatt der 
gleichen Reihe erſcheinen. Am ſo geſuchter 
müſſen dieſe durch Waſſerzeichen ausgezeich⸗ 
neten Abzüge ſein. Mögen die ſammelnden 
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und kunſtverſtändigen Leſer von der gebo- 
tenen günſtigen Gelegenheit reichlichen Ge- 
brauch machen, ſich das eine und andere 
Blatt eines geliebten Meiſters mit dem 
beziehungsreichen geheimen Schmucke eines 
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Herkunftswaſſerzeichens zu erwerben und für 
die Papiergeſchichtsforſchung zu ſichern. 
Von 18 Waſſerzeichentypen finden ſich 
Beiſpiele in über hundert Einzelblättern 
und Blattreihen. 


Aufhören zweier württembergischer Papierfabriken. 


Wir haben in letzter Nummer mitgeteilt, 
daß die schon seit Juli v. J. außer Betrieb 
befindliche Papierfabrik Wolfegg an die Ober- 
schwäbischen Elektrizitätswerke in Biberach 
übergegangen ist und die maschinelle Ein- 
richtung verkauft wird. Nachdem erst im 
Frühjahr d. J. die Papierfabrik von J. Krauß 
Erben in Pfullingen aufgehört hat, sind da- 
mit innerhalb Jahresfrist zwei alte Stätten der 
Papiermacherei in Württemberg verschwun- 
den. — 

Die Papierfabrik Wolfegg liegt 
in einer romantischen Schlucht an der Wolf- 
egger Aach, welche den Namen „in der Höll“ 
führt. Der Ursprung der Fabrik geht nach 
Hößle „Württembergische Papiergeschichte““ 
bis ins 15. Jahrhundert zurück. Die ältesten 
Besitzer waren Glieder der Papiermacher- 
familien Unold, später Grimm, alsdann 
Schuh. Behufs Einführung von Maschinen- 
papierfabrikation verband sich der letztere 
mit dem Engländer Wheatley, welcher eine 
von Pfullingen stammende Papiermaschine 
1843 in Betrieb setzte. 1845 brannte die Fa- 
brik ab. Infolge der ungünstigen und abge- 
legenen Lage ist die Fabrik nie zu einem 
rechten Gedeihen gekommen und hat deshalb 
den Besitzer häufig gewechselt. 1854 wurde 
sie von Heinrich Güntter,** Hermann Wang- 
ner und Rothammel übernommen. 1855 
ist die Fabrik durch eine Holzschleiferei erwei- 
tert worden, es war dies eine der ersten Holz- 
schleifereien Deutschlands. Dieselbe wurde 
von Albert Niethammer, damals Ingenieur bei 
Heinrich Voelter in Heidenheim, dem späte- 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papier- 
mühlen im Gebiet des Königreichs Württemberg mit 
213 Papier wasserzeichen, 35 Bildern, darunter zahl- 
reicher alter Papiermühlen, und 3 Stammtafeln — 
Kutter, Rau und Bullinger — ist in Buchform erschie- 
nen. Preis geb. Á 6.25, postfrei durch uns. 

» Dessen ältester Sohn Gustav Güntter, der 
Seniorinhaber unserer Fachzeitschrift, ist in der Pa- 
pierfabrik Wolfegg-Höll im Dezember 1855 geboren. 


ren Geh. Kommerzienrat und Fabrikbesitzer 
in Kriebstein, dem langjährigen, sehr ver- 
dienten ersten Vorsitzenden des V.D.P., auf- 
gestellt und in Betrieb gesetzt. Spätere Be- 
sitzer waren 1863 Ludwig Kutter, 1866 Frie- 
drich Kutter und August Sapper, 1894 A.-G. 
Papierfabrik Wolfegg, 1900—1919 A.-G. Pa- 
pierfabrik Hegge bei Kempten, ab 1919 Ro- 
bert Schneider und C. Schwedler. Die vor- 
handenen drei Wasserkräfte sollen nunmehr 
zusammengezogen werden und fernerhin der 
Elektrizitätserzeugung dienen. 

Die Papierfabrik von J. Krauß Erben 
in Pfullingen, die sogenannte „äußere 


. Pfullinger Papierfabrik“, ist aus keiner alten 


Papiermühle hervorgegangen. Ihre Grün- 
dung erfolgte, und zwar gleich als Maschinen- 
papierfabrik, im Jahr 1835 durch den Papier- 
fabrikanten Gottl. Christ. Braun und den 
schon bei Wolfegg angeführten Engländer 
Ingenieur Wilhelm Carver Wheatley aus Bir- 
mingham. Die Fabrik liegt zehn Minuten 
oberhalb der ersten, um das Jahr 1500 ge- 
gründeten Pfullinger Papierfabrik, welche 120 
Jahre im Besitze der bekannten, jetzt ausge- 
storbenen Papiermacherfamilie Laiblin war. 
Seit Uebernahme der Fabrik durch Hofrat 
Josef Krauß im Jahr 1842 befand sie sich 75 
Jahre lang im Alleinbesitz dieser Familie. 
Nach dem im Frühjahr d. J. erfolgten Ver- 
kauf an die Baumwollspinnerei Unterhausen 
ist die Fabrik bis auf den Grund abgerissen 
worden; in einem neuen stattlichen Bau 
werden zurzeit hochmoderne Zwirnmaschinen 
nordamerikanischer Herkunft montiert. 

Diese beiden Papierfabriken waren infolge 
ihrer Lage, welche, wie schon erwähnt, bei 
Wolfegg sehr hohe Transportkosten mit sich 
brachte, teils durch die Ungunst der Ver- 
hältnisse, teils durch andere Umstände, nicht 
mehr in der Lage, mit Erfolg weiterarbeiten 
zu können und haben deshalb ihren Betrieb 
aufgegeben. Es ist leider zu befürchten, daß 
sie nicht die letzten sein werden. 


— 


Postbezug für November. 
Das Wochenblatt kann auch heute noch für November bei der Post bestellt 


werden. 


Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Geschäftsberichte. 


Die Cröllwitzer Aktienpapierfabrik schließt das 
Geschäftsjahr nach R.-M. 119091 Abschreibungen mit 
einem Reingewinn von R.-M. 13511 ab, von denen 
R.-M. 10 000 dem Dispositionsfonds überwiesen wer- 
den; der Rest wird vorgetragen. Eine Dividende 
kommt nicht zur Verteilung. Erst gegen Ende des 
ersten Halbjahres wurde nach dem Bericht die Nach- 
frage nach den Fabrikaten wieder lebhafter und hielt 
dann an, so daß die Fabrik am Schluß des Geschäfts- 
jahres volle Beschäftigung hatte und bei lohnenden 
Preisen einen Ausgleich für das ungünstige erste 
Halbjahr fand. 

Gebr. Adt A.-G., Wächtersbach. Naclı Abschrei- 
bungen von rund & 203000 auf Anlagewerte und 
Ueberweisung von AM 30000 auf Delkrederekonto 
verbleibt ein Reingewinn von rund A 150000. Der 
Generalversammlung soll vorgeschlagen werden, von 
der Verteilung einer Dividende abzusehen und den 
Gewinn, um der Gesellschaft keine Betriebsmittel zu 
entziehen, vorzutragen. 

In der außerordentlichen Generalversammlung der 
Sudenburger Maschinenfabrik und Eisengießerei A.-G. 
in Magdeburg, der ein neuer finanzieller Status der 


Gesellschaft vorlag, wurde der Antrag auf Zusam- 
menlegung des Aktienkapitals im Verhältnis von 7 zu I 
von R.-M. 8,4 auf 1,2 Mill. genehmigt. Das Aktien- 
kapital soll dann um R.-M. 1,2 auf 2,4 Mill. erhöht 
werden. Die Geschäftsaufsicht will versuchen, einen 
Zwangsvergleich auf der Grundlage herbeizuführen, 
daß eine Quote von 100% gezahlt werden soll, und 
zwar in zelın Raten ab Januar nächsten Jahres. Der 
Absatz, der seit März sehr schlecht gewesen sei. 
habe sich seit August merklich gehoben. 


————— EwZ—E— nn mn 


Generalversammlungen. 
Gebrüder Adt Akt.-Ges. in Wächtersbach (Hes- 
sen-Nassau), am Freitag, den 20. November 1925, 
vormittags 11 Uhr, in den Räumen der Disconto-Ge— 
sellschaft zu Frankfurt a. M., Roßmarkt 18. 


Dalbker Zellstoff- und Papierfabrik Aktiengesell- 
schaft. Außerordentliche Generalversammlung am 
20. November, vormittags 11 Uhr, im Amtsgericht 
Oerlinghausen bei Bielefeld. Tagesordnung: Wahlen 
zum Aufsichtsrat, Bericht über die Lage, Ver- 
schiedenes, 


Kursbericht 


Berlin. 

Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau 
Ammendorfer Papierfabrik . . 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik 5 ; 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik 
Feldmühle, Papier- und Zellstoff werke A.-G. 
Heidenauer Papierfabrik ; . 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen 
Kostheimer Cellulose- und ERDISHANEN 1 A. . 
Natronag, Berlin . „ eT ka i 
Pinnau, Königsberg 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik 4. jk 
Reisholz, Papierfabrik ; 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A. 0. 
Schlesische Papierfabrik . . ; 1 
Simonius'sche Cellulosefabriken 
Stettiner Papier- und Bie 
Varziner Papierfabrik . . ; 
Ver. Bautzner Papierfabriken ; 
Verein für Zellstoff-Industrie 
Zellstofffabrik Waldhof N ne 

= A Vorzugsaktien 
Frankfurt a. M. 
Gebr. Adt, Wächtersbach F ; 
Aschaffenburger Buntpapierfabrik 
Vereinigte Strohstoff-Fabriken 
Winter’sche Papierfabriken 


München. 
Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 
München Dachauer Paniertes A.-G. 
Papierfabrik Hegge , 8 
Teisnacher Papierfabrik 


Dresden. 
Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel. 
Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn. 
Thodesche Papierfabrik er 
Patentpapierfabrik zu Penig 


Leipzig. 
Limmritz-Steina Holzpappen . š 
Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema : 


P bedeutet Papiermarkkurse. 


über d die amtlich notierten Aktien der Paplerindustrie im Oktober 1925. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Neue Holzschleifere i. In der Stappacher 
Zellstofi- und Papierfabrik der Neusiedler A.-G., Wien, 
gelangt eine 3000 PS A.E.G.-Dampfturbine zur Auf- 
stellung, welche einerseits einen elektrischen Ge- 
nerator und andererseits mittelst einer besonderen 
Zahnradübersetzung einen Großkraft-Zwillingsschleifer 
von Meterbreite der Firma Amme, Giesecke & 
Konegen A.-G. in Braunschweig antreibt. 
Die sämtlichen anderen Schleifereiapparate, wie Sor- 
tierer, Pumpen, Raffineure, Entwässerungsmaschinen 
usw., liefert die Firma Amme, Giesecke & Konegen 
G. m. b. H. in Atzgersdorf b. Wien.. Die Anlage 
kommt voraussichtlich Mitte nächsten Jahres in Be- 
trieb. — 


Die Firma Carl Hesse, Spezialfabrik moderner 
Pumpen, Chemnitz, übernahm dieser Tage käuflich 
die Sonderfabrikation „Pumpen“ (Halb- und Fertig- 
fabrikate, Rohmaterialien, Modelle, Zeichnungen usw.) 
der früheren Maschinenfabrik Orten bach & Vo- 
gel Akt.-Ges., Bitterfeld. Die Firma Carl 
Hesse betreibt die Herstellung und Lieferung von 
„Orvo“-Pumpen und Ersatzteilen dazu weiter. Alle 
Zuschriften sind nach Chemnitz zu richten. 

—r- i 

Ehrung. Herrn Ingenieur Arwed Fischer, Ge- 
neraldirektor der Weisenbachfabrik, Baden, wurde 
wegen seiner Verdienste um die Erschließung der 
Wasserkräfte der Murg und ihrer vorbildlichen Ver- 
wertung in den von ihm geleiteten Fabriken von der 
Technischen Hochschule Karlsruhe die Würde eines 
Dr.-Ing. ehrenhalber verliehen. 


In der kürzlich stattgefundenen Hauptversamm- 
lung des Arbeitgeberverbandes der Deutschen Pa- 
pler-, Pappen-, Zellstoff- und Hoizstoff-Industrie 
wurde Herr Generaldirektor Ernst Lehmann in 
Königsberg zum Vorsitzenden wiedergewählt. 


Beilagen-Hinweis. 

Mit der heutigen Nummer wird eine Empfehlung 
der „Kolben-Stoffpumpen“ von der Firma J. M. 
Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim 
a. d. Brenz (Württ.) und St. Pölten (N.-Oester- 
reich), versandt, während die Firma Rheinische 
Schweißwerke Sieglar G, m. b. H., Sieg- 
lar b. Köln, eine Empfehlung ihrer ,„Sieglar-Rippen- 
rohre D. R. P.“ bringt. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes, diese Bel- 
lagen zu beachten. 


läumsfest gefeiert. 


Jubiläen. 

Der Platzmeister der Firma Norbert Klagges, 
Holzstoffabrik Buschmühle in Kabel l. W., Herr 
Willi Marten, konnte am 28. Oktober auf eine 
35 jährige Tätigkeit bei dieser Firma zurück- 
blicken. 


Am 10. Oktober wurde bei der Neusiedler Aktien- 
gesellschaft für Paplerfabrikation in Wien ein Jubi- 
Es galt folgenden Jubilaren: 
Direktor Karl Ganser und Direktor Josef Neu- 

mayr mit je 50 Dienstjahren; 

Direktor Friedrich Huth, Schlöglmühl. Direktor 
Otto Hauswirth, Zentrale Wien, Prokurist 
und Hauptkassier Heinrich Storck, Zentrale 
Wien, Werkmeister Karl Seiche, Petersdorf, 
mit je 40 Dienstjahren; 

Adolf Lest, Franzensthal, Eduard Axmann, 
Zentrale Wien, Adalbert Schörghuber, 
Zentrale Wien, mit je 25 Dienstjahren. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg. 
Unterrichtung der Abteilung Stellennachweis. 

Wir haben leider in verstärktem Maße die Er- 
fahrung machen müssen, daß AH, die unseren Stellen- 
nachweis in Anspruch nahmen, uns ohne Nachricht 
ließen, sobald sie durch uns oder auf anderem Wege 
eine Stellung gefunden hatten. Es liegt auf der Hand, 
daB hierdurch unsere Kartei in Unordnung kommt 
und die ohnedies schon reichliche (chrenamtliche) 
Arbeit wesentlich erschwert wird. Wir hoffen sehr, 
daß es nur dieses Hinweises bedarf, um diesen Uebel- 
stand abzustellen. 


Adressenänderungen. 
AH 27 Hugo Störzel, Rastatt, Baden, Moltke- 
straße 3/1. 
AH 198 Wilhelm Scheidhauer, Gronau, Han- 


nover, Burgstraße 13. 


AH 110 Kurt Maerzke, bei Herrn A. Mohl, Pil- 
sen, CSR., Hlakova ulice 4. 
AH — Karl Wlucka, Gebr. Lang, Papierf., Ett- 


ringen, Schwaben. 

Um Adressenangabe werden gebeten: 
AH 215 Seifart, Günther. 
AH 216 Selinger. 
AH 174 Peter Zierenhold. 

Mit Gunst von wegen's Handwerk! 
Eberstadt bei Darmstadt, 31. Okt. 1925. 
A. H.-V. der Papiermacher-Tafeirunde Altenburg. 
Der Geschäftsführer: gez. Schürk. 


Papierfabrik, die einf’glatte Zellulofe- und Seidenpapiere erzeugt, ſucht zur 


Unterſtützung und Vertretung des techniſchen 
Direktors beziehungsweiſe als Oberwerkführer 


theoretiſch geſchulten und vor allem praktiſch fehe erfahrenen herrn, der die Fabrikation 
von der Erzeugung bis zum Verſand vollkommen beherrſcht. Bewerber ohne Familie 
Amſtände halber bevorzugt, doch nicht Bedingung. Es wollen ſich nur ältere und 
erfahrene, energiſche herren mit Organiſationstalent melden. 

Angebote mit Lichtbild, Alter, Familienverhältniſſen, Lebenslauf, Zeugnisabſchriften, 
a Gehaltsforderungen und Eintrittstermin unter A. M. 16666 an die Geſch. 
d. Bl. erbeten. 
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Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


Unfallverhütung und Ueberwachung der Betriebe. 
(Schluß zu Nr. 35, S. 1066.) 


In einer Papierfabrik explodierte ohne er- 
kennbare äußere Veranlassung plötzlich 
während des normalen Ganges der Papier- 
maschine ein Trockenzylinder. Hier- 
bei wurde ein Papiermaschinenführer tödlich 
verletzt. Der Trockenzylinder wurde nur 
mit Abdampf geheizt. Die Papiermaschine 
war ununterbrochen anderthalb Tage im 
Betrieb gewesen. Die Ursache der Explosion 
dürfte in der ungleichen Wärme-Zu- und 
Abfuhr in der Gegend der Uebergangsstelle 
zwischen Zylindermantel und dem viel dik- 
keren Deckelflanschen zu suchen sein. 

Beim Aufführen der Papierbahn zum 
ersten Trockenzylinder der Papier- 
maschine geriet ein Maschinenführer mit der 
linken Hand zwischen Trockenzylinder und 
Filzleitwalze. Die Verletzung bestand in 
einer starken Zerquetschung und Verbren- 
nung der linken Hand und des linken Unter- 
arms. Ein nachträglich aufgetretener Wund- 
starrkrampf führte nach zehn Tagen zum 
Tode. 

Ein Kocherwärter half beim Oefinen des 
Deckels eines Strohkochers. Obwohl 
das Dampfeinlaßventil vorher fest geschlossen 
und das Abblaseventil angeblich drei Stunden 
lang geöffnet war, hatte sich im Kocher ein 
so erheblicher Dampfdruck (möglicherweise 
durch Verstopfen des Abblaseventils) er- 
halten, daß der noch nicht vollständig gelöste 
Deckel unter Zerstörung einiger Verschluß- 
schrauben abgerissen und in die Höhe ge- 
schleudert wurde. Der Kocherwärter erlitt 
schwere Verbrennungen am ganzen Körper 
und starb nach zehn Stunden. Eine Anleitung 
für das ordnungsmäßige Deckelöffnen war in 
unmittelbarer Nähe des Strohkochers ange- 
schlagen. Trotzdem sind offenbar entgegen 
dieser Anleitung die Verschlußschrauben für 
den Deckel schon vor dem Anlüften herum- 
gelegt worden. 

Ein Schmierjunge machte sich ohne Auf- 
trag an einer Gautschwalze zu schaffen 
und geriet mit dem linken Arm in den Wal- 
zeneinlauf. Der Arm wurde so schwer ge- 
quetscht, daß er alsbald abgenommen werden 
mußte. 

Bei Kreuzung eines Bahnüberganges, 
dessen Schranke gerade geöffnet worden war, 
wurde ein Lastkraftwagen von einem 
D-Zug erfaßt, herumgeschleudert und voll- 
ständig zerstört. Von den Insassen war der 
Kraftwagenführer sofort tot. Einer der mit- 


fahrenden Hilfsarbeiter zog sich eine lebens- 
gefährliche Kopfverletzung zu. Die übrigen 
Begleitmannschaften kamen mit verhältnis- 
mäßig leichten Verletzungen davon. Der 
Unfall war ohne Zweifel auf Unachtsamkeit 
des Schrankenwärters zurückzuführen. Den 
Kraftwagenführer traf keine Schuld, da er 
wegen der Unübersichtlichkeit des Geländes 
den herannahenden Zug nicht rechtzeitig be- 
merken konnte. 

Ein Maschinengehilfe wollte bei einem 
Trockenzylinder eine Schutzvorrich- 
tung anbringen, ohne die betreffende Papier- 
maschine vorher stillzusetzen. Infolge Aus- 
gleitens kam der Maschinengehilfe zu Fall 
und geriet mit dem linken Unterarm zwi- 
schen Trockenfilz und Trockenzylinder. 


Ein Hilfsarbeiter war an einem Koller- 
gang beschäftigt. Als der Kollergang ent- 
leert war, wollte er noch vor dem Stillstand 
mit den Händen Schmutz von den Schaber- 
messern entfernen. Durch diese verbotswi- 
drige Handlung erlitt er eine erhebliche Ver- 
letzung der linken Hand. 


In einer Papierfabrik, an deren neu und 
ganz modern gebautem Lastenaufzug 
mit Begleitperson sich im Vorjahr durch ver- 
botswidriges Mitnehmen eines Arbeitskol- 
legen ein Todesfall ereignet hatte, wiederholte 
sich dieser Vorgang, nur mit dem Unter- 
schiede, daß diesmal der Aufzugführer 
zwei Arbeitskollegen als Mitfahrer einlud, 
von denen wieder einer durch die mitbe- 
förderten Waren totgedrückt wurde. 


Ein Arbeiter wurde bei Reinigungsar- 
beiten an der losen Arbeitsschürze, 
die er verbotswidrigerweise trug, von der 
laufenden Welle erfaßt, um dieselbe gewickelt 
und tödlich verletzt. 


Beim Hineinbeugen in den Rollen- 
elevator wurde ein Arbeiter von einem 
der Tragarme erfaßt und ihm das Genick 
abgedrückt. Von der anderen Seite des Eleva- 
tors konnte der Betrefiende durch die Ein- 
friedigung des Aufzugschachtes den ganzen 
Aufzug übersehen, weshalb sein Verhalten 
unbegreiflich ist. 


Ein Arbeiter ist entgegen der Vorschrift 
beim Zusammenkuppeln von zwei Eisen- 
bahnwagen in aufrechter Haltung zwi- 
schen die beiden Wagen getreten, hierdurch 
zwischen die Puffer geraten und erdrückt 
worden. 
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Bei Explosion eines Schweißappa- 
rates wurde ein Arbeiter getötet. Die Ur- 
sache hat sich nicht einwandfrei ermitteln 
lassen; anscheinend ist die Wasservorlage 
nicht in Ordnung gewesen. 

Beim Verschieben eines Kastenwagens 
ist der Führer von der Deichsel in den 
Graben geschleudert und von dem nachstür- 
zenden Wagen erdrückt worden. 

In einer Papierfabrik, deren Leimbot- 
tiche von allen Seiten frei stehen, ist der 
Leimkocher trotz Verbots auf einem schmalen 


Brett über die Leimbottiche gelaufen, dabei 


in den kochendheißen Leim gestürzt und an 
den erlittenen Brandwunden gestorben. 

Beim Hineinleuchten in einen Kessel mit 
einer elektrischen Handlampe ist ein Arbeiter 
von nachlaufender Flüssigkeit überschüttet 
worden. Der dadurch erzeugte Kurz- 
schluß hatte den Tod des Mannes zur 
Folge. Die Vorschrift, nach welcher an diesen 
Stellen nur wasserdichte Handlampen ver- 
wendet werden sollen, war nicht beachtet 
worden. Bemerkenswert ist, daß es sich nur 
um Wechselstrom von 110 Volt Spannung 
handelte. 

In einer Holzschleiferei ereignete sich an 
der Filzführung einer neugelieferten und vor- 
übergehend in Betrieb gesetzten Entwäs- 
serungsmaschine ein tödlicher Un- 
fall. Der Mann hat die erste Knickwalze mit 
der Hand von anhaftenden Holzteilchen rei- 
nigen wollen, ist von dem neuen Filz erfaßt, 
mitgenommen und totgedrückt worden. 


Ein Holzschleifer wollte Stoff entfernen, 
der sich um die Filzleitwalze der Entwäs- 
serungsmaschine gewickelt hatte; er 
wurde dabei um die Walze gezogen und erlitt 
schwere Verletzungen, denen er erlag. 

Ein Schlosser wurde von einem einstür- 
zenden Holzstoffstapel verschüttet 
und erlitt schwere Verletzungen, an denen 
er zwei Tage später starb. 


Ein Aufseher verlor die Sehkraft auf einem 
Auge dadurch, daß ihm ein Stahlsplit- 
ter ins Auge flog, als er dem Ausstemmen 
einer Schraube zusah, die im Boden ver- 
mauert war. 

Beim Eintragen von Altpapier in den 
Zerfaserer geriet ein Arbeiter zwischen 
die Greifarme, da die eingelegten Papier- 
streifen von der Maschine erfaßt worden 
waren. Der Verlust der linken Hand und der 
Hälfte des Unterarmes war die Folge. Ob- 
wohl laut § 22 der UVV. der Trichterrand 
an den Zerfaserern (Wurstern) mindestens 
1,25 m vom Fußboden oder Podest entfernt 
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sein muß, wurde mehrfach festgestellt, daß 
die früher veranlaßte Erhöhung des Trichter- 
randes, weil unbequem, entfernt worden war. 
Derartige schwere Unfälle sind dann un- 
ausbleiblich. 

Ein Maschinengehilfe kroch unter den 
Trockenzylinder der Papiermaschine, 
um das Lager einer Filzleitwalze zu ölen. 
Dabei wurde er vom Filz erfaßt und zwi- 
schen Filzleitwalze und Trockner gezogen. 

Die leidige Angewohnheit, bei Schlapp- 
werden des Riemens Binden auf einen 
oder beide Riemenscheibenkränze zu legen, 
um den Riemenzug zu regulieren, verur- 
sachte einem Maschinenführer eine Ausren- 
kung des linken Armes, der vom Riemen er- 
faßt wurde. Es kann vor diesem Verfahren 
nicht eindringlich genug gewarnt werden. 

Beim Entfernen einer Wagenplane auf 
dem mit Starkstromleitung über- 
spannten Schienennetze eines Bahnhofes der 
Reichseisenbahn schnellte der Eisendraht, 
mit dem die Plane gehalten wurde, hoch und 
berührte die Starkstromleitung, wodurch 
Verbindung zwischen dieser und dem Ver- 
ladearbeiter hergestellt wurde; der letztere 
erlitt schwere Verbrennungen an Füßen und 
Händen, die später zur Amputation der 
Glieder führten. Der zuständige Bahnbeamte 
hatte es unterlassen, den betreffenden Teil 
des Starkstromnetzes stromlos zu schalten. 

Ein Arbeiter rutschte infolge starker 
Glätte auf dem Fabrikhof aus, kam zu 
Fall und schlug mit dem rechten Arm auf. 
Es entstand eine Quetschung des rechten 
Schultergelenkes; später bildeten sich Stö- 
rungen im Blutkreislauf. Der Verletzte starb 
infolge Lungenembolie, die nach ärztlicher 
Anschauung sehr wahrscheinlich mit dem 
Unfall ursächlich zusammenhing. 


Ein Transmissionswärter wurde mit einer 
Kopfwunde unter dem Getriebe des Ma- 
schinen motors tot aufgefunden. Es 
wird angenommen, daß er durch ein das 
Getriebe umgebendes Schutzgeländer ge- 
krochen und vom Schloß des Treibriemens 
getroffen worden war. 


Ein Elektriker hatte den Auftrag, Vorbe- 
reitungen zum Anschluß einer Pumpe zu 
treffen. Den Anschluß wollte der Elektr. 
Meister nach Beendigung der Lohnauszah- 
lung selbst vornehmen. Vermutlich dauerte 
dies dem Elektriker zu lange, zumal es kurz 
vor Feierabend war. Er muß an die Schalt- 
tafel gegangen sein, wo er durch die Hoch- 
spannungsleitung getötet wurde. Man 
fand ihn zwischen Schalttafel und Wand 
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stehend, den Kopf vornübergebeugt. Alsbald 
eingeleitete Wiederbelebungsversuche waren 
ohne Erfolg. 

Mittels Krans wurden Zelluloseballen 
aus einem Kahn in den Dampfer überladen. 
Drei durch eine Schlinge zusammengehaltene 
Ballen drückten einen Arbeiter gegen die 
Dampferwand; er war auf der Stelle tot. 


Beim Herausnehmen einer 2 Ztr. schwe- 
ren Rolle aus dem Rollapparat rutschte 
ein Arbeiter aus und fiel hin. Die Rolle fiel 
ihm auf den Unterleib; außerdem schlug der 
Arbeiter mit dem Kopf gegen den Quer- 
schneideapparat und wurde schwer verletzt. 


Ein Meister wollte, eine Benzin-Lötlampe 
in der Hand haltend, einen Motor ausschal- 
ten und kam mit der Lampe einem anderen 
Schalter zu nahe, wodurch Kurzschluß ent- 
stand und das Benzin entzündet wurde. Er 
erlitt Brandwunden am rechten Unterarm. 


Ein Dreher wärmte eine Rotgußku- 
gel von 200 mm Durchmesser in einem 
Schmiedefeuer zwecks Ausbesserung durch 
Aufschweißen an. Zwei Wochen vorher 
hatte er eine gleiche Kugel angewärmt, wo- 
bei sich nichts gezeigt hatte. Beim Wenden 
der zweiten Kugel erfolgte eine Explosion. 
Koks und Metallteile flogen umher, so daß 
der Dreher an beiden Augen verletzt wurde. 
Folge: Verlust des linken Auges. 


Ein Elektrolehrling sollte einen Motor 
transportieren und wollte dazu den Fahr- 
stuhl benutzen. Da sich die selbstschlies- 
sende Fahrstuhlschachttür leicht öffnete, 
glaubte er den Korb hinter der Tür, trat ein 
und fiel ein Stockwerk tief hinab. Er trug 
eine schwere Beinverletzung davon. 


Zwei Arbeiter hatten einen zweiachsigen 
Wagen nach der Werkstatt zu führen, setz- 
ten sich auf den Wagen und ließen ihn von 
einer auf demselben Geleise fahrenden Loko- 
motive schieben. Plötzlich entgleiste der 
Wagen. Ein Arbeiter wurde von der Ma- 
schine erfaßt und kam mit beiden Beinen 
zwischen Puffer und Wagen. Ein Bruch 
beider Unterschenkel war die Folge. 


Ein Arbeiter hatte Schwefelkies in Loren 
zu verladen. Trotz der vorhandenen Ver- 
botstafel unterhöhlte er den Kieshaufen. 
Der Kies rutschte plötzlich nach und ver- 
schüttete den Arbeiter bis zum Leibe, wo- 
durch beide Beine gequetscht wurden. 


Ein Maschinenführer wollte Papierreste 
von der Filzleitwalze entfernen, wobei 
sein rechter Arm zwischen die Walzen gezo- 
gen und gebrochen wurde. 
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Gelegentlich von Reparaturen im Turm 
des Holzelevators einer Holzzellstoff- 
fabrik entstand, vermutlich durch Kurzschluß 
der elektrischen Leitung, eine Staubexplo- 
sion, bei der die im Elevatorturm beschäf- 
tigten sechs Schlosser Verbrennungen meist 
leichter Art davontrugen. 


Bei dem Versuch, eine Bleichtrom- 
mel mit einem eisernen Haken herumzudre- 
hen, fiel ein Arbeiter von der Laufdiele und 
stürzte in den leeren Holländertrog. Er zog 
sich einen Schädelbasisbruch und Bluterguß 
ins Gehirn zu, was seinen Tod herbeiführte. 


Ein Arbeiter wollte den Elektromo- 
tor der Wasserpumpe einschalten. Infolge 
Kurzschlusses schlug eine Flamme aus dem 
Hebelschalter und verbrannte dem Arbeiter 
die rechte Hand und den Arm bis zum Ell- 
bogen. 


Ein Schreiner half beim Transport 
eines Buchenstammes und setzte sich wäh- 
rend der Fahrt zur Fabrik auf den Stamm. 
Kurz vor der Fabrik fiel er rückwärts vom 
Wagen und schlug mit dem Kopf auf die 
Erde auf. Die erlittene Kopfverletzung führte 
am nächsten Tage zum Tode. 


Beim ersten Einlaufenlassen des Voll- 
gatters wollte ein Arbeiter den sich lok- 
kernden Stamm in der Spindelklemme des 
Gatterwagens festspannen. In diesem Augen- 
blick sprang der Stamm heraus und traf ihn 
an den Kopf, so daß der Tod auf der Stelle 
eintrat. 


Eine verhältnismäßig große Zahl von 
Verbrennungen im Berichtsjahr ist nach den 
Beobachtungen des Beamten der Sektion III 
darauf zurückzuführen, daß das Bedienungs- 
personal der Papiermaschinen während der 
warmen Jahreszeit nur mit einer Hose be- 
kleidet den Dienst versieht und dabei an 
Armaturen oder Dampfleitungen anstreift. 


Bei Betrachtung der Unfallursa- 
chen ergibt sich, daß eine nur verhältnis- 


. mäßig geringe Zahl von Unfällen auf fehlende 


oder mangelhafte Schutzvorrichtungen zu- 
rückzuführen ist. Von einer Lässigkeit der 
Unternehmer als Unfallursache kann jeden- 
falls nicht gesprochen werden. Dagegen war 
die Zahl der Unfälle infolge Sorglosigkeit, 
Unachtsamkeit oder Unterschätzung der Be- 
triebsgefahren auf seiten der Versicherten 
wieder groß. Viele Unfälle hätten sich zwei- 
fellos vermeiden lassen, wenn seitens der 
Versicherten die Unfallverhütungsvorschrif- 
ten und die für die Betriebsführung bestehen- 
den Anweisungen besser befolgt worden 


1374 


wären, so z. B. die zahlreichen Arm-, Hand- 
und Fingerverletzungen an Walzen, Trocken- 
zylindern und Schneidmaschinen, die meist 
darauf zurückzuführen sind, daß Arbeiter 
entgegen dem bestehenden Verbot Papier- 
oder Stofiteilchen statt mit dem vorhandenen 
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Hilfsmittel mit der bloßen Hand und wäh- 
rend des Ganges der Maschinen beseitigen 
wollen. Auch die meist schweren Unfälle 
beim Auflegen von Treibriemen während des 
Ganges sind in diesem Zusammenhang zu 
erwähnen. 


Auslands-Rundschau. 


England. 


National Union of Manufac- 
turers, die Ende September ihre Jahresver- 
sammlung abgehalten hat, plant einen großen 
Propagandafeldzug für einen viel weitgehen- 
deren Schutz der heimischen Industrie zur 
Behebung der Arbeitslosigkeit und zur Ver- 
minderung der Steuerlasten. Der Vorsitzende 
der Union führte auf der Jahresversammlung 
aus, das Industrieschutzverfahren der Regie- 
rung habe vollkommen versagt; es sei bereits 
seit etwa 8 Monaten in Kraft, und während 
dieser ganzen Zeit sei es nur einer einzigen 
Industrie (Spitzen) gelungen, unter seinen 
Schutz zu kommen. Die Union wäre ange- 
sichts dieser Vorgänge zu der Ansicht ge- 
kommen, daß es Zeitverschwendung sei, sich 
noch länger in den Bureaus der Regierung 
um den Industrieschutz zu bemühen. Wenn 
wirklich etwas erreicht werden solle, dann 
müsse man sich direkt an die Bevölkerung 
wenden. Bl. 


Frankreich. 


Zellstoff aus der „Kahlen Zypresse“ 
(Taxodium distichum). 


In der Zeitschrift „Le Papier“ wird eine 
Arbeit von Professor Vidal über die Eigen- 
schaften und die Beschaffenheit der Fasern 
dieser Zypresse veröffentlicht. Während an- 
dere Forscher glauben, daß der aus diesem 
Holz hergestellte Stoff sich nicht oder nur 
wenig für die Papierfabrikation eignet, ist 
Vidal der Ansicht, daß dieses ungünstige Re- 
sultat nur eine Folge von ungenügender Be- 
handlung und daß der Stoff für die Papier- 
fabrikation wohl geeignet sei. Die Faser ist 
etwa 3 mm lang, ähnlich wie die der norwe- 
gischen Tanne. Zum Schluß macht Vidal 
noch, dem Urteil von Witham folgend, die 
einschränkende Bemerkung, daß das Holz der 
„Kahlen Zypresse“ der Tanne nicht gleich- 
komme, es sei etwas weicher und zu stark 
gefärbt, könne aber doch in sehr vielen Fällen 
die Tanne ersetzen. 8. 


| Oesterreich. 


Im ersten Halbjahr 1925 wurden 
in Oesterreich nach den soeben bekannt wer- 
denden Außenhandelsergebnissen 65 897 dz 
Papier und Papierwaren im Werte von 
8 195 000 Schilling ein- und 1 193 424 dz oder 
66 846 000 Schilling ausgeführt. Im gleichen 
Zeitraume des Vorjahres kamen 95978 dz 
zur Fin- und 1 003 808 dz zur Ausfuhr. Die 
Einfuhr an Papier und Papierwaren hat also 
ab- und die Ausfuhr hat also im Vergleich 
zum Vorjahr zugenommen. Oesterreich er- 
zielte somit einen ganz ansehnlichen Ausfuhr- 
überschuß. Auf die einzelnen Papiere und 
Papierwaren verteilte sich die Ein- und Aus- 
fuhr in folgender Weise: 


Einfuhr Ausfuhr 
Menge Wert Menge Wert 
in dz in Schilling in dz in Schilling 


Papierzeug . 30571 1 505 000 537 906 20 765 000 
Pappen 9 788 814 000 169 693 6 417 000 
Papier 15 063 3 186 000 466 327 32 724 000 
Papierwaren . 4175 2690 000 19 498 6940 000 


Von den gesamten eingeführten Papieren 
und Papierwaren kamen u. a. 20 260 dz aus 
Deutschland, 41 107 dz aus der Tschechoslo- 
wakei, 970 dz aus Polen, 785 dz aus Jugo- 
slavien, 617 dz aus Italien, 401 dz aus der 
Schweiz, 133 dz aus Ungarn; andererseits 
gingen nach Deutschland 48143 dz, nach 
Italien 380 465 dz, nach Ungarn 123 989 dz, 
nach Polen 75435 dz, nach Jugoslavien 
67 912 dz, nach der Schweiz 34 360 dz, nach 
Rumänien 15 608 dz und nach der Tschecho- 
slowakei 12 283 dz. B. 


Tschechoslowakei. 


Nach den neuesten Erhebungen bestehen 
in der Tschechoslowakei gegenwärtig 86 Pa- 
pierfabriken, welche mit unbedeutenden Aus- 
nahmen alle Papiersorten erzeugen; ferner 86 
Pappenfabriken, 80 Holzstoffabriken und 20 
Zellulosefabriken. Die gesamte Papiererzeu- 
gung beträgt jetzt jährlich rund 4 Millionen 
dz, das sind 37,3% der früher in ganz Oester- 
reich-Ungarn erzeugten Menge. Die Zahl der 
Arbeiter wird auf 17 000 geschätzt. Bl. 
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Italien. 

L’Industria della Carta y delle Arti Gra- 
fiche vom 15.' September berichtet von aus- 
gedehnten Kaolinlagern nördlich von 
Cagliari in Sardinien. Das Kaolin 
ist fast ganz frei von Alkalien, Kalk und 
Magnesia und enthält nicht mehr als 1,85% 
Eisen. Es scheint also, daß es für industrielle 
Zwecke geeignet ist. S. 


Schweiz. 


In den ersten drei Vierteljahren 1925 
wurden in die Schweiz insgesamt 64 672 dz 
gegen 69173 dz unbedrucktes Papier, Kar- 
tons und Pappen eingeführt. Dem Werte 
nach bezifferte sich die Einfuhr auf 7 984 552 
Fr. Exportiert wurden dagegen im gleichen 
Zeitraum 105817 dz — 6033860 Fr. gegen 
83939 dz im Vorjahre. Trotzdem die Aus- 
fuhr der Menge nach größer war als die Ein- 
fuhr, wurde in der genannten Zeit doch 
kein Ausfuhrüberschuß erzielt. Die Ein- und 
Ausfuhr verteilte sich hauptsächlich auf fol- 
gende Warengruppen: 


Einfuhr Ausfuhr 

Menge Wert Menge Wert 

in dz in Fr. in dz in Fr. 
Pappen . 2999 314 648 26 129 139 657 
Packpapier 3270 95 178 1304 94 981 
Seidenpapier. 4058 418 499 265 46 166 
Zeitungspapier 55 2 485 86 190 34 865 
Druck-, Schreib-, 

Zeichenpapier 33 965 3 030 506 11734 1 320 309 
Karton 1 836 186 711 249 27 062 
Pergamentpapier 3542 409 333 544 59 834 

B. 


Die Einfuhr von Zeitungspapier in Spanien. 


In der „Gaceta de Madrid“ vom 26. Sep- 
tember d. J. ist eine Verordnung vom 
18. September über die Einfuhr von Zeitungs- 
papier veröffentlicht. Nachfolgend geben wir 
den wesentlichen Inhalt der Verordnung 
wieder: Das zur Einfuhr gelangende Papier 
hat in abgekürzter Form den Namen der 
Zeitung als Wasserzeichen zu tragen, von 
welcher die Ware bestellt wurde, und zwar 
in Uebereinstimmung mit dem Inhalte des 
Art. VI des Dekrets vom 15. Juli 1921. Nach 
den Bestimmungen dieses Artikels kann ein 
Vertreter der heimischen Papierindustrie bei 
der Verzollung zugegen sein, um gegebenen- 
falls alle ihm notwendig erscheinenden Re- 
klamationen beim Ministerium für Arbeit, 
Hande! und Industrie einzuleiten. Dieser 
Vertreter ist jedoch nicht berechtigt, bei 
Ueberprüfung der Muster seine Zustimmung 
zu erteilen oder den Versand zu veranlassen; 
hierzu sind lediglich die Beamten der Gene- 
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ralzolldirektion berufen. Um zu vermeiden, daß 
die Zollbeamten die Verzollung nach den er- 
mäßigten Sätzen für Zeitungspapier mangels 
Vorlage der Aufträge laut Art. VI des oben- 
erwähnten Dekrets aufschieben, haben die 
Interessenten ein Duplikat der Bestellung vor- 
zuweisen, das vom Ministerium für Arbeit, 
Handel und Indüstrie zu bestätigen ist. Bei 
Vorweisung dieses Dokumentes erfolgt so- 
fortige Verzollung nach dem ermäßigten 
Zollsatz 

In den ersten 8 Monaten des laufenden 
Jahres belief sich die Ausfuhr von Druck- 
papier (Pos. 655a des Zolltarifs) aus Deutsch- 
land nach Spanien auf 44 779 dz. Bl. 


Finnland. 

Neue Sulfitzellulosefabrik. 
Nach Meldungen aus Finnland wird in der 
nächsten Zeit Läskelä Bruks A.-B. eine. 
neue Sulfitzellulosefabrik in Leppäkoski bauen, 
für welchen Zweck das Aktienkapital von 
F.-M. 12 Millionen auf F.-M. 20 Millionen 
erhöht wird. Sic. 


Rußland. 

Aus dem Kaukasus. Eine stets zu- 
nehmende Nachfrage nach Papieren aller Art 
macht sich hier besonders bemerkbar. Allein 
Unterkaukasus, bestehend aus den Republi- 
ken Aserbeidschan, Armenien und Grusien, 


mit 5,5 Millionen Einwohnern hat einen Jah- 


resbedarf von 60 000 Pud Papier. Der Kau- 
kasus besitzt bis jetzt keine Papierindustrie. 
90% des ganzen Papierbedarfs werden von 
Mittelrußland gedeckt, wodurch sich die 
Preise, infolge des weiten Transportes, sehr 
hoch stellen. Diese Umstände gaben die An- 
regung, eine eigene Papierindustrie ins Leben 
zu rufen. Es ist geplant, die erste Papierfabrik 
für Schreib- und Druckpapier mit Holzschlei- 
ferei bei Poti in der Republik Grusien zu 
errichten. Als Rohmaterial käme vorläufig 
nur die Edeltanne in Frage, die hier in süd- 
westlicher Gegend in sehr großer Menge 
vorkommt. Grusien ist auch reich an Wasser- 
kräften, die dem Zwecke nutzbar gemacht 
werden können. A. 


Geplante Neubauten und Erweiterungen des 
Zentralpapiertrusts im Wirtschaftsjahr 1925 26. 

Der günstige Abschluß des letzten Wirt— 
schaftsjahres gibt die Möglichkeit, Neubauten 
und Erweiterungen in größerem Maße vor— 
zunehmen. Bis jetzt liegen folgende Projekte 
vor: 

In der Fabrik „S oK O!“ ist beabsichtigt, 
zwei neue Papiermaschinen von je 3 m Preite 
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aufzustellen. Im Zusammenhange damit soll 
auch die Jahresproduktion der Holzschlei- 
ferei auf 6500 t gebracht und die Produktion 
der Zellstoffabrik um 30% erhöht werden. 

Für die Papierfabrik „Okulowka“ ist 
eine neue (sechste) Papiermaschine mit einer 
Tagesproduktion von 35 000 kg Druckpapier 
im Programm vorgesehen. 

Bei der Papierfabrik „Kamens k“ wird 
eine neue Holzschleiferei mit 6500 t Holz- 
schliff Jahresproduktion errichtet. 

In den vorhin erwähnten Papierfabriken 
sowie in der Papierfabrik Pensa werden 
die Kraftstationen vergrößert. Für die ganzen 
Arbeiten sind 9959000 Rubel zugestanden. 

Außerdem befindet sich eine Papier- und 
Zellulosefabrik in der Stadt Balachina im 
Bau, für die 11 000 000 Rubel zur Verfügung 
gestellt sind. À. 


Lettland. 

In Lettland waren im Jahre 1924 5 Papier- 
fabriken, 1 Zellstoffabrik und 10 Pappenfabri- 
ken mit einem Gesamtumsatz von 455 000 £ 
im Betrieb. Im gleichen Jahre exportierte 
Lettland 93 168 t Zellstoff im Werte von 
150 000 £ und 619 t Papier im Werte von 
5400 £ und importierte 1231 t Zellstoff und 
993 t Papier im Werte von 17000 bzw. 
43000 £. Die Importe stammen fast aus- 
schließlich von den Nachbarländern und von 
den Exporten gingen die Hälfte nach Frank- 
reich und der Rest nach Deutschland und 
England. Z. 


Polen. 

In Polen wurden im ersten Halbjalır 1925 
insgesamt 346 100 dz Papier erzeugt. Im 
ersten Halbjahr 1924 stellte sich die Herstel- 
lung auf 205 200 dz, im zweiten Halbjahr 
1924 betrug die Erzeugung 238 200 dz. Da 
auch im laufenden Halbjahr die Papierfabri- 
ken sehr gut beschäftigt sind, dürfte die ge- 
samte Erzeugung des Jahres 1925 nahezu 
das Doppelte von 1924 betragen. Wie groß 
der Papierbedarf Polens ist, geht am besten 
daraus hervor, daß im letzten Jahre 141 300 dz 
Papier eingeführt wurden. Bei der Einfuhr 
handelte es sich meist um Zeitungsdruck- 
papier. Andererseits wurden aber auch ganz 
ansehnliche Mengen Papier wieder exportiert. 
Für die Ausfuhr kamen in der Hauptsache 
Zigaretten- und Packpapier in Betracht B. 


Vereinigte Staaten. 
Der auswärtige Handelin Pa- 
pier im Fiskaljahr 1924/25 zeigt 
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gegenüber dem Vorjahre erhöhte Ziffern, 
wenn auch der Wert nach beiden Richtungen 
hin gegenüber 1923/24 etwas zurückblieb, da 
die Preise im allgemeinen im letzten Jahre 
fallende Tendenz hatten und erst in den letz- 
ten Monaten für Einfuhrartikel gestiegen 
sind. Dies gilt besonders für Zeitungsdruck- 
papier. Nur wenige Papiersorten haben 
Preissteigerungen erfahren. Besonders gut 
entwickelt hat sich die Ausfuhr von Zeitungs- 
druckpapier, die gleich mit Beginn des Be- 
richtsjahres stark einsetzte und im letzten 
Viertel des Fiskaljahres so groß war, daß sie 
dem Ergebnis des zweiten Halbjahres 1924 
fast gleichkam und die Ausfuhr im ersten 
Vierteljahr 1925 um 45% übertraf. Erhöhte 
Verschiffungen von Buchdruckpapier in den 
letzten Monaten des Jahres brachten die Aus- 
fuhr auch dieses Artikels, der in den vorher- 
gegangenen Monaten besonders stark zu- 
rückgeblieben war, wieder auf ungefähr das 
gleiche Endresultat wie im Jahr vorher. 
Hauptabsatzgebiete für beide Papiersorten 
waren Kuba und die südamerikanischen Län- 
der. An Zeitungsdruckpapier wurden im Be- 
richtsjahr ausgeführt 39 046 251 engl. Pfund 
im Werte von 1,8 Millionen. Dollar; Buch- 
druckpapier 19 409 456 engl. Pfund im Werte 
von 2,1 Millionen Dollar. Bl. 


Kanada. 

Die Abitibi Power and Paper 
Company hat mit der Durchführung ihres 
Programmes zur Erweiterung und Erneue- 
rung ihrer Zeitungsdruckpapierfabriken be- 
gonnen. Dieses umfaßt die Aufstellung von 
drei neuen Papiermaschinen. Von den sieben 
bereits im Betrieb befindlichen Maschinen 
werden vier modernisiert und ihre Geschwin: 
digkeit um 25% erhöht. Auch andere Ma- 
schinen werden noch aufgestellt. Die ganze 
Arbeit soll in 1-1 ½ Jahren fertig werden. 

S. 
Peru. 

Gemäß einer Regierungsverordnung werden 
in Peru Zellulose (Sulfit- und Sulfat-) sowie 
mechanisch hergestellte Holzmasse für die 
Herstellung von Papier 10 v.H. des Wertes 
verzollt, sofern sie in einheitlichen Mengen 
im Gewichte von über 500 kg importiert 
werden. G. 


Chile. 
Im Jahre 1924 wurden 15 774 kg Papier 
im Werte von 3997 Pesos eingeführt, gegen 
15433 kg — 3675 Pesos im Jahre 1923. B. 
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Zeitschriftenschau. 


Untersuchungen überdie Halt- 
barkeit von Feinpapieren mit 
besonderer Berücksichtigung 
des schwedischen Normalpapie- 


res. S. Kohler und G. Hall; Svensk 
Papp. Tidn. 10240; 11269; 12303; 13333 
(1925). 


Beanstandungen von Normalpapieren, wie 
sie nach den Verordnungen der staatlichen 
Prüfungsstellen hergestellt waren, gaben den 
Anlaß zu einer großzügig angelegten Unter- 
suchung, die sich zunächst auf Nachprüfung 
der anzuwendenden Methoden erstreckte. Es 
wurden physikalische und chemische Prüfun- 
gen vorgenommen. Die Festigkeitseigen- 
schaften wurden durch Ermittlung von Deh- 
nung, Reißlänge und Falzzahl ermittelt. Che- 
misch wurde das Reduktionsvermögen durch 
Bestimmung der Cu-Zahl, die etwaige Schädi- 
gung durch Ermittlung der a-, B-, y-Zel- 
lulose ermittelt, ferner der Säuregrad, Lei- 
mungsgrad, Harz. und Tierleim, Kasein- und 
Stärkegehalt und Asche ermittelt. 

Die Prüfung der Festigkeitseigenschaften 
erweist sich weitgehend abhängig vom 
Feuchtigkeitsgehalt. Um Gleichmäßigkeit der 
Resultate zu erzielen, müssen die Geschwin- 
digkeiten der Zerreißmaschinen dieselben sein. 
Die staatl. Prüfungsanstalt verwendet eine 
8-cm-Verschiebung der beweglichen Klemme 
pro Minute. Auch die Falzzahl steigt prak- 
tisch bei verschiedenen Geschwindigkeiten, je 
nachdem 80 oder 110 Falzungen pro Minute 
vorgenommen werden. So bewirkt z. B. die 
Steigerung auf 140 Falzungen pro Min. ein 
Absinken des Falzwertes um annähernd 5%. 
Bezüglich des Einflusses von Streifenbreite 
und freier Einspannlänge decken sich die Er- 
gebnisse der Verfasser mit den Versuchen von 
Herzberg und Houston. 

Die Feststellung der chemischen Eigen- 
schaften des Papieres setzt eine zweckmäßige 
Zerkleinerung, am besten in der Koerner- 
schen Stoffmühle voraus. Die Bestimmung 
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der Cu-Zahl erfolgt gemäß dem Vorschlag 
von Schwalbe in der Ausführungsform von 
Hägglund. Auf die ergänzenden Vorschrif- 
ten von Freiberger wird verwiesen. Geleim- 
tes Papier muß vor der Prüfung mit dest. 
Wasser vorgequollen werden. Weder Tier- 
leim noch Harzleim oder Stärkekleister erwie- 
sen sich als von reduzierenden Eigenschaften, 
so daß hierdurch keine Beeinträchtigung des 
Versuchsergebnisses zu erwarten ist. 

Für die Bestimmung der «-Zellulose wird 
eine Modifikation des Forest Products Labo- 
ratory empfohlen. 

Schwierig gestaltet sich die Bestimmung 
des Säuregrades. Es wird die Extraktion der 
sauer reagierenden Bestandteile durch Be- 
handeln mit dest. Wasser und nachfolgende 
Titration des Auszuges mit n : 100 Natron- 
lauge empfohlen. Das Extrahieren ist lang- 
wierig und auch bei ausgedehnten Versuchen 
unvollständig. Ein prinzipieller Unterschied 
ließ sich bei verschiedenartig geleimten Papie- 
ren nicht feststellen. 

Für die Haltbarkeit des Papieres ist der 
„innere Säuregrad“ von Bedeutung, 
der durch direkte Bestimmung festgestellt 
wird. Bei oberflächengeleimten Papieren 
kann der Säuregrad als Differenz zwischen 
der durch Extraktion ermittelten Säurezahl 
(verbrauchte Anzahl ccm n : 100 NaOH pro 
100 g Papier) und derjenigen Verbrauchszahl 
an NaOH beziffert werden, die durch Extrak- 
tion von handzerschnittenem Papier (10 g) 
während 2 Min. in 100 ccm Wasser erhalten 
wurde. 

Als Indikator hat sich Phenolphtalein vor 
Jodeosin bewährt. 

Die Bestimmung des Aschegehaltes erfolgt 
im Schopperschen Apparat. Die qualitative 
Harzprobe wird mit Essigsäureanhydrid 
und Schwefelsäure ausgeführt, quantitativ 
die Methode von Sammet empfohlen. Tierleim 
kann mittels der bekannten Biuretreaktion 
erkannt werden, bei der quantitativen Be- 
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stimmung muß man zur Stickstoffbestimmung 
nach Kjeldahl greifen. Stärke wird quantita- 
tiv nach Kamm und Vorrhees bestimmt. 

Die Haltbarkeit des Feinpapieres ist di- 
rekt abhängig von der Beschaffenheit der Pa- 
pierrohfaser, der Behandlung, Leimung und 
von etwaigen Verunreinigungen im Leim oder 
im Papier selbst. Es hat sich gezeigt, daß der 
Rückgang der Festigkeitseigenschaften weit 
deutlicher durch Rückgang des Falzwider- 
standes gekennzeichnet wird als durch Ver- 
lust an Reißfestigkeit oder Dehnung. Der 
Einfluß des Lichtes auf das Papier kann sich 
in einer Veränderung der Faser selbst oder 
aber der sonstigen im Papier enthaltenden 
Beimengungen äußern. Zwischen Sonnenbe- 
leuchtung und der diffusen Belichtung besteht 
kein Sach-, sondern nur ein Größenunter- 
schied. | 

Die Untersuchungen werden fortgesetzt. 


Die Verwendung von Bambus 
und Grasarten zur Zellstoffiher- 
stellung. W. Raitt; Paper Trade Rev. 
Vol. 84, 8, 362 (1925). 

Es werden in fabrikatorischem Ausmaße 
ausgeführte Aufschlußversuche mit verschie- 
denen Gramineen (vornehmlich Bambus), mit 
Savannah-Gras und Sabai (Ischoemum augu- 
stifolium) mitgeteilt. Nach Auffassung des 
Vf. werden als hauptsächlichste Bausteine des 
Rohfaserstoffes 4 Gruppen unterschieden, die 
sich durch getrennte chemische Behandlungs- 
weise isolieren lassen. Gruppe 1: sind die- 
jenigen Faserbestandteile, die in kochendem 
Wasser löslich sind, in der Hauptsache somit 
Stärke und ihre Umwandlungsprodukte, Zuk- 
ker, Holzgummi, Gerbstoffe und färbende 
Anteile. Gruppe 2: enthält in 1% iger NaOH 
beim Kochen lösliche Anteile, wie Harze, 
Fette, Wachse, wasserunlösliche Holzgummi- 
arten und Pektosen. Gruppe 3: Lignin. Der 
Abbau des Lignins mit Hilfe alkalischer Lau- 
gen erfordert bereits eine Temperatur von 
130°C und eine NaOH -Konzentration von 
4%. Gruppe 4: Zellulose. 

Nach Naitt enthielten die verarbeiteten 
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Rohstoffe unter Zugrundelegung des genann- 
ten Einteilungsschemas und einer Feuchtig- 
keit von 10% folgende Anteilsmengen an: 


Gr. 1 Gr. 2 Gr.3 Gr. 4 
Stärke usw. Pektine Lignin Zellulose 

% % A A 
Sabai 11,76 29,88 4,96 43,40 
Savannah-Gras 9,44 24,73 8,24 47,59 
Bambusa polym. 8,05 18,54 14,17 49,24 


Das Verhalten der einzelnen Gruppen 
beim Aufschluß ist für den Erfolg von weit- 
tragender Bedeutung. Die Gruppen 1 und 2 
geben bei stärker alkalischen Kochlaugen, bei 
längeren Kochzeiten und höheren Reaktions- 
temperaturen stark verfärbte Abbauprodukte. 
Diese Abbauprodukte schlagen sich auf der 
von Lignin befreiten Faser nieder und bewir- 
ken eine Schwer- oder Unbleichfähigkeit des 
erzielten Zellstoffes. Der Vf. empfiehlt daher 
die fraktionierte Kochung als den- 
jenigen chemischen Aufschluß, der den durch 
die Zusammensetzung der pflanzlichen Roh- 
faserstoffe aus verschiedenartigen Bausteinen 
geschaffenen Reaktionsbedingungen am mei- 
sten Rechnung trägt. 


Praktisch wird das Verfahren so durch- 
geführt, daß eine Batterie von drei Kochern 
sich in die Aufschlußarbeit teilt. Während 
der dritte Kocher entleert und gefüllt wird, 
erfolgt im zweiten Kocher die „Lignin-Ko- 
chung“ mit konzentrierter NaOH-Lauge, im 
ersten Kocher die „Vorkochung“ mit Ablauge 
aus Kocher 2 (Lignin-Kochung). Es hat sich 
gezeigt, daß es zweckmäßiger ist, zur Vor- 
kochung, die der Entfernung der Inkrustatio- 
nen nach Gruppe 1 und 2 dient, an Stelle 
frischer und schwacher Aetznatronlauge die 
Ablauge von der Ligninkochung (Hauptko- 
chung) zu verwenden. Dies setzt voraus, daß 
die Hauptkochung mit soviel Aetzalkali 
durchgeführt wurde, daß in der Ablauge noch 
ein Ueberschuß an freiem Alkali vorhanden 
ist. Die in der Ablauge kolloid gelösten In- 
krusten (Lignin) wirken angeblich lösend 
auf die Inkrustationen der Gruppe 1 und 2. 
Die Ablauge von der Vorkochung geht in die 
Regeneration. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Leistungsfähigkeit der Holländer. 


Von Oberingenieur Hermann Mallickh (Silesius), Heilbronn a. N. 


Unter dieser Ueberschrift wird in Nr. 43 
d. Bl. über Leistungsfähigkeit und Kraftver- 
brauch einer überseeischen — wahrscheinlich 
amerikanischen — großen Holländeranlage 
berichtet. Die dort angegebenen Kraitver- 
brauchszahlen für verschiedene bessere Sur- 
rogatpapiere sind heute als mittelgute Werte 
anzusprechen und entsprechen dem, was in 
vielen Fabriken heute wohl als Durchschnitt 
erreicht, in selteneren Fällen unterschritten 
wird. Der Herr Verfasser zitiert in seinen 
interessanten Ausführungen den treffenden 
Satz eines alten Praktikers: „Außer der 
Platzfrage, welche aber auch nur bei Umbau- 
ten von Bedeutung ist, ist mir alles andere, 
wie große oder kleine Walze, großer Trog 
oder kleiner Trog usw., ganz Wurst, wenn 
nur die Bedingung erfüllt ist, daß ich auf 
die billigste Weise den benötigten Gənzstoff, 
welcher die verlangten Eigenschaften besitzt, 
erhalte.“ 

Man kann diese Ansicht nur unterschrei- 
ben, und ich habe bereits früher in dem vor- 
jährigen und diesjährigen Festheft dieses 
Blattes (Nr. 24A/1924 und Nr. 24A/1925) die 
neueren Holländerkonstruktionen einer ein- 
gehenden Kritik unterzogen und dabei fest- 
stellen müssen, daß bei den meisten heute ge- 
bräuchlichen modernen Formen des offenen 
Trogholländers dieser Forderung an Wirt- 
schaftlichkeit sehr wenig entsprochen wird. 
Inzwischen habe ich für zwei deutsche Papier- 
fabriken einen auf Grund eingehender prak- 
tischer Beobachtungen und genauer Berech- 
nungen entworfenen offenen Trogholländer 
herausgebracht, welcher die Vorzüge des 
schnellen Stoffumlaufes und dicksten Eintra- 
ges in gleicher Weise wie der moderne Hoch- 
kropf-Schnellumlaufholländer aufweist, ohne 
dessen große Nachteile, wie sehr hohen Kraft- 
verbrauch, Heißwerden des Stoffes und Waten 
der Welle im Stoff, zu besitzen. Ausgehend 
von der Tatsache, daß besonders in der Kunst 
des Papiermachens die Praxis vor die Theorie 
zu setzen ist, will ich hier von thecretischen 
Erläuterungen absehen und lediglich das 


Urteil der beiden Besteller, welche bisher 
den neuen Holländer Bauart „Silesius“ für 
300—350 kg Stoffeintrag in Betrieb genom- 
men haben — weitere befinden sich in Mon- 
tage für Feinpapier — anführen: 

Fabrik I schreibt: 


„Im Besitze Ihres Schreibens teilen wir Ihnen 
mit, daß wir mit der Arbeitsweise der neuen Hol- 
länder sehr zufrieden sind. Die nach Ihrer Angabe 
ausgeführte Trogform hat sich vorzüglich bewährt. 
im Kraftbedarf sind die neuen Holländer gering und 
entsprechen den gestellten Anforderungen. Vor eini- 
ger Zeit haben wir durch Indizierung unserer Dampf- 
maschine den Kraftbedarf unserer Holländer feststel- 
len lassen und es stellte sich heraus, daß zwei neue 
Holländer zum Mahlen für Sackpapier für die Zement- 
industrie zusammen etwa 30 PS gebrauchten, hingegen 
benötigten zwei der im Betrieb befindlichen alten 
Eichhorn-Holländer 115 PS.“ (Beide Holländertypen 
hatten gleichen Eintrag von etwa 350 kg.) 


Fabrik II schreibt: 


„Der Kraftbedarf des Silesius-Holländers von 
300 kg Eintrag beträgt bei äußerst starker Mahlung 
ungefähr die Hälfte des Krafitbedarfes des gleich 
großen Eichhorn-Holländers, und zwar etwa 25/30 PS. 
Der Stoffeintrag ist etwa 8% und der Stoffumlauf ein 
recht guter, so daB auch eine schnelle Mischung des 
Stoffes festzustellen ist. Die Mahldauer ist etwa 50% 
geringer als bei den anderen bei mir befindlichen 
Holländern verschiedener Systeme. An der gefälligen 
und sehr kräftigen Kenstruktion des Holländers ist 
vor allem die vorzügliche seitliche Abdichtung und 
die hervorragend gute Lagerung der Holländerwalz? 
hervorzuheben. Das Auswechseln der Grundwerke, 
die sowohl mit Messern als auch mit Steinen garniert 
werden können, erfolgt schnell, praktisch und leicht. 

Ich bin mit der Arbeitsweise dieses Holländers 
sehr zufrieden und kann die Anschaffung von „Sile- 
sius“-Holländern jedem Betriebe aufs beste emp- 
fehlen.“ 


Der Gesamtenergieverbrauch des neuen 
Holländermodelles zum Ausmahlen von 
100 kg Papier erreicht etwa die Hälfte der 
von Peteer für die verschiedenen Papiersorten 
angegebenen Werte und nur etwa ein Viertel 
bis ein Drittel derjenigen der modernen 
Hochkropfholländer. 

Ich glaube mit der Konstruktion des Hol- 
länders den Beweis erbracht zu haben, daß 
man den alten bewährten offenen Troghol- 
ländern mit zweikanäligem Troge in ein- 
fachen, ruhigen Trogformen ohne alle Kün- 


Leistungslählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 


1380 


steleien und komplizierende stofftreibende 
Organe auch in Gestalt eines Großholländers 
von 300—450 kg Eintrag bauen kann, und 
zwar bei höchster Leistungsfähigkeit und 
bester Stoffqualität mit einem so geringen 
Energiebedarf, daß er von keinem anderen 
bisher in der Praxis eingeführten System 
übertroffen wird. 

Das Ausführungsrecht dieses neuen Hol- 
länders Bauart „Silesius“ ruht in den Händen 
der durch den Bau von Papierstofikollergän- 
gen bereits gut bekannten Firma P. J. Wolff 
& Söhne in Düren (Rheinland). 
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Es sei noch bemerkt, daß sich die meisten 
Hochkropfholländer unter weitgehendster 
Verwendung der vorhandenen Walzengarni- 
turen in Silesius-Holländer umbauen lassen. 
Es ist hierbei vielfach nur ein neuer Beton- 
trog nötig, dessen Kosten durchschnittlich in 
3—6 Monaten durch die erreichte Kraft- 
ersparnis gedeckt werden. Die Konstruktion 
der Tröge erfolgt dabei nicht nach einem 
einzigen empirischen Schema, sondern wird 
auf Grund wissenschaftlicher Durcharbeitung 
und weitgehender Betriebserfahrungen jedem 
Sonderfall der Sortenerzeugung angepaßt. 


Papierkörper im Betonbau. 


Wenn Erfindungen, die bereits vor dem 
Weltkriege abgeschlossen waren, erst heute 
in Deutschland zur Einführung gelangen, so 
hängt dies sowohl von der Entwicklung ab, 
die eine Erfindung durchzumachen hatte, als 
auch von den Schwierigkeiten, mit denen 
deutsche Erfindungen insonderheit in der 
Nachkriegszeit hart kämpfen mußten. 

Im vorliegenden Falle handelt es sich um 
die Patente der Gesellschaft für Papierhohl- 
körper und Maschinenanlagen m. b. H., Pe- 
nig i. Sa., welche bezwecken, mittels des 
sogenannten Papyroplast-Verfahrens Hohl- 
körper und Gegenstände verschiedenster 
Form, Größe und Stärke aus einem einzigen, 
ungeteilten Stück ohne Naht und Leimung 
herzustellen, völlig automatisch und im 
Dauerbetriebe, ähnlich wie Papier in den Pa- 
pierfabriken entsteht. 

Derartige widerstandsfähige Gegenstände 
rationell herzustellen, war bislang nicht mög- 
lich. Der Erfinder, Direktor P. E. Win- 
nertz, ein Rheinländer von Geburt, hat 
bereits vor dem Kriege in Penig eine Ver- 
suchsanlage und in der Folge die erste der- 
artige Großfabrikationsanlage geschaffen. 

Bei dem neuen Verfahren, das etwas ganz 
anderes ist, als das sogenannte Papiermaché- 
verfahren, werden durch sinnreiche Hinter- 
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einanderschaltung der Arbeitsvorgänge die 
großen Programmpunkte aller modernen me- 
chanischen Arbeitsweisen, von der Rohstoff- 
zuführung zur Maschine bis zum Verlassen 
des fertigen Produkts, glänzend gelöst. 

In Amerika beabsichtigt ein Konsortium 
binnen kurzer Zeit die Erstellung einer An- 
zahl derartiger Maschinenanlagen zwecks 
Fabrikation von Versandgefäßen aller Art, 
von denen ein gewaltiger Bedarf für pulver- 
förmige, körnige, halbfeste, fettige usw. Pro- 
dukte ist. 

Eine weitere Aufgabe des Papyroplast- 
Verfahrens ist, dem Bauwesen, nämlich dem 
modernen Betonbau, zu dienen. 

Mit der Einführung dieses Verfahrens im 
Betonbau finden Erfindungen ihren Abschluß, 
an welchen berufene Baufachmänner während 
des letzten Jahrzehnts mit dem Unterzeichne- 
ten arbeiteten. Es leuchtet dem Baufachmann 
ohne weiteres ein, von welch weittragender 
Bedeutung ein derartiger Stoff im angewand- 
ten Verfahren ist, welcher es gestattet, z.B. 
in den Decken und Wänden an zweckmäßigen 
Stellen des Betons Isolierhohlräume zu 
schaffen durch Hohlkörper von größter Iso- 
lierfähigkeit und unübertroffen geringem Ge- 
wicht. Diese leichten Körper ermöglichen als 
schalungssparender Baustoff rasche Herstel- 


Papier- u. Pappenfabrik C. F. Seydel, 
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Tennstedt i. Thür., den 15. 10. 25. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 


Hierdurch bescheinige ich Ihnen wunschgemäß gerne, daß ich mit dem in diesem 
Frühjahr gelieferten Kollergang sehr zufrieden bin. Obschon ich mit diesem Kollergang 
die doppelte Leistung erziele, beansprucht derselbe nicht mehr Antriebskraft, als die 
entfernte alte Maschine. Dabei wird der Stoff wirklich gut verarbeitet. Der Kollergang 
wurde im Mai dieses Jahres aufgestellt. Seitdem ist derselbe im Betrieb und ich habe 
Es ist mir eine große 


bis jetzt auch nicht eine Schraube nachzuziehen brauchen. 


. ten. Genugtuung, mich seiner Zeit wieder zu Ihrem Fabrikat entschlossen zu haben. 
ihr i Hochachtungsvoll 
HOFFMANB-KOLLERGANG D. R.P. gez. C. F. Seydel. 
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lung der Bauteile. Beim Transport nehmen 
dieselben ineinandergeschachtelt wenig Raum 
ein. Ihr Verhalten zum Beton ist längst er- 
probt, und es wird bald der Stolz des Eisen- 
betonfachmanns sein, mit diesen leichten und 
schalungssparenden Isolierhohlkörpern arbei- 
ten zu können. 


Da unsere neuen hochwertigen Zemente 
eine dichtere Packung als sie der Papier- oder 
Stoffsack bietet, verlangen, besteht sogar die 
Möglichkeit der gleichzeitigen Verwendung 
dieser Hohlkörper als hochwertige Packung 
für Bindemittel. Für die Betonwand handelt 
es sich um eine am Bau verbleibende, sich 
mit der Wand verbindende Schalung, welche 


rascheste Arbeitsweise, Schalungsersparnis 
und Billigkeit gewährleistet. 

Die Maschinen, mit denen derartige Hohl- 
körper hergestellt werden, werden von der 
Linke-Hofmann-Lauchhammer A.-G. gebaut. 
Auskünfte erteilt LHL Büro Papyroplast-An- 
lagen, Penig i. Sachsen. Der Ruf dieses Un- 
ternehmens bürgt für beste Qualitätsarbeit. 
Für die deutsche Industrie ist jetzt der 
Augenblick gekommen, zuzufassen, damit ihr 
nicht schon in der allernächsten Zeit von der 
ausländischen der Vorrang streitig gemacht 
wird. 


Stuttgart-Degerloch. 
Karl Heilbronner, Architekt. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 8b, 1. Sch. 73 441. Benno Schilde, Maschinen- 
bau-A.-G., Hersfeld. Vorrichtung zum glatten Aus- 
ziehen von gesteiften Gewebebahnen, gestrichenen 
Papier- und anderen Bahnen aus selbsttätig wirken- 
den Hängetrocknern. 14. 3. 25. 

Kl. 554, 22. B. 114 995. Carl Bücking, Oberleschen, 
Kr. Sprottau, Schlesien. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung von Papier, wobei dem Stoffwasser 
vor oder während der Ablagerung der Fasern auf 
dem Maschinensieb eine besondere Bewegung ge- 
geben wird. 25. 7. 24. 

Kl. 55f, 15. M. 82 000. 
Türkenstr. 22. Herstellung 
seitig zu benutzender 
Zwecke. 12. 7. 23. 


Patent-Erteilungen. 

KI. Si. 2. 420684. Dr. Carl Schwalbe und Dr. 
Hermann Wenzl, Eberswalde. Verfahren zur Schnell- 
bleiche von pflanzlichem Fasergut jeder Art, 4. 11. 
22. Sch. 66 257. 

Kl. 55a, 1. 421188. Firma Amme, Glesecke & 
Konegen A.-G., Braunschweig. Holzschleifer mit grup- 
penweise vereinigten Preßkästen. 9.5.24. A. 42 210. 

Kl. 550. 1. 418 976. Dr. Carl G. Schwalbe, Ebers- 
walde. Verfahren zur Reinigung von Zellstoffen. 
19. 4. 23. Sch. 67 589. 

K1. 55b, 1. 418 924. Edmund Dickudt, Hirschberg, 
i. Schl. Verfahren zur Herstellung von knoten- 
freiem, beiderseitig ebenem Strohpapler. 14. 5. 22. 
D., 41 737. 

Kl. 55b, 3. 420 830. Robert Karlberg, Norrköping, 
Schweden: Vertr.: C. Wessel. Pat.-Anw., Berlin 
SW61. Verfahren zur Verwertung des Kondensats 
des Heizdampies von mittelbar beheizten Sulfit- 
zellulosekochern. 19. 11. 24. K. 91 725. Schweden: 
27. 11. 23. 


Georg Mohr, München, 
abwischbarer, doppel- 
Tonpappen für Zeichnungs- 


Kl. 55d, 9. 420 831. Adolf Benedello, Düsseldorf, 
Kronprinzenstr. 79. Verfahren und Vorrichtung 
zur Reinigung der Sieb- und Fiiztücher an Papier- 
maschinen mit Hilfe von Spritzrohren. 9. 2. 24. 
B. 112 668. 

Kl. 55e, 2, 421189. Fried. Krupp A.-G., Essen 
an der Ruhr. Anlegetisch für Pappenglättwerke. 
17. 5. 24. K. 89 599. 

Ki. 55f, 7. 418 831. Dr. Heinr. Bechhold, Nieder- 
räder Landstr. 26, und Dr. Hans Karplus, Anna- 
straße 25, Frankfurt a. M. Verfahren zur Regenerle-. 
rung der Schweielsäureablaugen der Pergamentpa- 
pierfabrikation. 10. 7. 24. B. 114 810. 

Kl. 55f, 15. 420 832. Dr. Alessandro Ajmar, Mai- 
land, Italien; Vertr.: Dipl.-Ing. A. Demeter, Pat.- 
Anw., Berlin SW 68. Verfahren zur Herstellung 
einer Masse zum Ueberziehen von Papier für 
Zwecke des Buchsteindrucks und dergl. 15. 12. 22. 
A. 39 014. 

Kl. 55f. 16. 418 720. Papyrus A.-G. u. Karl Büch- 
ner, Sandhofer Str. 184 — 190, Mannheim - Waldhof. 
Verfahren zur Herstellung von Pergamentersatzpa- 
pier, fettdichtem Karton und ähnlichen Papieren. 
20. 3. 23. P. 45 954. 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a. 297 810. Kl. 55c, 244 670, 247 342, 283 660. 
Kl. 55d, 191 741 242 077 291 175. KI. 55f, 300 381. 
Kl. 55b: 395 617. Kl. 55e: 396 537. Kl. 55f: 398 564 
405 841. 
Kl. 55c: 303 925 349 882 378 425. KI. 55d: 316 626 
Kl. 55e: 384 177, 394 412. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55b, 3. C. 29931. Verfahren zur Oxydation 
von organischen Substanzen in alkalischen Laugen, 
insbesondere zur Regenerlerung von mit organischen 
Substanzen verunreinigten Laugen. 5. 6. 24 


Bal t Treibriemen EEE 
a am Transportbänder bestbewährte Qualitäten 
Arnold Reinshagen, Leipzig, Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 


Treibrioemen leder Art. 
Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fernspr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 
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Briefkasten. - 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleicnwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


n Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: ‚Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Frage Nr. 3311. Kochverfahren „Dr. Peetz". 
Welche Erfahrungen sind mit dem sogenannten „Dr. 
Peetz“-Kochverfahren gemacht worden? Wurden 
Dampfersparnisse gemacht? Ist dieses Verfahren 
schon erprobt bei Kocherausbeuten, die größer sind 
als 95 kg je cbm Kocherfüllraum? Wer vertreibt 
dieses Verfahren? Aussprache erwünscht. 

Cellulosa. 

Frage Nr. 3312. Dampf- und Kraftverbrauch 
in der Lederpappentabrikation. Welche Stärken und 
welches Quantum Lederpappen können auf einem 
Trockenzylinder von 1.50 m Durchmesser und 2 m 
Breite cinwandfrei getrocknet werden, wieviel Kohlen 
rechnet man pro 100 kg Pappen? Wieviel Kraft 
braucht man, um 100 kg Lederpappen in 24 Stunden 
aus Holz herzustellen und wieviel Kraft für 100 kg 
braunen Holzschliff von kaum mittlerer Handelsware? 

C. 

Frage Nr. 3313, Brechen stark geleimter 
Pappen. Ich habe mehrfach beobachtet, daß stark 
geleimte Pappen mehr zum Brechen neigen als 
schwach geleimte gleichen Eintrages und gleicher 
Mahlung. Ist eine derartige Beobachtung auch ander- 
weitig bereits gemacht worden? A. 


Raufen der Naßpresse. 
Antwort auf Frage Nr. 3297 in Nr. 41, S. 1259. 
(Siehe auch Nr. 44, S. 1348.) 

IV. Das Raufen wird durch Verwendung kristal- 
linischer Steinwalzen mit genau passenden Schabern 
und gute Entwässerung vermieden. Die Pressung 
darf weder zu schwach noch zu stark sein und vor 
allem müssen die Naßfilze tadellos rein gehalten 
werden. Ing. E. Belani, Villach. 

V. Das Raufen tritt bei solchen langen, röschen 
und weichen Stoffen allgemein auf, besonders wenn 
Sie als erste obere Preßwalze eine eiserne Walze 
haben, und in verstärktem Mabe. wenn diese neu 
geschliffen ist. Oefteres Abreiben mit einem Brocken 
Alaun brüniert die Walze allmählich und bessert das 
Uebel. Auch bei einem neuen Naßfilze — infolge der 
der Wolle noch anhaftenden Fettigkeit — tritt das 


Uebel auf. Zur Vermeidung des Raufens dämmt man, 


che man Papierstoff auf das Sieb gibt, den Schaber 
an den Enden mit Ausschuß ab und begießt die Walze 
mit warmer Sodalauge; dadurch wird die Walze 
fettfrei und man kann besser arbeiten, Eine Stein- 
walze ist aber entschieden das Beste und keine erste 
Presse sollte ohne eine solche szin. 


modernes Satinierwerk beschaffen. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Steigfilz als Oberfilz benützt, also die erste obere 
Preßwalze in diesem laufen läßt. Maschinen für der- 
artige Papiere haben ja meistens nur zwei Pressen, 
da ist es sehr leicht auszuführen. In diesem Falle 
soll der Steigfilz möglichst kahl sein, sonst verlegt 
er sich sehr rasch. Die Hauptsache in allen Fällen 
ist, kräftig zu gautschen. B. 


Jacquardpappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3300 in Nr. 42, S. 1286. 
(Siehe auch Nr. 44, S. 1349.) 

IV. Ihre Dreizylinderpapiermaschine kann etwa 
4500 kg Jacquardpappe in 24 Stunden erzeugen, falls 
Ihre 28 Papiertrockner die Verdampfung von 8000 kg 
Wasser in 24 Stunden ermöglichen. Ich bin der An- 
sicht, daB Sie bei genügender Trocknung die Satinage 
der Pappe sehr wohl in der Maschine selbst vor- 
nehmen können, wenn Sie ein dafür geeignetes 
Falls Sie jedoch 
diese Auslage scheuen, bleibt nur die Bogenglättung 
iin einfachen zweiwalzigen Glättwerk übrig. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Graues Wollpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3302 in Nr. 43. S. 1321. 
l. Die Herstellung ist recht einfach, die ge- 
wünschte Weichheit wird durch mehr oder weniger 
Zusatz von Wollfasern erreicht. 


Tetrachlorkohlenstoff zum Siebreinigen. 
Antwort auf Frage Nr. 3303 in Nr. 43, S. 1321. 


l. Tetrachlorkohlenstoff eignet sich zum Reinigen 
von Sieben und Entfernen von Harz- und Fettflecken 
aus denselben gut, jedoch nicht besser als die bisher 
gebräuchlichen einfachen, billigen Reinigungsmittel, 
wie Petroleum, Terpentin, Benzin, Sodalauge, schwa- 
che Säuren, Kreide usw. 

H. Post!], Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Tetrachlorkohlenstoff und Trichloräthylen 
kommen nur als Lösungsmittel von Harz und Fett. 
nicht aber von Wasserstein in Frage. Zur Reinigung 
von Papiermaschinensieben können diese Mittel mit 
der nötigen Vorsicht verwendet werden, sobald es 
sich um reine Harz- oder Fettflecke handelt. Es sind 
zwar nicht die billigsten Mittel, aber immerhin dem 
schädlichen Ausglühen und Ausbrennen der Siebe mit 
den geölten Papiertüten oder mit HzsSO bei weitem 
vorzuziehen! Die Anwendung der Flüssigkeiten er— 
folgt durch Aufgießen auf die Flecken und Verreibung 
mittelst eines Leinenbausches. 

Ing. E. Belani. Villach. 


Ganz verschwindet das Uebel. wenn man den 


— a a aa — Pre 


Vereinigte Metalltuch-Fabriken 


bisher: Chr, Stelnmayer & Carl Bock - Gerr. 1870 - Reutlingen Hifi) 


liefern sämtliche Arten 9 
In anerkannt bester 


Maschinen-Siebe "sat. 


Generalvertreter für die Tschechoslowakei: Ing. Albert Roeder, Troppau, Oimützerstr. 13, 
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Zwischendampf einer Hochdruckdampimaschine zum 
Zellstoffkochen. 
Antwort auf Frage Nr. 3304 in Nr. 43, S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 44, S. 1350.) 


ll. Die Verwendung von Zwischendampf zum 
Kochen von Zellulose ist für die Qualität der 
letzteren nicht nachteilig, Bedingung ist aber, 
daß in die Rohrleitung mindestens zwei gut funktio- 
nierende Oelabscheider eingeschaltet werden. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Blasenbildung an der Kartonmascliine. 

Antwort auf Frage Nr. 3305 in Nr. 43, S. 1321. 

I. Die Blasenbildung an der Kartonmaschine ist 
eine unangenehme und gefürchtete Begleiterschei- 
nung der Kartonpappenfabrikation, welche oft auch 
dem erfahrensten Praktiker schwer zu schaffen 
macht, besonders dann, wenn an den Karton be- 
stimmte Ansprüche gestellt werden. Nach meinen 
langjährigen Erfahrungen tritt die Blasenbildung be- 
sonders gern an Kartonmaschinen auf, bei denen die 
Naßpartie geteilt und wie bei Ihnen in zwei Gruppen 
gearbeitet wird. Z. 


II. Die in den Kartonbahnen enthaltene Luft, 
durch welche die Blasenbildung entsteht, kann in 
Ihrem Falle nur durch Einschaltung von Filzsaugern 
entfernt werden. 

H. Postl, 


III. Wenn ein Zusatz von Strohpapierabfällen bei 
Graukarton und bei Reinschliff eine gröbere Einlage 
nicht geholfen haben, dann liegt der Fehler an der 
Naßpartie. An der Stelle, wo die Blase läuft, sind 
die Spülrohrlöcher mit Blechstreifen entsprechend der 
Breite der Blasen abzudecken, damit das Spülrohr- 
wasser nicht auf die Siebe spritzt. Hat dies geholfen, 
dann liegt der Fehler an den Spülrohrlöchern; wenn 
nicht, muß der Fehler durch eine verstellbare Ver- 
einigungswalze beseitigt werden. Die Walze können 
Sie selbst herstellen und anbringen. 

Werkführer L., Brieg. 


IV. Schuld an der Blasenbildung trägt nicht die 
Filzqualität und nicht die Blasen walze, sondern einzig 
und allein die Stoffmischung und Mahlung. Die Stoffe 
sind zu schmierig, entweder die Decke oder Einlage 
oder beide. Dieses Schmierigwerden ist in der Qualität 


Biedermannsdorf b. Wien. 
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des Altpapiers, im Kollerprozeß, im Mahlprozeß und 
eventuell auch in der Leimung begründet. Karton 
verträgt keine zu schmierigen Stoffe wegen der be- 
sagten Blasenbildung und aus anderen Gründen. Sie 
können wohl das Anwärmen der Stoffe in den Zylin- 
derkasten versuchen, aber das kostet Kohle und ist 
bei richtig vorbereitetem Stoffe gar nicht nötig. 
Ing. E. Belani, Villach. 


V. Allem Anschein nach sind Ihre Filze doch zu 
dicht oder sie laufen stark verzogen in der Maschine. 
Es ist zu beachten, daB sie stets gerade, d. h. der 
markierende Strich muß stets gerade laufen und darf 
nicht verzogen sein. Das Auflegen einer Blasenwalze 
bringt stets guten Erfolg, vorausgesetzt, daß sie 
schwer genug, absolut rundlaufend und knotenfrei 
ist. Auch die Filzleitwalze, auf der die Blasenwalze 
läuft, muß absolut rundlaufen und knotenfrei sein, da 
sonst Luft mit durch geht und zur Blasenbildung An- 
laß gibt. Filzsauger, welche bloß Filzverzehrer sind, 
sind möglichst zu vermeiden. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Schäumen von Gummiarabicum-Lösung. 
Antwort auf Frage Nr. 3306 in Nr. 43, S. 132]. 


I. Um das Schäumen der Gummiarabicum-Lösung 
an der Kuvertmaschine zu verhindern, setzt man der- 
selben etwas frische Magermilch zu. Auch ein Zusatz 
von Dextrin oder Dextrinleim verhindert das lästige 
Schäumen der Gummiarabicum-Lösung an der Ma- 
schine. 

Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker, 
Crimmitschau i. Sa., Melanchthonstr. 34. 


II. An dem Schäumen der Gummiarabicum-Lö- 
sung auf der Kuvertmaschine dürfte nicht der Gummi. 
sondern die Auftragsvorrichtung die Schuld tragen. 
Man setzt bei schäumenden Gummilösungen etwas 
Stärkesyrup zu, denn dieser hat die Eigenschaft, so- 
fort in die Papiere einzuziehen, ohne den Gummi 
eindringen zu lassen. Durch dieses Einziehen verliert 
sich die störende Wirkung des Schäumens, aber das 
Richtige ist es nicht! Ing. E. Belani, Villach. 


HI. Um das Schäumen der Gummiarabicum-Lö- 
sung zu vermeiden, empfiehlt es sich, dieser etwa 3% 
Kalialaun zuzusetzen. 


H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


BE: wuu 
ROCKEN 


FERDINAND SICHEL KOM, GES, HANNOVER - LIMMER 
— PPP i 
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Marktberichte. 


Vom italienischen Papiermarkt. 


Die Lage der italienischen Papierindustrie blieb 
in den letzten Tagen verhältnismäßig zufriedenstel- 
lend. Man erwartet für die nächsten Wochen beson- 
ders gutes Geschäft. Die Preise für Zeitungsdruck- 
papier haben sich erhöht. Diese Bewegung mußte 
von den Verbrauchern mitgemacht werden, da zurzeit 
die Nachfrage das Angebot bedeutend übersteigt. Das 
gleiche gilt, wenn auch in geringerem Maße, für 
Schreibpapier. Bei Packpapier, das sich im Preise 
gleichfalls etwas erhöht hat — als Grund werden die 
steigenden Zellstoffpreise angegeben — begegnen die 
Verkäufer heftigem Widerstand der Verbraucher. Die 
Papiereinfuhr ist infolge der erhöhten Zollsätze unbe- 
deutend geworden. Nur wenige Sorten sind noch mit 
Gewinn einführbar. Zu diesen letzteren gehören in 
erster Linie Seidenpapier und ähnliche Sorten. Was 
die heimische Pappenfabrikation anbelangt, so ist es 
äußerst schwierig, weiterhin mit ihr zu konkurrieren. 
Die Pappeneinfuhr ist auch ganz bedeutend zurück- 
gegangen. Z. 


Die Lage der Papierindustrie in der 
Tschechoslowakei. 


Die tschechoslowakischen Papierfabriken waren 
in den letzten Wochen sehr befriedigend beschäftigt 
und konnten ihre Herstellungsmenge um etwa 25% 
erhöhen. Verhältnismäßig am besten arbeiteten die 
Papiermassefabriken, welche auf dem Inlandmarkt 
gute Konjunktur und im Ausland erhöhte Absatz- 
möglichkeit vorfanden. Ein besonders guter Ab- 
nehmer für Papiermasse waren die Vereinigten Staa- 
ten von Nordamerika. Die heurige Papiermasseaus- 
fuhr dürfte voraussichtlich den Betrag von 150 000 000 
Kc übersteigen. Gut beschäftigt waren ferner die 
Packpapierfabriken, insbesondere für den Export nach 
Ungarn, Hamburg und Polen. Die Druckpapierindu- 
strie arbeitet gegenwärtig mit verdoppelter Leistungs- 
fähigkeit. B. 


Finnischer Papier- und Zellstoffmarkt. 


Die Lage des Zeitungsdruckpapiermarktes ist 
weiter befriedigend. Die Käufe von europäischen und 
Ueberseestaaten waren auch in den letzten Wochen 
lebhaft. Dünnes Druckpapier hat flotten Absatz bei 
festen Preisen. Die Nachfrage nach Feinpapier ist 
äußerst gering, die Preise sind entsprechend niedrig 
Bei Umschlagpapier ist eine kleine Besserung zu be- 
richten. Die Fabriken verfügen über größere Auf- 
tragsbestände. Die besten Sorten sind Kraft- und 
Sulfit-Umschlagpapier. Im September exportierten die 


Fichten-Schleifholz 
Kiefern-Schleifholz 


und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopistärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 


Regensburg, Klarenanger 21. 


Finnische Papierfabrikanten-Vereinigung und das Fin- 
nische Papierbüro 13 967 tons und die Kymmene 
Aktiebolag 5298 tons, also insgesamt 19 265 tons. In 
den ersten 9 Monaten d. J. wurden insgesamt 160 892 
tons gegen 140 438 tons in der gleichen Zeit des Vor- 
jahres ausgeführt. 

Der Markt für Zellstoff tendiert flott. Starker 
Sulfatzellstoff hat zu 3—3.10 Doll. nach Uebersee gute 
Nachfrage, während gebleichter Sulfitzellstoff meist 
von den europäischen Staaten zu £ 14.10-14.15 cif 
angefordert wird. Die Ausfuhr der Finnischen Zell- 
stoffvereinigung betrug im September 26647 tons, 
wovon auf Sulfitstoff 20 933 tons und auf Sulfatstoff 
5714 tons entfallen. Auf Deutschland kamen davon 
2486 tons Sulfatstoff und 280 tons Sulfitstoff. Z. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 30. Oktober 1925. 

Der Terpentinölmarkt in Amerika lag zu 
Anfang der Woche fester, doch schwächte er zum 
Schluß wieder ab; Savannah notierte gestern 104% 
cents. Der Markt in Bordeaux ist infolge der Ab- 
schwächung des Frankenkurses und der geringen Vor- 
räte von Fr. 750 auf 840 gestiegen. 

Harz. Das Geschäft war in der verflossenen 
Woche ganz lebhaft, da ausländische Käufer einige 
größere Posten aus dem hiesigen Markt nahmen, Der 
amerikanische Markt hatte heute vor 8 Tagen 
seinen tiefsten Stand seit dem 26. September. Zu 
Anfang der Woche zogen die Preise im amerikanischen 
Markt wieder an, blieben dann mehrere Tage unver- 
ändert und flauten dann etwas wieder ab. Lokoware 
und auch schwimmendes Harz bleibt knapp, speziell 
in den mittleren Qualitäten. 

Der Markt in Frankreich ist infolge des 
schlechten Frankenkurses in Franken wesentlich fe- 
ster. Die Franzosen scheinen das Vertrauen zu ihrem 
Franken verloren zu haben und offerieren in Dollars. 

Der Markt in Spanien ist stetig. 


Vom Papierholzmarkt. 
Hannover, den 1. November 1925. 
Am Papierholzmarkt blieb die Lage im wesent- 
lichen unverändert. Das forstseitige Angebot hielt 


“sich in engen Grenzen, namentlich die preußische 


Alle Sorten 


Papier- und 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Nr. 45 1925 Wochenblatt für Papierfabrikation 1385 


Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a. d. S. 


vali Mahlungsgradprüfer | 


Ausstellung 
für Papierfaserstofie. 


Patent- -Anwalt 
Heinrich Schaaf Ie 


ür 
Buchgewerbe 


und Graphik 

Leipzig 1914 Bauart Schopper - Riegler — D. R. P. — gibt den 

Staatspreis Feinheitsgrad der Papieriaserstoffe zahlenmäßig in 
höchste wenigen Sekunden mit großer Genauigkeit an. An 


Hand dieser Werte ist man in der Lage, für eine 
bestimmte Papiersorte den erforderlichen Mahlungs- 
grad, die Mahlungszahl, ebenso einzuhalten, wie 
Bruchfestigkeit, Dehnung, Falzzahl and Aschen- 
gehalt für das fertige Papier. 


Vollständige Papier- 
Prüfungs-Einrichtungen 


wie an das Staatl. Materialprüfungs- 
amt zu Berlin-Lichterfelde-West ge- 
liefert. Präzisions-Papier- u. Pappen- 
wagen in anerk. bester Ausführung. 


Louis Shopper, LEWIS, paverne sr. P ee = 


Neueste e Egoutteur - Konstruktion 


(Propeiler-System) mit selbsttätlger Schaumabfuhr durch verwundene Stützkreuze 


Anerkennung. 


Holländerrollen, 
sowie Neu- und Umbau 
von Holländern 
Friedr. Albert, Masch.-Fabrik 


Bredenbruch I. Westf. 
Fernsprecher: Amt Iserlohn Nr. 389. 


höchste Stabilität, absolutes Rundlaufen, kein Schlagen bei höchster Geschwindigkeit bis 200 m/Minute. 


Jul Pohle, G. m. b. H., Raguhn. 
Transportable Keiinutenmaschinen 


Außergewöhnlich preiswert. :: Außer Konvention. : Eigene Fabrik. 
Größte Spe.ialfabrik Deutschlands für Handkellnutenstoßmaschiuen. 


Sämtliche Maschinen und Werkzeuge für die 


Eisen-, Metall- und Holzbearbeitung. 
Kalander-Diamanten. 
Präzisions-Meßwerkzeuge. 


— tür jede Mascnınenıabrik Werkzeugmaschinen-Gesellschaft Alfred Schönheimer A.-6. 
und E. Sonnenthal junr., Berlin 67, Andreasstr. 7—9. 


| Tells + Holzsioli + Kaolin 


Einfuhr — Ausfuhr 


Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 
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Staatsforstverwaltung brachte nur wenig an den 
Markt. Die neue Verkaufsperiode hat noch nicht ein- 
gesetzt, und solange die stille Zwischensaisonzeit an- 
dauert, läßt sich die zukünftige Entwicklung des 
Marktes nicht überblicken, Es fehlt zunächst noch 
jede Uebersicht darüber, mit welchen Mengen im zu- 
künftigen Einschlag zu rechnen sein wird, und so 
steht man heute vor einer Lage, die für die Beurtei- 
lung der zukünftigen Gestaltung keinen genügenden 
Anhalt bietet. Daß, solange die Bedarfsverhältnisse 
sich auf der bisherigen Höhe halten, mit einer ge- 
wissen Festigkeit zu rechnen ist, steht außer Zweifel. 
Es sei denn, daß ein Umschwung eintreten würde, der 
aber angesichts des zu erwartenden beschränkten 
östlichen Angebots zunächst nicht als wahrscheinlich 
anzunehmen ist. Dessenungeachtet scheint es, als ob 
der Kulminationspunkt in der Bewertung inzwischen 
erreicht sei. 

Soweit Ergebnisse 
kannt wurden, 
herigen Preisrahmen. Bei einzelnen Verkäufen machte 
sich eine gewisse Zurückhaltung bemerkbar, die die 
Preise unter Druck hielt, während andererorts das 
Preisniveau auch wieder Züge der Ueberspannung 
trägt. So wurden bei einem Verkauf des oberfränki- 
schen Forstamts Nordhalben für 216 rm Fichten- 
papierholz 175% der Landesgrundpreise erlöst. In 
Bayern sind im September im Bereich der Staats- 
forsten rund 5600 rm verkauft worden bei einem 
Durchschnittserlös von 131,6% der Landesgrund- 
preise. (Landesgrundpreise 12, 10 und 8 A für ent- 
rindetes Holz, 11, 9, 7 «A für Holz mit Rinde 1. bis 
3. Kl. je rm ab Wald.) Gegenüber den Augustergeb- 
nissen ist das Preisniveau hier etwas zurückgegangen. 
Die bei der großen Rundholzversteigerung in Got- 
teszell zum Verkauf vorgesehenen etwa 1600 rm 
Papierholz aus dem Forstamt Bodenmais wurden 
mangels genügender Nachfrage in Termin vom Ver- 
kauf zurückgezogen. dem Vernehmen nach soll aber 
ein nachträglicher Verkauf dieses Postens zu Preisen 
von 15 A für die 1. Kl., 12 «A für die 2. Kl. und 
9.60 M für die 3. Kl. je rm ab Wald stattgefunden 
haben. Hierzu treten noch Anfuhrkosten von 3.50 bis 
4 M je rm. Aus württembergischen Ge- 
meinde- bzw. Privatforsten wurden letzthin kleinere 
Posten bei Preisen von etwa 135% für entrindetes 
Holz je rm ab Wald verkauft. Ergebnisse aus Ba- 
den liegen nur in beschränkter Anzahl vor. Das 
Forstamt Gengenbach verkaufte 302 rm zu 
150%, das Forstamt Oberweiler 339 rm in 
schlechter Abfuhrlage zu 137% der Landesgrundpreise. 
Bei einem vor einiger Zeit stattgefundenen Verkauf 
der Stadtgemeinde Villingen wurden 155% der 
Grundpreise erlöst. 


jüngster Waldverkäufe be- 
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Angebote der zweiten Hand in handelsüblichem 
Fichtenpapierholz stellten sich auf etwa 15.50 bis 
17.50 «#4 je rm ab süddeutscher Verladestation, teil- 
weise noch darüber hinausgehend. In Nord- und 
Westdeutschland gingen die Forderungen mitunter bis 
19 «A je rm herauf. Solche Sätze führten aber nur 
selten zum Geschäft, wodurch sich denn auch die 
Uebergänge in engen Grenzen hielten. 

Inder Tschechoslowakei hat man inzwi- 
schen eingesehen, daß ein weiteres Anziehen der 
Preisschraube nicht mehr angängig ist, ohne dabei 
die Wettbewerbsfähigkeit auf dem Weltmarkt zu ver- 
lieren. Tatsache ist zunächst, daß die derzeitigen 
Schleifholzpreise in der Tschechoslowakei die äußerst: 
Grenze der Weltmarktparität mindestens erreicht. 
wenn nicht schon überschritten haben und daher zu 
befürchten steht, daß durch die Konkurrenz der nord- 
und osteuropäischen Staaten das tschechische Holz 
mehr und mehr vom deutschen Markt verdrängt wird. 
So zeigten denn auch die deutschen Interessenten 
letzthin wenig Neigung, auf die hohen Forderungen 
der tschechischen Ablader einzugehen. Soweit Ab- 
schlüsse in guter handelsüblicher Fichte bekannt wur— 
den, zahlte man frei Oderberg 132—136 Kc, frei 
Tetschen 145—155 Kc und frei Reitzenhain 160—168 Kc 
je rm ohne deutschen Eingangszoll. In Einzelfällen 
sind zwar Abschlüsse zu über diese Sätze noch 
hinausgehenden Preisen getätigt worden, im allgemei- 
nen verhielt man sich aber höheren Forderungen 
gegenüber ablehnend. 

Die Lage des polnischen Papierholzmarktes 
wird nicht besonders günstig beurteilt. In Ostpolen 
und Kongreßpolen haben zwar die Preise infolge der 
hohen Forderungen am tschechoslowakischen Markt 
etwas anziehen können, im allgemeinen klagt man 
aber über schleppendes Geschäft und unbefriedigende 


Preise. Im Inlandgeschäft nannte man zuletzt Preise 
von 16—19 ZI. je rm waggonverladen der Versand- 
station. 


Von Oesterreich hört man, daß die Regie- 
rung beabsichtige, alle Ausfuhrbeschränkungen von 
Rundholz aller Art fallen zu lassen und dafür eine 
Exportabgabe einzuführen. Die Papierindustrie hat 
daraufhin Anträge auf Erhöhung der Exportfrachten 
usw. bei der Regierung gestellt. Der Inlandpreis für 
Schleifholz beträgt in Oesterreich etwa 26--27 Sch. 
je rm waggonverladen der Versandstation. 

In Finnland sind jüngst von deutscher Seite 
größere Einkäufe in Papierholz getätigt worden. Man 
hörte zuletzt Preise cif Nordsechäfen von etwa 22.50 
bis 23.50 H., cif Ostseehäfen 21.50—22 . Auf un- 


gefähr gleicher Höhe sollen sich auch die letzten 
Notierungen für russisches Papierholz halten. 
K. 


Schwefels anre Tonerde 14/15 u. ) 18 5, 


technisch elsenirel 


Gehrüder Gutbrod 5 hH- Chem. Fahrik, Frankfurt a.M. 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain 


Herausgeber: 


ABC Code 5th Ed 


Güntter-Staib, Verlag, 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 


Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 
Gebrüder Müller, Papiertabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Druckpaoierlieferant: 


Dr. Herm, Wenzl in Frankfurt a. M. 
Otto Kurz in Biberach. 


Druck: Buchdruckerei Dr. Kari Höhn, Biberach-RiB (Württ. 


Wochenblatt tür Paplerfabrikation 


Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 
Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 


deutschen Papier-, Pappen-, 


Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 
Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 


Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, 


Pappen-, Zellstoff - und 


Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstoff-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und 
dürfen nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen 
Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare 
G.-M. —.60 Abbestellungen müssen 14 Tage vor 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. 


Preise der Anzelgen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
50 mm Breite 20 Coldpfennige. Direkt bestellte 
Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 
Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
entsprechender kuvatt. Chiffregebühren nach Zu- 
schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 
verlange Angebot. 


Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a. d. RiB. 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10 562. 


Herausgeber: Güntter-Stalb, Verlag, Biberach a. d. NiB, Württemberg. 
Schriftleitung: Ing. u. Chem. Ulrich Kirchner, früher Papierfabrikdir., Biberach. 


Fernsprecher Nr. 32 


56. Jahrgang. 


14. November 1925. 


Telegr.-Adr.: Wochenblatt Biberachriß 
Nummer 46. 


Inhaltsverzeichnis. 


Zweite internationale Besprechung von ur, 
fabrikanten . 1387 
Verein der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. «Ing. 1388 


Verein Deutscher Papierfabrikanten . 1389 


Handelspolitik . 1389 
Unsere gegenwärtige Wirtschaftslage . 1390 
Aus der Angestelltenversicherung 1392 
Mitteilung aus dem staatl. Materialprüfungsamt 1393 
Einiges über den Sch.-R. NED . 1395 
Briefpapier aus Holz F . 1397 


Papiergefüge . ‚ 1398 


Zweite internationale TE von ETEEN ETER in 


Berechnung der theoretischen Trockenfläche . 
Dampfverbrauch einer Trockenpartie i . 1399 
Das Deutsche Museum in München . 
Geschäftsberichte . 

A.H.-V. der Papiermacher- Tafelruade Altenburg 
Geschäfts- und Personalnachrichten . ; 1402 


Beilagen-Hinweis . 1402 
Ausland-Rundschau 1403 
ZeitschriftenscHau . 1405 
Briefkasten 1406 
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Kopenhagen. 


Zum 28. Oktober waren wiederum nach 
Kopenhagen Vertreter der deutschen, öster- 
reichischen, tschechoslowakischen, holländi- 
schen, belgischen, schwedischen, norwegi- 
schen und finnländischen Fabrikanten von 
besseren Druck- und Schreibpapieren einge- 
laden worden, um die Ansichten und Erfah- 
rungen über die jetzige Lage des Export- 
marktes auszutauschen. 

Die Anwesenden waren einstimmig der 
Ansicht, daß eine Hebung des derzeitigen 


Preisniveaus auf dem Weltmarkt unumgäng- 
lich notwendig sei, da die Gestehungskosten 
im letzten halben Jahr ganz wesentliche Stei- 
gerungen erfahren haben, die in den jetzigen 
Preisen noch nicht berücksichtigt sind. 

Der schon vorher angefangene interna- 
tionale Statistikenaustausch ist ausgedehnt 
worden und es wurde beschlossen, das bishe- 
rige Zusammenarbeiten durch eine neue 
Sitzung am Anfang des nächsten Jahres wei- 
terzuführen. 


Din E E A a .. BONES — — 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Einladung zur Hauptversammlung 1925 am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vormittags. 
1410 Uhr, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW, Friedrich-Ebert-Str. 27. 


Tagesordnung: 


I. Bericht des Vorstandes über das Ge- 
schäftsjahr 1925. Berichterstatter die 
Herren Kommerzienrat Dr. Hans 

Clemm und Prof. Dr. E. Heuser. 

II. Bericht über die Tätigkeit der Bezirks- 
gruppe Berlin. Berichterstatter Prof. 

Dr. C. G. Schwalbe. 

III. Bericht über die wirtschaftliche Lage 
des Vereins und Genehmigung des Vor- 
anschlages für das Jahr 1926. Bericht- 
erstatter die Herren Direktor R. 
Schark und Alex Wendler. 

IV. Kassenprüfung und Entlastung des Säk- 
kelwarts. 

V. Neuwahlen beim Vorstand und beim 
Fachausschuß. 

VI. Anträge (diese müssen satzungsgemäß 
mindestens 2 Wochen vor der Haupt- 
versammlung, also bis zum 18. Nov. 
d. J. beim Vorsitzenden eingereicht sein). 

VII. Verschiedenes. 

VII. Vorträge. 

l. Professor Dr. Krais, Dresden: Der 
Aufschluß pflanzlicher Rohstofie mit- 
tels Salpetersäure nach dem Verfahren 
des Textilforschungs-Instituts in Dres- 
den. | 

2. Professor Dr. Hilpert, Berlin: 
Neues über die Verwertung der 
Sulfitablauge. 

3. Professor Dr. Jonas, Darmstadt: 
Thema vorbehalten. 

4. Dipl. Ing. Wintermeyer, 
denheim: Der Stetige Schleifer. 

Abends 8 Uhr findet ein gemeinsames 
Abendessen mit anschließendem Tanz im 
Hotel Kaiserhof statt. Hierzu erlauben wir 
uns, die Damen unserer Mitglieder besonders 
einzuladen und hoffen auf recht zahlreiche 

Beteiligung. Den gedruckten Einladungen, 

die an alle Mitglieder verschickt wurden, liegt 
eine Postkarte bei, auf der wir die Anzahl 
der Teilnehmer am Abendessen (Damen und 

Ilerren) dem Schriftführer unseres Vereins, 

Herrn Direktor Schark, Berlin NW. 7, 

Friedrichstraße 100 mitzuteilen bitten. 


Anläßlich der Hauptversammlung finden 
am Dienstag, den l. Dezember fol- 
gende Sitzungen statt: 

I. Vormittags 10 Uhr Vorstandssitzung im 

Peterszimmer im Hause des Vereins 

Deutscher Ingenieure. 


Hei— 


II. Nachmittags 2 Uhr: im Hause des Ver- 
eins Deutscher Ingenieure (Vortragssaal) 
Sitzung der Faserstoff-Analysen- Kommis- 
sion (des Vereins Deutscher Chemiker 
und des Vereins der Zellstoff- und Pa- 
pier- Chemiker und Ingenieure). Vor- 
sitzender: Prof. Dr. Schwalbe, 
Eberswalde: Bestimmung der 
à- Cellulose. Referat des Vorsitzen- 
den mit anschließender Besprechung. 


III. Nachmittags 3 Uhr, ebendort: Gemein- 
same Sitzung des Fachausschusses und 
der Analysenkommission des Vereins 
der Zellstoff- und Papier- Chemiker und 
Ingenieure; Obmann: der Geschäfts- 
führer des Vereins, Prof. Dr. Heuser, 
Berlin- Seehof. 


1. Sulfitzellstoff- Kommission. Oberinge- 
nieur Zo pf, Frankfurt a. M.: Elek- 
trische Gas- und Abgasreinigung in 
der Zellstoffindustrie. 


2. Natron- u. Sulfatzellstoff- Kommission. 
Dr. R. Sieber, Kramfors: Ueber 
Alkaliverluste im Betriebe der Sulfat- 
zellstoffabrikation (Mitteilungen über 
Versuche aus der Praxis). 


3. Papierkommission. RRühlemann, 
Wolisgrün: Ueber die Festigkeits- 
bestimmung von Zellstoff. 


4. Ausschuß für Kraft- und Wärmewirt- 
schaft: 

a Dr.-Ing. von Laß berg, München: 
Ueber die Eindampfung von Zell- 
stoffablaugen. 

b Dipl.-Ing. Dittmar, Kehl: Betr’e) 
mit Hochdruckdampf in der Zelistoit- 
industrie. . 

5. Technische Neuheiten. Dipl.-Ing. R. 
Böhlig, Frankfurt a. M.: Ueber 
neuzeitliche Bauweise von Säure- 
türmen. 
Zu den Sitzungen II und III sind alle 
Mitglieder unseres Vereins eingeladen. 
Treffpunkt für die Mitglieder und ihre 
Damen am 1. Dezember abends von 148 Uhr 
an: Ebenholzsaal im „Rheingold“, Eingang 
Potsdamerstraße 3. 


Der Geschäftsführer: 
Heuser. 


Der Schriftführer: 
Schark 


Der Vorsitzende: 
Clemm. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten. 


Als Tagungsort der nächsten Hauptversammlung wurde in der kürzlich statt- 


gefundenen Vorstandssitzung des V.D.P. Düsseldorf bestimmt. 


Der genaue Termin 


soll nach erzieltem Einvernehmen mit den andern Organisationen festgelegt werden. 


Handelspolitik. 


1. Spanien. 


Die deutsch-spanischen Handelsvertrags- 
verhandlungen haben ihren dramatischen 
Höhepunkt erreicht. Als schärfstes Druck- 
mittel auf die Verhandlungen hat die spani- 
sche Regierung durch ein königliches Dekret 
vom 5. November 1925 bestimmt, daß ab 9. 
d. M. alle aus Deutschland eingeführten Wa- 
ren mit einem Zollaufschlag von 80% auf den 
Maximaltarif belegt werden und die Einfuhr 
deutscher Waren nach den Kanarischen In- 
seln und Marokko völlig verboten wird. 
Diese Maßnahme, die naturgemäß die deut- 
sche Ausfuhr nach Spanien restlos sperrt, 
bedeutet den Beginn eines deutsch-spanischen 
Zollkriegs, falls es nicht noch in letzter 
Stunde gelingt, die noch nicht abgebrochenen 
Wirtschaftsverhandlungen zu einem positiven 
Ergebnis zu bringen. Leider muß diese Aus- 
sicht aber ziemlich pessimistisch beurteilt 
werden, obgleich Spanien sich durch sein 
Vorgehen tief in das eigene Fleisch schneidet, 
da die spanische Ausfuhr nach Deutschland 
besonders in Südfrüchten, Wein und Erzen 
die deutsche Ausfuhr von Fertigfabrikaten 
nach Spanien übersteigt. 

Der spanische Anteil an der gesamten 
deutschen Papierausfuhr betrug 1913 0,6%, 
1923 1,2%, 1924 1,3% und stieg in den ersten 
O Monaten dieses Jahres auf 2,3%. Die deut- 
sche Zellstoffindustrie exportierte von ihrer 
Gesamtausfuhr 1913 4%, 1923 3,7%, 1924 
4,3% und in den ersten 9 Monaten 1925 
3,1% nach Spanien. Das Interesse der deut- 
schen Papier- und Zellstoffindustrie am spa- 
nischen Markt ist also nicht ganz uner- 
heblich, da z. B. im Jahre 1924 Deutschland 
bezügl. der spanischen Ausfuhr von Papier 
und Papierwaren mit 18,66 Millionen Pese- 
tas an 4. Stelle stand. 


2. Frankreich. 


Leider scheinen die französischen Gegen- 
listen für ein deutsch-französisches Handels- 
provisorium wieder — wie zu erwarten war 
— völlig ungenügend zu sein. Der franzö- 
sische Minimaltarif soll nur für wenige, und 
zwar für Deutschland unbedeutende Waren 
zugestanden werden, dagegen für den größ- 
ten Teil der deutschen Ausfuhr nur Bindung 


des jetzigen französischen Maximaltarifs. Für 
deutsche Rohpapiere wird vorwiegend ein 
Zwischentarif in Höhe des doppelten Mini- 
maltarifs angeboten. Gegenüber solchen ge- 
ringwertigen französischen Angeboten wird 
die deutsche Wirtschaft kaum zu besonderen 
Zugeständnissen bereit sein. 


3, Italien. 


Die Forderungen der deutschen Papier- 
industrie Auf Ermäßigung einzelner Papier- 
positionen des italienischen Zolltarifs unter 
die bestehenden Vertragstarife sind leider 
bei Abschluß des deutsch-italienischen Han- 
delsvertrags nicht erfüllt worden. Nur für 
wenige Positionen der Papierverarbeitung, 
wie Briefumschlagpapier (847a 1 delta), Pa- 
pier trocken gepreßt (847b), Kohle- und 
Schmirgelpapier (847i), sowie für einige 
Pappensorten sind italienische Zollbindungen 
bzw. -Herabsetzungen zugestanden worden. 
Auf Grund der unbeschränkten Meistbegün- 
stigung kommen aber Deutschland die Ver- 
tragssätze zugute, die Italien durch Handels- 
verträge Oesterreich, Spanien, Schweiz, 
Frankreich und der Tschechoslowakei schon 
zugestanden hat und gegebenenfalls noch an- 
deren Ländern zugestehen wird. Der italieni- 
sche Zolltarif mit den bestehenden Vertrags- 
tarifen wurde in Nr. 49/1924 des Wochen- 
blattes für Papierfabrikation veröffentlicht. 
Das mit dem 31. Oktober d. J. abgelaufene 
Handelsprovisorium, das für das gesamte Pa- 
pierfach die volle Meistbegünstigung vor- 
sieht, ist bis zum 15. Dezember d. J. ver- 
längert worden unter der Annahme, daß bis 
dahin der deutsch-italienische Handelsvertrag 
durch Ratifizierung in Kraft gesetzt ist. 


4. Polen. 

Durch eine Verordnung vom 8. Oktober 
mit Wirkung vom 15. Oktober d. J. hat die 
polnische Regierung die bisherigen Ausfuhr- 
verbote vom 17. Juni und 11. Juli zusammen- 
gefaßt und erweitert. Von dem Papierfach 
ist nur eine Position, und zwar 177/27 Spiel- 
karten, einfuhrverboten. Ob die obige Ver- 
ordnung und die voraussichtlich am 1. Januar 
1926 in Kraft tretenden erheblichen Zoll- 
erhöhungen auf Grund des Beschlusses des 


1390 


Zollkomitees des polnischen Ministeriums für 
Industrie und Handel geeignet sein werden, 
die wirtschaftliche Verständigung zwischen 
Deutschland und Polen zu erleichtern, er- 
scheint höchst zweifelhaft. Deutschland hat 
den Wirtschaftskrieg nicht gewollt und her- 
beigeführt. Die entstehenden Schäden und 
Verluste treffen in erster Linie Polen, das auf 
Kosten seiner Wirtschaft politische Ziele ver- 
folgt. Deutschland ist jederzeit verhandlungs- 
bereit, sobald Polen den Beweis eines ernst- 
haften Verständigungswillens gibt. 
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5. Griechenland. 

Die griechische Regierung hat am 7. Nov. 
d. J. u. a. das deutsch-griechische Handelsab- 
kommen vom 15. Mai 1925, das auf unbe- 
schränkte gegenseitige Meistbegünstigung 
beruht, zum 7. Februar 1926 gekündigt. Die 
neuen Verhandlungen werden voraussichtlich 
schon auf Grund des kommenden griechischen 
Zolltarifs mit Doppeltarifen und erheblich 
erhöhten Zollsätzen stattfinden, dessen In- 
krafttreten mit dem 1. Januar 1926 zu erwar- 
ten ist. v. W. 


} 


Unsere gegenwärtige Wirtschaftslage. 


Als um die Mitte des vergangenen Mo- 
nats zwei namhafte Vertreter der rheinisch- 
westfälischen Schwerindustrie sich über die 
zu erwartende Entwicklung unserer Wirt- 
schaftslage in den kommenden Monaten hoff- 
nungsvoll geäußert hatten, kam in der Tages- 
presse eine ausgesprochen optimistische 
Stimmung in der Beurteilung der Aussichten 
auf baldige Ueberwindung der schweren 
Krise, unter der seit Monaten Industrie und 
Handel leiden, zum Ausdruck. Diese Auf- 
fassung fand durch die Bekanntgabe der re- 
lativ günstigen Handelsbilanz für den Mo- 
nat September neue Nahrung. Ueberblickt 
man nun aber die Berichte, welche die Han- 
delskammern auf Grund ihrer engen Füh- 
lung mit allen Kreisen unseres Wirtschafts- 
lebens über die Geschäftslage im Monat 
Oktober soeben erstattet haben, dann ergibt 
sich ein Gesamtbild, das zu irgend welchem 
Optimismus leider keinen Anlaß bietet. Le- 
diglich in der Montanindustrie scheint der 
Tiefstand der Krise erreicht zu sein. Aber 
auch hier bewegt sich der Absatz noch immer 
auf einer ungenügenden Höhe, da der 
schlechte Geschäftsgang der Industrie, insbe- 
sondere der Eisen- und Stahlindustrie, eine 
nennenswerte Entlastung der Haldenvorräte 
nicht ermöglicht. Auch das über die Lage 
der anderen Industrien entworfene Bild ist 
überwiegend ungünstig. In der Papierindu- 
strie hat die von den Fabrikanten vorgenom- 
mene Preisermäßigung eine fühlbare Besse- 
rung des Absatzes nicht gebracht. Auch in 
der Zellstoffindustrie war die Lage des In- 
landmarktes gegenüber dem Vormonat unver- 
ändert; alle Anzeichen deuten auf ein Nach- 
lassen der Konjunktur hin. Lediglich aus 
Ostpreußen wird gute Beschäftigung auf 
Grund größerer Exportaufträge gemeldet. 
Das Gesamtbild, das sich aus diesen Berichten 
ergibt, spricht also noch nicht für einen baldi- 


gen Umschwung der Konjunktur. Ob hierin 
in den nächsten Monaten ein Wandel eintre- 
ten wird, bleibt abzuwarten. 

Was die günstigere Gestaltung unserer 
Handelsbilanz im Monat September betrifft, 
so wird man guttun, daran keine allzu gros- 
sen Erwartungen zu knüpfen. Gewiß ist eine 
Verminderung ihrer Passivität um 162 Mil- 
lionen Mark eine sehr erfreuliche Tatsache. 
Aber diese Besserung ist überwiegend auf 
die Abnahme der Einfuhr von Lebensmitteln, 
Rohstoffen und Halbfabrikaten zurückzufüh- 
ren, in der keineswegs irgend welche Anzei- 
chen einer günstigeren Wirtschaftslage zu 
erblicken sind. Denn der Rückgang der Ge- 
treideeinfuhr erklärt sich aus dem im allge- 
meinen guten Ausfall der deutschen Ernte, 
und in dem verminderten Bedarf an ausländi- 
schen Rohstoffen und Halbfabrikaten kommt 
nur die Stockung der heimischen Produktion 
zum Ausdruck. Daß die Einfuhr von Fertig- 
waren gegenüber dem Vormonat noch um 22 
Millionen gestiegen ist, findet eine Erklärung 
in dem Inkrafttreten des neuen deutschen 
Zolltarifs am 1. Oktober. Es ist eine bekannte 
Erfahrung, daß in jedem Lande vor der Ein- 
führung eines verstärkten Zollschutzes eine 
gesteigerte Einfuhr stattfindet,_um die noch 
niedrigen Zollsätze auszunutzen. 

Unsere Ausfuhr von Fertigwaren ist er- 
freulicherweise um 50. Millionen gestiegen; 
aber ein Teil des Zuwachses entfällt jedenfalls 
auf die vermehrte Ausfuhr nach Spanien, die 
durch den drohenden Ablauf des Handelsver- 
trages veranlaßt wurde. Im übrigen dürften 
die in verschiedenen Industriezweigen in der 
letzten Zeit vorgenommenen Preisermäßi- 
gungen belebend auf die Ausfuhr gewirkt 
haben. Ob die günstigere Gestaltung der 
Handelsbilanz in den nächsten Monaten an- 
halten wird, läßt sich mit Sicherheit nicht 
voraussagen. Als wahrscheinlich ist anzu- 
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sehen, daß im Oktober ein fühlbarer Rück- 
gang der Einfuhr an Fertigwaren eintreten 
wird, denn aus verschiedenen Ländern liegen 
Nachrichten vor, nach denen unter der Ein- 
wirkung der erhöhten deutschen Zölle die Wa- 
renausfuhr nach Deutschland ins Stocken ge- 
raten ist. Eine solche Entwicklung ist durch- 
aus erwünscht, denn wir können es uns heute 
wahrlich nicht leisten, für fremde Industrie- 
erzeugnisse den doppelten Betrag auszuge- 
ben, wie in der Vorkriegszeit. Ob unsere 
Ausfuhr an Fertigwaren weiter steigen wird, 
hängt von der Entwicklung des Preisniveaus 
ab, auf die neben der Belastung unserer Indu- 
strie mit steuerlichen und sozialen Abgaben 
die Lohnfrage von größtem Einfluß sein 
wird. Nur wenn es gelingt, die Arbeits- 
leistung wieder auf den Stand der Vor- 
kriegszeit zu bringen, kann unsere Industrie 
Löhne zahlen, welche den gesteigerten Le- 
benshaltungskosten gerecht werden. In ein- 
zelnen Produktionszweigen hat es den An- 
schein, als ob die Arbeiterschaft heute dem 
Leistungslohn nicht mehr so ableh- 
nend gegenübersteht, wie in den letzten Jah- 
ren. — | * 

Für die Steigerung unserer Warenausfuhr 
ist aber vor allem ein weiterer Abschluß 
günstiger Handelsverträge erforderlich; und 
auf diesem Gebiete ist ja ein neuer Erfolg 
zu verzeichnen: der Handelsvertrag mit Ita- 
lien. Daß der Vertrag unserer Industrie we- 
sentliche Vorteile bringt, läßt sich leider 
nicht behaupten. Aus Rücksichten auf die 
deutsche Landwirtschaft, einschließlich des 
Weinbaues sind in dem Vertrage die italieni- 
schen Forderungen nach weitgehender Er- 
mäßigung der Zollsätze auf Südfrüchte und 
Wein nur in beschränktem Maße erfüllt. Da- 
durch war es von vornherein ausgeschlossen, 
daß wir nennenswerte Vergünstigungen für 
unsere industrielle Ausfuhr erreichen konn- 
ten. Wir haben im Gegenteil selbst noch 
ermäßigte Zollsätze für einige italienische 
Exportwaren zugestehen müssen. Es ist an- 
zuerkennen, daß die deutsche Industrie sich 
nicht gescheut hat, diese Opfer zu bringen, 
um den Abschluß des Vertrages zu erleich- 
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tern. Daß er eine wesentliche Förderung 
der Ausfuhr ihrer Erzeugnisse nach Italien 
zur Folge haben wird, ist bei der Höhe der 
italienischen Zölle, auch der Vertragszölle, 
nicht zu erwarten. Immerhin ist für die Dauer 
von 5 Jahren der Warenaustausch mit Italien 
auf eine feste vertragliche Grundlage gestellt, 
und unsere Ausfuhr genießt in dieser Zeit 
ohne Einschränkung alle Vertragssätze, die 
Italien in den bisher abgeschlossenen Han- 
delsverträgen gewährt hat und in weiteren 
Verträgen gewähren wird. 

Unter den Verhandlungen zum Abschluß 
neuer Handelsverträge, in die Deutschland 
demnächst eintreten wird, beanspruchen die- 
jenigen mit der Tschechoslowakei besondere 
Beachtung; handelt es sich dabei doch um 
ein Land, das 37% seiner Gesamteinfuhr aus 
Deutschland bezieht. In besonderem Grade 
ist die deutsche Papierindustrie an der Auf- 
rechterhaltung und Weiterentwicklung guter 
handelspolitischer Beziehungen zur Tsche- 
choslowakei interessiert. Denn abgesehen 
von Packpapier, in dem Oesterreich der 
Hauptlieferant ist, besitzt Deutschland nach 
der amtlichen Statistik für die ersten neun 
Monate des laufenden Jahres eine Vormacht- 
stellung in der Papiereinfuhr der Tschecho- 
slowakei, in der die Leistungsfähigkeit dieses 
deutschen Industriezweiges zum Ausdruck 
kommt; denn die tschechoslowakische Papier- 
industrie hat selbst eine stark entwickelte 
und ständig steigende Ausfuhr. Aber auch 
die Verhandlungen mit den anderen Staaten, 
die ihre wirtschaftlichen Beziehungen zu 
Deutschland neu zu regeln wünschen, können 
für die Beseitigung der tiefen Depression, 
unter der die Erzeugung und der Absatz 
der deutschen Industrie stehen, von sehr gros- 
ser Bedeutung werden. Der neue Zolltarif 
hat unseren Unterhändlern eine wertvolle 
Waffe zur Durchsetzung von Ausfuhrerleich- 
terungen in die Hand gegeben. Möchten sie 
in allen Phasen der Verhandlungen von dem 
Gedanken, geleitet sein, daß die Zukunft 
Deutschlands in wirtschaftlicher und politi- 
scher Beziehung zum guten Teil von der 
Exportfähigkeit seiner Industrie abhängt. 

Bl. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose - und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 
Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei” mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind.‘ Preis Æ 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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Aus der Ängestelltenversicherung. 


Das Angestelltenversicherungsgesetz hat 
in der letzten Zeit mehrfache Aenderungen 
erfahren, die die Uebersichtlichkeit beeinträch- 
tigen und infolgedessen mancherlei Zweifel 
auftauchen lassen. Es erscheint deshalb 
zweckmäßig, von Zeit zu Zeit über solche 
Zweifelsfragen, auf die wir in der Praxis 
stoßen, kurz zu berichten. Wir erörtern 
heute ein paar Fragen, die in letzter Zeit auf- 
getaucht sind. 

1. Die Beitragsklasse F gilt bei einem Mo- 
natsgehalt von mehr als 400 R.-M. Bei wel- 
chem Gehalt endigt dann eigentlich die Ver- 
sicherungspflicht, es ist doch nicht jeder An- 
gestellte ohne Rücksicht auf die Höhe 
seines Einkommens angestelltenversicherungs- 
pflichtig? 

Diese Frage ist wie folgt zu beantworten: 
Gemäß § 3 des Angestelltenversicherungs- 
gesetzes ist die Jahresarbeitsverdienstgrenze, 
bis zu welcher die Versicherungspflicht be- 
steht, nicht mehr ein für allemal festgesetzt, 
sondern sie wird vom Reichsarbeitsminister 
jeweils bestimmt. Infolgedessen ist in Klasse F 
die Rede von einem Monatsgehalt „von mehr 
als 400 R.-M.“, ohne daß ein bestimmter End- 
betrag genannt ist, weil dieser eben wechselt. 
Zurzeit stellt sich die vom Reichsarbeitsmini- 
ster festgesetzte Jahresarbeitsverdienstgrenze 
auf 6000 R.-M. Mithin unterliegen Angestellte 
bis zu einem Monatsgehalt von 500 R.-M. der 
Angestelltenversicherungspflicht. 

2. Nach welcher Beitragsklasse ist bei 
freiwilliger Versicherung zu kleben? Kann 
man den Beitrag einfach nach der niedrigsten 
Klasse, also nach Klasse A entrichten? 

Bei der freiwilligen Versicherung muß 
unterschieden werden zwischen einer freiwil- 
ligen Fortsetzung der Versicherung nach 
Ausscheiden aus der Versicherungspilicht 
(dies nennt das Gesetz Weiterversicherung 
8 21) und dem freiwilligen Eintritt in die 
Versicherung, wenn vorher eine Versiche- 
rungspflicht nicht bestanden hat (dies ist im 
8 22 des Gesetzes Selbstversicherung ge- 
nannt). 

A. Weiter versicherung. 

Sie kann erfolgen, wenn mindestens vier 
Beitragsmonate auf Grund der Versicherungs- 
pflicht zurückgelegt sind (8 22 Abs. 4 d. Ges.). 
Hierbei ist zu beachiten, daß Versicherungs— 
pflichtige, wenn sie die für die Versicherungs— 
pllicht maßgebliche Verdienstgrenze über— 
schreiten, erst mit dem ersten Tag des vier- 
ten Monats nach Ueberschreiten der Ver— 
dienstgrenze aus der Versicherungspflicht 


ausscheiden (8 3 Abs. 2 d. Ges.). Hinsichtlich 
der Beiträge, die im Falle der Weiterversiche- 
rung zu zahlen sind, bestimmt das Gesetz, 
daß die freiwillige Weiterversicherung nicht 
unter derjenigen Gehaltsklasse zulässig ist, 
die dem Durchschnitt der zuletzt gezahlten 
vier Pflichtbeiträge entspricht oder am näch- 
sten kommt (§ 185 d. Ges.). Als Mindest- 
beitrag ist vom Gesetz der Durchschnitt der 
letzten vier Pflichtbeiträge festgesetzt. Eine 
niedrigere Gehaltsklasse ist nur zulässig, 
wenn der Versicherte nachweist, daß diese 
Gehaltsklasse seinem Einkommen entspricht. 
Hiernach ist es also nicht zulässig, bei der 
Weiterversicherung einfach den Beitrag nach 
der niedrigsten Klasse zu zahlen, sondern die 
eben dargelegten Vorschriften bezüglich der 
Grenze nach unten sind zu beobachten. Nach 
oben ist dagegen eine gesetzliche Schranke 
nicht gesetzt. Es kann also ein höherer Bei- 
trag entrichtet werden, als der Durchschnitt 
der letzten vier Pflichtbeiträge beträgt und 
außerdem können die Beiträge nach den be- 
sonderen Klassen G und H entrichtet werden. 
Diese sind eigens zu dem Zweck geschaffen, 
um den Angestellten die Möglichkeit zu ge- 
ben, sich den Anspruch auf eine höhere Rente 
zu verschaffen. 


B. Selbstversicherung. 


Zur Selbstversicherung sind bis zum voll- 
endeten 40. Lebensjahr berechtigt: 

a) Die im § 1 Abs. 1 des Angestelltenver- 
sicherungsgesetzes genannten Angestell- 
ten, wenn ihr Jahresarbeitsverdienst die 
für die Versicherungspflicht festgesetzte 
Grenze übersteigt; 

b) Personen, die für eigene Rechnung eine 
ähnliche Tätigkeit wie die im § 1 Ge- 
nannten ausüben; 

c) Personen, die nach 88 9 (Beschäftigung, 
für die als Entgelt nur freier Unterhalt 
gewährt wird), 10 (vorübergehende 
Dienstleistungen), 12 Nr. 4 (Personen, 
die zu ihrer wissenschaftlichen Ausbil- 
dung für den zukünftigen Beruf gegen 
Entgelt tätig sind) versicherungsfrei 
sind. 

Bei der Selbstversicherung dürfen die Bei- 
träge nicht unter der dem jeweiligen Einkom- 
men entsprechenden Gehaltsklasse entrichtet 
werden. Also auch hier besteht nur eine 
Grenze nach unten, nach oben dagegen nicht, 
ebenso wie oben unter A bei der Weiterver- 
sicherung gesagt. | 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdoff. 


— ——ß————— 
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Mitteilung aus dem staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem. 


Einfluß höherer Wärmegrade auf die Festig- 
keitseigenschaften von Sackpapier. 


Im „Wochenblatt“ Jg. 1923, S. 2059, 
wurde über Erfahrungen berichtet, die bei 
der Prüfung von 3 Sackpapieren im Anliefe- 
rungszustand und nach fünfstündigem Er- 
hitzen auf 80° C gemacht wurden; unmittel- 
bar nach dem Erhitzen war die Reißlänge 
größer, die Dehnung kleiner und der Falz- 
widerstand ganz erheblich kleiner als im 
Anlieferungszustand. Diese Versuchsergeb- 
nisse rechtfertigen den Schluß, daß Papier- 
säcke, die mit heißem Zement, Kalk, Gips 
usw. gefüllt werden, gegen mechanische Be- 
anspruchungen sehr empfindlich sind und 
daher mit besonderer Vorsicht behandelt 
werden müssen. Nach dem Bekanntwerden 
der Ergebnisse dieser Versuche wurde von 
verschiedenen Seiten angeregt, die Frage 
weiter zu verfolgen und insbesondere festzu- 
stellen, ob sich unter den geschilderten 
BResungunrsen Sackpapiere aus Natronzellstoff 

„ders verhalten als solche aus Sulfitzellstoff. 

Das erforderliche Versuchsmaterial wurde 
von der Papierindustrie zur Verfügung ge- 
stellt, und es konnten 5 Natronsackpapiere, 
herrührend aus 3 Fabriken, und 10 Sulfitsack- 
papiere aus 4 Fabriken in den Kreis der 
Beobachtung gezogen werden. 

Bevor auf die bei Prüfung dieser Papiere 
gemachten Erfahrungen eingegangen wird, 
sei noch einiges über die Füllung von Pa- 
piersäcken mit heißen Stoffen gesagt. Anlaß 
zu den ersten Versuchen gab die Mitteilung 
einer Papierfabrik, daß jetzt Zement vielfach 
60—80° heiß in die Papiersäcke gefüllt wird 
und es daher erwünscht sei, etwas über Ver- 
änderungen von Sackpapier bei dieser 
Beanspruchung zu erfahren. 

‚Um für diese Temperaturangabe und über 
Erfahrungen beim Füllen und Verschicken 
von heiß in die Säcke gefülltem Zement cine 
breitere Unterlage zu gewinnen, wurde bei 3 
Fachvertretungen der deutschen Zementwerke 
angefragt und um Auskunft gebeten. Die 
Antworten besagen kurz folgendes: 

Verband 1. Zement wird in unseren 
Werken nur ausnahmsweise heiß abgefüllt. 
U’ebelstände bisher nicht beobachtet. 

Verband 2, Werk a: Temperatur 
beim Einfüllen 70°, nach 4 Stunden 45°, nach 
7 Stunden 30°. Klagen über ungünstige Ein- 
wirkung des heißen Zementes auf die Säcke 
nicht eingegangen. 


Werk b: Temperatur beim Einfüllen 
schwankend. Durchschnitt 60—65", vereinzelt 
steigend bis 82°, am Auslauf der Mühle bis 
zu 172. Abkühlung in großen Rundbehältern 
sehr langsam. Klagen über beschädigte Säcke 
sind gelegentlich eingelaufen. „Tatsächlich 
scheint deshalb heißer Zement auf das Papier 
schädliche Einflüsse zu haben, je nachdem es 
sich um mehr oder weniger gutes Papier 
handelt.“ | 


Werk c: Temperatur beim Einfüllen 37 
bis 52°. In den Säcken kühlt der Zement in 
5—6 Stunden ab. Schädigungen der Säcke 
sind nicht beobachtet worden. 


Verband 3: Einfülltemperatur unter 
normalen Verhältnissen ganz mäßig; zum 
Teil, wenn die Ware knapp ist, auch 70 bis 
80°. Klagen über Bersten der Säcke infolge 
heißer Zementfüllung liegen nicht vor. „Da- 
gegen sind uns erhebliche Reklamationen 
zugegangen über das Zerreißen von Papier- 
säcken, die mit heißem, gemahlenem Kalk 
gefüllt waren. Da der hydraulische Kalk 
trocken eingelöscht wird und durch das Ein- 
löschen an und für sich sehr heiß wird, 
kommt derselbe, da er von den Mühlen direkt 
in die Säcke gepackt wird, häufig warm zur 
Verladung. Wir haben mehrfach Reklama- 
tionen darüber gehabt, daß die Kalksäcke 
zerrissen beim Empfänger angekommen sind.“ 


Die Antworten zeigen, daß nicht an 
allen Stellen die gleichen Erfahrungen ge- 
macht worden sind; zurückzuführen ist dies 
vermutlich, wenn man gleich vorsichtige Be- 
handlung der vollen Säcke annimmt, auf Ver- 
schiedenheiten in der Güte der Säcke, die in 
erster Linie abhängt von der Güte des Sack- 
papiers; leider ist es noch nicht gelungen, um- 
fangreicheres Versuchsmaterial von Säcken, 
die sich im Gebrauch gut, und solchen, die 
sich nicht bewährt haben, zusammenzu- 
bringen, um die Ursachen des verschiedenen 
Verhaltens festzustellen, insbesondere zu er- 
mitteln, ob lediglich mangelhafte Festigkeit 
des Papiers die Ursache ist oder auch die 
Art des Zellstoffes (Sulfit bzw. Natron). 


In nachstehender Tabelle sind die Ergeb- 
nisse der eingangs erwähnten Vergleichsver- 
suche mit Natron- und Sulfitsackpapieren zu- 
sammengestellt. Die schwach gedruckten 
Zahlen sind die Verhältniswerte, bezogen auf 
die mit den Papieren im ursprünglichen Zu- 
stand ermittelten Werte, 
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Aus den Werten der Tabelle lassen sich 
folgende Schlußfolgerungen ziehen: 

Die Festigkeit, ausgedrückt durch 
die Reißlänge, ist durch das 24stündige Trock- 
nen bei 80° bei den Natronpapieren im Mittel 
um rund 22%, bei den Sulfitpapieren um 
rund 10 % erhöht worden, die Einzelwerte 
schwanken bei den Natronpapieren von 119 
bis 126%, bei den Sulfitpapieren von 106 bis 
122%. Diese Erhöhung war aber nur vor- 
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Der Falz widerstand wurde durch 
das Erhitzen sehr ungünstig beeinflußt; und 
hier zeigt sich ein ausgesprochener Unter- 
schied in dem Verhalten der N- und S- Papiere; 
im Mittel wurde der Falzwiderstand herab- 
gedrückt bei den N- Papieren auf 15% (Ein- 
zelwerte 9—16% ), bei den S- Papieren auf 2% 
(Einzelwerte 0,1—12%). Ordnet man die 
Verhältniswerte nach Häufigkeitsgruppen, so 
ergibt sich folgende Uebersicht: 


I. Papiere aus Natronzellstofl. 


Mittlere 
Dehnung 


24 Std. bei 
80 C' 


Mittlere 
ee 


Mittlere Mittlerer Ge- 
Falzzahl Berstdruck wicht 
in Keen. 
gi 
am 


3 ETE 1942 Kik 1299 2,98 2,67 
10n 67 Inn 90 1 55 83 
i 5800 | 7050 au 5,6 ai 1803 2,77 2,60 2,92 76 
100 122 15 110 100 94 105 
2 6700 5500 i 47 AT 1536 2,92 2,71 2,87 19 
100 123 101 52 110 100 16 70 100 93 98 
4 5200 | 6250 3.1 5,8 1456 133 | 1194 2,70 2.52 2.74 72 
100 120 97 105 10 9 82 100 93 101 
5 4575 | 5750 | 4425 1014 123 631 E 75 
100 126 97 100 12 62 93 
Ge- | 5275 f 642% | 5250 5,5 2,8 5,7 1510 264 | 1293 2.75 2,55 2,75 7 
an 100 122 100 100 51 104 100 15 71 100 93 101 
II. Papiere aus Sulfitzellstoff. 
5400 | 5850 5028 1040 212 2,80 135 226 82 
100 108 100 73 100 0.1 20 100 
10 5075 | 57:0 i 2.6 495 2,13 KIE z0 76 
100 113 97 100 71 108 100 9 73 ı 100 
SEHE IRRE 1 
100 110 100 3 48 100 102 96 


5050 343 
a | on ln [oo im | sl oid m | | | dm | oa | io | es 


109 110 74 


12 4425 Er 4375 BE 1,4 2,1 
100 99 67 
122 111 199 


AE rasen IE 
100 108 100 100 9? 100 42 100 


— s oim | o | s 
I 10 — 
48 


99 95 

RAR 

100 _| 1n | _102 100 75 100 94 

100 | 106 97 100 53 100 108 | 8 
Ge- | 4823 | 5375 | 4735 2.4 1.5 | 2.3 626 337 | 2,06 52 2,02 | „, 
samt. 100 | 111 98 100 63 96 100 12 57 100 93 98 
mittel 
übergehend, nach 48stündigem Lagern an der Werte von 0/1 1/5 5/10 10/20% 
Luft zeigten alle Papiere annähernd wieder Natronpapier . 0 0 1 4 
ihre ursprüngliche Festigkeit. Sulfitpapier . 3 3 3 1 


Die Dehnung ist durch das Erhitzen 
im Mittel auf etwa die Hälfte herabgedrückt 
worden (N-Papiere: Einzelwerte 37—57%, 
S- Papiere: Einzelwerte 37—62% ); auch diese 
Wirkung war nur vorübergehend, nach 48 
stündigem Lagern war die ursprüngliche 
Dehnung bei den meisten Papieren annähernd 
wieder vorhanden. 


Der Falzwiderstand ist also durch das 
24stündige Erhitzen der Papiere auf 80° bei 
den Sulfitpapieren stärker ungünstig beein- 
flußt worden als bei den Natronpapieren. 
Nach 48stündigem Lagern hat der Falz- 
widerstand wieder zugenommen, die Natron- 
papiere haben sich im Mittel wieder bis auf 
71% erholt (Einzelwerte 62—82 %), die 
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Sulfitpapiere bis auf 57% (Einzelwerte 20 bis 
81%). 

Diese Ergebnisse zeigen also ebenso wie 
die früheren, daß Sackpapiere nach dem Er- 
hitzen auf 80° sehr spröde sind und solange 
sie nicht wieder Feuchtigkeit aus der Luft 
aufgenommen haben, gegen starke mecha- 
nische Einwirkung sehr empfindlich sein wer- 
den; es hat sich ferner gezeigt, daß die unter- 
suchten S-Papiere gegen das Erhitzen emp- 
findlicher sind als die N-Papiere. 

Berstdruck: Da die Wirkung des Ze- 
mentes im gefüllten Sack auf das Papier ähn- 
lich ist wie die Pressung, die beim Prüfen mit 
einem Berstdruckprüfer auf das Papier ausge- 
übt wird, so wurden die 15 Papiere auch 
noch mit dem Mullenprüfer auf Berstdruck 
geprüft. Wie die Tabelle zeigt, ist der Berst- 
druck im Mittel durch das Erhitzen um rund 
10% gesunken, und zwar sowohl bei den 
Natron- als auch bei den Sulfitpapieren; nach 
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48stündiger Lagerung bei Zimmerwärme 
zeigten die meisten Papiere wieder ihren ur- 
sprünglichen Berstdruck. 

Die bei der Prüfung der 15 Papiere 
gemachten Beobachtungen reichen noch nicht 
zu der Schlußfolgerung aus, daß sich beim 
Abfüllen von heißem Zement Natronpapier- 
säcke besser bewähren als Sulfitpapiersäcke 
von sonst gleichen Eigenschaften. Diese 
Frage kann einwandfrei nur durch Zusam- 
menarbeiten mit Zementfabriken geklärt wer- 
den, in der Weise, daß die Ergebnisse der 
Prüfung der Sackpapiere auf Art des Zell- 
stoffes und sämtliche Festigkeitseigenschaften 
in Vergleich gestellt werden mit den Erfah- 
rungen, die mit Säcken aus den Papieren vom 
Füllen bis zur Verbrauchsstelle gemacht wor- 
den sind; es wird versucht werden, ein 
solches Zusammenarbeiten zwischen dem 
Materialprüfungsamt und der Zementindustrie 
in die Wege zu leiten. 

Prof. W. Herzberg. 


Einiges über den Schopper-Riegler-Mahlgradprüfer. 


(Schluß zu Nr. 45, S. 1365.) 


Hat man bis hierher alles getan, um einen 
möglichst guten Holzstoff zu erzeugen, so 
können bei gebleichtem Holzschliff immer 
noch eine Menge Schwierigkeiten auftreten, 
welche dem Papiermacher viel Aergernis be- 
reiten. Sie werden dadurch verursacht, daß 
fast jeder auf der Pappenmaschine mit Natri- 
umbisulfit gebleichte Stoff in den ersten vier 
Wochen seiner Lagerzeit Veränderungen in 
seiner Beschaffenheit (d. h. in seinen Mahl- 
graden) erfährt, welche ganz beträchtlich 
sind. Durch mehrere Beobachtungsproben 
konnte ich feststellen, daß ein, in einem 
gleichmäßig temperierten rostfreien Raum, 
gelagerter, in Wickel gerollter Holzschliff mit 
einem mittleren Lufttrockengehalt von etwa 
27% Mahlgradveränderungen von 10 und 
mehr Graden erfuhr. 

Ein Stoff, welcher am Herstellungstage 
75 Mahlgrade aufwies, zeigte nach 7 Tagen 
nur noch 72, nach weiteren 7 Tagen nur noch 
69, nach weiteren 7 Tagen 65, nach weiteren 
7 Tagen aber 78 Mahlgrade, hielt sich von 
da an etwa 2 Monate konstant und verlor 
nach diesen 2 Monaten wieder rapid an 
Mahlgraden, was auf eine Zersetzung durch 
Fäulnis zurückzuführen war, wogegen die 
Veränderungen am Anfange der Lagerung, 
auf die Bleichwirkung zurückzuführen sind. 

Jeder Papiermacher wird sich ja ohne 
besonders große Ueberlegung sagen, daß 
selbstverständlich in das dünnste Papier der 


schmierigste und in das dickste Papier der 
röscheste Stoff (Schliff) zu nehmen ist. Nicht 
so ohne weiteres leuchtet das jedem Holz- 
schleifer ein, da dieser wohl in den seltensten 
Fällen mit Saugapparaten, ähnlich wie an der 
Papiermaschine, zu tun gehabt haben wird. 
Daß die Sauger der Papiermaschine, zumal 
bei Herstellung dicker Kartons eine Haupt- 
rolle spielen, ist ebenfalls jedem Papiermacher 
wohl bekannt. Es kostet infolgedessen oft 
viel Mühe, einen Holzschleifer davon zu über- 
zeugen, daß die in der angeführten Tabelle 
enthaltenen Stoffbeschaffenheitsunterschiede 
nötig sind und der Holzstoff nach seiner Be- 
schaffenheit verwendet werden muß. 

Mit Vorstehendem glaube ich eine not- 
wendige Vorarbeit für die Holländer und 
nachfolgende Maschinen getan zu haben und 
kann nun mit bedeutend größerer Sicher- 
heit an die eigentliche Papierstoffbereitung 
herangehen. 

Die Stoffklassen sind ja, außer gewissen 
Spezialsorten, heute vielfach schon normali- 
siert, und es ist sodann, nach prozentualer 
Zusammenstellung der Holländereinträge, 
noch die richtige Stoffdichte im Holländer 
zu beachten, da diese keine nebensächliche 
Rolle spielt. Es ist jedenfalls nicht gleichgültig, 
ob man eine Stoffdichte von 5 oder 9% im 
Holländer hat, ebenso ist es nicht gleichgül- 
tig, ob der Stoff pro Minute 10 oder 1 mal 
zwischen einer mahlenden Walze und deren 
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Grundwerk hindurchbefördert wird! Man kann 
bei falscher Handhabung des Holländers aus 
dem besten Material schlechtes Papier ma- 
chen, man kann aber auch schlechtes Material 
verbessern. 

Was die Holländeranlage selbst betrifft, 
so ist unter allen Umständen der elektrische 
Einzelantrieb mit Kraftverbrauchsanzeigern 
an jedem Motor vorzuziehen. Kann die Zel- 
lulose auf großen Kollergängen vorgekollert 
werden, so ist das für die meisten Papier- 
sorten von Vorteil. 

Ob die Garnituren der Holländer aus 
guter Bronze oder Stahl in gleichen Dimen- 


infolge der größeren Mahlfläche mehr Kraft 
verbraucht, so ist bestimmt der Papierstoff 
um mehr, als die Mehrkraftaufwendung 
ausmacht, früher fertiggemahlen, als mit der 
schwächeren Bemesserung. 

Außerdem habe ich aber mit der dickeren 
Bemesserung einen bedeutend besseren Stoff 
erzielt, was der Sch.-R.-Mahlgradprüfer und 
das Fertigfabrikat sehr deutlich beweisen. 

Man könnte eigentlich meinen, daß sich 
bei holzhaltigen Papieren mit dem Sch.-R.- 
Mahlgradprüfer wenig herausfinden läßt, 
wenn man bedenkt, daß eine ungemahlene 
Sulfitzellulose annähernd nur 10 Mahlgrade 


Tabelle II. 


Iustr.-Druck mit über 20 % Asche 
und mit 50°/o Holz 


Mahl- | Holl- 


Mahl- | Holl.- 


Holzfrei Druck mt 29 
und mehr Prozent As he 


Fettdicht Pergamin 


Mahl- 


Gew. Gew Gew. Holl - 
qm grade ‚Eantzen Bemerkungen qm grade E um grade Laufzeit Bemerkungen 
Std. Sid. Std. 
50 86 3½ ` 50 86 | 5 40 84 7 
55 85 3½ 55 84 4% | 45 83 6; | 
60 | s4 3 60 82 Ih 50 82 6 
65 83 ho | 65 | 80 4'4 55 8 ! o'l 
70 82 2¼ 70 78 4 00 | 50 0 
75 81 214 | 75 77 4 65 7⁰ 5 / | 
80 | So 2 80 76 | 4 70 78 | 
85 70 „ 85 75 3 | 75 77 / 
90 78 | 1 90 74 30 So 706 | 5 | 
100 76 Nie | 100 73 | 3% 85 75 4% 
110 74 11 | 110 12: 3), | 990 74 l| a'h 
120 72 1 120 71 | 3 95 | 73 | 4% 
130 70 l 130 70 3'h 10 72 4 
Min. | | 
140 68 55 140 60 3%¼ | — | = | 
150 66 50 150 68 3 — 1 — = 
160 65 45 160 | 67 |3 — = = 
170 64 40 170 66 3 = = | — | 
180 | 63 35 180 65 2'i | — — | — 
190 | 62 | 30 190 64 | 2’, — — am 
200 61 30 | 200 ! 63 27 — — | a 4 


der Holzschliff 80 und 


sionen waren, ergab bei den fortgesetzten 
Untersuchungen mit dem Sch.-R.-Mahlgrad- 
prüfer keine nennenswerten Unterschiede. 
Dagegen gaben dickere oder schwächere 
Messer der Holländerwalzen und Grund- 
werke, ganz gleich ob Stahl oder gute 
Bronze, sehr erhebliche Unterschiede in der 
Stofibeschaffenheit, welche immer zugunsten 
der dickeren Bemesserung ausfielen. 

Auf den ersten Blick müßte man anneh- 
men, daß bei dickeren Messern der Hollän- 
. dermahlzeuge mehr Kraft verbraucht werden 
müßte, das ist aber erfreulicherweise nicht 
der Fall. Tritt bei gewissen Papiersorten tat- 
sächlich der Fall ein, daß der Holländer 


aufweist, wogegen 
mehr Mahlgrade besitzt. Im Gegenteil! Es 
läßt sich bei holzhaltigen Papieren ein gleich- 
mäßigeres Resultat gewinnen, als bei holz- 
freien Papieren, welche vorwiegend aus ge- 
bleichten Zellulosen von verschiedenen Koch- 
prozessen herrührend, gemacht sind und 
vielleicht noch bestimmten Druckzwecken 
dienen, eventuell vor dem Druck noch mit 
einem Farbaufstrich versehen werden sollen. 

Bekanntlich ist das Aufstreichen einer 
Farbschicht immer eine heikle Sache gewesen, 
und es werden infolgedessen von einem zu 
diesem Zweck bestimmten Papier allerhand 
gute Eigenschaften verlangt. Um aber Papier 
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mit guten Eigenschaften herstellen zu können, 
ist es durchaus notwendig, das dazu be- 
stimmte Material schon vor der Herstellung 
des Papiers zu untersuchen. Als letzte Station 
kommt der Holländerstoff in Frage, welcher 
nicht früher abgeleert werden darf, ehe durch 
den Sch.-R.-Mahlgradprüfer festgestellt ist, 
daß der betreffende Stoff die richtigen Eigen- 
schaften besitzt. 

Um nun aber zu wissen, wann ein Stoff, 
ganz gleich ob holzfrei oder holzhaltig, die 
richtigen Eigenschaften erreicht hat, müssen 
auf Grund fortgesetzter Untersuchungen Ta- 
bellen angelegt werden, worin man alle nötig 
erscheinenden Merkmale festlegen kann. Ein 
einmal für gut befundenes Papier läßt sich 
auf Grund der festgelegten Tabellen immer 
wieder in genau gleicher Qualität herstellen. 

Nebenstehende Tabelle II soll ein Beispiel 
von drei verschiedenen Papiersorten geben, 
deren Stoff in gewöhnlichen offenen Voith- 
Holländern von 450—500 kg (tr. ged.) Ein- 
trag gemahlen und nach mehrfacher Unter- 
suchung mit dem Sch.-R.-Mahlgradprüfer als 
gut befunden wurde. 

Außer den angeführten 3 Hauptdaten 
lassen sich in die Tabelle II noch die ver- 
schiedensten Bemerkungen eintragen, wie 
Holzstofimahlgrade, Holzstoffalter, Zellulose- 
sorte, Zellulosebeschaffenheit, bei Einzelan- 
trieb der Kraftaufwand, die Holländerbe- 
schaffenheit usw. 

Selbstverständlich sind die Tabellen nicht 
unter den ungünstigsten Verhältnissen anzu- 
legen. Im Gegenteil, die sollten unter den 
günstigsten Verhältnissen angelegt werden, 
um bei der nächsten Anfertigung des gleichen 
Papieres eventuell auftretende Schwierigkeiten 
sofort herauszufinden. Es kann doch wohl 
passieren, daß man bei einer späteren Anfer- 
tigung bedeutend mehr Leim braucht, als bei 
der früheren Anfertigung. Woran kann das 
liegen? Ich habe doch dieselben Mahlgrade 
erzielt, wie bei der früheren Machung? Bei 
holzhaltigen Papieren kann dies in erster 
Linie auf den Holzstoff zurückzuführen sein. 
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Entweder ist dieser in dem Veränderungs- 
stadium der Bleichwirkung, oder er ist im 
Veränderungsstadium der Zersetzung! Man 
hat also schnellstens die Herstellungsdaten 
des Holzstoffes festzustellen und das Uebel 
ist meistens damit schon aufgeklärt. 

Bei holzfreien Papieren, zumal aus nur 
gebleichten Stoffen, ist ein derartiges Vor- 
kommnis schon schwieriger aufzuklären, 
weil der Papiermacher meistens keine Gele- 
genheit hat, in die Zellulosefabrikation nähe- 
ren Einblick zu nehmen. Denn dort kann 
schon durch den Kochprozeß die Zellulose 
das eine Mal etwas weicher, das andere Mal 
elwas härter ausfallen. 

Das Bleichen übt ebenfalls einen bedeu- 
tenden Einfluß auf die Zellulosebeschaffen- 
heit. Eine etwas schwächer gebleichte Zellu- 
lose setzt der stärker gebleichten gegenüber 
dem Mahlen mehr Widerstand entgegen. — 
Dagegen kann man aber mit der weniger 
gebleichten Zellulose die gewünschten Mahl- 
grade früher erreichen als mit der stärker 
gebleichten, ja es kann sogar vorkommen, 
daß man mit der stärker gebleichten Zellulose 
die gewünschten Mahlgrade überhaupt nicht 
erreicht oder nur nach sehr langer Mahl- 
daucr. Auch ergibt meistens die durch den 
Kochprozeß härtere Zellulose die bessere 
Leimfestigkeit gegenüber der weicheren Zel- 
lulose. Die Folge davon ist, daß man oft 
ein bedeutend größeres Leimquantum auf- 
wenden muß, um die gewünschte Leimiestig- 
keit zu erreichen. 

Auch im umgekehrten Falle gibt der Sch.- 
R.-Mahlgradprüfer gute Aufschlüsse, z. B., 
wenn man ein Papier mit hoher Saugfähig- 
keit herstellen soll. Obwohl hierbei das 
Material die Hauptrolle spielt, so gibt doch 
der Mahlgradprüfer die besten Anhalts- 
punkte, wie das Material im Holländer zu 
behandeln ist. 

Da aber Eines nicht für alle, und Alles 
nicht für jeden paßt, so wäre es sehr er— 
wünscht, wenn irgend eine Erwiderung hie- 
rauf erfolgte. N. 
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Briefpapier aus Holz. 


Aus Japan wird uns geschrieben: „Der in Nr. 11, 
S. 339, unter der gleichen Ueberschrift beschriebene 
Briefbogen dürfte keine Rarität sein, denn wie Sie 
an dem Briefpapier, auf welchem ich Ihnen diese 
Mitteilung mache, ersehen, hat er die dieselben oder 
ähnliche Eigenschaften, wie in dem fraglichen Artikel 
erwähnt. Der Detailpreis für 12 Bogen (18X23,5 cm) 
mit Kuvert ist 50 Sen (etwa 85 Pfg.), der Groß- 
händlerpreis natürlich viel billiger. Es gibt auch 
Briefpapiere, die beiderseits mit diesem dünnen Holz- 


fournier überzogen sind oder auch nur aus einem, 
aber stärkeren Fournier bestehen, oder aus zwei oder 
drei einzelnen Fournieren kreuzweise übereinander 
geklebt sind. Das Fournier wird aus einer japanı- 
schen Holzart von Hand mit einer Art Hobel her— 
gestellt. Der Glanz ist ein natürlicher und läßt nur 
wenig nach dem Kaschieren nach. Die Tusche läuft 
nicht aus (auch Tinte nur wenig). — Asahigawa ist 
nicht die nördlichste Stadt Japans, sondern liegt fast 
in der Mitte von Hokkaido. R. 
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Papiergefüge. 
Von Ing. P. M. Hoffmann Jacobsen. 


Im Wochenblatt Nr. 42, S. 1277, hat Herr 
Grützky Mitteilungen gemacht, aus denen 
hervorgeht, daß das Verhältnis zwischen der 
Reißlänge in der Quer- und Längsrichtung 
ein Ausdruck für die Lagerung der Einzel- 
fasern im Papierblatt sein kann. 

Der Verfasser dieser Zeilen hat das Ver- 
hältnis Q: L bei den verschiedensten Pa- 
pieren untersucht, wobei teils eine freie Ein- 
spannlänge zwischen den Klemmen von 
180 mm, teils eine solche von 0, 1,2 und 5 mm 
vorhanden war. Die Ergebnisse dieser Mes- 
sungen seien hier kurz wiedergegeben: 


n A 
Adhäsion“ bei einer freien Einspannlänge 


73 

2 | Zell- 

stoff- 

karton 74 0,83 | 0,85 | 0,79 | 0,74 0.75 
3 Filtrie 

karton 42 0,80 | (,82 | 0,70 | 0,70 | 0,70 
4 I Kraft- 

pack- 

papier 59 0,55 I 0,57 | 0,57 | 0,56 | 0,53 
5 | Bank- 

post 74 0,52 | 0,48 | 0,48 | 0,50 | 0,50 


* 95 Adhäsion ist = 

ReiBlänze bei 180 mm freier Länge 

ReißBlänge bei 0 mm freier Länge 
bei Festigkeitsbestimmung mit dem Schopperschen 
Festigkeitsprüfer. % Adhäsion ist ein zahlenmäßiger 
Ausdruck fur das Gefüge: Piltrierkarton: 42% Ad- 
häsion besagt ein loses Gefüge; Bankpost: 74 % 
Adhäsion besagt ein dichtes Gefüge. 


° 100 


Betrachtet man beispielsweise Nr. 3 Fil- 
trierkarton, so ergibt Q: L bei O mm freier 
Einspannlänge — 0,8 oder 8 : 10, bei 180 mm 
freier Einspannlänge dagegen 0,7 oder 7: 10. 
Das Papier hat somit bei O mm freier Ein- 
spannlänge ein Verhältnis Q :L von 8:10, 
d. h. für jedes Bündel von 10 Fasern in der 
Längsrichtung liegt ein solches Bündel von 
8 Fasern in der Querrichtung und nicht. ein 
solches von 7 Fasern! 

Das Verhältnis Q :L bei 180 mm freier 
Einspannlänge gestattet somit einen Einblick 
in das Papiergefüge nur im Bruch- 
augenblick, während bei 0 mm freier 
Einspannlänge sich tatsächlich ein Bild im 
unbeschädigten Zustand des Papiers ergibt. 

Man kann sich beispielsweise bei einem 
idealen Papier (mit Q:L — 1) schematisch 
vorstellen, daß die Deformation des Papier- 
gewebes durch folgendes Bild wiedergegeben 
wird: 


im unbeschädig- im Bruch- 
3 augenblick: quer 
ten Zustand: längs 


SS 


iin 


Berechnung der theoretischen Trockenfläche einer Trockenpartie. 


Wir erhalten folgende Zuschrift: 

Zu dem interessanten Artikel „Berechnung 
der theoretischen Trockenfläche einer Trok- 
kenpartie“ von Ing. Gerhards in Nr. 42, 
S. 1278, möchte ich folgendes bemerken: 

Vor allem sind zwei, jedenfalls beim Druck 
unterlaufene Fehler zu korrigieren: 

Formel 1 soll richtig heißen: 

Wa a W. 
W = Ot- Töo ENW 

Ferner muß es auf S. 1279, 8. Zeile links, 
heißen: 

Gt. (100 — 15) . 0,65 = y WE. 


Betreffs der erwähnten Wärmedurch- 
gangszahl K ist darauf aufmerksam zu ma- 
chen, daß diese Zahl K für überhitzten Dampf 
unbedingt und wesentlich kleiner ist als für 
Sattdampf, und möge diese Andeutung, die 
den ganz allgemeinen Gang der sehr interes- 
santen Abhandlung Ing. Gerhards zu beein- 
trächtigen nicht beabsichtigt, aufzeigen, daß 
die von manchen Papiermachern verlangte 
und für günstig gehaltene Verwendung von 
überhitztem Dampf für Trockenzwecke ver- 
werflich, weil produktionshemmend ist. 


Direktor Ing. Daut, Budafok. 
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Dampfverbrauch einer Trockenpartie. 


In Nr. 5 dieses Jahrganges, S. 138, wurde 
die Frage gestellt, welche Dampfmenge eine 
Trockenpartie gebraucht. 

Die daselbst angeführte Trockenpartie hat 
eine Gesamttrockenfläche von cv 32 qm, und 
es wurden angeblich zum Trocknen von cv 
200 kg lufttr. Papier in der Stunde 700 bis 
750 kg Frischdampf gebraucht. Auf der hier 
zum Vergleich kommenden Trockenpartie, 
welche annähernd dieselbe Trockenfläche 
aufweist, und welche für die Berechnung des 
Dampfverbrauches zugrunde gelegt ist, wird 
Schrenzpapier gearbeitet. Die stündliche Lei- 
stung beträgt cv 315 kg lufttr. Die Heizung 
der Zylinder erfolgt durch Frischdampf von 
1,5 atü. Das Papier tritt mit einem Trocken- 
gehalt von ~ 46.1% in die Trockenpartie ein. 


Die zu verdampfende Wassermenge pro 
kg Papier berechnet sich aus: 


b. i _ 0,95—0,461 

YES AR 

bei einer Produktion von œ 315 kg pro 
Stunde — ~ 334 kg. 

Das Wasser in der Stoffbahn hat eine 
Temperatur von tz 13° C. Die zum Verdamp- 
fen nötige Wärmemenge: 

H = W (99,1 — t: + r) = 334 (99,1 — 13 
+ 539,1) = 208816 WE. 

Hinzu kommt die Wärme, welche benötigt 
wird, um das Papier von 130 auf 99,1° C zu 
erwärmen. 

Hı =G (99,1 — tə) e. 
Die spez. Wärme beträgt O 0,32 WE /e C. 


= 1,06 kg 


Hı = 315 . 86,1 . 0,32 — a 8678. 
Der theoretische Dampfverbrauch ist 
folglich : 


H + Hı = 208 816+8678 = 217494 WE. 
Die wirklich verbrauchte Dampfmenge er- 
gab auf Grund von genauen Messungen des 
Kondensats im Mittel 8,66 kg / Min., pro 


Stunde — 519 kg; die Temperatur des 


Kondensats beträgt 99° C. Demnach ist die 


E Wärmemenge an die Zylinder: 
= K. r = 519 . 520,3 = œ 270 035 WE. 

Gebraucht werden zum Trocknen des Pa- 
pieres 217 404 WE. 

Der Verlust durch Strahlung in den Zy- 
linder V — 270 035 — 217 494 — 52541 WE. 

Die Trockenpartie als solche arbeitet also 
mit ‚einem Wirkungsgrad von cv 80,5%. 

Die der Trockenpartie zugeführte Gesamt- 
menge bezogen auf das dem Kessel zuge- 
führte Speise wasser, dasselbe hat eine Tem- 
peratur von t: — 13°, beträgt: 

T=K (4 ＋ t. — t) — — 519 (520, 3+126,8 

— 13) S 329 046 WE. 

Davon werden 217494 WE zum Trock- 
nen des Papieres gebraucht, was W 66, 1% 
entspricht. 

Durch Ausstrahlung gehen 52541 WE 
verloren — 15,9%. 

Das austretende Kondensat hat eine Tem- 
peratur von t, W 126,8 und kühlt sich in der 
Abilußleitung ab auf vv 99° C, 

Die hier verlorengehende Wärme beträgt: 

Vi =. K (tı— t) — 519 (126,8 — 99) = 

14 428 WE, entspricht einem Verlust von 
O 4,5%. 

Könnte die im Kondensat anhalen 
Wärmemenge dem Kessel restlos zugeführt 
werden, so würden zurückgewonnen : 

T = K (t— t-) = 519 (99—13) = 

44 634 WE — ~ 13, 5%. 

Die Gesamtzusammenstellung ergibt: 
Verlust an Wärme. . 15,9 74,5 = 20.4 % 
an ausgenutzter Wärme 66, 1 13,5 = 79, 6% 


Papier nötige Wärmemenge beträgt also ~o 
1044,5 WE oder O 1,6 kg Frischdampf. 
R. Unglaub, Dessau. 
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gebunden. Der Preis beträgt 


Nr. 10562 erbeten. 
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Briele eines Paplermachersanseinen Sohn 


von Generaldirektor Strobach. 


Die zweite Auflage ist soeben erschienen. Das Buch ist geschmackvoll in Ganzleinen 
5.— bei portofreier Zusendung im Inland. (Besprechung siehe 
auch Nr. 36, Seite 1095.) Geldeinzahlungen im Inland auf unser Postscheckkonto Stuttgart 


Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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Das Deutsche Museum in München. 

In unseren Mitteilungen in Nr. 44 ist versehentlich nicht erwähnt worden, daß 
für das Zustandekommen der papierfachlichen Abteilung des Deutschen Museums 
Herr Dr. h. c. Schacht in Weimar in hervorragendem Maße tätig war. 

Ihm ist besonders zu danken, daB die alte Papiermühle, welche im Museum 


Aufstellung gefunden hat, ausfindig gemacht wurde. 


Außerdem hat Herr Dr. Schacht 


alte Stiche und historische Bücher aus der Zeit der Handpapiermacherei gestiftet. 


Ki. 


Geschäftsberichte. 


Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Halle-Cröllwitz, 
1924/25. 

Der Beginn des abgelaufenen Geschäftsjahres 
stand im Zeichen der vorherrschenden Wirtschafts- 
krise, die durch die bekannten Krediteinschränkungs- 
maßnahmen noch verschärft wurde. Dementsprechend 
war die Beschäftigung eine schwache und gestattete 
nicht die Ausnutzung unserer Anlage. Erst gegen 
Ende des ersten Halbjahres wurde die Nachfrage nach 
unseren Fabrikaten wieder lebhafter und hielt bis 
zum Schluß des Geschäftsjahres durch, so daß wir 
in diesen Monaten volle Beschäftigung hatten und bei 
lohnenden Preisen einen Ausgleich für das ungünstige 
erste Halbjahr fanden. 

Anfang des Jahres 1925 trat ein Besitzwechsel in 
der Aktienmajorität ein. Der jetzt amtierende Auf- 
sichtsrat ist von den neuen Aktienbesitzern gewählt 
und fand bei seinem Amtsantritt eine starke Ver- 
schuldung der Gesellschaft vor, deren Herabminde- 
rung er seine volle Aufmerksamkeit zuwendete. Da 
im letzten Geschäftsjahr rund 300 000 «A an Schuld- 
zinsen zu bezahlen waren, konnte eine Dividende 
nicht erarbeitet werden. 

Der vorliegende Rechnungsabschluß weist nach 
Abzug der Abschreibungen einen Reingewinn von 
R.-M. 13511 aus, wie schon in Nr. 45 berichtet. Wir 
schlagen vor, hiervon R.-M. 10000 dem Dispositions- 
fonds zu überweisen und den: Rest von R.-M. 3511 
auf neue Rechnung vorzutragen. : 


Patentpapierfabrik zu Penig. In der am 27. Ok- 
tober stattgefundenen ordentlichen Generalversamm- 
lung wurde der in Nr. 43 veröffentlichte Abschluß 
für das Jahr 1924/25 genehmigt und die Dividende 
auf 8% für die Stammaktien festgesetzt. Bei den 
Aufsichtsratswahlen wurden die satzungsgemäß aus- 
scheidenden Herren Dr. Viktor von Klempe- 
rer, Dresden und Fabrikdirektor aa D. Heino 
Castorf. Neuoberweimar einstimmig wiederge— 
wählt. Der Vorsitzende des Aufsichtsrats hob hervor, 
daB bei der Gesellschaft keine Vorrats- und keine 
Vorzugsaktien vorhanden sind. Ueber den Geschäfts- 
gang teilte er mit, daß infolge der Preissenkungs- 
aktion der Regierung sich auch bei der Gesellschaft 
eine allgemeine Zurückhaltung im Einkauf bemerkbar 
mache, daß aber sämtliche Papiermaschinen noch voll 
beschäftigt seien und die Verwaltung die Hoffnung 
habe, daß dies auch in Zukunft der Fall sein wird. 


Deutsche Verlags-Anstalt Stuttgart. Der 
sichtsrat beschloß, mit Rücksicht auf die in jüngster 
Zeit immer unsicherer und schwieriger werdende Lage 
des Buch- und Papiergewerbes, von der geplanten 
Kapitalerhöhung um A 600000 auf % 3 Millionen 
abzusehen, deren Ertrag größtenteils zur Deckung der 
Aufwendungen für umfangreiche bauliche Erneuerun- 
gen und technische Betriebsverbesserungen in den 
Papierfabriken Salach und Wildbad bestimmt war. 


Auf- 


Da diese Aufwendungen nun vollständig aus dem 
laufenden Betrieb bestritten werden müssen, außerdem 
aber die allgemeine wirtschaftliche Lage größte Vor- 
sicht gebietet, soll der Generalversammlung vorge- 
schlagen werden, aus dem Betriebsgewinn des Jahres 
1924—25 größere Beträge den Rücklagen für Erneu- 
erungen und für Verluste an Außenständen zuzu- 
weisen, und von der. Verteilung einer Dividende, 
welche bereits mit 12%% vorgeschlagen war, Ab- 
stand zu nehmen. 


Die Preßspantabrik Untersachsenfeld A.-G. be- 
antragt die Einziehung ihrer RM. 120 000 sechsstim- 
migen V.-A. (Stammkapital RM. 1.2 Mill.). 


Papierfabriken Landquart A.-G., Landquart. 
Schweiz. Die am 31. Oktober stattgefundene Gene— 
ralversammlung genehmigte einstimmig die Jahres— 
rechnung pro 1924/25 (Abschluß 30. Juni) und be- 
schloß, aus dem Gewinnsaldo von 137 105 Fr. eine 
Dividende von 5% auszurichten und 12105 Fr. auf 
neue Rechnung vorzutragen. Die letztjährige Divi- 
dende betrug ebenfalls 5%. Das Aktienkapital wurde 
im Geschäftsjahr 192425 von 2350000 Fr. auf 
2 500 000 Fr. erhöht. 


Holzstoff- und Papierfabrik Zwingen A.-G. in 
Zwingen, Schweiz. Nach dem Jahresbericht 1924/25 
hat sich das abgelaufene Geschäftsjahr ruhig entwik- 
kelt. Für Um- und Neubauten seien rund 230 000 .Fr. 
verausgabt und aus dem Gewinn des Berichtsjahres 
bezahlt worden. Die Preise für die Papierprodukte 
seien wieder etwas stabiler geworden. Für Holz. 
Zellulose, Harz und Kaolin habe sich eine steigende 
Tendenz geltend gemacht, die durch das Sinken der 
Preise von andern Rohmaterialien, namentlich Kohlen, 
nur teilweise ausgeglichen wurde. Die Löhne seien 
auch im Berichtsjahr nicht ermäßigt, sondern sogar 
erhöht worden und stehen ungefähr den höchsten 
Löhnen der Kriegszeit gleich. Die Fabrik hat 37 Ar- 
beiterwohnungen zur Verfügung Im Geschäftsjahr 
1925/26 lasse die Fabrik die Bautätigkeit ruhen, 
Verschiedene Wünsche, welche die technische Lei— 
tung im Interesse der weiteren Verbesserung der 
Rentabilität äußerte, werden erst im Bauprogramm 
1926/27 berücksichtigt werden. Mit den schweizeri- 
schen Verbandspapierfiabriken habe die Fabrik Zwin- 
ken Schritte getan für Verbilligung der Bahnfrachten. 
Dieses gemeinsame Zusammengehen sei ein befriedi— 
sender Anfang des Verständnisses für gemeinsame 
Interessen. Der Reinertrag beträgt 281 590 Fr. ein- 
schließlich des Saldos des Vorjahres gegen 330 305 
Fr, im Vorjahr. Die Bankkredite sind um 170 000 Fr. 
zurückgegangen. Im Interesse der Festigung des 
Unternehmens und der Vermehrung der liquiden Mit- 
tel beantragte der Verwaltungsrat, von einer Divi- 
dende abzusehen. Die gegenwärtige wirtschaftliche 
Lage mahne zur Vorsicht. Der Verwaltungsrat bean- 
tragte folgende Verwendung des Keinertrages: 
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214 040 Fr. für Abschreibungen, 50 000 Fr. Einlage in 
den Reservefonds und 17550 Fr. Vortrag auf neue 
Rechnung. Seit Januar 1921 betragen die vom Ver- 
waltungsrat bis 30. Juni -1925 vorgenommenen Ab- 
schreibungen 1014 830 Fr. worunter 750 000 Fr. auf 
Maschinen. In den genannten fünf Jahren sei der 
Hilfsfonds für Arbeiter und Angestellte auf 371 000 Fr. 
gebracht worden und der Reservefonds von 69 500 
Fr. auf 200 000 Fr. gestiegen. In der Generalver- 
sammlung erklärte Herr Guggenbühl, Direktor der 
Zellulose- und Papierfabrik Balsthal, daß die Produk- 
tion der schweizerischen Papierfabriken im Jahr 
100 Mill. kg betrage, während der Inlandsbedarf sich 
auf etwa 60 Mill. kg beschränke. Die Preise für das 
Rotationspapier seien uneinträglich. Nach Aufhebung 
der Einfuhrverbote würde sich die Situation der 
schweizerischen Papierfabriken noch ungünstiger ge- 
stalten. Der Jahresbericht und die Rechnung wurden 
alsdann einstimmig genehmigt und das Reinergebnis 
nach Antrag des Verwaltungsrates verwendet. 


. Jagenberg-Werke Akt.-Ges., Düsseldorf, 1924/25. 

Die Umstellung aller Werte auf Goldmark hatte 
im allgemeinen die Erwartung ausgelöst, daB das 
Wirtschaftsleben sich bessern und festigen würde. 
Leider haben sich diese Hoffnungen nicht erfüllt. 

Während des ganzen Geschäftsjahres war ein 
fühlbarer Mangel an Aufträgen vorhanden. Die Ver- 
kaufspreise im Auslande waren sehr schlecht, trotz- 
dem waren Geschäftsabschlüsse kaum möglich. Die 
Inlandspreise waren besonders gedrückt und ließen 
im allgemeinen keinen Nutzen infolge der sehr hohen 
Abgaben, Steuern und sozialen Lasten. Im Frühjahr 
1925 trat ein nie gekannter Kapitalmangel ein, wel- 
cher die ohnehin schon: schwierige Geschäftslage 
noch erheblich ins Schwanken brachte. An Steuern 
und sozialen Lasten zahlten wir M. 460 482. Es bleibt 
abzuwarten, wie lange die Industrie derartige Be- 
lastungen noch aushalten kann. 


Das Zusammenwirken aller dieser Faktoren ließ 
eine befriedigende Wirtschaftsführung nicht aufkom- 
men. Der gesunden Grundlage unseres Unternehmens 
ist es lediglich zu verdanken, daß wir einen Ueber- 
schuß von Mk. 233 715 erzielt haben, den wir wie 
folgt zu verteilen vorschlagen. «4 10 pro Aktie als 
Dividende Æ 150000, Beamtenunterstützungskasse 
A 10000, Arbeiterunterstützungskasse 1 10000, 
Vortrag auf neue Rechnung A 63 715. 

Die Beschäftigung läßt bei Abschluß dieses Be- 
richtes zu wünschen übrig, für die Zukunft lassen 
sich Voraussagen nicht machen. 


Jagenberg Akt.-Ges., Siegmar i. Sa. 1924/25. 

Das abgelaufene Geschäftsjahr brachte eine ge- 
regelte Beschäftigung. Im letzten Quartal dieses Ge- 
schäftsjahres stellte sich eine wesentliche Absatz- 
stockung ein, die eine ausgedehnte Lagerarbeit nötig 
machte. Sehr störend beeinflußt war das Geschäfts- 
jahr durch den enormen Geldmangel. 

Die Verkaufspreise sind sehr gedrückt. Die Ab- 
gaben für Steuern jeder Art, einschließlich sozialer 
Abgaben, lassen eine Belebung des Geschäftes kaum 
erwarten. Für Steuern und soziale Abgaben hatten 
wir & 52 000 aufzubringen. Ob die Industrie solche 
Belastungen noch länger tragen kann, bleibt in Frage 
gestellt. 

Die als gut gelungen zu bezeichnende maschinelle 
Einrichtung zur Serienfabrikation wurde ergänzt 
durch mehrere Arbeitsmaschinen, wie auch der Werk- 
zeugbestand auf der entsprechenden Höhe gehalten 
wurde. 

Den Ueberschuß von M 24 390 schlagen wir vor, 
wie folgt zu verteilen: «A 5 pro Aktie «A 15000, 
Vortrag auf neue Rechnung 4 9 390. 

Die Absatzstockung dauert bei Abschluß dieses 
Berichtes in erhöhtem Maße an, wodurch Kurzarbeit 
erforderlich wurde. Eine Voraussage für die Zukunft 
läßt sich somit nicht machen. 


— . —— 


Alte Herren-Verband der Papiermacher-Talelrunde, Altenburg (Thüringen). 


| Spende. 

Wir danken unserem AH Alfred Suter, 
Bogolusa, U.S.A., für die uns am 23, Oktober über- 
wiesenen 8 Dollar. 

Wissenschaftliche Schriften, Heft 1. 

Von den abgesandten Heften kamen die an fol- 
gende AH gerichteten als unbestellbar zurück. Wir 
bitten um Bekanntgabe der jetzigen Adresse. 

Georg Antoneff, Karl Bergner, Rein- 
hard Göhler, Anton Held, Wilhelm Mild- 
ner, Fritz Zelfel. 
Neuaufnahmen. 
AH 212 Wark, Oskar, Papierfabrik Franzensthal, 
Post Ebergassing b. Wien, Nieder-Oesterr. 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Büro: } in Wien 


AH 213 Neubert, Herbert, Neugersdorf i. Sa., 
Bismarckstraße 294c. 

AH 214 Reinhardt, Walter, Balsthal, Litzi 44, 
Schweiz. 

AH 215 Seifart, Günther, Zillerthal, Riesengeb. 

AH 216 Selinger, Ernst, Heinrichsthal, Post 
Wüstseibersdorf, C.S.R. 

| Adressenänderung. 
AH 171 Otto, Raymund, Salach (Württemberg). 


Jahnstraße 22. 
Eberstadt, 8. November 1925. 


A.H.-V. der Paplermacher- Tafelrunde Altenburg; Thür. 
gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Papierholz 
J. F. Müller & Sohn A.-G., ae, 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Holz- 


Hamburg 27 


„ gesamten Donauländer 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Fusion Feldmühle-Hohenkrug. Zu den Nachrich- 
ten in den Tageszeitungen hören wir folgendes: 

Die Feldmühle, Papier- und Zell- 
stoffwerke A.-G. übernimmt mit der Papier- 
fabrik Hohenkrug eine Feinpapierfabrik alten 
Rufes und ergänzt so ihr Fabrikationsgebiet durch 
die dort hergestellten Schreib- und Wertzeichen- 
papiere, die bisher in der Feldmühle nicht erzeugt 
wurden. Außerdem ist mit’ der Uebernahme von Ho- 
henkrug eine frachtlich günstige Verwertung eines 
Teiles des in dem Odermünder Werk der Feldmühle 
hergestellten Zellstoffes gegeben. Die Fusion soll in 
der Weise erfolgen, daß den Generalversammlungen 
ein Vertrag zur Genehmigung vorgelegt wird, nach 
welchem Hohenkrug ihr gesamtes Gesellschaftsver- 
mögen unter Ausschluß der Liquidation an die Feld- 
mühle überträgt. Der Betrieb von Hohenkrug wird 
als Zweigniederlassung der Feldmühle unter der 
Firma: Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke Aktien- 
gesellschaft, Zweigniederlassung Pommersche Papier- 
fabrik Hohenkrug, weitergeführt. Die Feldmühle wird 
nach dem Vertrage den Stammaktionären von Hohen- 
krug gegen 6 Stück Stammaktien von Hohenkrug im 
Nennwert von je 20 RM. mit Gewinnanteilscheinen 
für das Geschäftsjahr 1924/25 und. folgende, je eine 
Stammaktie der Feldmühle im Nennwert von 60 RM. 
mit Gewinnberechtigung ab 1. Oktober 1925 gewäh- 
ren. Die Generalversammlung von Hohenkrug, der 
dieser Beschluß vorgelegt werden soll, soll am 
28. November stattfinden. Für die Aktionäre von 
Hohenkrug, die ihre Aktien sofort gegen Feldmühle- 
Aktien umtauschen, sollen solche mit Dividendenbe- 
rechtigung vom 1. Juli 1925 statt vom 1. Oktober 1925 
ab gewährt werden. Wie wir erfahren, kommt für 
die Feldmühle eine Kapitalsveränderung nicht in 
Frage, da sie über die erforderliche Anzahl Vorrats- 
aktien verfügt. 


Die in Nr. 44 Seite 1342 erwähnte Ei inkaufs- 
gesellschaft finnischen Papierhol- 
zes der A.-G. für Zellstoff- und Papier- 
fabrikation Aschaffenburg und der Pa- 
pierfabrik Reis holz A.-G. ist inzwischen von 
der finnischen Regierung genehmigt worden. Die 
Firma lautet: Paperipuu O.Y., S. Esplanadgatan 12 in 
Helsingfors, Telefon Ce 23512, Telegrammadresse: 
Paperipuu, und steht unter Leitung von Direktor R. 
Staudenmayer. 


Außerbetriebsetzung. Das Hadernhalb- 
stoffwerk Fabrique de päte à papier de Courtelary in 
Jura (Schweiz) hat seinen Betrieb eingestellt. Die 
Fabrik war Eigentum einer Pariser Gesellschaft, die 


wegen des Tiefstandes des französischen Franken 
den Betrieb nicht mehr aufrechtzuerhalten vermag. 
Brandunglück. In der Nacht vom 2./3. No- 
vember ist die Holzschleiferei von Lagamllls Papier- 
fabriken, Thimstörs (Schweden), durch Schadenfeuer 
zerstört worden. Der Brandversicherungsbetrag der 
abgebrannten Gebäude samt Maschinen ist 180 000 


Kronen. — Als Brandursache wird Kurzschluß elek- 
trischer Leitungen oder ein heißgelaufenes Lager 
angenommen. Sic. 


Leipziger Pappenfabrik A.-G, in Leipzig. Zei- 
tungsnachrichten zufolge ist diese Firma in Zahlungs- 
schwierigkeiten geraten, hat den Betrieb geschlossen 
und Geschäftsaufsicht beantragt. & 300 000 Ver- 
pflichtungen sollen & 950 000 Aktiven gegenüber- 
stehen, so daß bei ruhiger Abwicklung die Aussichten 
nicht ungünstig beurteilt werden. 


Herr Dr. Heinrich Herz, Generaldirektor der 
Ersten Ungarischen Papierindustrie A.-G., und Frau 
Maria geb. Rechtnitz aus Budapest haben sich ver- 
mählt. 


Ein hundertjähriger Papier macher. 
Der frühere Papierfabrikant Friedrich Hammerschmidt 
in Himmeiwert (Westfalen) feierte dieser Tage den 
100. Geburtstag in körperlicher und geistiger Rüstig- 
keit. Sein Vater wurde 9%, der Großvater über 100 
Jahre alt. 


Ueber die Hälfte des Aktienkapltals verloren. 

Die Papierfabrik Rhenania A.-G. in Ratingen be- 
ruft eine Generalversammlung ein, der Mitteilung laut 
§ 240 HGB. gemacht werden soll. — 

Die Mitteldeutsche Papierwareniabrik A.-G. in 
Halberstadt (Kapital & 100 000) macht Mitteilung ge- 
mäß $ 240 HGB. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Ausgabe liegt eine Werbedruck- 
sache der Firma Deutsche Babcock- und Wilcox- 
Dampikesselwerke A.-G., Oberhausen/Rhld. über 
ihren „Babcock Leuchtreflex-Wasserstand“ und eine 
solche von der Firma Dürrwerke Aktiengesellschaft, 
Ratingen, über ihre „Dürr-Sektionalkessel‘“ bei. Des 
ferneren bringt sich die Firma Bremer Zigarrenfabrl- 
ken Heinrich Müller, Bremen, durch ein Vorzugsan- 
gebot über „Zigarren und Rauchtabake““ in empfeh- 
lende Erinnerung. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes um Beach- 
tung dieser Beilagen. 


Soeben ist erschienen: 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden & 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 
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Güntter-Staib Verlag, Biberach (RiB). 
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Auslands-Rundschau. 


Schweden. 


Das Lohnabkommen mit den Arbeitern 
bei den schwedischen Papierfabriken ist für 
ein Jahr verlängert worden. Sic. 


Dänemark. 


In Dänemark bestanden 1924 insgesamt 
10 Fabriken, welche Papier und Pappe her- 
stellten. Diese Unternehmen beschäftigten 
insgesamt 1460 Arbeiter. Erzeugt wurden 
von diesen Fabriken Papiere und Kartons im 
Werte von 28 256 078 K. 

In der Anzahl der Fabriken hat sich in 
den letzten Jahren nichts geändert. Herge- 
stellt wurden im Jahre 1924 12 670 dz Pappe 
und 442080 dz Papier. Auf die einzelnen 
Waren verteilt, gibt die Erzeugung an Pap- 
pen, Kartons, Papier folgendes Bild: 


Mengen Verkaufs- 

in kg wert in K 

Pappe für Buchbinder 875 100 313 000 
Baupappe 251000 138 435 
Kunstlederpapier 54 000 29 700 
Andere Kartons 86 000 34 500 
Zeitungspapier . 14 683 400 6 494 908 
Packpapier . 10350 005 6982 603 
Druck- u. Schreibpapier 13 153 887 9 730 596 
Seidenpapier 001 500 757 260 
Schreibkarton 158500 142 650 
Pauspapier 124 000 203 360 
Andere Papiere . 3097000 2243 080 
Papierwaren . 800 900 688 422 

B. 
Tschechoslowakei. 


Die Zigarettenpapierfabriken 
waren in der letzten Zeit gut beschäftigt, vor 
allem für den Export nach Ungarn, Deutsch- 
land und Griechenland. Sie haben ihre Lei- 
stungsfähigkeit in letzter Zeit um 20—30% 
erhöht. Großes Interesse für das tschecho- 
slowakische Zigarettenpapier beginnt in letz- 
ter Zeit Ungarn an den Tag zu legen. B. 


Danzig. 

In Danzig kamen im Jahre 1924 insgesamt 
19 169 dz Papiermasse im Werte von 258 304 
Danziger Gulden zur Einfuhr. Ausgeführt 
wurde dagegen über das Fünffache, nämlich 
100 888 dz im Werte von 3 774 900 Gulden. 
Ueber die Herkunft bzw. über die Abnehmer 
für Papiermasse gibt folgende Zusammen- 
stellung Auskunft: 


Länder Mengen in dz Wert in Gulden 
Einfuhr Ausfuhr Einfuhr Ausfuhr 
Deutschland 13 718 8123 206 236 243 690 
England — 24 433 — 732 990 
Frankreich — 64 228 — 2 675 100 
Belgien — 762 —— 22 860 
Schweden . . 252 — 8 568 _- 
Uebriges Europa 5 199 zs 43 500 — 
Vereinigte Staaten 3 342 — 100 260 
B. 


Die ungarische Papierindustrie im Jahre 1924. 


Einem von der Budapester Handels- und 
Gewerbekammer soeben herausgegebenen Be- 
richt über Handel und Industrie im Jahre 
1924 entnehmen wir die folgenden Angaben 
über die Papierindustrie: | 

Die Papierfabrikation Ungarns konnte 
auch vor der Verstümmelung des Landes nur 
einen Teil. des Bedarfs decken. Durch die 
Festlegung der neuen Grenzen hat aber das 
Land fast sämtliche Papierfabriken verloren. 
Die einzige Fabrik, die feinere Papiersorten 
aus Hadern herstellt, deckt nur einen ver- 
schwindenden Teil des Bedarfs; die übrigen 
Fabriken erzeugen nur Packpapier und Pappe, 
die Produktion erreicht jedoch nur 20—25% 
des inländischen Verbrauchs. Zeitungs-, 
Schreib- und Druckpapier werden ausschließ- 
lich aus dem Auslande bezogen. Die Grün- 
dung einer Papierfabrik, die diese Sorten her- 
stellen soll, wird erwogen, doch befindet sich 
die Angelegenheit noch im Stadium der Vor- 
bereitung. 

Die Papiereinfuhr hat sich im 
Jahre 1924 folgendermaßen gestaltet: In der 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, lletera 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Oer. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe- Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Gesamteinfuhr von 376 280 dz steht das ge- 
wöhnliche Packpapier mit 103 548 dz an er- 
ster Stelle; 62% wurden davon aus Oester- 
reich, 30% aus der Tschechoslowakei und 
7% aus Deutschland bezogen. An gewöhn- 
lichem Zeitungspapier wurden 80 549 dz ein- 
geführt, und zwar 76% aus Oesterreich, 16% 
aus der Tschechoslowakei, 8% aus Deutsch- 
land. Die Schreibpapiereinfuhr betrug 53 902 
dz, davon 94% aus Oesterreich, 5% aus 
Deutschland, 1% aus der Tschechoslowakei. 
An feinem Druckpapier wurden eingeführt: 
48000 dz, Oesterreich lieferte 85%, die 
Tschechoslowakei 4%, Deutschland 7%. Die 
Einfuhr von Pappe in Höhe von 42767 dz 
kam ganz überwiegend aus Oesterreich. Die 
Einfuhr an feinem Packpapier stellte sich auf 
6576 dz, daran waren beteiligt Oesterreich 
mit 69%, die Tschechoslowakei mit 20%, 
Deutschland mit 6%. Oesterreich steht mit- 
hin als Bezugsland an erster Stelle; die 
größeren Fabriken gewährten ihren alten 
Kunden angemessene Kredite. Bl. 


Ruß land. 

Die Produktion des Zentral- Papier- 
trusts betrug im Wirtschaftsjahr 1924/25 
76 054 t Papier, 2492 t Karton, 47 830 t Zel- 
lulose und 8636 t Holzschliff, gegen 72 777 t 
Papier, 1802 t Karton, 46 684 t Zellulose und 
8764 t Holzschlifi, die im Produktionspro- 
gramm vorgesehen waren. 

Das vor kurzem ausgearbeitete Produk- 


tionsprogramm des Ukrainer Papier- 


trusts sieht für das neue Wirtschaftsjahr 
1925/26 (beginnend am 1. Oktober) eine Er- 
zeugung von 1 333 000 Pud Papier aller Sor- 
ten mit einem Selbstkostenpreis von 6 229 000 
Rubel vor, d. h. 62,8% mehr wie im Vorjahr. 
Die Papierfabrik Miletsk im 
Gouvernement Wjatka wurde von dem Volks- 
wirtschaftsrat Wjatka nach dem siebenjährigen 
Stillstand kürzlich wieder in Betrieb gesetzt. 
Die Tagesproduktion des Werkes beträgt vor- 
läufig 200 Pud Strohpapier. A. 


durch Stirnräder, 


— D.R.P. 
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In Rußland standen im ersten Vierteljahr 
1925 77 Papierfabriken im Betrieb, diese be- 
schäftigten etwa 26 000 Arbeiter und brachten 
etwa 11500000 Pud Papier hervor. Diese 
Erzeugungsmenge reicht aber für Rußland bei 
weitem nicht aus, weshalb neue Fabriken im 
Entstehen begriffen sind und die beiden be- 
stehenden Unternehmen ständig erweitert 
werden. 


Irischer Freistaat. 


Im ersten Halbjahr 1925 wurden in Irland 
im Werte von 500 000 Pfund Sterling Papier 
und Pappe eingeführt, die gleiche 
Menge wie im Vorjahr. B. 


Aegypten. 

Im ersten Halbjahr 1925 wurden in Aegyp- 
ten Papier und Papierwaren im Werte von 
499600 ägypt. Pfund eingeführt gegen 
479000 ägypt. Pfund im gleichen Zeitraum 
des Vorjahres. B. 


Vereinigte Staaten. 

Die Unterrichtsabteilung der Kimber- 
ly-ClarkCompany in Kimberly hat 
einen wertvollen Bibliotheksdienst für ihre 
Angestellten eingeführt. Das Ziel ist, jedem 
Angestellten die Fachliteratur, die er für seine 
Arbeit braucht, zugänglich zu machen. Die 
Gesellschaft hat mehrere Jahre auf eine 
größere Anzahl technischer Zeitungen abon- 
niert und die verwendbaren Artikel derselben 
katalogisiert. So hat sie jetzt etwa 6000 Ar- 
tikel über das Papierfach gesammelt, die nach 
den verschiedenen Gegenständen geordnet 
sind. S. 


Kanada. 

Der Fabrikneubau in Price Brothers 
in Riverbend, Que., ist nun vollendet. 
In demselben sollen 200 tons Zeitungsdruck- 
papier täglich hergestellt werden. Eine Ma- 
schine mit 100 tons Tagesleistung soll diesen 
Monat noch in Betrieb kommen, während die 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 
erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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Aufstellung der anderen Maschine Ende die- 
ses Jahres beendigt sein wird. Die Fabrik 
wird ganz elektrisch betrieben, und zwar 
dient der Strom nicht nur zur Kraft-, sondern 
auch zur Dampferzeugung, da dem Unterneh- 
men eine riesige hydroelektrische Kraftanlage 
zur Verfügung steht. 

Es wird berichtet, daß die kanadischen 
Zeitungsdruckpapierfabriken bereits den Vor- 
teil des neuen australischen Handelsvertrags 
spüren; es haben mehrere Fabriken mit Lie- 
ferungen nach Australien begonnen. Man 
rechnet damit, daß bis Dezember etwa 6000 
tons auf den australischen Markt kommen 
werden und nächstes Jahr etwa 30 000 tons. 

S. 

Die Provinzialregierung von Alberta ver- 

öffentlicht einen Bericht über die Versuche, 
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die sie bezüglich dr Verwendung von 
Präriegras in den letzten Jahren hat 
anstellen lassen, um Kapitalisten für die An- 
lage einer oder einiger Papierfabriken in der 
Provinz zu interessieren. Es wurden über 
alle bekannten Verfahren zur Herstellung von 
Papierstoff aus Stroh Erhebungen angestellt, 
mit dem Resultat, daß vor ungefähr zwei 
Jahren die Regierung sich für das Bache- 
Wiig-Verfahren entschied, und. es wurden 
dann in dem Laboratorium für Forsterzeug- 
nisse in Montreal Experimente nach diesem 
Verfahren gemacht. Das Ergebnis war gün- 
stig, und die Regierung ließ infolgedessen 
die wirtschaftlichen Aussichten einer even- 
tuellen Anlage in der Provinz durch einen 
Ingenieur des Papierfaches prüfen. 
8. 


Zeitschriftenschau. 


Ueber die Wirkungen des Ei- 
sens auf die Papierleimung mit 
Harz gibt in Svensk Papperstidning Dozent 
Erik Oeman folgende Resultate mehrerer 
Versuchsreihen bekannt. (Svensk Pappers- 
tidning Nr. 19, 1925.) 

Ein Gehalt bis zu 1% Gesamteisen im 
Alaun (Alz (SO.) + aq) ist im Gegensatz zu 
früheren Angaben, z. B. Schwalbe und Sieber 
(Die chem. Betriebskontrolle in der Zellstoff- 
und Papierindustrie, S. 210), kein Hindernis 
für die Verwendung des Alauns bei der Lei- 
mung von weißem Papier, denn Eisen in 
Form von Ferrosalz wird von den Fasern fast 
gar nicht oder jedenfalls sehr wenig aufge- 
nommen. Nach Untersuchungen des Ver- 


fassers von handelsüblichen Alaunen, aus 


schwedischen Fabriken stammend, enthalten 
diese einen totalen Eisengehalt von 0,5 %, 
wovon 0, 33% als Ferrosalz und 0,17% als 
Ferrisalz vorhanden sind, und eine so geringe 
Menge Ferrisalz scheint ihm keine bemerk- 
bare Wirkung auf die Farbe des Papiers zu 
haben. Die Unterschiede in der ursprüng- 
lichen Farbe der Zellulose sind viel größer 


als die Farbunterschiede, die durch Verwen- 


dung gewöhnlicher eisenhaltiger Alaune her- 
vorgerufen werden können, besonders wenn 
berũcksichtigt wird, daß der größte Teil des 


Eisens als Ferrosalz nicht in die Fasern geht, 


sondern im Abwasser bleibt. Die natürliche 
Farbe der Zellulose ist ja stets mehr oder 
weniger gelblich, welche Farbtönung durch 
Zusatz von Farbstoffen, meistens blau, ge- 
deckt wird. Eventuelle gelbe Farbtönungen 
des Stoffes, durch Eisen im Alaun hervorge- 
rufen, können ja dann in gleicher Weise mit 
Farbstoffen gedeckt werden, selbstredend 
aber nur, wenn es sich um eine sehr wenig 
sichtbare, von Eisen hervorgerufene Gelbfär- 
bung handelt. Ferrisalze in größerer Menge 
schaden dagegen selbstverständlich der 
weißen Farbe des Papiers. Ein Gehalt bis 
zu 0,4—0,5% Ferrisalz pro Gewichtsteil 
Alaun dürfte jedoch für weißes Papier von 
keinem nennenswerten Schaden sein, beson- 


ders weil die Leimung unter gewissen Um- 


ständen eine Reduktion kleinerer Teile des 
Ferrisalzes zu Ferrosalz bewirken kann. 

Es könnte wohl auch behauptet werden, 
daß die Anwesenheit von Ferrosalz im Alaun 
erst nach längerer Beleuchtung des Papieres. 
gelbe Farbtönungen hervorruft. Weil aber 
Ferrosalze, wie schon erwähnt, von den Fa- 
sern kaum aufgenommen werden und das 
Eisen im Alaun hauptsächlich als Ferrosalz 
vorhanden ist, ist es ja nicht unbedingt not- 
wendig, daß die Farbenänderung des Papie- 
res bei Beleuchtung von dem Eisen in Alaun 
verursacht wird. Sic. 


nach Weidenkaff-Rieth 


für 


= FE Zuckerbestimmungen in Sulfit- 
lauge sowie zur Bestimmung 
derEndvergärune.frrner eigene 
Modelle zur Selbstprüfung für Zuckerkraake, für Kelterei etc. liefert, jedes Stück nachgeprüft, r 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 


für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: 


seinen Sohn“. 


„Briefe eines Papier machers an 


Bezugsquellen aller Art sind in ‚„Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3314. Pumpe für Abwasser, Wir 
wollen unser schmutziges Abwasser zwecks Wieder- 
verwendung 10 m hoch pumpen. Das Wasser enthält 
mitunter Teile von Reiserbesen, Holzstückchen, 
Binderiemenabfälle und Katzen. Es sind 1500 Lit./min. 
zu pumpen. Was für eine Pumpe ist für solches 
Wasser am geeignetsten? P. 


Frage Nr. 3315. Wasserdichte Lederpappe. 
Wie stellt man die in England viel gebrauchte was- 
serdichte Lederpappe her? S. 


Frage Nr. 3316. Asbestpaplere. Ist es zu 
empfehlen, auf einer Papiermaschine, welche jetzt 
Packpapiere fertigt, zwischendurch auch Asbest- 
papiere zu machen? Man ist allgemein der Ansicht, 
daß durch die letztere Fabrikation die Papiermaschine 
sehr verunreinigt wird, was sich später, wenn wieder 
Packpapier gemacht wird, sehr bemerkbar machen 
würde. Der Artikel wird ja an sich wenig gebraucht, 
und es würde sich fragen, ob die Begleitumstände 
eine lohnende Hauptfabrikation beeinflussen. St. 

Frage Nr. 3317. Welllges Papier im Stoß. 
Wir müssen fast bei allen unseren Papieren die un- 
angenehme Erfahrung machen, daß, wenn sie vom 
Querschneider kommen und in Stößen aufgeschichtet 
stehen, sich an den Schnittflächen der Querrichtung 
kleine Wellen bilden. Erst waren wir der Meinung, 
daß nur die Ränder des Papierblattes diese Wellen- 
bildung verursachen könnten und haben das Papier 
auf dem Planschneider an den beiden fraglichen 
Seiten etwa 2 cm beschnitten. Trotzdem zeigte sich 
nach dem Beschnitt dasselbe Uebel wieder und wir 
können uns gar nicht vorstellen, wo die Fehlerquelle 
liegt. Das Papier ist unseres Erachtens in allen 
Teilen einwandfrei gearbeitet. stimmt in der ganzen 
Siebbreite gut im Gewicht. Der Stoffauflauf am Sieb 


ist gleichmäßig und ruhig. Die Gautsche und die 


„ich 


Pressen arbeiten einwandfrei. Die Züge haben wir 
schon, wie entsprechend den Stoffqualitäten, lockerer 
und strammer gehalten, so daß in bezug auf Maschi- 
nenarbeit nichts unterlassen worden ist, um ein gutes 
Papier zu erhalten. Es deutet auch nichts darauf hin, 
daß etwa eine mangelhafte Bildung des Papierblattes 
die Ursache zu diesem Vorkommnis sein könnte. Die 
Maschine läuft mit normaler Geschwindigkeit und 
doch zeigt das fertige Papier bei holzfrei wie bei 
holzhaltig dieselben Uebelstände. Der Trockenapparat 
ist groß genug. Es stehen bei denkbar bester Aus- 
pressung etwa 95 qm Trockenfläche zur Verfügung. 
Wir sind für sachdienliche Aufklärung sehr dankbar. 
B. F. 


Frage Nr. 3318. Schaukeiknotenfänger, Sy- 
stem Brozier. Wie haben sich die in Nr. 45, Jg. 1924, 


S. 2882 beschriebenen Schaukelknotenfänger, System 


Brozler in der Praxis bewährt? Eignen sich dieselben 
insbesondere zur Sortierung des Stoffes für Roh- 
pappen? D. 


Frage Nr, 3319. Zerreißmühle. Welche Er- 
fahrungen sind mit der von der Firma Gebr. Burberg 
in Mettmann auf den Markt gebrachten ZerreiBmühle 
gemacht worden? Sind diese Mühlen geeignet, die 
größtmögliche Zerkleinerung (an Stelle des Lum- 
penschneiders) sämtlicher zur Erzeugung von Roh- 
pappe verwendeten Rohmaterialien herbeizuführen? 


R. 
Frage Nr. 3320. Satinweiß. Wie ist di: 
Zusammensetzung von Satinweiß für die Papierfa— 
brikation? C. C. 


Unentflammbare Pappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3301 in Nr. 42, S. 1286. 
I. Unentflammbare Pappe kann man herstellen. 
indem man Pappe mit Cellon- Feuerschutz 


IU 
TROCKEN 


r 


FERDINANDO SICHEL KOM. GES, HANNOVER -LIMMER 
r v T E E 
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imprägniert. Derselbe wirkt flammenverhinderud und 
flammenerstickend. 

Buntpapiertechniker Wilhelm Reinicke, 

Crimmitschau i. Sa., Melanchthonstr. 34. 

ll. Unentflammbare Pappe erzielen Sie weder 
durch Alaun, noch durch Wasserglas, auch nicht 
durch Chlormagnisium, sondern durch Verwendung 
von Ammoniumphosphat. Dieses hat die 
Eigenschaft, daß es sich bei + 250° C zersetzt und 
durch frei werdendes Ammoniak jede Flamme im 
Keime erstickt, während die unverbrennliche Phos- 
phorsäure in Form phosphorsaurer Salze die Pappe- 
fasern einhüllt. 

An Stelle des sehr teuren Ammoniumphosphates 
kann man jedoch mit gleich gutem Erfolge eine billi- 
gere Ammoniumverbindung anwenden. Diese Mittel 
werden in einfacher Weise auf die Pappe aufgetragen 
und greifen die dazu benötigten Vorrichtungen 
nicht an. Ing. E. Belani, Villach. 


Graues Wollpapler. 
Antwort auf Frage Nr. 3302 in Nr. 43, S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1382.) 

ll. Graues Wollpapier wird aus ungekochten 
wollenen Lumpen ohne jeden Zusatz von Füllstoffen 
oder Chemikalien hergestellt. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


HI. Dieses Papier wird aus grauen, halbwollenen 
Hadern, also solchen, bei denen die Kette aus Baum- 
wolle, der Schuß aus Wolle besteht, erzeugt. Ge- 
kocht — mit Kalk oder Soda -- dürfen Hadern, die 
Schafwolle enthalten, nicht werden, wohl aber sind 
sie vorteilhaft mit einfachen Mitteln auf kaltem oder 
besser warmem Wege zu entfetten. Die so gereinigten 
Hadern werden rösch ausgemahlen und ohne jeden 
Zusatz von Füllstoffen oder Chemikalien weiterver- 
arbeitet. H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


Tctrachlorkohlenstoff zum Siebreinigen. 
Antwort auf Frage Nr. 3303 in Nr. 43, S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1382.) 

III. Tetrachlorkohlenstoff ist ein gutes Lösungs- 
mittel für Fette und eignet sich gut zum Reinigen der 
Papiermaschinensiebe von Schmierflecken. Man bür- 
stet die fraglichen Stellen gut damit und spült dann 
mit Wasser. Tetrachlorkohlenstoff findet in der Praxis 
wenig Verwendung, man hält sich meist an die üb- 
lichen Reinigungsmittel, jedoch ist ein Versuch damit 
zu empfehlen. Martin Bieber, Kriebstein. 


Zwischendampf einer Hochdruckdampimaschine zum 
Zellstofikochen. 
Antwort auf Frage Nr. 3304 in Nr. 43. S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 44, S. 1350, und Nr. 45, S. 1383). 
HI. Die direkte Zuführung von Zwischendampf 
mit 7 atü in die Kocher bringt die große Gefahr, 
daß man die Stoffqualität durch Auftreten von Oel 
verdirbt. Tatsache ist, daß die heutigen Entöler nur. 
mit einem Wirkungsgrad von etwa 90% arbeiten. 
d. h. 10% des im Abdampf enthaltenen Oeles sind 
nicht aus diesem zu entfernen. Ein Weg, das Vor- 
handensein von Oel in möglichst kleinen Grenzen 
zu halten, ist eventuell der, das Oel nicht, wie es 
meist geschieht, am Dampfeinlaßventil, sondern von 
oben her in den Hochdruckzylinder einzuführen und 
dabei auf die geringstmögliche Zuteilung zu achten: 
man verwende auch nur Oel von hohem Flamm- 
punkte. S. V. 


Blasenbildung an der Karton maschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3305 in Nr. 43, S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 45. S. 1383.) 

VI. Zur Vermeidung starker Blasenbildung beim 
Zusammenführen der beiden Bahnen ist der Einbau 


einer Saugwalzc an dieser Stelle sehr zu empfehlen. 
Das sicherste Mittel, Blasen zu verhüten, ist jedoch, 
nur mit einem Abnahmefilz zu arbeiten, d. h. der Filz 
wird in einer Richtung über alle 7 Zylinder geführt. 
Sollte sich-hier bei starken Pappen die Bahn vom 
Filz lösen, so kann man dem Uebel durch Einbau 
kleiner Tragwälzchen leicht abhelfen. Ich arbeite mit 
einer so umgebauten Maschine schon viele Jahre bis 
70er Stärken und habe seither unter Blasenbildung 
nicht zu leiden. K. 
VII. Da in Ihrer Kartonmaschine 4 und 3 Rund- 
siebzylinder auf je 1 Filz arbeiten und die Blasen sich 
bei vermindertem Druck beim Zusammengautschen 
der beiden Bahnen etwas bessern, so rate ich, 
an dieser Stelle einen guten Sauger einzubauen. Vor- 
aussetzung ist, daß Sie gut wasserdurchlässige und 
nicht markierende Filze haben. Verschmutzte Filze 
und neue fetthaltige Filze führen ebenfalls zur Blasen- 
bildung. Die richtige Stoffmahlung spielt eine große 
Rolle. Sie geben nicht an, welche Rohstoffe Sie ver- 
arbeiten. Weiter sind gute Zylindergautschen not- 
wendig. Die Vorgautschen sind richtig zu behandeln. 
\ Betriebsleiter K. 
Bandpapiere für Zündholzschachteln. 
Antwort auf Frage Nr. 3308 in Nr. 44, S. 1348. 
l. Wenn der auf das Papier aufgetragene Kleister 
in der zur Trocknung verfügbaren Zeit nicht er- 
härtet und das Papier faltig wird, ist der Kleister zu 
stark verdünnt oder es wurde zur Herstellung des 
Papieres ein Stoff verwendet, der die nötige rasche 
Anziehung des Kleisters verhindert. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


- Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 
Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 


der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO;- u. Gipsbildung, kein SO.=Verlust, 
20 %⅜ Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 
also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau: Gesellschaft m. b. H. 
Frankfurt am Main. 
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Marktberichte. 


Schrenzpapiermarkt. 


Durch die Organisation der Konventionen in der 
Papierindustrie werden den Mitgliedern derselben 
ständig Informationen erteilt. Es gibt aber eine An- 
zahl von Fabrikanten, welche nicht Konventionsmit- 
glieder sind und daher solche Nachrichten nicht er- 
halten. 

Deshalb habe ich geglaubt, einmal einen Hinweis 
darauf zu bringen, wie traurig der deutsche Schrenz- 
papiermarkt aussieht. 

Die Verhältnisse haben sich derart gestaltet, daß 

im Verkauf von Schrenzpapier in Ladungsbezügen an 

große Verbraucher Preisdifferenzen von 3—4 «AM pro 
100 kg unter den jeweiligen Preisen für graue Maschi- 
nenpappen vorkommen. Ein solch unsinniges Vor- 
gehen ist absolut unverständlich, denn es ist ganz 
klar, daß Abfälle, der Hauptrohstoff für diesen Artikel, 
nicht ins Unendliche heruntergehen können, wenn die 
gut organisierten Maschinenpappenfabriken durch die 
höheren Preise, welche sie erzielen, bei den großen 
Mengen, die gebraucht werden, bessere Preise für das 
Altmaterial anzulegen in der Lage sind. Eine Hebung 
des Konsums findet selbstredend auch nicht statt, 
sondern im Augenblick, nicht dauernd, nur eine Ver- 
schiebung des Absatzes an den billigst offerierenden 
Fabrikanten. Daß Preisstellungen, wie sie heute lie- 
gen, ruinös sind, das werden sich wohl diejenigen 
Fabrikanten sagen müssen, die Offerten herausgeben 
und Verkäufe tätigen zu Preisen, die ich mich heute 
in der Oeffentlichkeit zu nennen schäme. Die Ver- 
einigungen, welche für den Artikel Schrenzpapier 
existieren, sind dagegen machtlos und waren infolge- 
dessen gezwungen, Richtpreise einzuführen. Ob ein 
solcher Kampf rätlich ist, bleibt immerhin zweifelhaft. 
Eine recht rege Aussprache wäre erwünscht. Z. 


Englischer Papiermarkt. 


Das Hauptinteresse wendet sich nach wie vor 
der Frage des Zollschutzes zu. Da man für Um- 
schlagpapier auf günstigen Entscheid der Regierung 
hofft, ist die Stimmung etwas optimistischer gewor- 
den. Die Preisbasis hat sich in den letzten 14 Tagen 
wenigstens behauptet. Kraftpapier und fettdichtes 
Papier tendieren einigermaßen beständig. In den 
allerletzten Tagen tauchten Gerüchte über Preiskon- 
zessionen auf, die sich aber bisher nicht bestätigt 
haben. Was maschinenglattes Sulfitpapier anbelangt, 
so haben sich die festgesetzten hohen Preise auch 
nicht annähernd behauptet. Die getätigten Abschlüsse 
gehen teilweise bis auf £ 20.10 herunter. Es ist je- 
doch nicht möglich, ein definitives Preisbild zu er- 
langen. Sicher ist, daß die Mehrzahl der Abschlüsse 
zu Preisen vor sich geht, die weit unter den Mindest- 
preisen liegen. Der Markt für fettdichtes Papier war 
bisher stabil, doch drohen stärkere Ansammlungen 
die Beständigkeit der Preislage zu untergraben. Z. 


Schwedischer Papiermarkt. 

Die Besserung des schwedischen Papiermarktes 
hat im Laufe des Oktober Fortschritte gemacht, 
Besonders Umschlagpapier aller Art begegnet mehr 
Nachfrage. Die schlechte Marktlage gibt jedoch zu 
Klagen Anlaß. Besonders schlimm steht es in dieser 
Hinsicht mit Sulfit-Umschlag- und Kraftpapier. Die 
offizielle Notierung für maschinenglattes Sulfitpapier 
blieb £ 20.10 fob, doch werden immer noch Angst- 
verkäufe kleinerer Firmen zu noch niedrigerem Preise 
gemeldet. Die Lieferungsfristen belaufen sich im 
allgemeinen auf 4—12 Wochen. Cap-Papier für den 
überseeischen Markt läßt sich zu £ 22 fob befriedigend 
absetzen. Für Kraftpapier gilt die noch unbefriedigend 
zu nennende Notierung von £ 21—21.10 für maschi- 
nenglattes und £ 20.15—21 für unsatiniertes Papier. 
Bedeutende Vorräte hindern indessen die notwendigen 
Preiserhöhungen. Die Zeitungsdruckpapierbranche ist 
augenscheinlich in einer sehr günstigen Position. Es 
liegen weiterhin zahlreiche Bestellungen für 1926 vor. 
Der Preis von £ 15.5—15.10, der als sehr günstig 
anzusprechen ist, hat sich gehalten. Bei fettdichtem 
Papier ist die Nachfrage ziemlich beständig. Die 
Lieferungsfristen von 3—4 Monaten lassen den stabilen 
Marktstand am besten erkennen. Der Preis von £ 24 
ist leicht zu behaupten. Was Feinpapier anbelangt. 
so ist die Industrie zwar auf einige Monate mit Auf- 
trägen versehen, doch nur deshalb, weil unverhältnis- 
mäßig niedrige Preise vorherrschen. Z. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York. Mitte Oktober 1925. 

Papier. Fast alle Papiersorten sind stark gce- 
fragt. Die Preise sind gut behauptet. Größere Aen- 
derungen sind in nächster Zeit nicht zu erwarten. 
Zeitungsdruckpapier hat immer noch guten Absatz. 
liegt aber zurzeit etwas schwächer, weil für das 
nächste Jahr ein Preisrückgang angezeigt wurde. 
Bestellungen auf Pappe laufen inımer zahlreicher ein, 
auch die Anfragen betr. Zeitgeschäfte mehren sich. 
Ebenso ist der Umsatz in feineren Papieren ein sehr 
reger; dies trifft auch bei Packpapier zu. 

Holzstoff. Das Geschäft am Holzstoffmarkt 
gewinnt immer mehr an Ausdehnung, besonderes In- 
teresse herrscht für sofort lieferbare Ware. Die 
Preise sind fest und man rechnet sogar in Bälde mit 
einem leichten Anziehen derselben. 

Zellstoff. Die Nachfrage nach Zellstoff ist 
anhaltend gut. Es heißt, daß viele Käufer sich auf 
längere Zeit hinaus eindecken, da sie eine baldige 
Preiserhöhung erwarten. Kraft- und Sulfatzellstoff 
sind besonders lebhaft gefragt. Preiserhöhungen wur- 
den für einheimischen Sulfitzellstoff und eingeführten 
starkfaserigen ungebleichten Sulfitzellstoff Nr. 2 be- 
richtet. Die Lagerbestände sowohl von inländischer 
als von ausländischer Ware sind kleiner als gewöhn- 
lich. Der Markt scheint sich noch weiter zu befe- 
stigen. 
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Altpapier. Obgleich die derzeitige Anfrage 
von Seiten der Fabriken nicht groß ist, so ist der 
Altpapiermarkt doch fester geworden, infolge der 
festeren Haltung des Zellstoff- und Holzstoffmarktes. 
Die Nachfrage nach altem Kraftpapier ist besonders 
groß. Die Preise hiefür ziehen daher an. Weißes 
Zeitungspapier ist ebenfalls stark gefragt und die 
Preise sind im allgemeinen fest. Die Nachfrage nach 
Pappe war nur mäßig. S. 


Internationaler Zellstofimarkt. 

In Großbritannien ist das Geschäft in 
Zellstoff sehr lebhaft, die Umsatztätigkeit hat einen 
großen Umfang erreicht. In Uebereinstimmung damit 
sind die Preise sehr fest. Holzstoff wird nicht so 
lebhaft umgesetzt, die Preise dafür sind nicht zu- 
friedenstellend. Festigend auf die Marktlage wirkt 
das Fehlen nennenswerter Vorräte. — In Norwe- 
gen hat sich die unsichere Lage nicht geändert. In 
Zellstoff wird auf Preisbesserungen gehofft. Holz- 
schliff hat noch völlig unzulängliche Notierungen. Es 
ist sehr schwierig, das Geschäft zu beleben, da die 
Preisansichten von Käufer und Verkäufer zu weit 
auseinander gehen. — Der schwedische Zell- 
stoffmarkt hat sich in der Tendenz eher gebessert. 
Gebleichter Sulfitzellstoff ist knapp, und da verschie- 
dene dringende Aufträge zur sofortigen Lieferung 
vorliegen, sind gute Preise dafür erhältlich. Starker 
Sulfatzellstoff wird für Lieferung im nächsten Jahr 
lebhaft gekauft. Etwa 75% der gesamten nächst- 
jährigen Produktion sind bereits verkauft. Z. 


Nordischer Marktbericht. 

Schweden. Die Tendenz ist fest für Papierstoff. 
Die Lagerbestände sind gering, sowohl bei den Fa- 
briken als auch im Auslande. Für Sulfitzellu- 
lose sind die Vereinigten Staaten für Lieferung im 
nächsten Jahr Hauptkäufer. Mehr als 150000 tons 
gebleichte und ungebleichte Sulfitzellulose für Liefe- 
rung 1926 sind bisher nach den Vereinigten Staaten 
verkauft worden. 

Auf dem englischen Markt sind die Notierungen: 
£ 18.15.— bis 19.10.— per Ton cif für prima ge- 
bleichte Sulfitzellulose. E 14.10.— bis 14.17.6 für 
prima bleichbare Sulfitzellulose. E 12.17.6 bis 13.10.-— 
per Ton cif, für prima starke Sulfitzellulose. Auf dem 
Kontinent wurden erzielt Kr. 33.75 bis 35.— per 100 
kg, cif Amsterdam/Rouen für gebleichte und Kr. 23.— 
bis 24.— für starke Sulfitzellulose. In den Vereinig- 
ten Staaten sind die Notierungen Doll. 4.15 bis 4.25 
per 100 lbs. ex dock für gebleichte und Doll. 3.— 
bis 3.12% für starke Sulfitzellulose. 

Die Preise für Sulfatzellulose sind sehr 
fest. Die kontinentalen Länder sind hauptsächliche 
Käufer. Die Notierungen sind: £ 13.2.6 bis 13.12.6 
für Kraftzellulose und £ 14.10.— bis 15.—.— für 
bleichfähige Sulfatzellulose, per ton, cif englischen 
oder nordkontinentalen Hafen. 

Für Holzschliff sind die Notierungen für 
Lieferung 1926 unverändert, also € 3.17.6 bis 4.2.6 
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per ton, cif England oder Kr. 6.60 bis 6.75 per 100 kg 
cif Rouen. Sic. 


Papierholzmarkt. 

Der „Holzmarkt“ berichtet über den süddeut-- 
schen Papierholzmarkt: 

Die lebhafte Strömung hielt weiter an, Papier- 
holz erweist sich durchweg als sehr gut gefragt, so 
daß die Nachfrage das noch knappe forstliche Ange- 
bot beträchtlich überragt. Dementsprechend gestaltete 


.sich auch die Preisentwicklung, die in der Spitze vom 


Doppel der Grundpreise (von 12, 10 und 8 «A je Ster 
1.—3. Kl. ohne Rinde bzw. von 11, 9 und 7 Æ je 
Ster ebenso mit Rinde ab Wald) nicht allzu weit 
mehr entfernt ist. Die letzten oberfränkischen Ver- 
käufe von allerdings nur kleinen Posten brachten 
Durchschnittserlöse von 174—175% dieser Sätze. Im 
allgemeinen kann man den gegenwärtigen Preisstand 
in Bayern ungefähr folgendermaßen zeichnen: 
Niederbayern etwa 125—130% der Grundpreise bei 
allerdings meist sehr hohen Bringungskosten, Ober- 
bayern etwa 138—142%, Oberpfalz etwa 155—156% 
und Oberfranken etwa 160—175%. In Schwaben, des- 
sen staatliche Forstregie so gut wie ganz ausverkauft 
ist, erzielte die fürstl. Fuggersche Domanialkanzlei in 
Augsburg für 8000 Ster 1. und 2. Kl. 150% der Taxen 
von 10 & für 1. Kl. und 7 & für 2. Kl. bei sofortiger 
14tägiger Ratenzahlung von je 1½0 der Gesamtkauf- 
summe. Die badische Staatsforstverwaltung er- 
zielte kürzlich für etwa 300 Ster aus dem Revier 
Gengenbach 150% und für etwa 340 Ster aus dem 
Revier Oberweiler (bei teurer Abfuhr) 137% der 
Landesgrundpreise. 

Das knappe inländische Angebot ließ das Interesse 
der Verbraucher für ausländische Ware wie- 
der zunehmen. Polnische, tschechische und finnische 
Offerten fanden stets Beachtung und teilweise auch 
Erfolg. Die tschechischen Forderungen sind sehr 
unterschiedlich, sie pendelten zuletzt zwischen etwa 
125 und 150 Kc je Ster ausfuhrfrei deutscher Grenz- 
station unverzollt. 


Vom Lumpenmarkt. 

Auf dem deutschen Lumpenmarkt hielt die 
schleppende Geschäftstätigkeit während der zweiten 
Hälfte des Oktobers in unverminderten Grade an. 
Die Lage hat sich teilweise dadurch verschlechtert, 
daß neuerdings auch der Sortierhandel sich außer- 
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stande gesehen hat, neue Ware aufzunchmen. Baum- 
wollumpen lagen fast vollkommen umsatzlos. Das 
Geschäft in Leinenlumpen war im Inland sehr ruhig, 
während das Ausland zu sehr billigen Preisen kaufte. 

Das Exportgeschäft blieb nach wie vor flau. Die 
amerikanischen Preise für Dunkelkattun und Halb- 
tuch waren immer noch zu niedrig, um dem deutschen 
Exporteur die Ausfuhr zu gestatten; andere Kattune 
werden augenblicklich kaum verlangt. — Der bisher 
noch leidlich gehende Export von Jutelumpen hat 
ebenfalls nachgelassen. 


Strohmarkt und Strohpreise. 

Das Stroh geschäft war in der Berichtswoche 
nicht sehr lebhaft, weil der Konsum nunmchr, nach- 
dem die landw. Arbeiten zum größten Teil beendet 
sind, mit stärkeren Ankünften von Stroh rechnet. Da- 
zu kommt, daß das Angebot von Stroh sehr reich- 
lich ist, und zwar nicht nur aus der Provinz Bran- 
denburg und den benachbarten Provinzen, sondern 
auch vor allem aus Westdeutschland und dem Rhein- 
land. Die amtlichen Notierungen lauten: Quadrat- 
ballen gepreßtes Roggenstroh 0,85--1.35. desgl. Ha- 
ferstroh 0,90-—1,25, desgl. Weizenstroh 0,80--1.15. 
desgl. Gerstenstroh 0.80--1,15, Roggenlangstroh 1,30 
bis 1,70, bindfadengepr. Roggen- und Weizenstroh 
1 -1.35, je 50 kg ab märkischer Station. 

(Deutsche landwirtschaftliche Presse.) 


Vom Harzmarkt. 


Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 6. Nov. 1925. 

Der Terpentinöl-Markt in Amerika ver- 
folgte in der verflossenen Woche dauernd langsam 
steigende Tendenz, und zwar stieg Savannah von 
104% auf 106%, cents. Frankreich wünscht momentan 
nicht zu verkaufen, da der weitere Gang des Franc- 
Kurses nicht zu übersehen ist. Auch der Markt in 
Spanien bleibt fest. 

Harz: Am Freitag letzter Woche scheinen wir 
vorerst den niedrigsten Markt in Amerika gehabt zu 
haben. Seit Sonnabend ist wieder eine stete regel- 
mäßige Aufwärtsbewegung des Marktes eingetreten. 
Während wir am letzten Freitag noch F/G/H zu Doll. 
15.30 cif Hamburg kaufen konnten, ist heute von 
Amerika Abladung nicht mehr unter Doll. 15.00 zu 
kaufen. Ich schließe hieraus, daB die Nachfrage grös- 
ser ist als das Angebot, und daß die Zufuhren schon 
kleiner werden. Wir hatten in amerikan. Harz ein 
recht lebhaftes Geschäft, allerdings nicht mit dem 
deutschen Konsum, i sondern. mit auswärtigen Käufern, 
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welche alle knapp mit Loko-Ware versorgt zu sein 
scheinen. 

Da Wurz elharz heute sehr viel billiger ist, 
als gum rosin, so ist die Nachfrage nach dieser Qua- 
lität sehr lebhaft. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer 

Hamburg, 2. November 1925. 

Zu Anfang des Monats Oktober zeigte der Fluß- 
irachtenmarkt zunächst rückgängige Tendenz, da die 
Nachfrage nach Kahnraum nur sehr schwach war und 
auch die Verschlechterung des Wasserstandes, die so 
weit ging, daß die Kontraktgrenze von + 80 cm am 
Magdeburger und -- 150 em am Dresdner Pegel unter- 
schritten wurde, vermochte einen Einfluß nicht auszu- 
üben. Das Bild änderte sich aber um die Monats- 
mitte, als starke Nachfrage nach Kahnraum infolge 
bedeutender Kohlenankünft: in Hamburg einsetzte 
und gleichzeitig die Mittel- und Oberelbe Kahnraumı 
zwecks Abfuhr von Kalisalzen und Zucker für den 
Export benötigte. Der Markt wurde infolgedessen 
sehr fest und behielt diese Tendenz bis heute bei, 
woran auch der Eintritt wesentlich günstigerer Was- 
serstandsverhältnisse nichts ändern konnte. 

Schon in unserem letzten Bericht haben wir dar- 
auf hingewiesen, daß die Herbstjahreszeit Nachteile 
für die Schiffahrt im Gefolge hat, di: an sich fracht- 
verteuernd wirken. und je weiter die Jahreszeit fort- 
schreitet. um so mehr muß natürlich auch mit der 
Möglichkeit gerechnet werden, daß Eintritt von Frost 
die Schiffahrt behindert. Zwar ist die Witterung 
gegenwärtig in Deutschland überall milde, aber man 
weiß, wie schnell ein Umschlag eintreten kann, und 
daß 8 14 Tage starken Frostes schon zu erheblichen 
Störungen führen können. 

Die FluBfrachten stellten sich am 2. November 
für komplette Kahnladungen erstklassiges Schwergut 
nach: 


Magdeburg . . 30 Dresden 63 
Schönebeck. . . 31 Lanbe-Tetschen 75 
> Außie . . ; R2 
ee f . Berlin Kohlen . 44 
ie 6 a Getreide 49 
Wallwitzhafen . 34 Breslau schw. Futter- 
Kleinwittenberg 45 mittel . . 175 
Torgau 55 Breslau Sch' rgetreide so 
Riesa 60 Halle a. S. (transiıo) 60 


iufern, Coldpfennige für 100 für 100 ke; alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Oesterreich. 
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liefern in großen Mengen 


Meifiner & Hohmann d. m. h. H. Holzhandlung. 
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Sitzungstafel. 


Sites en des Vereins Deutscher Zellstoff- Fabrikanten in Charlottenburg: 
Montag, den 23. November 1925, nachmittags 3½ Uhr Vorstandssitzung in den 
| er Geschäftsräumen des V.D.Z. 

Dienstag, den 24. November 1925, vormittags 11 Uhr Mitgliederversammlung in 
u | Berlin, Hotel Continental, Neustädt. Kirchstr. 6/7. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 
Als neue Mitglieder meldeten sich: | 


Wissenschaftliches Forschungsinstitut der Vereinigten Glanzstoff- 
Fabriken A.-G. Elberfeld, Seehof bei Berlin, Post Teltow. 
Czapek, Dr. Emil, Bomlitz, Kreis Fallingbostel. 
Adressenänderung: 
Folkmann, Harald, früher Krappitz, jetzt Bautzen i. Sa., Mättigstr. 47, 
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Handelspolitik. 


1. Schweiz. 


Am 6. November d. J. haben die seit An- 
fang Oktober in Bern geführten Verhandlun- 
gen zum Abschluß eines vorläufigen 
Zollabkommens zwischen Deutsch- 
land und der Schweiz geführt. Das Abkom- 
men wird nach der zu erwartenden Ratifizie- 
rung durch die gesetzgebenden Körperschaf- 
ten beider Staaten voraussichtlich Mitte 
Dezember d. J. in Kraft treten. Leider ist ein 
weiterer Abbau der noch bestehenden schwei- 
zerischen Einfuhrverbote nicht zu er- 
reichen gewesen, da die Schweiz sich diese 
als Kompensationsobjekt für andere Handels- 
vertragsverhandlungen vorbehalten will. Für 
die deutsche Papierausfuhr in die Schweiz 
bleibt demnach die noch bestehende Einfuhr- 
beschränkung für die Pos. 301 und 306e, 
worüber in Nr. 40 d. Bl. berichtet wurde, 
bestehen. Die Zugeständnisse des vorliegen- 
den Zollabkommens bestehen in gegenseitigen 
Bindungen bzw. Herabsetzungen der jetzigen 
Zollsätze. Der jetzt geltende schweizerische 
Zolltarif wurde in Nr. 37/1925 d. Bl. ver- 
öffentlich. Da mit dem Inkrafttreten des 
neuen schweizerischen Zolltarifs, dessen 
Entwurf in Nr. 37 und 40/1925 bekannt- 
gegeben wurde, in absehbarer Zeit nicht zu 


rechnen ist, hat die schweizerische Bundes- 


regierung durch Verordnung vom 5. Novem- 
ber 1925 einenneuenprovisorischen 
Generaltarif zum alten Zolltarif aufge- 
stellt, der aber vorläufig nicht in Kraft ge- 
setzt werden, sondern nur als Verhandlungs- 
instrument dienen soll. Voraussichtlich wird 
von diesem Generaltarif also nur im Falle 
eines Zollkrieges Gebrauch gemacht werden. 
Diesen neuen provisorischen Generaltarif 
lassen wir nachstehend folgen. Deutscher- 
seits sind der Schweiz insbesondere Zollzuge- 
ständnisse gemacht worden für Schokolade, 
Milch, Textilien und Uhren. Die schweizeri- 
schen Zugeständnisse, soweit sie das Papier- 
fach betreffen, geben wir gleichfalls unten- 
stehend bekannt. 

Das deutsch-schweizerische provisorische 
Abkommen soll möglichst bald durch einen 
endgültigen deutsch-schweizerischen Handels- 
vertrag abgelöst werden. Die Verhandlungen 
hierüber, denen auch der neue schweizerische 
provisorische Generaltarif zugrunde gelegt 
werden wird, werden etwa Mitte Dezember 
d. J. ihren Anfang nehmen. 

Bei dieser Gelegenheit wird noch darauf 
aufmerksam gemacht, daß den Sendungen 
nach der Schweiz, die zur Einfuhrverzollung 


Tarif 
Nr. 


bestimmt sind, vielfach noch eine weiße Zoll- 
deklaration nach dem auf Seite 210 der Kund- 
machung 6, II. Teil, enthaltenen Muster bei- 
gefügt wird. Dieses Muster ist seit dem 
1. Februar 1923 ungültig. Seit diesem Zeit- 
punkt ist das vierseitige Muster 2a zu ver- 
wenden, das aus den zwei Abschnitten: 
Deklaration für die Einfuhr und Deklaration 
für die Handelsstatistik besteht. Die Annahme 
von Sendungen mit dem ungültigen Muster 2 
wird von der Reichsbahn künftig abgelehnt. 


Auszug aus dem schweizerischen provisori- 
schen Zolltarif vom 5. November 1925. 


jetziger. neuer 
Zolltarif Gen.-Tarif 
Fr. per 100 kg 


VI. Papier und graphische Erzeugnisse. 
Faserstoffe zur Papierfabrikation: 
— auf chemischem Wege hergestellt 
(Zellulose, Stroh-, Alfastoff u. dgl.), 
nab oder trocken: 


Warenbezeichnung 


290 — — ungebleicht : . . 450 5.— 
291 — — gebleicht . . 5.50 6.— 
292 Pappen, graue, sowie Holz-, Stroh- 
und Lederpappen usw. 10.— 20.— 
Packpapiere: 
294 — im allgemeinen Tarif nicht ander- 
weit genannt, auch geölt . . 20.— 25.— 
299 Seidenpapiere von 25 g und darunter 
per mm a ‘a 25.— 40.— 
Druckpapier, Schreib-, Post- und 
Zeichnungspapier: 
— einfarbig: 
301 — — anderes als das unter Nr. 300 
genannte . 25.— 40.— 
Papiere, Kartons und Pappen: 
— Papiere und Kartons: 
306d — — einseitig gestrichen, ungemu- 
stert; beiderseitig gestrichen 
oder mit gestrichenem Papier 
überzogen; plissiert; perforiert; 
gummiertes Papier; nicht licht- 
empfindliche Papiere . 40.— 45.— 
— Papiere und Kartons: 
306e — — mit gepreßten und geprägten 
Dessins (chagriniert, moiriert, 
gaufriert usw.) ; . . 20.— 45.— 
307c — Pergament- und Pergaminpapier, 
auch imitiert . 25.— 40.— 
— typographisch oder lithographisch 
bedruckt: 
— — einfarbig: 
312 — — — lose oder broschiert . 90.— 120.— 
313 — — — gebunden oder eingerahmt 100.— 120.— 
— — mehrfarbig: 
314 — — lose oder broschiert. 110.— 150.— 
— nach anderen Verfahren bedruckt 
(Lichtdruck, photographischer Druck. 
Stahl- oder Kupferdruck usw.): 
316 — — lose oder broschiert . . 150.— 200.— 
317 — — gebunden oder eingerahmt 180.— 200.— 
Enveloppen: 
333 — in Schachteln. Kassetten usw., 
mit oder ohne Briefbogen (Pape- 
terien u. dgl. )))) 120.— 160.— 
Für die nicht aufgeführten Positionen is“ kein 


neuer Generaltarifsatz vorgesehen. 
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Auszug aus der Liste der bei der Einfuhr 

deutscher Waren in das schweizerische Zoll- 

gebiet zugestandenen Zollbindungen bzw. 
-Herabsetzungen. 


Inkraftsetzung voraussichtlich 15. Dez. 1925. 


Nr. des 
schweiz. 
Zoll- 


Jetz:ger N u zugest. 
Zollsatz Zollsatz, 
für 100 kg in 
tarifes Schweizer Franken 

290 Faserstoffe zur Papierfabrikation, 
auf chemischem Wege hergestellt 
(Zellulose, Stroh-, Alfastoff u. dgl.). 
l naB oder trocken, ungebleicht 
303 Kartons im Gewicht von 200 bis 300 
"Gramm per qm 
308 Papiere, Kartons: geschnitten in der 
Hhreite von weniger als 25 cm, 
auch aufgerollt er 50.— 
. Papiere; Kartons, Pappen: typo- 
graphisch oder lithographisch be- 
druckt: 
312 — einfarbig: lose oder broschiert. 
Papiere, Kartons, Pappen: nach an- 
deren Verfahren bedruckt (Licht- 
druck, photographischer Druck. 
Stahl- oder Kupferdruck usw.): 
316 — lose oder broschiert E . 150.— 150.— 
333 Enveloppen: in Schachteln, Kasset- 
ten usw., mit oder ohne Brief- 
bogen (Papeterien u. dgl.) . . 120.— 120.— 


2. Italien. 


Wie schon in der vorigen Nummer be- 
richtet, ist am 31. Oktober der deutsch italie- 
nische Handelsvertrag unterzeichnet worden 
auf Grund gegenseitiger unbeschränkter 
‚Meistbegünstigung und Tarifabreden. Für 
das Papierfach sind deutsche Zugeständ- 
nisse nicht gemacht worden. Die von 
Italien über den Generaltarif und die schon 
bestehenden Vertragssätze zugestandenen 
Tarifherabsetzungen folgen, untenstehend. 
Der italienische Zolltarif mit den bestehenden 


4.50 4.50 


30.— 27.— 


95.— 90.— 


Vertragssätzen ist in Nr. 49/1924 d. Bl. ver- 


öffentlicht worden. Es wird nochmals darauf 
hingewiesen, daß die untenstehenden Zoll- 
Sätze aber erst nach Inkrafttreten des Ver- 


trages, also voraussichtlich mit dem 15. De- 


50.— 


zember d. J., 
erlangen. 


‚ Vertragstarif für Deutschland. 


Einfuhr- Erhöh.- 
zòll in Koeffi- 
Goldlire zient J 


für Deutschland Gültigkeit 


847a Id Papier: 


‚weiß oder in der Masse gefärbt: 
in Form von Srieinmschlägen 22.50 0,2 


aus 847bil Papier: 0 


weiß oder in der Masse S 


trocken gepreßt. . 30.ä— — 
aus 847b/ll: Kohle- und Blaupapier 30.— > 
-847d/2 lichtempfindlich ae. ee 
aus 847i Flintpapier (mit Veberzus aus 
Quarz) psh ee re le, G 
848a/3 Pappe: | „ 
gewöhnliche: , 
glänzend a j 12.— 02 
848b/1b feine: . Ä 
gestrichen 28.— .— 
aus 848f/l Dachpappc, geteert 4. — — 
aus 848f / ll Dachpappe, nicht geteert Sa a 


849 Röhrchen usw. für Spinnereizwecke 30.— — 

aus 850 Briefumschläge: Vertragssatz für farbiges Pa- 
pier mit einem Zuschlag von 10 Lire für 
100 kg. 


3. Norwegen. 
Der am 1. September d. J. von 60% auf 
50%, ermäßigte Goldzollaufschlag ist mit 


Wirkung ab 4. November auf 40% herabge- 


setzt worden. 


4: Tschechoslowakei. 
Mit Wirkung vom 16. November d. J: ist 


eine weitere Anzahl Positionen des tschecho- 


slowakischen Zolltarifs für die Einfuhr deut- 
scher Waren freigegeben worden, darunter 
das Papierfach betreffend Pos. 293: andere 
chemische Papiere, und 300 a und b: Papier-, 
Pappe- und Papiermachéwaren, nicht aus- 
drücklich benannt. 

Bekanntlich waren mit dem 2. Juni d. J. 


schon einfuhrfrei geworden die Pos. 284, 


285, 289, 294, 297, 300c und d, 302, 303. 


| (Vergl. Auszug aus dem tschechoslowakischen 


Zolltarif in Nr. 52/1924 d. Bl.) v. W. 


— 1 


er | Nr. 37. 


Wie der Warschauer Berichterstatter des „Edo“ 
meldet, hat die größte polnische Paplerfabrik in Jezi- 
orna (bei Warschau) ihren Betrieb infolge Geldman- 
gels schließen müssen. 
auszahlungen nicht vornehmen. Aus einer Mitteilung 
der Verwaltung geht hervor, daß der Absatz für Pa- 
pier fast vollkommen aufgehört hat, obwohl in der 
gegenwärtigen Zeitperiode die beste Saison zu sein 


t + 


Die Firma konnte die Lohn- 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


pflegte. In bezug auf die Exportmöglichkeiten erklärte 
die Verwaltung, daß die polnische Papierindustrie 
nicht mehr in der Lage sei, bis auf Zigarettenpapier 
mit dem Auslande zu konkurrieren. Eine der Ursachen, 
die den polnischen Papierfabriken die Aufnahme der 
Konkurrenz mit dem Auslande unmöglich mache, sei 
der Mangel an modernen technischen Einrichtungen. 
Während z. B. die deutschen Papierfabriken über 
Maschinen von 6 m Breite verfügen, seien die größten 
polnischen Papiermaschinen nur 2 m breit, 


— .. ̃ . — —ͤ—„— —— (— 
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Das kommende Arbeitsgerichtsgesetz. 


Als erstes Gesetz aus der geplanten völli- 
gen Neukodifizierung des gesamten Arbeits- 
rechts soll das Arbeitsgerichtsgesetz verab- 
schiedet werden. Der Regierungsentwurf, d. h. 
also der Entwurf, der die Zustimmung des 
Kabinetts gefunden hat, liegt zurzeit dem 
Reichsrat und dem Reichswirtschaftsrat vor.“ 
Da das Gesetz die gesamte Arbeitsgerichts- 
barkeit unter Beseitigung aller bisherigen 
Sondergerichte auf diesem Gebiete, wie Ge- 
werbe-, Kaufmanns-, Innungs- usw. Gerichte, 
neu regeln will unter Einbeziehung auch 
aller bürgerlichen Rechtsstreitigkeiten der 
Tarifvertragsparteien aus Tarifverträgen — 
z. B. für eine Schadensersatzklage eines Ar- 
beitgeberverbandes- gegen eine Gewerkschaft, 
die unter Verletzung der tariflichen Friedens- 
pflicht einen Streik inszeniert, würden nun- 
mehr ohne Rücksicht auf den Wert des Streit- 
gegenstandes die Arbeitsgerichte zuständig 
sein — liegt alle Veranlassung vor, daß man 
sich auch auf Arbeitgeberseite mit dem Ge- 
setzentwurf befaßt. Dies um so mehr, als es 
nach Pressenotizen der Arbeitnehmerabtei- 
lung im Sozialpolitischen Ausschuß des 
Reichswirtschaftsrats bereits gelungen ist, die 
Stimmen der Abteilung III, d. h. der Vertreter 
der freien Berufe usw. für ein Mehrheitsgut- 
achten der Arbeitnehmer zu gewinnen. 

J. 

Wir beginnen mit einer gedrängten Dar- 
stellung des Inhalts des Gesetzentwurfs. 

1. Organisation der Arbeitsgerichts- 
behörden. Nach dem Gesetzentwurf sollen 
errichtet werden: 

a) Arbeitsgerichte als selbstän- 
dige Gerichte für den Bezirk eines Amts- 
gerichts. Bei den Arbeitsgerichten werden 
Kammern gebildet, die in der Besetzung mit 
einem Vorsitzenden und je einem Beisitzer 
von Arbeitgeber- und Arbeitnehmerseite ent- 
scheiden. Der Vorsitzende ist in der Regel 
ein ordentlicher Richter. Ausnahmsweise 
können andere Personen zu Vorsitzenden be- 
stellt werden, aber auch sie müssen die Be- 
fähigung zum Richteramt haben. Beim In- 
krafttreten des Gesetzes können aber auch 
hauptamtliche Vorsitzende der bisherigen Ge— 
werbegerichte mit längerer Amtserfahrung 
übernommen werden, auch wenn sie nicht 
die Richterqualifikation auf Grund des großen 
Staatsexamens besitzen. Die Beisitzer werden 
auf Grund von Vorschlagslisten der Arbeit- 


»Der Entwurf ist im „Reichs-Arbeitsblatt‘‘ Nr. 
28 vom 24. Juli 1925, Seite 309 ff., abgedruckt. 


geber- und Arbeitnehmerorganisationen von 
den höheren Verwaltungsbehörden im Einver- 
nehmen mit den Landgerichtspräsidenten auf 
die Dauer von drei Jahren berufen. 


b)Landesarbeitsgerichte. Diese 
werden den Landgerichten eingegliedert in 
der Weise, daß die Kammern des Landes- 
arbeitsgerichts im allgemeinen wie die Zivil- 
kammern des Landgerichts behandelt werden. 
Die Vorsitzenden der Kammern werden aus 
den Landgerichtsdirektoren und den ständi- 
gen Mitgliedern der Landgerichte berufen, 
eventuell auch aus den Oberlandesgerichts- 
räten, wenn sich ein Oberlandesgericht am 
Ort befindet. Die Beisitzer, von denen wie- 
derum je einer von Arbeitgeber- und Arbeit- 
nehmerseite in der Kammer mitwirkt, werden, 
wie unter a geschildert, berufen, jedoch wird 
ein höheres Lebensalter verlangt (30 Jahre 
statt wie bei den Arbeitsgerichten 24 Jahre) 
und mindestens dreijährige Tätigkeit als Bei- 
sitzer einer Arbeitsgerichtsbehörde. 


c) Das Reichsarbeitsgericht. 
Es wird dem Reichsgericht eingegliedert und 
seine Senate werden behandelt wie Zivil- 
senate des Reichsgerichts. Die Senate ent- 
scheiden in einer Besetzung mit einem Vor- 
sitzenden aus den Senatspräsidenten des 
Reichsgerichts, mit zwei richterlichen Bei- 
sitzern aus den Reichsgerichtsräten und je 
einem Arbeitgeber- und Arbeitnehmerbeisit- 
zer, die vom Reichsarbeitsminister im Be- 
nehmen mit dem Justizminister auf die Dauer 
von drei Jahren berufen werden und das 35. 
Lebensjahr vollendet haben müssen. 


2. Zuständigkeit der Arbeitsge- 
richtsbehörden. Zum Aufgabenkreis der Ar- 
beitsgerichtsbarkeit gehören alle bürgerlichen 
Rechtsstreitigkeiten zwischen Arbeitgebern 
und Arbeitnehmern aus dem Arbeits- oder 
Lehrverhältnis einschließlich der Entlassungs- 
streitigkeiten auf Grund der Bestimmungen 
des Betriebsrätegesetzes, ferner bürgerliche 
Rechtsstreitigkeiten zwischen Arbeitnehmern 
aus gemeinsamer Arbeit, also z. B. aus Grup- 
penakkord. Ausgenommen sind Erfindungs- 
streitigkeiten und Streitigkeiten der Schiffs- 
besatzungen. Neu hinzugekommen ist die 
eingangs schon erwähnte Zuständigkeit für 
bürgerliche Rechtsstreitigkeiten der Tarifver- 
tragsparteien aus Tarifverträgen. Auch andere 
als die vorerwähnten Ansprüche, die mit 
einer bei einem Arbeitsgericht anhängigen 
oder anhängig werdenden bürgerlichen 
Rechtsstreitigkeit in rechtlichem oder un- 
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mitteibarem wirtschaftlichen Zusammenhange 
stehen, können ebenfalls vor den Arbeitsge- 
richten verfolgt werden. Endlich gehören zur 
Zuständigkeit der Arbeitsgerichte diejenigen 
Streitfälle, die man als freiwillige Gerichts- 
barkeit in Arbeitssachen bezeichnen kann, 
also z. B. Anträge auf Erlöschen der Mit- 
gliedschaft zur Betriebsvertretung wegen 
gröblicher Pflichtverletzung, Streitigkeiten 
über die Zuständigkeit und die Geschäftsfüh- 
rung der Betriebs vertretung, Wahlrecht usw. 


3. Parteifähigkeit und Prozeß- 
vertretung. Parteifähig sind auch die 
wirtschaftlichen Vereinigungen der Arbeit- 
geber und Arbeitnehmer sowie die Arbeit- 
nehmerschaft, Arbeiterschaft und Angestell- 
tenschaft der Betriebe im Sinne des Betriebs- 
rätegesetzes. Sie haben also das aktive Klage- 
recht, trotzdem sie im Sinne des bürgerlichen 
Rechts nicht rechtsfähig sind. Im Verfahren 
vor den Arbeitsgerichten sind Rechtsanwälte 
und das Verhandeln vor Gericht geschäfts- 
mäßig betreibende Personen ausgeschlossen. 
Zugelassen sind dagegen die Vertreter der 
wirtschaftlichen Vereinigungen, in dieser Ei- 
genschaft selbstverständlich auch Rechtsan- 
wälte. Vor den Landesarbeitsgerichten und 
dem Reichsarbeitsgericht ist die Vertretung 
der. Parteien durch Rechtsanwälte vorgeschrie- 
ben, bei den ersteren können an ihrer Stelle 
auch Organisationsvertreter auftreten. 


. 4. Verfahren. Man unterscheidet, das 
Urteilsverfahren, das in arbeitsrechtlichen 
Streitigkeiten bürgerlichen Charakters Platz 
greift, und das Beschlußverfahren in den Fäl- 
len, die wir oben unter Ziffer 2 als freiwillige 
Gerichtsbarkeit in Arbeitssachen bezeichnet 
haben. 

4) Das Urteils verfahren. Es lehnt 
sich im großen und ganzen an das bisherige 
gewerbegerichtliche Verfahren an. Ohne 
ee auf den Wert des Streitgegenstan- 

es ist die Klage stets beim Arbeitsgericht 
anzubringen. Die mündliche Verhandlung 
beginnt mit einem Güteverfahren. Die Urteile 
des Arbeitsgerichts sind berufungsfähig, 
wenn der Streitwert den Betrag von 300 
R.-M. übersteigt oder wenn das Arbeitsge- 
richt wegen der grundsätzlichen Bedeutung 
des Streitfalls die Berufung zuläßt. Die Be- 
rufungsfrist beträgt zwei Wochen. Ueber die 
Berufung entscheidet das Landesarbeitsge- 
richt, gegen dessen Urteil binnen zwei Wo- 
chen Revision eingelegt werden kann, wenn 
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der Streitgegenstand die in bürgerlichen. 
Rechtsstreitigkeiten geltende Revisionsgrenze 
übersteigt oder wenn dasLandesarbeitsgericht 
wegen der grundsätzlichen Bedeutung des 
Streitfalles die Revision zugelassen hat. Ent- 
lassungsstreitigkeiten aus dem Betriebsräte- 
gesetz sind nicht revisionsfähig. Außerdem 
gibt es die sogenannte Sprungrevision, d. h. 
Revision unter Uebergehung des Berufungs- 
verfahrens, wenn es sich nur um die Entschei- 
dung einer Rechtsfrage handelt, die sonstigen 
Voraussetzungen für eine Revision gegeben 
sind und der Gegner einwilligt oder der 
Reichsarbeitsminister die sofortige Entschei- 
dung des Rechtstreits durch das Reichsarbeits- 
gericht im Interesse der Allgemeinheit für 
notwendig erklärt. 


b) Das Beschluß verfahren. Alle 
Anträge sind beim Arbeitsgericht einzurei- 
chen. Ueber dieselben wird durch Beschluß 
entschieden. Das Verfahren lehnt sich an die 
Vorschriften der geltenden Schlichtungsver- 
ordnung an. Gegen die Beschlũsse findet die 
Rechtsbeschwerde statt, über die die Landes- 
arbeitsgerichte endgültig entscheiden. 


5. Beschränkung der Arbeits- 
gerichts barkeit. Die Parteien können 
die Arbeitsgerichtsbarkeit allgemein oder für 
den einzelnen Fall durch ausdrückliche Ver- 
einbarung ausschließen oder beschränken: 


a) Durch Schieds vertrag. Das 
an Stelle des Arbeitsgerichts tretende Schieds- 
gericht muß paritätisch besetzt sein. Ein un- 
parteiischer Vorsitzender ist nicht unbedingt 
erforderlich. Die Regelung des Verfahrens 
bleibt der Parteivereinbarung überlassen, ab- 
gesehen von einigen grundsätzlichen Punkten, 
die im Gesetz zwingend vorgeschrieben sind. 


b) Dureh Gũte vertrag, d. h. durch 
eine Vereinbarung, daß dem arbeitsgericht- 
lichen Verfahren ein Einigungsverfahren vor 
einer vereinbarten Gütestelle vorausgehen 
soll. Soweit ein solcher Gütevertrag geschlos- 
sen ist, findet das oben erwähnte gesetzliche 
Güteverfahren nicht statt. 


c) Durch Schiedsgutachten- 
vertrag, d. h. durch einen Vertrag, wo- 
nach Tatiragen, die für die Entscheidung des 
Rechtsstreits durch das Arbeitsgericht erheb- 
lich sind, durch ein Schiedsgutachten vorher 
entschieden werden sollen. 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Statistische Beiträge zur Kennzeichnung der Bedeutung der 
Papierindustrie als Verbraucher von Chemikalien, Füllstoffen 
und Papiermaschinenbespannungen. 


. 1 Von Dr. 


Im Laufe ds. Js. fanden zum erstenmal 
Erhebungen über den Verbrauch an Chemika- 
lien und Hilfsstoffen der deutschen Papierin- 
dustrie statt. Wir wollen im folgenden auf 
einige dieser Ergebnisse und das zur Erläu- 
terung beigebrachte Material eingehen. 

1.Schwefelsaure Tonerde. Nach 
den angestellten Erhebungen beträgt der Jah- 
resbedarf der deutschen Papierindustrie an 
schwefelsaurer Tonerde 38 200 t; sie stellen 
bei einem Durchschnittspreis von A 9 die 
100 kg 14/15% ige Ware einen Wert von 
etwa 3½ Millionen Mark dar. Der Verbrauch 
der einheimischen Papierindustrie an schwe- 
felsaurer Tonerde soll, wie uns mitgeteilt 


wurde, etwas mehr als die Hälfte der deut- 


schen Gesamterzeugung ausmachen. Die Lie- 
ferung an die verbrauchenden Papierfabriken 
erfolgt etwa zu 70% in Säcken, zu 287 lose 
und zu 2% in Fässern. Um die Menge zu 
befördern, sind rund 2600 Eisenbahnwagen 
zu je 15 t-Ladung oder 52 Eisenbahnzüge zu 
je 50 Wagen erforderlich. 

2. Chorkalk. Der Tahrenbedart der 
Papierindustrie beträgt nach den gemachten 
Angaben 16 150 t. Wenn man den Bedarf der 
Zellstoffindustrie hinzurechnet, so dürften 
etwa 26000 t im Jahre benötigt werden. 
Vielleicht entfällt auch bereits von der uns 
gemeldeten Zahl von 16150 t ein Teil auf 
die Zellstoffanlagen der gemischten Betriebe. 
Ein Chlorkalkquantum von 26000 t stellt 
einen Wert von rund 3½ Millionen Mark dar. 
Hinsichtlich des Verbrauches von Chlorkalk 
im Inlande rangiert die Papier- und Zellstoff- 
industrie an erster Stelle. Der Bedarf der 
Textilindustrie an Chlorkalk für Bleichzwecke 
bleibt erheblich hinter dem der Papier- und 
Zellstoffindustrie zurück. Zur Beförderung 
von 26000 t Chlorkalk sind ungefähr 80 000 
Holzfässer nötig, die in 2600 Eisenbahnwagen 
von je 10 t Ladefähigkeit verladen werden 
könnten. 

3. Salzsäure. Es werden hiervon 
etwa 1250 t gebraucht. Bei einem Preis für 
technisch arsenfreie 19/200 Salzsäure von 
4.25—4.50 M pro 100 kg frachtfrei würde 
der Wert dieser Salzsäure rund A 55 000 
ausmachen. Der Transport erfolgt überwie- 
gend in Topfwagen, die je 13,5 t Salzsäure 
enthalten; soweit Glasballons hierfür benutzt 
werden, haben sie einen Inhalt von je 60 kg. 


Mirus. 


4. Schwefelsäure. Der Jahresbe- 
darf wurde auf 5500 t angegeben. Bei einem 
Preis für Schwefelsäure 66° BE 95% Mono- 
hydrat ab Werk von A 5.50 pro 100 kg be- 
trägt der Wert dieses Quantums rund A 
300 000. Den Rang, welchen die Papierindu- 
strie als Säureverbraucher einnimmt, konnten 
wir leider nicht erfahren, es wurde uns nur 
mitgeteilt, daß im Jahr 1922 in Deutschland 
1 040 000 t Schwefelsäure (Monohydrat) er- 
zeugt worden sind. Für die Verfrachtung 
kommen fast ausschließlich Kesselwagen zu 
15 t Inhalt in Frage. 

5. Blanc fixe. Der. Bedarf bezifferte 
sich auf 11 300 t, welche einen. Wert von un- 
gefähr 4 2 100 000 haben. Der Versand von 
Blanc fixe geschieht in der Regel in Fässern 
von etwa 500 kg Inhalt. 

6. Harz (ohne Harzleim). Bedarf etwa 
11000 t. Unter Zugrundelegung einer No- 
tierung vom 19. September 1925: 14, 75 Doll. 
— M 61.95 cif Hamburg für 100 kg stellt die 
verbrauchte Harzmenge einen: Wert von 
M 6814500 dar. Am gesamten Harzver- 
brauch Deutschlands ist die Papierindustrie 
mit ungefähr 28—30% beteiligt. Von der 
inländischen Harzgewinnung, die erst seit 
dem Kriege in Deutschland aufgenommen 
wurde, entnimmt die Papierindustrie etwa 
70%. Wenn. alle Kiefernbestände des Deut- 
schen Reiches, die im 90—120jährigen Um- 
trieb bewirtschaftet werden, 4 Jahre vor dem 
Abschlag auf Harz genutzt werden, können 
wir jährlich 63000 t Harz herstellen. Die 
Möglichkeit einer Selbstversorgung ist mit- 
hin gegeben. Wenn man rechnet, daß 1 kg 
Harz etwa ½ Arbeitsstunde erfordert, so 
bedeutet die Herstellung von 11000 t die 
Beschaffung von 687500 Arbeitstagen zu 
8 Stunden. Die amerikanische Harzproduk- 
tion hatte in den letzten Jahren einen Wert 
von 40 Millionen Dollar bei einem Inlands- 
verbrauch im Werte von etwa 15 Millionen 
Dollar; hieraus ergibt sich die Bedeutung 
der Ausfuhr an Harz für Amerika. 

7. Kaolin deutscher Herkunft braucht 
die Papierindustrie etwa 110000 t, welche 
einen Wert ab Werk von etwa 2½ Millionen 
Mark haben. Hierzu kommt noch der: Ver- 
brauch an Kaolin böhmischer Herkunft. 

8. China-Clay von England wird 
in einer Jahresmenge von rund 9500 t sei- 
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tens der Papierindustrie gebraucht, die einen 
Wert von etwa 7—800 000 / haben dürften. 
An der deutschen Gesamteinfuhr von rund 
19 000 t im Jahre 1924 ist demnach die Pa- 
pierindustrie zur Hälfte beteiligt gewesen. 

9. Konsistente Fette kommen etwa 
400 t jährlich für die Papierindustrie in Frage, 
die schätzungsweise einen Wert von 200 000 
Mark haben. | 

10. Farben. An Farben kommen Ani- 
lin- und Erdfarben in der Hauptsache in Be- 
tracht. Von letzteren benötigt die Papier- 
industrie eine ungefähre Menge von 2550 t 
im Werte von etwa 400000 „4. Zur Beför- 
derung dieses Quantums Erdfarben sind 
10200 Fässer (a 250 kg) bzw. 170 Eisen- 
bahnwagen à 15 t erforderlich. Der Ver- 
brauch der deutschen Papierindustrie beträgt 
etwa 2% der deutschen Erdfarbenproduktion. 
Unter den Abnehmern von Erdfarben ran- 
giert die Papierindustrie an siebenter Stelle. 
Anilinfarben kommen etwa 800 t in Betracht. 

11. Filze. Der Jahresbedarf hierin 
stellt sich etwa wie folgt: 

Preis pro kg 

Naß- und Steigefilze 475 t 13.80 bis 21.25 A 
Trockenfilze 450 t 10.— bis 11.80 4 
Manchons . 60t 18.— M 

Wenn man für Naß- und Steigefilze einen 
Durchschnittswert von 17.50 A, für Trocken- 
filze einen solchen von 10.90 „ und für Man- 
chons von 18 A annimmt, so ergeben sich 
abgerundet nachstehende Werte: 


Naß- und Steigefilze . 8 300 000 A 
Trockenfilze 4 900 000 „ 
Manchons 1 080 000 „ 


zus.: 14280000 M 
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12. Metalltücher. Nach der vorge- ` 
nommenen Erhebung werden jährlich etwa 
335 000 qm verbraucht. Dieselben entspre- 
chen einem Wert von 4,3 Millionen Mark. 
Einschließlich der Verpackung ist für den 
Quadratmeter etwa 3,5 kg zu rechnen, so daß 
das Gesamtgewicht der Jahresmenge von 
335 000 qm, fertig verpackt, ungefähr 1100 
Tonnen beträgt mit einem Rauminhalt von 
etwa 13300 cbm. Von der Gesamterzeu- 
gung der deutschen Metalltuchfabriken wer- 
den durchschnittlich 55—60% im Inland ver- 
braucht, der Rest im Ausland. 


Die im Vorstehenden angegebenen Ver- 
brauchsziffern stellen den ungefähren Jahres- 
bedarf der deutschen Papierfabriken dar. Sie 
steigen und fallen natürlich mit dem Grad 
der Beschäftigung. Die Wertziffern sind im. 
allgemeinen auf Durchschnittsangaben aufge- 
baut, eine vollständig genaue Statistik in die- 
ser Hinsicht aufzumachen, stößt wegen der 
Verschiedenheit der Qualitäten, der Preise 
und der Verwendungszweck auf große 
Schwierigkeiten. Wie jeder statistischen Er- 
hebung, wenn sie zum erstenmal vorgenom- 
men wird, Mängel anhaften, dürfte dies auch 
für die vorliegende Arbeit der Fall sein. Im- 
merhin bieten die Zahlen recht interessante 
Einblicke in die Bedeutung einer Reihe von 
Gütern, die für die Erzeugung von Papier 
eine Rolle spielen. Bei Verhandlungen von 
Verband zu Verband und bei manchen ande- 
ren Anlässen ist schon wiederholt nach den 
jetzt ermittelten Zahlen verlangt worden. 
Diese Lücke galt es auszufüllen. 1 


Mitteilungen aus dem Staaflichen Materialprüfungsamft 
Berlin-Dahlem. 


Unterscheidung von Sulfit- und Natronzellstoff in Papier. 


1. Vergleich der Methode nach Lofton und 
Merrit mit der nach Wisbar abgeänderten 
Form. 

Seit einigen Jahren wird im Amt zur mi- 
kroskopischen Unterscheidung und Schätzung 
der Mengenverhältnisse von ungebleichtem 
Sulfit- und Natronzellstoff im Papier neben 
dem Verfahren nach Klemm auch das nach 
Lofton und Merrit angewendet und 
zwar sowohl in der von Lofton und 
Merrit selbst vorgeschriebenen Weise wie 


auch in einer von Wisbar abgeänderten 
Form. Beide Verfahrensarten sind in den 
„Mitteilungen“ des Amtes 1922, Heft 6 ge- 
nau beschrieben worden und sollen deshalb 
hier nur umrissen werden. Nach Lofton 
und Merrit wird der in gewöhnlicher 
Weise vorbereitete Faserbrei auf dem Ob- 
jektträger 2 Minuten in einer Mischung von 
Fuchsin- und Malachitgrünlösung zerzupft 
und durcheinandergerührt, sodann durch Ab- 
saugen von der überschüssigen Farblösung 
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befreit, 10—30 Sekunden mit verdünnter Salz- 
säure behandelt und schließlich mit Wasser 
ausgewaschen. Im Mikroskop erscheiner 
dann Sulfitzellstoffasern purpurrot, Fasern 
des Natronzellstoffes rotviolett. Wisbar 
führt das Färben unter Verwendung der glei- 
chen Farbstoffmischung, jedoch unter Ver- 
dünnung und gleichzeitigem Zusatz von 
Salzsäure im Reagenzglas aus. Ein Klümp- 
chen des Papierbreies wird 1—2 Minuten in 
diesem Gemisch gekocht und darauf zum 
Mikroskopieren benutzt. Die Färbung des 
Sulfitstoffes ist nach dieser Behandlung rot- 
violett, die des Natronstoffes grünlichblau. 
Obgleich die Farbunterschiede bei beiden 
Methoden deutlich hervortreten und eine zu- 
verlässige Schätzung der Mengenanteile er- 
möglichen, weichen mitunter dennoch die 
quantitativen Ergebnisse beider Methoden 
voneinander ab und wird dann bei Färbung 
auf dem Objektträger stets ein höherer Ge- 
halt an Sulfitzellstoff gefunden als nach der 
Ausfärbung im Reagenzglas. Die zunächst 
naheliegende Vermutung, daß bei dem Ver- 
fahren auf dem Objektträger auch ein Teil des 
Natronstoffes die Färbung vom Sulfitstoff an- 
nehmen, oder daß im Reagenzglas der umge- 
kehrte Vorgang stattfinden könnte, bestätigte 
sich nicht. Es bedurfte deshalb der Klärung, 
welche von beiden Methoden das richtige 
Resultat ergibt. Zu diesem Zwecke wurden 
vergleichende Prüfungen folgendermaßen 
ausgeführt. Als Material dienten drei Mi- 
schungen von ungebleichtem Sulfit- und Na- 
tronzellstoff: 


Misch. 1 50% Sulfitzellst., 50% Natronzellst., 
Misch. 2 25% Sulfitzellst., 75% Natronzellst., 
Misch. 3 75% Sulfitzellst., 25% Natronzellst. 

Um eine möglichst gleichmäßige Vertei- 
lung der Fasern in den Mischungen zu ge- 
währleisten, wurden die Zellstoffe nach Zer- 


kleinerung und Einweichung in Wasser 
zunächst mit der Hand durchgemischt und 


darauf in einem Versuchsholländer 5 Stunden: 


lang gemahlen. Die so erhaltenen Stoffmi— 
schungen wurden von drei Beamten der Ab- 
teilung im mikroskopischen Bilde auf das 
Mengenverhältnis der Bestandteile abge- 
schätzt, und zwar wurden von jedem Be- 
obachter von jeder Mischung je drei Präpa- 
rate nach beiden Verfahrensarten geprüft. In 
jedem Präparat wurde eine große Anzahl 
einzelner Gesichtsfelder geschätzt und als 
Endergebnis der Mittelwert festgestellt. Die 
Schätzungen ergaben: 
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| Mischung 1 
50% Sulfit — 50% Natronzellstoff. 
Geschätzter Gehalt an Sulfitzellstoff 


in %. | | 
Färbung auf dem Objektträger Färbung Im Reagenzglas 
Präparat Beobachter Präparat Beobachter 
zC; A B.C.. 
1 50 55 50 1 60 50 45 
2 55 60 55 2 50 60 45 
3 50 60 55 3 60 60 50 
Mittel: 54%. Mitte! 53%. 
Mischung 2 


25% Sulfit — 75% Natronzellstoff. 
Geschätzter Gehalt an Sulfitzellstoff 


in 0%. 
Färbung auf dem Objektträger Färbung im Reagenzglas 
Präparat ı eobachter Präparat Beobachter 
A: BoC: A. B. C. 

l 45 45 40 l 25 30 20 

2 35 45 35 | 2 35 25 25 

3 40 40 35 3 20 30 30 
Mittel 40% Mittel 27% 


Mischung 3 | 
75% Sulfit — 25% Natronzellstoff. 
Geschätzter Gehalt an Sulfitzellstoff 
in %. 


Färbung auf dem Objektträger l Färbung im Reayenzglas 


Präparat Beobachter Präparat Beobachter 
A.B.C A. B.C. 

l 70 80 80 l 75.80 70 

2 75 80 85 2 75 80 75 

3 80 75 80 3 75 75 75 


Mittel 78%. Mittel. 76% 
Mittelwerte auf 5% abgerundet. 


Gehalt an Sulfit- . Geschätzt nach: Geschätzt nach 
zeilstoff Färbung auf dem Färbung im 


Objektträger Reagenzglas 


Mischung 1 50 55 % 55 
Mischung 2 25 40 25 
Mischung 3 75 80 75 


Aus der Zusammenstellung ist zu ersehen, 
daß bei den Mischungen 1 und 3 nach beiden 
Verfahren der Fasergehalt annähernd richtig 
geschätzt wurde; bei Mischung 2 stimmt die 
Schätzung nach dem Färben im Reagenzglas 
mit der wirklichen Menge überein, während 
nach dem Ausfärben auf dem Objektträger 
ein um 15% zu hoher Gehalt an Sulfitzellstofi 
gefunden wurde. Diese Ergebnisse bestäti- 
gen die bisher im Amt gemachte- Erfahrung 
insofern, als auffallende Abweichungen mei- 
stens dann zu verzeichnen waren, wenn das 
Gemisch weniger Sulfitzellstofi als Natronzell- 
stoff enthielt. Die Fehlschätzungen dürfen 
dadurch verursacht sein, daß die bei beiden 
Methoden charakteristischen Farbtöne. näm- 
lich Rot für Sulfitzellstoff und Blau für Na- 
tronzellstoff, auf dem Objektträger, nament- 
lich bei intensiver Belichtung des Objekts, 
von einem roten Schimmer überdeckt werden, 
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sodaß man leicht geneigt ist, den Gehalt an 
Sulfitstoff, besonders wenn er gering ist, zu 
überschätzen. Wird dagegen im Reagenzglas 
gefärbt, so leuchtet das Rot des Sulfitstoffes 


weniger lebhaft, und das Blau des Natron- 


stoffes erhält an Stelle des Rotstiches einen 
deutlichen Stich in Grün, wodurch die Unter- 
scheidung begünstigt wird. Bei Anwesenheit 
kleinerer Mengen Sulfitzellstoff ist somit die 
nach Wisbar abgeänderte Form dem ur- 
sprünglichen Verfahren von Lofton und 
Merrit vorzuziehen. 


Bei dieser Gelegenheit sei noch bemerkt, 
daß Papiere, zu deren Herstellung ausschließ- 
lich Natronzellstoff benutzt wurde, oft Spu- 
ren von Sulfitstoff enthalten. In Betrieben, 
in welchen auch Sulfitzellstoff verarbeitet 
wird, wird es sich auch bei aller Sorgfalt 
mitunter nicht ganz vermeiden lassen, daß 
geringe Mengen dieses Stoffes infolge von 
Rückständen in Rohrleitungen, Bütten, Stoff- 
fängern usw. in das Papier gelangen. Es lie- 
gen hier ähnliche Verhältnisse vor, wie bei 
„holzfreien Papieren“, die verholzte Fasern in 
geringer Menge als unbeabsichtigte Beimen- 
gung enthalten. Nach den Verkaufsbedingun- 
gen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten 
gelten solche Papiere noch als holzfrei, wenn 
nicht mehr als 5% verholzte Fasern vorhan- 
den sind. Einen ähnlichen Maßstab hinsicht- 
lich geringer Mengen Sulfitstoff sollte man 
anlegen, wenn es sich darum handelt, ob 
ein Papier als „Natronzellstoffpapier“ zu be- 
zeichnen ist. 


2. Nachprüfung des Färbeverfahrens nach 
Alexander. 


Im Anschluß an die oben geschilderten 
Untersuchungen wurde noch ein neueres 
Verfahren zur Unterscheidung von Sulfit- und 
Natronzellstoff einer Nachprüfung unterzogen 
und zwar das nach Alexander in der von 
E. Parke Cameron im „Paper“ ange- 
führten Weise. Erforderlich sind folgende 
drei Lösungen: 

1. 0, 2 g Congorot in 300 ccm dest. Wasser, 

2. 100 g Calciumnitrat in 50 ccm dest. 
Wasser, 

3. Herzberg’s Chlorzinkjodlösung in 
der bekannten Zusammensetzung‘. 

Die Ausführungsbestimmungen lauten fol- 
gendermaßen: „Die zu prüfende Probe wird 
zunächst mit 2 Tropfen der Congorotlösung 


1 Paper, The Magazine of the Paper Industry, 
1924, Vol. XXXIII, S. 138. 

2 Papierprüfung von Herzberg, 5, Auflage, 
S. 79 und 80. 
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Minute lang behandelt, danach der Ueber- 
schuß der Lösung abgesaugt und die Probe 
getrocknet. Die gefärbte Probe wird darauf: 
in 3 Tropfen der Calciumnitratlösung ge- 
taucht, in welcher sie 1 Minute liegenbleibt. 
Zum Schluß wird 1 Tropfen der Herz- 
berg-Lösung hinzugefügt, das Ganze 
schnell und sorgfältig gemischt und das 
Deckgläschen aufgelegt. Die Prüfung kann 
sofort erfolgen, doch scheint der Ton der 
Farben etwas kräftiger zu werden, wenn man 
das Präparat 3—4 Minuten vor der Prüfung 
liegenläßt. Der Sulfitzellstoff muß ein gleich- 
mäßig gefärbtes Blaßrot (Nelkenrot) und Na- 
tronzellstoff ein tiefes Blau annehmen. Die 
Gefäße eines Natronzellstoffes aus Hartholz 
färben sich am schwersten in der richtigen 
Weise; wenn diese die Färbung des Sodastof- 
fes zeigen, ist die Lösung richtig.“ 

Unter Einhaltung dieser Vorschrift wurde 
eine größere Anzahl von Zellstoffen und Pa- 
pieren geprüft. Die für die Unterscheidung 
charakteristische Färbung ergaben sämtliche. 
geprüften Sulfitzellstoffe von Fichte und Kie- 
fer, sowie die Natron- (Soda- und Sulfat-) 
zellstoffe von Laubhölzern, Stroh, Esparto 
und Schilf, sowohl im ungebleichten als auch 
im gebleichten Zustand. Dagegen verhielten 
sich die Natronzellstoffe der Nadelhölzer sehr 
verschieden. Blau färbten sich die Zellstoffe 
von einigen südamerikanischen Hölzern und 
Fichtenzellstoff,, von zahlreichen Kieferzell- 
stoffen nur vereinzelte, während die Mehrzahl 
nicht oder infolge Uebergangsverfahren nur 
sehr undeutlich von Sulfitzellstoff zu unter- 
scheiden war; bei Prüfung von weißen Pa- 
pieren konnte in zwei Fällen mit Hilfe dieser 
Methode Kiefernatronzellstoff nachgewiesen 
werden. Obgleich sich bei Anwendung der 
Lösungen in der vorgeschriebenen Weise die 
Gefäße von Natronzellstoff aus Hartholz 
deutlich blau färbten, und somit nach Angabe 
des Verfassers die Bedingungen für richtige 
Ausführung der Methode gegeben waren, 
wurde geprüft, ob Aenderungen bezüglich 
der Mengenverhältnisse, Konzentration und 
Einwirkungsdauer der Lösungen auf das 
Verhalten der nicht reagierenden Kiefer- 
natronzellstoffe von Einfluß sind; eine von 
Sulfitstoff deutlich abweichende Färbung 
zeigte sich jedoch in keinem Falle. 

Um das eigentümliche Verhalten von 
Kieferzellstoff näher zu ergründen, wurde 
ermittelt, ob der Mahlungs-, Bleich- und 
Aufschlußgrad der Fasern sowie das Koch- 


3 Von Fichtenholz stand nur eine Natronzellstoff- 
probe zur Verfügung. 
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(Soda- oder Sulfat-) Verfahren auf das Ergeb- 
nis der Prüfung einwirkt. Zu diesem Zwecke 
wurden von Kiefernholz mehrere Kochungen 
von verschiedener Kochdauer nach dem Na- 
tronverfahren hergestellt und die Stoffe in 
ungemahlenem und gebleichtem Zustand ge- 
prüft. Von Sulfatzellstoffen wurden hart und 
weich gekochte Proben aus den Beständen 
des Amtes miteinander verglichen. Es zeigte 
sich, daß der Bleich- und Mahlungszustand 
keinen Einfluß hat. Die mit Natriumhydroxyd 
gekochten Stoffe färbten sich ähnlich wie Sul- 
fitstoff und zwar umsomehr, je weiter sie auf- 
geschlossen waren; von den Sulfatzellstoffen 
versagten die weich gekochten Stoffe ebenfalls 
mehr oder weniger, während die hart gekoch- 
ten die kennzeichnende Blaufärbung aufwie- 
sen, wenn auch bei vereinzelten Fasern 
Uebergangsfarben mit rötlichem Stich vor- 
kamen. 

Das Verfahren führt demnach bei Vorhan- 
densein von Nadelholzzellstoffen nur dann 
zu einem brauchbaren Ergebnis, wenn Blau- 
färbung auftritt; eine Schätzung der Mengen- 
verhältnisse ist aber auch dann nur annähernd 
möglich, weil damit zu rechnen ist, daß sich 
einzelne Fasern des Natronstoffes rötlich 
färben. 

Vereinfachen läßt sich die Methode da- 
durch, daß man die Vorfärbung mit Congo- 
rotlösung wegläßt und das Calciumnitrat in 
stärkerer Lösung (auf 100 g Ca(NO;) 25 cem 
Wasser) anwendet. Man bringt die in üb- 
licher Weise vorbereitete Probe in 3 Tropfen 
der Nitratlösung, setzt nach einer Minute 
1 Tropfen Chlorzinkjodlösung dazu und 
wartet einige Minuten. Es färben sich dann 
Sulfitzellstoffe bräunlichrot mit violettem 
Stich, Natronzellstoffe* violett bis graublau; 
Lumpen nehmen eine ähnliche, aber etwas 
hellere und leuchtendere Färbung wie Sulfit- 
zellstoff an, Holzschliff wird gelb gefärbt, 
desgleichen der Inhalt der Markstrahlzellen 
von Sulfitzellstof. Die Farbunterschiede 
dürften deutlicher sein, als sie mit Hilfe von 
Congorotlösung erzielt werden; auffallend ist 
die Klarheit der mikroskopischen Bilder. 


t Natronzellstoffe von Kiefernholz ergeben wie 
bei dem. ursprünglichen Verfahren nur in seltenen 
Fällen die richtige Blaufärbung; vielfach ist die Fär- 
bung ähnlich der des Sulfitstoffes. 
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Sehr deutlich heben sich Nàtronzellstoffe von 
Laubholz, Stroh und Esparto neben Sulfit- 
stoff hervor, wodurch besonders das Schätzen 
von sehr geringen Mengen erleichtert wird. 


Ferner ist diese Methode zu empfehlen, wenn 


ein Fasergemisch neben Manilazellstoff Baum- 
wolle enthält. Bekanntlich besitzen Manila- 
fasern teilweise in Bau und Färbung mit 
Chlorzinkjod so große Aehnlichkeit mit 
Baumwolle, daß es mitunter sehr schwer ist, 
den Anteil der Baumwolle in solchen Gemi- 
schen mit Sicherheit zu bestimmen. Diese 
Schwierigkeiten werden bei Anwendung der 
Methode wesentlich verringert, da die leuch- 
tende, rötliche Färbung der Baumwolle ein 
gutes Unterscheidungsmerkmal gegenüber 
den in Mischfarben auftretenden Manilafasern 
bietet. Da Chlorzinkjodlösung auf jedem 
Mikroskopiertisch vorhanden ist, hat man 
nur die Calciumnitratlösung herzustellen, 
welche dauernd haltbar ist und infolgedessen 
einen erheblichen Vorteil bietet gegenüber 
den zur Unterscheidung von Stroh- und 
Holzzellstofien in Vorschlag gebrachten Lö- 
sungen von Chlorcalciumjod, Chlormagne- 
siumjod und Calciumnitratjod. 


Zusammenfassung. 

1. Bei Anwendung der Methode L ie n 
und Merrit zur Unterscheidung : und 
Schätzung von ungebleichtem Sulfit- und 
Natronzellstoff in Papier ist die Rotfärbung 
des Sulfitstoffes intensiver als die Blaufärbung 
des Natronstoffes; dies kann leicht zu einer 
Ueberschätzung des Sulfitzellstoffes führen. 
Die Färbungen, die bei der nach Wisbar 
abgeänderten Form des Verfahrens entstehen, 
eignen sich für die Abschätzung des mikros- 
kopischen Bildes besser. | 

2. Die Nachprüfung der Methode nach 
Alexander hat ergeben, daß alle Sulfit- 
zellstoffe sowie die Natronzellstoffe von Laub- 
hölzern, Stroh, Esparto und Schilf auch in 
gebleichtem Zustande die charakteristische 
Färbung ergeben, während die Natronzell- 
stoffe mancher Nadelhölzer, besonders die 
aus Kiefernholz, häufig nicht mehr sicher von 
Sulfitzellstoff zu unterscheiden sind. Das 
Verfahren kann durch Wegfall der Ausfär- 


bung mit Congorot und Anwendung einer 


stärkeren 
werden. 


vereinfacht 
Dr. Korn. 


Calciumnitratlösung 


Postbezug für Dezember. 


i 


Wir machen darauf aufmerksam, daß die Postbestellung für Dezember späte- 


stens bis 25. No“ 
auf den Be 


nber erfolgt sein muß; andernfalls tritt eine Erhöhung von 10 Pfg. 
von R.-Mk. 1.20 ein. 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 


(Alle Rechte vorbehalten.) 
(Fortsetzu g zu Nr. 44. S. 1338.) 


Die als Beispiel gewählte und schon all- 
gemein beschriebene Papiermaschine von 
3550 mm beschnittener Arbeitsbreite entspre- 
chend 3900 mm Siebbreite wird in ihrem 
Gesamtaufbau durch die Abbildungen guf 
Tafel I und II veranschaulicht. 


Um zunächst den Kraftbedarf der ersten 
Gruppe einer jeden beliebigen Papiermaschine 
— Gautschpresse mit anhängender Siebpartie 
— rechnerisch feststellen zu können, ist die 
Voraussetzung für die Bestimmung dieses 


ersten Mi nach „7“ die genaue Kenntnis der 
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einzelnen hier zusammengestellten Elemente 
und die Ermittlung deren einzelnen Dreh- 


momente bzw. der zur Addition geeigneten 


Kraftkonstanten. 
Diese Papiermaschine faßt in ihrer Sieb- 
partie zusammen: 


Dchm. Bahnlänge Zapfen- 

l * Dchm. 
: a mm mm mm 
1 Brustwalze 500 3950 85 
4 Registerwalzen . 149 4000 25 
5 137 4000 25 
5 Siebleitwalzen 250 4000 50 
2 280 4000 50 
l unt. Gautschwalze 550 30950 200 
ob. Gautschwalze 700 3950 120 
1 Kittner-Schaber-W. 350 3980 60 


5 Saugkästen 340 mm breit, 4350 mm lang 
mit Lattenbelag. 


Figur 1. 


Abhängig sind die Gesamtdrehmomente 
bzw. Kraftkonstanten eines jeden dieser Ele- 
mente nun nicht allein nur von Gewicht und 
Zapfenreibung, sondern in erster Linie auch 
von der Spannung des sie umfassenden Sie- 


bes. Mithin also ist die Feststellung der in 


Frage kommenden Siebspannung unerläßliche 
Vorbedingung und als Ausgangspunkt die 
Siebspannwalze zu wählen. Letztere hat bei 
280 mm Durchmesser ein Gewicht von 
350 kg. Die konstruktiv mit der betreffenden 
Siebstütze vereinigte Spindel hat ein Flach- 
gewinde von 65/40 mm Durchmesser und 
4 Gänge auf 1” e sowie ein Handrad von 
250 mm Durchmesser. Mit Berücksichtigung 
der Reibung ist die zur Wirkung kommende 
Kraft am Handrad für den die Siebspannung 
erzeugenden Spindeldruck Q: 
Pp r (h+2 Tn) Q 


R (2 Tr- uh) a 
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Bei flachem Gewinde und mangelnder 
Schmierung wird p = 0,17 — 0,18 und da- 
mit also: 

2., 625 (0, 635 + 2 x 2,625 . 0,175) 
= 12,5 (2 x 2,625 — 0,175 . 0,635) 
= 0,045 Q 
oder Q = 22,2 P und für beide Siebstützen 
Q = 444 P. 

‚In Frage kommt aber die Radialkompo- 
für den Tangentialpunkt mit 
7° — 50 
Zug 1° Abweichung von der Hu 
ten, also 


1 
rer, cos. = 290085 0d 


Die Richtungsänderung des die Spann- 
walze mit 12° umfassenden Siebes findet aber 


Siebspannwalze. 


von Z, nach Z: nicht plötzlich in einem 


Punkte statt, sondern verteilt sich auf. die 
Umfangsstrecke von 12° oder /o Kreis, die 
zwischen dem Anlauf- und dem Ablaufpunkte 
liegt. In jedem Punkte des umspannten 
Bogens wirkt eine radial gerichtete Reaktion. 
Diese Reaktionen bilden ein Kraftbüschel, 
dessen Spitze der Zapfenmittelpunkt ist. Wer- 
den die Reaktionen nach Richtung und Größe 
aneinander getragen, so bilden sie ö Kreis, 
den sogenannten Kraftkreis, dessen Radius 
gleich der Siebspannung Z = (zunächst) 
Zi — Z: und dessen Sehne, die Resultante 
dieser Kräfte, gleich der Reaktion NR ist: 


1 


Mit Rücksicht auf den geringen Durch- 
messer des Handrades dürfte wohl die nor- 
malerweise dort zur Wirkung kommende 
Handkraft mit etwa 10 kg richtig angenom- 
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men sein, so daß sich damit für das 390 cm 
breite Sieb ein Wert ergibt: - 
Z = Zı = Zr = 2120 kg, 

d. h. also 5,43 kg pro 1 cm Siebbreite. Im 
Wochenblatt für Papierfabrikation Jg. 1919 
Nr. 13, S. 733, wird von E. Kirchner gesagt, 
daß man nach Versuchen und Erfahrungen 
für die Brustwalze eines 3650 mm breiten 
Siebes eine An- und Ablaufspannung von je 
1825, zusammen also 3650 kg annehmen 


ens 


Wo 


E 


Figur 2. 
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Krafte maßstab: An > 50 Kg 


Kräfte an der Brustwalze. 


kann, entsprechend also 5 kg pro 1 cm Sieb- 
breite. Für die hier vorliegende Maschine 
wären das also je 1950 kg entsprechend einem 
Wert P — 9,2 kg. Um dann später bei den 
Naßpressen und in der Trockenpartie auf 
die in ihrer Auswirkung der Siebspannung 
entsprechenden Filzspannungen zu kommen, 
soll in der vorliegenden Arbeit immer von 
der Annahme: Handkraft P — 10 kg ausge- 
gangen werden, und somit auch die Sieb- 
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spannung mit Z — 2120 kg in.die Rechnung 
eingeführt werden. 

Allerdings soll hierbei nicht unerwähnt 
bleiben, daß Rappold in seiner Abhandlung 
im Papier-Fabrikant 1917 die Siebspannung 
nur mit 1 kg/cm Siebbreite angibt, im Wider- 
spruch stehend mit Prof. Kirchners Angabe, 
die auf praktischer Erfahrung der Maschinen- 
fabrik J. M. Voith, Heidenheim, beruht. 

Die Brustwalze von 500 mm Durchmesser 


25 s re 


wiegt 750 kg und wird 171° vom Sieb um- 
spannt. Unter sinngemäßer Anwendung des 
zur Entwicklung der Beziehung (12) Ge- 
sagten ergibt sich nun hier der aus der 
Siebspannung resultierende Zapfendruck als 
Sehne des obenerwähnten „Kraftkreises“ für 
einen Winkel von 171° mit Z — 2120 kg als 
Radius desselben zu: 

NR — 1,9938 X 2120 — 4230 kg . (13). 

Der gesamte bei der Brustwalze resultie- 
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rende Zapfendruck ergibt sich aus dem 
Kräfte Parallelogramm, wie auch nach der 
Rechnung mit dem Kosinussatz aus zwei 
Seiten und dem eingeschlossenen Winkel: 
a? 
R=ı/=b’+@+2bccos« 
/ 750? + 4230? + 2. 750. 4230. cos aœ’ 
a > 90'= 94'/} 
Rs =n 4350kg... . (14). 
Damit kann das an der Brustwalze auf- 
tretende Zapfenreibungsmoment nach der 
Beziehung: 
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Mi = Rg 1 ˙3 


= 4350. 0, 04. 2 — 740 cmkg . . (15) 
errechnet werden. Für die Ermittlung des 
Gesamtkraftbedarfes ist aber dieser Wert 
nicht zu verwenden, sondern derselbe muß 
nach dem früher Ausgeführten umgewertet 


werden zum Begriff der Kraftkonstanten Mj: 
Mj = M ‚no; Ea G ah aa a e (7). 
(Fortsetzung folgt.) | 


Das Glätten dünner Pappen. 


(Zugleich Antwort auf Frage Nr. 3233 in Nr. 21.) 


Zum Glätten dünner Pappen von 0,15 mm 
aufwärts eignet sich am besten ein heizbares 
Satinierwerk mit einer Einlauf und Anpreß- 
vorrichtung nach nebenstehender Skizze. Die 
Glättwerke, welche ich mit dieser Vorrich- 
tung versehen habe, arbeiten alle tadellos, 
d. h. die entsprechend vorbehandelten Pappen 
bekommen keine Quetschfalten. Unter rich- 
tiger Vorbehandlung ist zu verstehen: geeig- 
nete Stoffzusammensetzung, richtiges Mahlen 
im Holländer, gutes Pressen, enisprechendes 
Trocknen und Feuchten. | 

Luftgetrocknete Pappen, welche aus Ha- 
dern und zellulosehaltigen Papieren bestehen, 
daher sehr schrumpfen und wellig werden, 
müssen entweder gefeuchtet oder früh mor- 
gens, ehe die Sonne scheint, abgenommen, 
aufgesetzt und beschwert werden. Nach etwa 
zwei Tage werden die Pappen satiniert. Zu 
diesem Zwecke ist das Gläitwerk gut anzu- 
heizen, die Pappen werden bei a (siehe 
Skizze) eingelassen, die Einlauf- und Anpreß- 
vorrichtung mittels Fußhebels fest an die 
Walze gedrückt, damit die Pappe sich genü- 
gend streckt, um ein faltenfreies Satinieren 
zu ermöglichen. 


Das die Einlaufvorrichtung bildende Hart- 
holz ist an der Anlaufseite mit Blech zu ver- 
kleiden und leicht zu wölben, damit die Pappe 


in der Mitte mehr angepreßt wird als an den 
Rändern. Dadurch wird erreicht, daß sich 
die Pappe in der Mitte mehr streckt, wodurch 
der Faltenbildung entgegengewirkt wird. 
Friederich, Atzenbach. 


—ñ—.—. — . . — — Un 


Zementsackpapier. 


Die Untersuchung eines Zementsackpa- 
pieres, das in großen Mengen gelieiert wird, 
ergab folgende Zahlef: Stoffzusammenset- 
zung: 100% Sulfatzellstoff (etwa 75—80% 
Fichte, Rest Kiefer). Einseitig glattes dunkel- 
braunes Papier von 97 g/qm Untersuchung 
mit Schoppers Festigkeitsprüfer. Längsrich- 
tung 10,7 kg 9280 m 3,5 % Dehnung, Quer- 


richtung 85 kg 7370 m 4,1% Dehnung, 
mittlere Reißlänge 8325 m 3, 7% mittlere Deh- 
nung. Die Prüfung mit dem „Mullentester“ 
zeigte, daß die von Amerika gewöhnlich ge- 
forderte Zahl „one point to the pound“ um 
e.wa 20%, überschritten wurde, d. i. 1,2 points 
to the pound erzielt wurden. 


Dr. A. Klein. 


für Erneuerungen entnommen, 
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Geschäftsberichte. 


Deutsche Verlags-Anstalt, Stuttgart. 1924 25. 


Der Verlauf des letzten Geschäftsjahres kann 
im ganzen als normal bezeichnet werden. Alle Be- 
triebe waren ausreichend beschäftigt, doch wurde 
das Ergebnis durch die unverhältnismäßig hohen 
Steuern und Lasten, die mit rund & 288 000 etwa 12% 
des Aktienkapitals — gegenüber 1%—2% in den 
besten Friedensjahren — ausmachen, stark beeinträch- 
tigt. Die Beteiligungen erbrachten befriedigende Er- 
träge. , 

Eine durchgreifende Verbesserung und Verein- 
fachung des Betriebes erfuhr die Papierfabrik Salach- 
Süßen durch Ueberleitung der gesamten, bisher ab- 
seits und deshalb auf die Dauer unwirtschaftlich ge- 
legenen Süßener Fabrik nach Salach. Die erheblichen 
Aufwendungen für diese Maßnahme fanden, soweit 
es sich um die Herstellung neuer Bauten und Ma- 
schinen handelt, ihren Ausdruck in einer Erhöhung der 
Bestandziffern für Gebäude und Maschinen in Salach, 
während die Kosten der Ueberleitung selbst und der 

mit ihr verbundenen Reparaturen teils der Rücklage 
teils dem laufenden 
Betrieb zur Last geschrieben wurden. 

Die‘ Vorräte des Verlags und der Papierfabriken 
haben sich etwa auf der Höhe des Vorjahres gehalten 
und wurden mit der gleichen Vorsicht bewertet. 

In der Erhöhung der laufenden Forderungen 
drückt sich die Notwendigkeit, wieder mit etwas 
längeren Zielen zu arbeiten, aus; nennenswerte Ver- 
luste sind im Berichtsjahr nicht entstanden, 

Der Rücklage für Altersunterstützungen und der 
Hausunterstützungskasse wurden Beträge von 
M 10000 bzw. «A 12 000 entnommen, da die Zinsen 
aus den Rücklagebeträgen zur Bestreitung der lau- 
fenden Aufwendungen nicht ausreichten. 

Die ersten Monate des neuen Geschäftsjahres 
verliefen in der gewohnten sommerlichen Stille, gaben 
aber zu besonderen Besorgnissen keinen Anlaß; mit 
Beginn des Herbstes machte sich jedoch an Stelle der 
normalerweise zu erwartenden Belebung des Ge- 
schäftes eine immer weiter um sich greifende Stok- 
kung des Auftrags- und Zahlungseingangs bemerkbar, 
so daß für die nächste Zukunft mit erheblichen Be- 
triebseinschränkungen gerechnet werden muß und es 
angezeigt erscheint, den Gewinn des letzten Ge- 
schäftsjahres zur inneren Kräftigung des Unterneh- 
mens und zum Schutz gegen Rückschläge und Aus- 
fälle, wie sie eine weitere Verschärfung der allge- 
meinen wirtschaftlichen Lage mit sich bringen kann, 
zu verwenden. 

Der erzielte Reingewinn für 1924 25 beträgt 
AM 411753. Wir beantragen: Der Rücklage für Er- 
neuerung und neue Unternehmungen A 150 000, der 
Rücklage für Verluste an Forderungen & 100 000. 
der Rücklage für Altersunterstützungen und Ruhege— 
hälter 20 000, der Hausunterstützungskasse «A 20 000 
` zuzuweisen und den verbleibenden Rest mit M 121 753 
auf neue Rechnung vorzutragen. N N 


Oberbayerische Zellstoff- und Papierlabriken A.-G. 
„ Aschaffenburg. 1924 25. 

Das mit dem 30. Juni 1925 beendete Geschäfts- 
jahr hat in der Lage der Gesellschaft Veränderungen 
“von Belang nicht aufzuweisen. Die Pächter unserer 
Betriebe haben in bisher üblicher Weise die Fabriken 
in gutem Zustand und betriebstechnisch den modernen 
Erfordernissen entsprechend leistungsfähig erhalten. 

Die Anlagekonten haben gegenüber der Goldmark- 


Eröffnungsbilanz keine Zugänge zu verzeichnen, das 
erstmalig erscheinende, mit & 150 000 dotierte Werk- 
erhaltungskonto enthält Abschreibungen für Gebäude 
und Maschinen in Höhe von Prozentsätzen, die mit 
Rücksicht auf Alter und Beschaffenheit der Werks- 
anlagen als angemessen anzusprechen sind. 

Der von uns erzielte Pachtbetrag läßt nach Dek- 
kung unserer Generalunkosten und der Zuweisung 
zum Werkserhaltungskonto einen Reingewinn von 
M 30769 übrig, den wir auf neue Rechnung vorzu- 
tragen beantragen. 


Holzstofi- und Holzpappeniabrik Limmritz-Steina. 
1924/25. 

In dem abgelaufenen Geschäftsjahre war die 
Nachfrage nach unseren Erzeugnissen eine rege, SO 
daß wir die Leistungsfähigkeit unserer Anlagen voll 
ausnützen und sogar eine Steigerung der Erzeugungs- 
menge gegenüber der Vorkriegszeit erreichen konn- 
ten. Die Betriebswasserverhältnisse waren ebenfalls 
befriedigend, wodurch unsere Wasserschleifereien 
unseren Eigenbedarf an Holzstoff zu decken vermoch- 
ten. Durch den erhöhten Selbstverbrauch an Holz- 
stoff blieb für den Verkauf nichts übrig. 

Um die Fabrik Technitz lieferungsfähiger zu ge- 
stalten, mußten wir uns zur Aufstellung eines neuen 
modernen Kalanders entschließen. Den bezüglichen 
Zugang weist das Maschinenkonto Technitz aus. 

Der vorliegende Abschluß ergibt nach angemes- 
senen Abschreibungen und satzungsgemäßen Vergü- 
tungen einen Ueberschuß von & 128 040, den wir wie 
folgt zu verwenden vorschlagen: Zuweisung zum Re- 
servefonds A 16860, 6% Dividende auf & 6000 
Vorzugsaktienkapital Æ 360, 10% Dividende auf 
AM 928 000 Stammaktienkapital & 92 800, Vortrag auf 
neue Rechnung && 128 040. 

Wenn in Betracht gezogen wird, daß wir an 
Steuern der verschiedensten Art sowie an sozialen 
Abgaben reichlich && 130 000 aufzubringen hatten, 
also weit mehr, als die Abschreibungen ausmachen 
bzw. wie: wir unseren Aktionären als Verzinsung 
ihres Kapitals zur Verfügung stellen können, so wird 
dadurch heleuchtet, wie schwer sich diese Belastun- 
gen für unser Unternehmen auswirken. Die obige 
Abgabesumme von & 130 000 ergibt beinahe 14% 
unseres Aktienkapitals. 

Die Generalversammlung der Cröllwitzer Aktien- 
papleriabrik genehmigte den dividendelosen Abschluß. 
Das Unternehmen sei seit Oktober voll beschäftigt 
und habe im November Aufträge erhalten, die noch 
bis in die Mitte des Dezember hinein volle Beschäfti- 
gung sichern. 

Die Chemnitzer Papierfabrik zu Einsledel bei 
Chemnitz bleibt für 1924/25 dividendenlos. 


Preßspanfabrik Untersachsenield A.-G., Unter- 
sachsenfeld. Die Gesellschaft schlägt 6% Dividende 
vor. | 


Generalversammlungen. 
Aktienpaplerfabrik Regensburg, Alling, am 23. No- 
vember 1925. nachmittags 4% Uhr, im Hotel Conti- 
nental in München. | 
Holzstoff. und Holzpappenfabrik Limmritz-Stelna 
in Stelna-Saalbach I. Sa., am Mittwoch, den 25. No- 
vember 1925, vormittags 11 Uhr, im Hause der All- 
gemeinen Deutschen Credit-Anstalt, Leipzig, Brühl 
75/77. — 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Papierfabrik Ziegenhals Glogner & Methner in 
Ziegenhals Schlesien. Der langjährige Direktor Herr 
Wilhelm Gumpert ist als persönlich haftender 
Gesellschafter in die Firma eingetreten. Dadurch ist 
seine Prokura erloschen. Zur Vertretung obiger 
Gesellschaft sind nur die Gesellschafter Herr Konrad 
Methner und Herr Wilhelm Gumpert und zwar 
jeder für zich berechtigt. Als Prokurist zeichnet 
nach wie vor Herr Direktor Curt Hoffmann. 


Die Firma Otto Naumann & Co., Papierfabrik und 
Mühlenwerke, in W hat die Geschäftsaufsicht 
beantragt. 


Konkurs. 
A. Radicke A.-G., Luxuspapierfabrik und chromo— 
lithographische Kunstanstalt in Berlln. Kapital 
200 000. 


Geschäftsjubiläum. 

Die Handelsgesellschaft Deutscher Zeitungsver- 
leger G. m. b. H., Berlin, begeht in diesem Monat 
ihr 25jähriges Geschäftsjubiläum. Die 
Handelsgesellschaft hat es unter der umsichtigen und 
bewährten Leitung des Herrn Direktor Petzold ver- 
standen, sich das volle Vertrauen der Papierfabriken 
zu erwerben und eine maßgebende Position in der 
Papierbranche einzunehmen. Sie macht heute ein 
großes Geschäft nicht nur in Zeitungsdruckpapier, 
sondern hauptsächlich auch in allen anderen besseren 
Papiersorten. K. 


Herr Ingenieur Julius Lange, Mitgesellschafter 

und Geschäftsführer der Firma Gebr. Lange, 
G. m. b. H., Papierfabriken und Holzschleiferei in 
Bernburg a. S. und Jessnitz i. Anhalt; ist am 6. Nos 
vember im 37, Lebensjahr gestorben. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Firma Rudolf Wolff & Co., Gesellschaft m. b. H., 
Großhandel mit Papierrohstoffen in Dresden, Lauen- 
steinerstraße 31. 


Bayerische Papiergroßhandels - Gesellschaft mit 
beschränkter Haftung, Sitz Kronach. Geschäftsführer 
ist der Papiergroßhändler Franz Friedrich Jung, 
Kronach. Gegenstand des Unternehmens ist der Groß- 
‚handel mit allen Arten Pack- und sonstigen Papieren, 
Packpappen, Altpapier und Herstellung von Papier- 
waren. Stammkapital 10 000 Reichsmark. Die Gesell- 
schaft wird durch den Geschäftsführer vertreten. 


In Liquidation: 

Vorariberger Papierfabrik Ges. m. b. H., Feld- 
kirch. Die Gesellschaft hat sich aufgelöst und ist in 
Liquidation getreten. Die Liquidatoren sind: Theo- 
dor Fries, Fabrikant in Sulz, Karl Schnei- 
der, Fabrikant in Feldkirch, und Viktor Weitz- 
ner, Fabrikdirektor in Frastanz. Gelöscht: die Ge- 
schäftsführer Viktor Weitzner und Anton 
Weinzierl. 


Maschinenführer 
und Gehilfe : 


für schnell laufende Papiermaschine ge- 
sucht. Angebote mit Lebenslauf und 
Zeugnisabschriften sind zu richten an 


E. Holtzmann & Cie. A.-G., 
Welsenbachfabrik i. Murgtal. Baden. 
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Etatsgrundgesetz — Steuerhöchstlastengesetz. 


Finanzpolitische Vorschläge des Hansa-Bundes. 
Entschließung der Präsidialsitzung vom 31. 10. 1925 
in Düsseldorf. 


Das Präsidium des Hansa-Bundes für Gewerbe, 
Handel und Industrie sieht nach wie vor in der in 
Reich, Ländern und Gemeinden zu beobachtenden 
Finanzpolitik eine der schwersten Hemmungen gegen- 
über der wirtschaftlichen Wiederaufbauarbeit. Die 
Undurchsichtigkeit der Finanzstatistik, sowie die Un- 
klarheit der die Aufgabenverteilung zwischen Reich, 
Ländern und Gemeinden betreffenden Gesetzgebung 
machen es unmöglich, ein klares Bild über die Frage 
zu gewinnen, welche Aufgaben der einzelnen Hoheits- 
verwaltungen als unbedingt notwendig anzusehen 
sind, bis zu welcher Höchstgrenze daher die Gesamt- 
steuerbelastung der Wirtschaft anzuerkennen wäre. 

Das Präsidium des Hansa-Bundes richtet daher 
an die gesetzgebenden Körperschaften das dringende 
Ersuchen, die Reichsfinanzverwaltung zu verpflichten, 
bis zum 1. 1. 1926 die finanzstatistischen Erhebungen 
durchzuführen, die durch die bereits vorliegenden 
Entschließungen des Reichstags von diesem .an sich 
selbst als notwendig empfunden werden. Gleichzeitig 
ist zu fordern, daB die finanzstatistischen Ausweisun- 
gen über die Einnahmen und Ausgaben der öffent- 
lichen Körperschaften weit ausführlicher gestaltet 
werden als bisher und daß auch insbesondere Länder 
und Gemeinden zu einer weitgehenden finanzstatisti- 
schen Offenlegung ihrer Finanzgebarung angehalten 
werden. Erneut hebt hiebei das Präsidium des Hansa- 
Bundes hervor, daß nur durch Festlegung einer Höchst- 
grenze für die Gesamtsteuerbelastung der Wirtschaft 
ın Reich, Ländern und Gemeinden auf dem Wegk eines 
Etatsgrundgesetzes ein der jetzigen Lage der deut- 
schen Volkswirtschaft entsprechendes Verhältnis zwi- 
schen Steuerbedürfnis und steuerlicher Leistungsfä- 
higkeit hergestellt werden kann. Unter Anerkennung 
des Grundsatzes. daß die Finanzgebarung in Ländern 
und Gemeinden durch eine Steigerung ihrer finanzpo- 
litischen Selbständigkeit wirtschaftlicher gestaltet 
werden kann, betont das Präsidium des Hansa-Bun- 
des, daB die Gleichmäßigkeit der Besteuerung dann 
durch ein die Höchstgrenze der Steuerbelastung des 
einzelnen Steuerpflichtigen bestimmendes Steuer- 
höchstiastengesetz zu sichern wäre. 


Beilagen-Hinweis. 


Der heutigen Ausgabe liegt ein Prospekt der 
Firma Max & Ernst Hartmann, Maschinenfabrik, Frei- 
tal b. Dresden, über ihren „Abgas-Lufterhitzer‘‘ und 
ein Flugblatt der Maschinenbau-Aktiengesellschaft 
„Baicke“, Bochum, über ihren „Balcke- Verdampfer“ 
bei. Ferner empfiehlt sich die Firma Otto Pickert, 
Gießen, in einer Werbedrucksache zur Umbehandlung 
von Stückgütern und Ladungen. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes diese Bei- 
lagen zu beachten. 


Zum Weihnachtsfest, als schönste Gabe bietet 
„Rebe“ Oberingelheim die herrlichste Labe. Wir 
verweisen diesbezüglich auf die unserer Nummer bei- 
srefügte Bestellkarte der renommierten und leistungs- 
fähigen Spezialversandfirma Rebe in Oberingelheim. 
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Auslands-Rundschau. 
England, rensendun: die Gewichtszertifikate beizu- 


Die vom Board of Trade angestellte Un- 
tersuchung in der Packpapierindustrie, 
um die Notwendigkeit eines Schutzzolls 
auf Packpapier zu prüfen, ist nach vier— 
wöchiger Dauer am 27. Oktober ab- 
geschlossen worden. Das Ergebnis ist noch 
nicht bekannt. Die englischen Packpapier- 
fabriken hoffen, daß es für sie günstig aus- 
fallen wird. Ein Schutzzoll wäre für die 
schwedische Industrie ein harter Schlag. S. 


Rußland. 


Die Produktion der Papierunternehmun- 
gen weist im dritten Viertel des Wirtschafts- 
jahres 1924/25 (vom 1. April bis 30. Juni 1925) 
trotz mancher Störungen wie: Ueberschwem- 
mungen, Osterfeiertage gegenüber dem vori- 
gen Vierteljahr eine bemerkenswerte Stei- 
gerung auf. Es arbeiten im Durchschnitt 
72 Unternehmen mit 97 Papiermaschinen, 
25803 Arbeitern und 2600 Angestellten. 

Die Gesamterzeugung belief sich auf: 


Papier (brutto) 54 916,1 t 
Karton (brutto) ne 5416,8 t 
Papier und Karton zysammen 60 332,9 t 
Zellstoff 14 105,4 t 
Holzschliff 13 929,5 t 


Die Produktionszunahme im Vergleich 
mit dem entsprechenden Vierteljahr des Vor- 
jahres drückt sich in folgenden Zahlen aus: 
Papier + 84,4%, Karton }- 104%, Zellstoff 
t- 46,6% und Holzschliff + 35,7%. Dieser 
Produktionszuwachs ist hauptsächlich auf die 
Mehrleistung der Maschinen zurückzuführen, 
die verglichen mit derselben Periode des Vor- 
jahrs etwa 50% ausmacht. A. 


Die Pa pie r fabrik Baro ha to WO 
im Gouvernement Irkutsk hat nach längerem 
Stillstand kürzlich den Betrieb wieder aufge- 
nommen. Das Unternehmen hat die A. G. 
„Knijnoe Djelo“ (Buchvertrieb) übernommen. 


Die Papierfabrik Sokol setzte im 
September d. J. einen neuen Wedge-Ofen zur 
Verbrennung von 20 t Schwefelkies in 24 
Stunden in Betrieb. Der Ofen ist zurzeit der 
leistungsfähigste in Sowjetrußland. A. 


lndien. 

Der englische Handelskommissar in Indien 
macht mit Bezug auf die neuen Zoll- 
bestimmungen darauf aufmerksam, daß 
den europäischen Papier- und Kartonnagen- 
exportfirmen sehr zu empfehlen ist, der Wa- 


legen, um unliebsame Verzögerungen und 

Umständlichkeiten zu vermeiden, da die neuen 

Zölle vom Gewicht und nicht mehr wie bis- 

her vom Werte der Ware erhoben werden. 
Í pu. 


Japan. 

Im Frühjahr bereitete die außergewöhn- 
lich regenarme Zeit den Elektrizitätswerken 
Sorgen; seit mehreren Wochen jedoch regnet 
es in Strömen und sind Niederschläge zu ver- 
zeichnen, wie sie seit 50 Jahren nicht erfolg- 
ten, so daß sehr erheblicher Schaden durch 
Ueberschwemmungen entstanden ist. Jeden- 
falls ist Strommangel für die nächsten Monate 
nicht zu befürchten. 


Zu Ausschreitungen der Arbeiterschaft 
kam es in der Oji-Fabrik, als einige Ar- 
beiter in den Arbeiterverein eintraten und 
für diesen Verein Propaganda machten, wo- 
durch die Arbeiterschaft beunruhigt wurde. 
Die Firma hat daraufhin 23 Arbeiterführer 
entlassen, wogegen aber die Arbeiterschaft 
protestierte; dabei kam es zu Zusammen- 
stößen mit der Polizei, und es gab auf beiden 
Seiten Verletzte. Nach der Verhaftung von 
vier Rädelsführern ist Ruhe eingetreten. 


Ein Streik brach in der Mitsubishi 
Papierfabrik A.-G. aus, wo etwa 1160 
Arbeiter beschäftigt sind. Der Grund zu dem 
25tägigen Streik war auch die Entlassung von 
einigen Rädelsführern, welche zu dem Beitritt 
in einen Arbeiterverein aufforderten. Nach 
25tägiger Dauer des Streikes wurde derselbe 
erledigt, indem die Belegschaft die Arbeit be- 
dingungslos wieder aufnahm. In entgegen- 
kommender Weise zahlte die Firma an die 
Gemeinde, welche die streikenden Arbeiter 
unterstützte, eine Summe von 6500 Yen. Die 
Mitsubishi A.G. ist eine derjenigen Firmen, 
welche ihre Arbeiter und Angestellten am 
besten entlohnt. 


In der Ochiai-Fabrik der Fuji 
A.-G. hat man die Zellulosefabrik, die in 
Japan erstmalig Natronzellstoff erzeugt, im 
September ganz in Betrieb genommen. Das 
Produkt soll den europäischen Qualitäten 
gleichwertig sein. Gleichzeitig sind auch 
zwei Papiermaschinen, und zwar 1 Langsieb- 
maschine mit 74 Zoll Arbeitsbreite und eine 
Langsiebselbstabnahmemaschine mit 114 Zoll 
Arbeitsbreite, in Betrieb gesetzt worden. Die 
Produktion beträgt vorläufig 1 600 000 Pfund 
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Kraftpapier im Monat, doch hofit man, diese 
Leistung in kurzem auf etwa 2 000 000 Pfund 
zu steigern. 

Die Niigata-Fabrik der Hoku- 
etsu A.-G. baut eine Sulfitzellstoffabrik. 
Die Einrichtung liefert eine schwedische 
Firma. 

Die Oji A.-G. stellt eine neue Papier- 
maschine in ihrer Dziudzo (Jiujo) Fa- 
brik auf. Lieferantin ist eine belgische Ma- 
schinenfabrik. Die Maschine ist eine Lang- 
siebmaschine zur Erzeugung von besseren 
dünnen Druckpapieren. 


China. 

Die Einfuhr von Papier in China nimmt 
von Jahr zu Jahr zu. Während 1922 802 000 
Doppelzentner in China eingeführt wurden, 
kamen 1023 bereits 923 000 Doppelzentner 
und 1924 1 260 000 Doppelzentner Papier zur 
Einfuhr. Die Einfuhr wurde u. a. bestritten 
von Japan, den Vereinigten Staaten von 
Amerika, Schweden, Norwegen, Deutschland 
und Großbritannien. Der Menge nach lie- 
ferten in Doppelzentner: 


1924 1923 1922 
Japan . . 290580 285 790 289 500 
Vereinigte Staaten 170 470 80 970 64 830 
Schweden 125 540 90 710 108 510 
Norwegen 113970 127 600 81 180 
Deutschland . 116 740 66 530 34 500 
Großbritannien 110 840 67 310 46850 


B. 

Einige Großkapitalisten in Shanghai ha- 
ben die Konan Seishi Ekihun Yu- 
gen Koshi mit einem Aktienkapital von 
400 000 Gen (20 000 Aktien voll eingezahlt) 
gegründet. Die zu erzeugenden Fabrikate 
sollen einseitig glatte Seiden- und Packpa- 
piere und Rotationsdruck sein. Das Büro be- 
findet sich im ersten Stock der Wechselbank 
in Shisenro, Shanghai. Präsident ist Herr 
Ro Han Kyo. 

In Mukden ist die geplante Gründung 
einer Aktiengesellschaft zur Errichtung einer 
Papier- und Zellstoffabrik weiter vorgeschrit- 
ten; das Aktienkapital beträgt 2 Millionen 
Gen. Es wird damit bezweckt sich von dem 
japanischen Import zu befreien. R. 


Chile. 


Die Wichtigkeit und der Wert der ausge- 
dehnten Waldgebiete im Süden von Chile, 
und zwar vornehmlich in den Provinzen Cau- 
ten, Valdivia und Llanquihue sowie auf der 
großen Insel Chiloe sind nunmehr eingehend 
festgestellt worden. Die Wälder enthalten 
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die verschiedensten Holzsorten, wovon sehr 
viele für Holzmasse zwecks Fabrikation von 
Papier geeignet sind. 

Die Holzmasseindustrie hat in Chile in 
letzter Zeit bereits einen ansehnlichen Auf- 
schwung genommen. Bis vor kurzem lag die- 
selbe in der Hauptsache in den Händen von 
Ausländern. Erst neuerdings haben chileni- 
sche Geldleute der Fabrikation von Holz- 
masse und Papier ihre Aufmerksamkeit ge- 
schenkt mit dem Ergebnis, daß die Anzahl 
Unternehmungen in diesen beiden Industrie- 
zweigen sich rasch vermehrt und heutzutage 
bereits als nicht unbedeutend zu bezeichnen 
ist. Angesichts der vielfachen Verkehrsver- 


besserungen, welche in Chile zurzeit in den 


erwähnten Gebieten vorgenommen werden, 
steht zu erwarten, daß der Aufschwung dieser 
Industrien sich in wesentlich beschleunigte- 
rem Tempo fortsetzen wird. Ipu. 


Vereinigte Staaten. 
Der Zeitungspapierpreis. 
(World's Paper Trade Review.) 

Die International Paper Com- 
pany, New York hat den Preis für Stan- 
dard-Zeitungsdruckpapier in Rollen ab 1. 
Januar 1926 auf Doll. 3.25 pro 100 engl. 
Pfund ab Fabrik festgesetzt. Es verlautet, 


daß viele Fabriken in den Vereinigten Staa- 


ten bei diesem ermäßigten Preis nicht mehr 
mit Gewinn arbeiten werden. Die Lage 
würde noch erschwert werden, falls Kanada 
die Ausfuhr von Papierholz noch weiter be- 
schränkt oder ganz verbietet. Die Internatio- 
nal Paper Company wird die Produktion ihrer 
Anlagen in Three Rivers in Quebeck, 
wo die Gestehungskosten sehr niedrig sind, 
bald von 340 auf 700 tons täglich erhöhen. 
Dazu kommt, daß am Gatineau-Fluß bei Ot- 
tawa ein ebenso leistungsfähiges Werk er- 
richtet wird, so daß die genannte Gesell- 
schaft auch einen gesteigerten Absatz befrie- 
digen kann. 

Der Preis von Doll. 3.25 pro 100 engl. 
Pfund entspricht dem Preis von £ 15 pro 
ton ab Fabrik. Die International Paper Com- 
pany hat für Lieferungen nach England im 
Jahr 1926 einen größeren Abschluß auf Zei- 
tungsdruckpapier zu einem Preise gemacht, 
der £ 13.10 ab Fabrik entspricht, d. h., diese 
Gesellschaft verkaufte nach England um min- 
destens 30 sh billiger pro ton als in ihrem 
eigenen Lande. 


Der Vorstand der Papierabteilung 
des Bureau ofStandard, Herr B. W. 
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Scribner, berichtet im Paper Trade Jour- 
nal vom 24. Sept. über die Tätigkeit dieser 
staatlichen Anstalt in der letzten Zeit. Wir 
geben die folgenden Einzelheiten wieder: 

Zur genauen Feststellung des Ver- 
hältnisses von Holzschliff zu 
Zellstoff im Zeitungsdruckpapier sind 
eine Anzahl verschiedener Untersuchungs- 
methoden sowohl chemischer als mikrosko- 
pischer Art vorgeschlagen worden. Man 
nimmt im allgemeinen an, daß die Untersu- 
chung auf chemischem Wege nicht am Platze 
ist, wenn es sich um Genauigkeit handelt. 
Auf Grund einer Rundfrage hat sich gezeigt, 
daß fast ausschließlich mikroskopische Me- 
thoden in Anwendung kommen, und zwar 
die Schätzungs- und die Zählungsmethode 
gleichermaßen. Die Untersuchungen im Büro 
selbst zeigen, daß sehr genaue Ergebnisse 
durch verfeinerte mikroskopische Methoden 
erzielt werden können, aber es war bis jetzt 
nicht möglich, diese Verfahren so weit zu 
vereinfachen, daß sie auch für die Untersu- 
chung in der Fabrik, wo es auf die Zeit an- 
kommt, Verwendung finden könnten. 

Das Studium der Methoden zur Prü- 
fung des Leimungsgrad es eines Pa- 
piers führte zu bestimmteren Folgerungen 
betreffs des elektrolytischen Verfahrens von 
O Kell. Die vom Bureau of Standard einge- 
führte Kräusel (curling)- Methode ist verbes- 
sert und ein Instrument erfunden worden, 
mit dem die Prüfung auf eine einfache und 
zweckmäßige Weise ausgeführt werden kann. 
(Siehe Paper Trade Journal vom 13. 11. 24.) 

Außerdem wurde eine neue Prüfungs- 
methode ausgedacht, die noch einfacher ist 
als die Kräuselmethode und einen größeren 
Anwendungsbereich hat. Bei diesem Verfah- 
ren wird ein Indikator angewandt, der aus 
gemahlenem Zucker und löslichen Farbstof- 
fen besteht. Dieser Indikator wird auf die 
obere Seite des zu prüfenden Papiers ge- 
streut, welches man auf dem Wasser schwim- 
men läßt. Das gleiche Verfahren dient auch 
dazu, um ein Papier auf seine Wasser- 
durchlässigkeit zu prüfen. Zur Prü- 
fung von hochgradig wasserdichten Papieren 
wendet man aber vorteilhaft die Methode an, 
welche im Wochenblatt Nr. 40 1924, S. 2533, 
beschrieben worden ist. Das Papier wird mit 
Paraffin auf das eine offene Ende eines Glas- 
zylinders geklebt, der dann mit Wasser ge- 
füllt und auf ein geschliffenes Glas gestellt 
wird. 
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Die Qualität starkabsorbierender 
Papiere wird untersucht, indem man eine 


sehr kleine, aber genau abgemessene Wasser- 


menge auf das Papier bringt und die Zeit, 
die zur Absorption gebraucht wird, notiert. 

Der Ausdruck Finish (Ausrüstung) bezieht 
sich beim Papier auf die Glätte der 
Oberfläche, wobei die Höhe des Glan- 
zes und die Glätte direkt proportional sind. 
Deshalb kann die letztere Eigenschaft des 
Papiers gemessen werden, indem man seinen 
Glanz mißt. Zu diesem Zweck dient der 
Glarimeter, der sich in der Industrie gut ein- 
führt. Die Nachprüfung dieses Instruments 
hat ein sehr günstiges Ergebnis gezeitigt. 
Ferner wurden vier verschiedene Instrumente, 
die zur Prüfung der Festigkeit des Papiers 
dienen, auf ihre Genauigkeit untersucht und 
miteinander verglichen. Zwei davon gehören 
zu dem Pendel-Typ, das dritte hat eine 
Sprungfeder, die bei der Prüfung des Papiers 
ausgedehnt wird. Bei dem vierten Instrument 
wird die Kraft, welche erforderlich ist, um 
den Papierstreifen zu zerreißen, als Druck 
in einem hydraulischen Zylinder angezeigt 
vermittels eines Druckmessers. 

Bei der Herstellung von gestrichenen 
Papieren wird fast ausschließlich Kasein 
als Bindemittel verwendet. Da es aus ver- 
schiedenen Gründen wünschenswert ist, hie- 
für einen Ersatz zu finden, so hat das Büro 
über die Verwendungsfähigkeit von Leim 
Versuche angestellt. Die erzielten Ergebnisse 
führten zu folgenden Schlüssen: Die Streich- 
technik ist beim Leim ungefähr die gleiche 
wie bei Kasein, nur daß es erforderlich ist, 
die Temperatur der Kaolinleimmischung zu 
regulieren; die Menge Leim, welche erforder- 
lich ist, ist im allgemeinen nicht größer als 
die von Kasein, sondern scheint eher etwas 
kleiner zu sein; die mit Leim gebundene 
Streichmasse ist für alle Zwecke mit Aus- 
nahme feinster lithographischer Papiere ge- 
nügend wasserdicht, der Leim gibt befrie- 
digende Resultate in Verbindung mit den 
gewöhnlichen Streichmineralien, Kaolin, Sa- 
tinweiß und Blancfixe; vorteilhafterweise ver- 
wendet man Leim bei Farbstoffen, die gegen 
Alkalien empfindlich sind; der Leim kann 
nach bestimmten Vorschriften gekauft wer- 
den, dies ermöglicht einen gleichmäßigen Auf- 
strich; das Drucken auf solche mit Leim 
gestrichene Papiere erfordert keine Ver- 
änderung der gegenwärtigen Druckverfahren. 

S. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Papierleimung. 
Von H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


Seit den ersten Anfängen der Papiererzeu- 
gung hat die Leimung eine bedeutende Rolle 
gespielt. Die einzelnen dünnen, bandartigen 
Streifen, die die Aegypter aus dem bis drei 
Meter hohen, knotenfreien, blattlosen, fast 
dreikantigen, unten armsdicken Schaft der 
von ihnen kultivierten Papyrusstaude — wild 
wächst sie in den Sümpfen Afrikas — schnit- 
ten, wurden zu Bogen geklebt. Nebeneinan- 
der wurden diese Streifen auf einer glatten 
Unterlage ausgebreitet, eine zweite Bandlage 
in entgegengesetzter Richtung darüber ge- 
ordnet und das Ganze mit Brakwasser aus 
Tümpeln, die sich neben den Ufern des Nils 
gebildet, befeuchtet. In diesen Tümpeln be- 
fanden sich Reste von bereits zersetzten 
Pflanzen und Wassertieren, die, in Lösung 
begriffen, eine schleimige Substanz bildeten 
und dem Wasser genügend Klebekraft ver- 
liehen, so daß die einzelnen dünnen Pflanzen- 
bänder durch dasselbe fest miteinander ver- 
kittet wurden und nach erfolgtem Pressen 
und Trocknen ein beschreibbares Blatt bilde- 
ten. Wie ich mich bei Besichtigung der Pa- 
pyrusschriften, die Erzherzog Rainer in 
Aegypten gesammelt und nach Wien gebracht 
hat, überzeugte, haften die Bänder, aus denen 
die beschriebenen, teils aus der vorchrist- 
lichen Zeit stammenden Papyrusblätter be- 
stehen, noch fest aneinander, obwohl die 
meisten derselben stark verkohlt und vom 
Papierwurm zerfressen sind. 

Der Chinese Tsailun (123 v. Chr.), dem 
die Ehre gebührt, Erfinder des aus wässeri- 
gem Brei von Fasern hergestellten Papieres 
zu sein, verwendete zur Leimung der Bast- 
fasern, dem ursprünglich einzigen Rohstoff, 
eine klebstoffhaltige Substanz, die durch 
Kochen von Tierhäuten und verschiedenen 
Pilanzen gewonnen wurde. 

Ob die Verwendung von Stärke zum 
Zwecke der Leimung, höherer Weiße, glatte- 
rer, geschlossener Oberfläche und starrerem 
Griff des Papieres eine Erfindung der Chine- 
sen oder Araber ist, konnte bis jetzt nicht 
ermittelt werden. Professor Wiesner, welcher 
die in El-Fayum in Oberägypten aufgefunde— 
nen, von Erzherzog Rainer nach Wien ge- 
brachten Papiere aus dem 8. Jahrhundert 
untersuchte, stellte einwandfrei fest, daß diese 
durch den erhaltenen Zusatz an Stärke be- 
schreibbar gemacht worden sind. Bekannt- 


lich haben die Araber, als sie um das Jahr 
650 in die Tartarei eindrangen, dort die 
Herstellung des Papieres erlernt und sie dann 
sowohl in ihrer eigenen Heimat als überall 
da, wo sie sich als Eroberer niederließen, 
eingeführt. Die aus dem in El-Fayum ge- 
machten Fund stammenden Papiere sind 
zweifellos arabischer Herkunft. Mindestens 
fünfhundert Jahre lang blieb Stärke das 
einzige Papierleimungsmittel. Prof. Wiesner, 
der viele alte Papiere untersucht hat, fand, 
daß das zur Herstellung der Salzburger 
Chronik von 1300 verwendete Papier noch 
mit Stärke geleimt ist, daß aber von dieser 
Zeit ab die Papiere mit Tierleim beschreibbar 
gemacht wurden. Ob diese Leimungsart in 
Spanien, Frankreich, Italien oder Deutschland 
— Spanien nahm 1150, Frankreich 1250, 
Italien 1275, Deutschland 1324 (Ravensburg) 
die Papiererzeugung auf — zuerst in An- 
wendung kam, konnte bis jetzt nicht nach- 
gewiesen werden. Sowohl Stärke wie Tier- 
leim sind durch die neue Leimungsart bis 
heute nicht vollständig verdrängt worden. 
In Fabriken, in denen gute Zeichen- und an- 
dere Feinpapiere gearbeitet werden, stellen 
sie noch immer wichtige Rohstoffe dar. Zur 
Obertlächenleimung, die in Bütten- und Ma- 
schinenpapierfabriken in besonders hiefür 
dienenden Räumen vorgenommen wird, ge- 
hört immer Tierleim. 

Als Rohstoff für den sogenannten Leder- 
leim dienen die flechsigen Abfälle von Tieren, 
wie Ohren, Füße und Häute, für den weniger 
Klebevermögen besitzenden Knochenleim die 
den Knochen anhaftenden Knorpeln. Das 
Rohmaterial wird längere Zeit in Kalklauge 
gelegt, dann gewaschen, gekocht und der 
Leimauszug geklärt. 

Für die Papierleimung geeignete Bäder 
werden in der Weise gewonnen, daß man 
Tierleim vorweicht, in bestimmtem Verhält- 
nis mit Wasser aufkocht, die Lösung mit 
Alaun ansäuert und möglichst warm ver- 
wendet. Bei Büttenpapier erfolgt die Lei- 
mung in der Weise, daß man bis zu hundert 
trockene, lose aufeinander liegende Bogen 
an den Schmalseiten faßt, den Pack senkrecht 
in das Leimbad taucht und durch Bewegen 
der Handgelenke soweit auflockert, daß die 
einzelnen Bogen von der Lösung umspült 
werden und in kürzester Zeit — wenigen 
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Minuten — durchtränkt sind. Dann wird der 
Papierpack aus dem Bad genommen, durch 
eine an der Wand des Leimbottichs befestigte 
kleine Presse, von welcher aus der über- 
schüssige Leim in den Bottich zurückfließt, 
geführt und die Papierbogen in zugfreiem, 
maßig warmem Raum zum Trocknen aufge- 
hängt. Erfolgt das Trocknen bei heißem, 
windigem Wetter, so wird das Papier faltig 
und runzlig; erfolgt es bei kühlem, feuchtem 
Wetter, so wird der Leim faulig und teilt 
seinen üblen Geruch dem Papier mit. Vor 
Frost muß das Papier während des Trock- 
nens geschützt sein, da dieser dem Leim 
seine Klebefähigkeit nimmt und der Erfolg 
des Leimens dann gleich Null ist. Papiere, 
die besonders gut geleimt sein sollen, werden 
im Stoff, also im Holländer, mit Stärke, Ka- 
sein, Harz usw. vorgeleimt, auf die vorbe- 
schriebene Weise behandelt und nochmals 
einer Oberflächenleimung unterzogen. 
Nachdem die Papiermaschine erfunden 
war, die nach und nach Bütte und Schöpf- 
form bis auf wenige übrig gebliebene ver- 
drängte, mußte auch das in der Handpapier- 
macherei übliche Verfahren zur Papierlei- 
mung den veränderten Verhältnissen ange- 
paßt werden. Zuerst dürfte wohl die Ober- 


flächenleimung von endlosen Papierbahnen im 


der Paper Co. in Holyoke (Vereinigte Staaten) 
angewandt worden sein. Die von der Papier- 
maschine bzw. dem letzten Trockenzylinder 
ablaufende Bahn wurde durch ein Leimbad, 
dann durch eine Walzenpresse geführt, von 
dieser durch Zugwalzen einem Querschneider 
übermittelt. Die geschnittenen nassen Bogen 
wurden durch eine Kneelands-Legemaschine 
auf ein Rollwägelchen gleichmäßig aufeinan- 
der gelegt. Leider gelangten damals weder 
Zeichnungen, noch Beschreibungen dieses 
guten Verfahrens in die Oeffentlichkeit. Erst 
nachdem in England und Deutschland sich 
die Oberflächenleimung auf anderer Grund- 
lage entwickelt hatte, gelangte das in der 
Paper Co. geübte Verfahren weiteren Kreisen 
zur Kenntnis. In England suchte man von 
vornherein die in Amerika beibehaltene 
Trockenmethode — Aufhängen der einzelnen 
Papierbogen — zu vermeiden. Hiefür beson- 
ders konstruierte Maschinen erdachten u. a. 
Jaynson und Bertram. 

In Deutschland haben zu dem weiteren 
Ausbau der Leimmaschinen die Firmen Er— 
kens und Flinsch Wesentliches beigetragen. 

Oberflächenleimung, die stets kostspielig 
ist, konnte bis jetzt bei Papieren, an die so 
hohe Ansprüche wie bei zähen Zeichen-, 
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Akten-, Bücher-, Schreib-, Banknoten- und 
Dokumentenpapieren gestellt werden, durcli 
eine billigere Leimung nicht ersetzt werden, 
wurde aber bei weniger leimfest verlangten 
Papieren längst durch die Stoffleimung ver— 
drängt. Die Papierstoffleimung mit in Soda 
gekochtem Harz und schwachen Säuren wen— 
dete zuerst M. F. Illig aus Erbach ungefähr 
im Jahre 1800 an. M. F. Illig, der zuerst die 
Uhrmacherei, dann erst in den Papiermühlen 
seines Vaters in Erbach und Auersberg das 
Papiermacherhandwerk erlernte, bemühte sich 
im Verein mit seinem Bruder Louis, gleichfalls 
gelerntem Papiermacher, um die Verwertung 
dieser Erfindung, zog aber kaum nennenswer- 
ten Nutzen daraus. Einzelne Firmen, wie 
Berthe & Grevenich, welche 1811 die erste 
verbesserte Papiermaschine in Betrieb nah- 
men, wendeten zwar die Illigsche Stofflei- 
mung an, die Mehrzahl der Papiermacher, 
Fabrikanten und Gesellen, die damals zu 
cinem mächtigen Ring zusammengeschlossen 
waren, lehnten aber die Einführung jeder 
Neuerung ab. Dadurch bedurfte es annähernd 
vierzig Jahre, bis sich die Illigsche Erfindung 
Bahn brach. | 


Im Prinzip ist die Illigsche Leimmethode 
bis heute die gleiche geblieben, nur wurden 
nach und nach immer besser geeignete Ein- 
richtungen zum Kochen der Harzseife erdacht 
sowie Apparate zum Zerkleinern des Harzes 
und schnellstem und vollkommenem Lösen 
der Harzseife bei geringstem Soda- und 
Säureverbrauch. Jede Fabrik mußte seiner- 
zeit ihre Leimküche haben, deren Ausgestal- 
tung sich nach dem Umfang des Betriebes 
und den Geldverhältnissen des Besitzers 
richtete. In diesen Leimküchen wurde vor 
etwas mehr als dreißig Jahren meist sehr 
geheimnisvoll, oft nach recht teuer gekaul- 
tem, sich aber durchaus nicht immer bewäh- 
rendem Verfahren Harzseife gekocht. In mehr 
als fünfzig Fällen konnte ich mich gelegent- 
lich der Einführung meines seinerzeit ge- 
setzlich geschützten Harzkochers mit Dampf- 
rührer davon überzeugen, wie ängstlich jeder 
seine eigene Leimkochmethode vor unberufe— 
nen Augen behütete, auch wenn sie den 
Anforderungen noch so wenig genügte. War 
aber das Verfahren gut, die Einrichtung 
zweckentsprechend, mißlang doch oft eine 
Kochung. Die vielen Klagen über Lieferung 
schlecht geleimter Papiere, dazu der Umstand, 
daß sich die Einzelkochungen von Harzseife 
teurer als der Bezug des fertigen Harzleimes 
stellten, war der Grund, daß mehr und mehr 
Papierleimfabriken entstanden und die Papier- 
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fabriken ihre Leimküchen außer Betrieb 
setzten und sich ausschließlich auf die fertige, 
von den Harzleimfabriken in stets gleicher 
Qualität gelieferte Harzseife einrichteten. 
Eine Zeit hindurch suchte man die Harz- 
leimung durch eine andere zu ersetzen. Man 
versuchte es mit Paraffin, Stearin, Oel, Fett, 
Wachs, Gummi, Wasserglas, Sulfitablauge 
u. a., erreichte aber in keinem Falle eine 
gleichwertige billigere Leimung. Die Tatsache, 
daß in den Zellstoffablaugen je nach der ver- 
arbeiteten Holzart größere oder kleinere 
Mengen Harz und andere leimende Substan- 
zen enthalten sind, veranlaßte viele, diese aus 
den Laugen auszuscheiden und als Papier- 
leim zu gewinnen. Auch Professor Mitscher- 
lich, dessen Verdienste um das Fach jedem 
Papiermacher bekannt sind, stellte Versuche 
an, arbeitete ein Verfahren aus und errichtete 
Anfang der neunziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts in Hof in Bayern eine Fabrik 
nahe der dortigen Zellulosefabrik, in der er 
im großen aus Sulfitablauge Papierleim her- 
stellte. Er nannte ihn Gerbleim und führte 
diesen bald in einer Reihe von Fabriken ein. 
In einer süddeutschen Papierfabrik, die ich 
leitete, verarbeiteten wir solchen Gerbleim. 
Meine Erfahrungen mit demselben faßte ich 
in einem kurzen Bericht zusammen, der im 
Wochenblatt für Papierfabrikation, Jahrgang 
1898, S. 2695, zu finden ist. Ganz entsprach 
der aus Sulfitablauge gewonnene Gerbleim 
auf die Dauer nicht den Ansprüchen, die 
Fabrik mußte zu anderen Grundstoffen für 
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den Leim und zu einer anderen Erzeugungs- 
methode übergehen, welche Aufgaben Mit- 
scherlich im Verein mit seinen bewährten 
Mitarbeitern glänzend löste. Dadurch hatte 
die Fabrik sich ein Verfahren zu eigen ge- 
macht, das ein Produkt zeitigte, das von 
anderer Seite ohne genaue Kenntnis der ma- 
schinellen Einrichtung, der zur Verwendung 
gelangenden Rohstoffe, des Mischungsverhält- 
nisses derselben, der notwendigen Kochzeit, 
Temperatur usw. nicht erreicht werden kann. 
Die Herstellung des Mitscherlich-Leimes aus 
einer Mischung von tierischen und pflanz- 
lichen Leimsubstanzen ist übrigens durch In- 
und Auslandspatente geschützt. | 

Die Anwendung des eine weiße Fällung 
ergebenden Mitscherlich-Papierleimes ist eine 
äußerst einfache, die leimende Wirkung, auch 
bei minderwertigem Fabrikationswasser , 
sicher und die Ersparung an schwefelsaurer 
Tonerde und Leim wesentlich. Das Papier 
wird zähe, griffig, erhält eine gut geschlossene 
Oberfläche und ist frei von Harzflecken, letz- 
teres weil die Fällung sich nicht zu Kügel- 
chen zusammenballt. Außerdem bindet dieser 
Leim den Füllstoff gut, und dadurch ist der 
Füllstoffverlust auf dem Siebe ein ungleich 
kleinerer als bei Verwendung minderwertige- 
ren Leimes. In gleichem Maße, wie sich der 
Gerbleim für jedes im Stoff geleimte Papier 
sowie Pappe eignet, eignet er sich in Verbin- 
dung mit den sonst hiefür noch erforderlichen 
Materialien zur Erzeugung bester wasser- 
dichter Stoffleimung. N 


Kondenswasserrückleiter für alle Dampfspannungen. 


Um das wertvolle Kondensat aus Hei- 
zungsanlagen usw. unmittelbar in die Dampf- 
kessel zurückzuspeisen 'und damit eine Koh- 
lenersparnis herbeizuführen, wendeten die 
Amerikaner ursprünglich Schwimmer- 
rückleiter an, bei denen der Auftrieb 
eines Schwimmers zur Betätigung von 
Dampfein- und -auslaßventilen Verwendung 
fand. 

Da aber Schwimmer, Hebelwerk und Ven- 
tile, da im Innern angeordnet, sich jeder Kon- 
trolle entzogen, gingen die Amerikaner schon 
vor etwa 40 Jahren dazu über, derartige 
Schwimmerrückleiter, die unzuverlässig wa- 
ren, nicht mehr zu bauen, sondern solche 
Rückleiter, bei denen nicht der Auftrieb eines 
Schwimmers, sondern das Gewicht der Was- 
serfüllung die Umsteuerung der außerhalb 
des Kondenswasserbehälters angeordneten 
Ventile vornimmt. 


Während insbesondere in Deutschland 


immer noch Schwimmerrückleiter gebaut 
werden, die namentlich bei hohem Kessel- 
druck eine große Anzahl von Verschluß- 
schrauben benötigen, die jeweils zu entfernen 
sind, wenn der Kesselwärter Störungen am 
Rückleiter beseitigen muß, ist die Firma C. 
F. Pilz in Chemnitz schon seit vielen Jahren 
dazu übergegangen, dem Beispiel der Ameri- 
kaner, von denen die Kondenswasserrücklei- 
ter überhaupt stammen, zu folgen und die in 
den Abb. 1, 2 und 3 dargestellten Rückleiter 
zu bauen. 

Bei den Kondenswasserrücklei- 
tern nach Modell A, Abb. 1, welche 
für max. 7 at Kesseldruck eingerichtet sind, 
ist zu erwähnen, daß dieselben insbesondere 
bei Niederdruckdampfheizungen als tiefste- 
hende Rückleiter angewendet werden. 

Bei diesem Apparat tritt das Kondens- 
wasser durch das Rückschlagventil in den 
Hohlzylinder, welcher mittels zweier Flach- 
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eisen von dem Gewichtshebel, der aus zwei 
mittels Bolzen verbundenen Einzelhebeln be- 
steht, getragen wird und sowohl mit dem 
Wechselventil als auch mit dem T-Stück durch 
Metallschläuche von Spezialkonstruktion ver- 
bunden ist. Die Gewichte ziehen den Hohl- 
zylinder nach oben, sobald er leer ist. Das 
kombinierte Dampfein- und -austrittsventil, 
welches mit dem Dampfraum des Kessels in 
Verbindung steht, wird durch einen horizon- 
talen federnden Hebel betätigt. 

Ist der Apparat außer Betrieb, so haben 
die Gewichte des Doppelhebels den leeren 
Hohlzylinder nach oben gedrückt. Hierdurch 
ist durch den mitgenommenen federnden He- 
bel das Dampfventil geöffnet. Tritt Kondens- 
wasser durch das Rückschlagventil in den 
Hohlzylinder, so überwindet dessen Gewicht 
im gefüllten Zustande die Gegengewichte und 
derselbe sinkt nach unten. Hierbei öffnet der 


Abb. 1. 


mitgenommene Hebel das Dampfventil, 
schließt das Zuströmventil und der Zylinder- 
inhalt entleert sich in den Dampfkessel. Die 


Gewichte ziehen alsdann den entleerten Zy- . 


linder wieder in die Höhe, und dem nach- 
strömenden Kondenswasser ist Gelegenheit 
gegeben, wieder in den Apparat einzutreten. 

Kondenswasserrückleiter Mo- 
dell B, Abb. 2 und 3, für jeden beliebigen 
Druck geeignet. Das Kondenswasser tritt 
durch das Rückschlagventil a und die Schen- 
kel b, c der dreiarmigen Rohrwelle b, c, d in 
die an c angeschlossene Hohlkugel e. Der 
mit der Rohrwelle fest verbundene Hebel f 
trägt ein Gewicht g derart, daß die Hohlkugel 
solange in ihrer höchsten Stellung verbleibt, 
bis dieselbe mit Wasser gefüllt ist, anderer- 
seits aber in ihrer tiefsten Stellung verharrt, 
bis- deren Inhalt durch das Rückschlagventil 
h in den Kessel gedrückt ist. — Der Dampf- 
ein- und -austritt erfolgt durch die Rohrschen- 
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kel d, c und durch ein im Innern der Hohl- 
kugel angeordnetes Rohr, das bis nahe an 
die obere Kugelfläche führt. Bei den größe- 
ren Rückleitern tritt der Dampf durch ein von 
der Hohlwelle unmittelbar in den höchsten 
Punkt der Kugel von außen geführtes Rohr 
ein. Der Rückleiter ist mit voneinander un- 


Abb. 3. 
abhängigen Dampfein- und -austrittsventilen 
i, k versehen, deren Anhub mittels der Zug- 
stange 1 und des muldenförmigen Hebelstücks 
m, das sich um zwei gegen Staub usw. von 
oben geschützte Lager dreht, von dem Rohr- 
schenkel c erfolgt, derart, daß der Anhub 
eines Ventils jeweils im letzten Drittel des 
Hubes des Apparats nach oben oder unten 
durch denselben betätigt wird, während der 
Schluß unabhängig vom Apparat durch eine 
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kräftige Spiralfeder jeweils im ersten Drittel 
des Hubes erfolgt. 

Während des zweiten Drittels des Hubes 
sind beide Ventile geschlossen. Die Hubbe- 
grenzung des Apparates erfolgt in einem ge- 
schlitzten Führungsstück, das an dem kräfti- 
gen U-Eisen n, das mit Schrumpfring, zwei 
Schrauben und Keil mit der Fundamentplatte 
fest verbunden ist, angenietet ist. 

Die Rohrwelle c, d ist in breiten, mit lan- 
gen Stopfbüchsen versehenen Lagern, die mit 
Rotgußbüchsen ausgestattet sind, gelagert. 
Um einen Verschleiß in letzteren möglichst 
zu vermeiden, ist das Eigengewicht des Kipp- 
systems, bestehend aus Rohrwelle mit Hohl- 
kugel, Hebel mit Gewicht, sowie die halbe 
Wasserfüllung durch das Gegengewicht o 
ausbalanciert. Ferner wird das Eigengewicht 
der Hohlkugel durch ein Gegengewicht aus- 
balanciert. 

Was die Wirkungsweise des Apparats 
anbetrifit, so ist folgendes zu bemerken: An- 
genommen, der Apparat ist außer Betrieb, 
so befindet sich die Hohlkugel in der gezeich- 
neten höchsten Stellung. Das Dampfaustritts- 
ventil k ist ganz geöffnet, das Eintrittsventil 
i und das Rückschlagventil h sind ge- 
schlossen. Hat nun das durch das Rück- 
schlagventil a in die Hohlkugel eintretende 
Kondenswasser letztere gefüllt, so erhält die- 
selbe das Uebergewicht über das Gewicht 
g und geht nach unten. Dabei wird auf dem 
ersten Drittel des Weges das Dampfaustritts- 
ventil k durch eine Spiralfeder unabhängig 
vom Apparat geschlossen, im zweiten Drittel 
sind nunmehr beide Ventile geschlossen und 
zu Beginn des dritten wird das Dampfein- 
trittsventil i durch die inzwischen erfolgte 
Massenbeschleunigung durch den Apparat 
angehoben. Die Hohlkugel erreicht das 
Hubende und der Dampf gelangt in den obe- 
ren Kugelraum und drückt das Kondenswas- 
ser durch das Rückschlagventil h in den Kes- 
sel. Dabei ist das Rückschlagventil a durch 
den nunmehr in der Hohlkugel vorhandenen 
Kesseldruck geschlossen. Erst nach Entlee— 
rung derselben erhält das Gewicht g das 
Uebergewicht über die Hohlkugel. Diese 
geht nach oben und das Dampfeintrittsventil 
i wird durch eine Spiralfeder nach Verlauf 
des ersten Drittels des Rückwärtsganges ge- 
schlossen. Im zweiten Drittel sind nunmehr 
beide Ventile geschlossen, und im letzten 
Drittel wird das Dampfaustrittsventil k durch 
den Apparat angehoben. Der in der Kugel 
enthaltene Dampf gelangt durch letzteres ins 
Freie und es kann wieder Kondenswasser 
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durch das Rückschlagventil a in die Hohl- 
kugel eintreiben, wodurch sich das Spiel wie- 
derholt. 

Die wirtschaftlichen Vorteile 
der unmittelbaren Kondenswasserrückspei- 
sung in die Kessel gehen aus nachstehender 
Berechnung hervor. 


Wird Kondenswasser aus Dampf von etwa 
4 Atm. — das eine Temperatur von etwa 150° 
C besitzt — in ein offenes, d. h. mit der At- 
mosphäre verbundenes Gefäß geleitet, so 
sinkt unter starker Dampfentwicklung die 
Temperatur dieses Wassers sofort auf 100° 
C herab, da Wasser unter atmosphärischem 
Druck nur 100° haben kann. Es gehen somit 
50° von der Anfangstemperatur verloren. 


Da das Wasser im günstigen Falle mit 
etwa 60° gespeist werden kann, gehen weitere 
40° verloren. 

Würden nun stündlich 1000 Liter konden- 
siert, so verliert man je Stunde 1000xX (150— 
60) —: 90 000 Wärmeeinheiten oder mit ande- 
ren Worten: Man muß im Kessel, bei einem 


90000 
Heizwert der Kohle von 4000 WE 4000 
= 22,5 kg Steinkohle stündlich mehr ver- 
feuern, um den Wärmeverlust zu ersetzen. 
Dazu kommt noch, daß die Dampf- oder 
Transmissionspumpe das Wasser aus dem 
Gefäß wieder nach dem Kessel drücken muß, 
wozu ein Aufwand von stündlich 20 kg 
Dampf oder 4 kg Steinkohle sich nötig macht. 


Wendet man hingegen Kondenswasser- 
rückleiter an, so sind diese 22,5 1 4 — 
20,5 kg Steinkohlen erspart. Mittels dieses 
Apparates würden also bei einem Kohlen- 
preis von 1.50 je 100 kg bei zehnstündigem 
Betrieb täglich 4 M gespart. 

Noch viel größer wäre der Wärmeverlust, 
wenn man das heiße Kondenswasser unbe- 
nützt weglaufen ließe und den Kessel mit 
Wasser von etwa 10° speisen wollte. Der 
stündliche Mehrverbrauch wäre dann 


1000 (15010) 4 30 kg 


4000 

Steinkohle stündlich, so daß bei Anwendung 
eines Rückleiters täglich 6 4 gespart würden. 

Ein Kondenswasserrückleiter kann auch 
zum Hochdrücken von Kondensat eventuell 
aus Vakuumheizungsanlagen sowie von Flüs- 
sigkeiten anderer Art dienen, zumal sich im 
Innern des Apparats keinerlei Ventile, Hebel 
usw. befinden. 

Diese Appärate sind aus dem bekannten 
amerikanischen Bundy-Apparat hervorgegan- 
gen. — 


— Di—é—.' . — — 
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Patent-Berichte. 


Verfahren zur Aufschließung von Faser- 
pflanzen zwecks Gewinnung von Zellstofl. 


Dr. Percy Waentig und Richard Zi e gen- 
balg in Dresden. 
Klasse 55b, Gr. 1. D. R. P. Nr. 397 361. 


Es ist bekannt, Faserpflanzen zwecks Ge- 
winnung von Zellstoff einer Vorbehandlung 
mit verdünnten Säuren bei höheren Tempe- 
raturen zu unterwerfen. Es hat sich nun er- 
geben, daß die Aufschließung auch gelingt, 
wenn man Säuren ohne Zuführung von 
Wärme auf Faserpflanzen einwirken läßt und 
diese dann weiter mit Chlor in bekannter 
Weise behandelt. 

Beispiel. 100 kg Holz werden zu- 
nächst in einem Kocher mit säurefestem Fut- 
ter unter Verwendung der bei der nachträg- 
lichen Chlorierung des Holzes nach bekann- 
ten Verfahren abfallenden Säure mehrere 
Stunden, gegebenenfalls unter gleichzeitiger 
Evakuierung, und darauf in bekannter Weise 
ohne Entfernung der Säure mit Chlor be- 
handelt, worauf dann die Chlorierungspro- 
dukte in bekannter Weise entfernt werden. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Auf- 
schließung von Faserpflanzen zwecks Gewinnung von 
Zellstoff, dadurch gekennzeichnet, dab man die Roh- 
stoffe zunächst mit Säuren ohne Zuführung von 


Wärme und dann in bekannter Weise mit Chlor be- 
handelt. 


Verfahren zur Reinigung von Zellstofien. 


Dr. Carl G. Schwalbe in Eberswalde. 
Kl. 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 418 976. 
Patent-Ansprüche. E Verfahren zur 


Reinigung von Zellstoffen. dadurch gekennzeichnet. 
daB man die Zellstoffe mit schwer löslichen Basen 


und Sulfiten in Gegenwart von basen- und sulfit- - 


lösenden Stoffen. wie Kohlehydraten. insbesondere 
Zucker oder Salzen organischer Säuren (wie z. B. 
milchsaurem Kalk), mit oder ohne Druck — zweck- 
mäßig unter Bewegung erhitzt. 

2. Verfahren nach Anspruch J. dadurch gekenu- 
zeichnet, daß man an Stelle der genannten Zusätze 
Lösungen. welche Kohlehydrate und Salze orga- 
nischer Säuren enthalten, insbesondere Melasse oder 
Sulfitlauge, verwendet. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.- 


Verfahren zur Herstellung von Mehrfach- 
papieren, bei denen eine oder mehrere Lagen 
pergamentiert werden. 

Felix Günther in Greiz. 

Klasse 55f, Gr. 7. D. R. P. Nr. 418 376. 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Mehrfachpapieren, bei denen eine 
oder mehrere Lagen pergamentiert werden, dadurch 
gekennzeichnet, daß Mehrfachpapiere aus geleimten 
und ungeleimten Lagen der Pergamentierung unter- 
worfen werden. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß auf der Papiermaschine geleimte 
und ungeleimte Bahnen zusammengegautscht und das 
so entstandene Mehrfachpapier der Pergamentierung 
unterworfen wird. : 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fertige, geleimte und ungeleimte 
Papierbahnen durch Kleben vereinigt und das so 
entstandene Mehrfachpapier der Pergamentierung 
unterworfen wird. 


— — 


Verfahren zur Darstellung eines pulverförmi- 
gen, nicht zerfließenden Körpers aus kalk- 
und eisenfreier Sulfitablauge. 
Aktien-Gesellschaft für 
Anilinfabrikation in Berlin-Treptow. 
Klasse 22i, Gr. 2. D.R.P. Nr. 419 224. 
Erfinder: Dr. Karl Marx und Dr. Hans Wesche 
in Dessau i. Anh. 

Die Sulfitzelluloseablauge wird zunächst 


‘in bekannter Weise von Eisen- und Kalksalzen 


befreit und hierauf mit überschüssigem Alkali 
erhitzt. Danach stumpft man das Alkali 
zweckmäßig mit einer Säure ab, worauf die 
festen Bestandteile entweder durch Konzen- 
tration der Lauge oder durch Aussalzen, z. B. 
mit Kochsalz, oder durch beide Maßnahmen 
zur Abscheidung gebracht werden. Das Er- 
zeugnis bleibt stets pulverförmig und ist bei 


-seiner leichten Wasserlöslichkeit leicht zu 


handhaben und zu verarbeiten, was früher 
ausgeschlossen war. 
Patent-Anspruch: 


Verfahren usw., da- 


durch gekennzeichnet, daB man kalk- und eisenfreie 
Sulfitzelluloseablauge mit stark alkalisch wirkenden 
Mitteln im Ueberschuß behandelt und nach Abstumpfen 
mittels Säuren die festen Bestandteile zur Abschei- 
dung bringt. 


Papierholz 


G., make, Hamburg 27 


in Prag für die Tschechoslowakei 


Büro: } in Wien . 


„ gesamten Donauländer 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber. hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Pragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papiersto'fabriken” und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 
seinen Sohn . Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3321. Formaldehyd. In welcher 
Weise findet Formaldehyd in der Papier- und Pappen- 
fabrikation Verwendung? L. 


Frage Nr. 3322. Grundwerke der Holländer. 
Welche Erfahrungen hat irgendeine Papierfabrik mit 
selbstgefertigten Grundwerken gemacht? Haben die- 
selben Einfluß auf die Mahldauer des Stoffes? Hat die 
Stahlqualität EinfluB auf die Stoffbeschaffenheit oder 
Mahldauer? A.L. 


Frage Nr. 3323. Holz für Saugerbelag. W el. 


ches Holz eignet sich am besten für Saugerlatten 
der Flachsauger einer 3 m breiten, schnell laufenden 
Druckpapiermaschine, in bezug auf Siebersparnis und 
Kraftverbrauch? E. 


Pappenmaschine mit großem Rundsleb. 

Antwort auf Frage Nr. 3307 in Nr. 44, S. 1348. 

J. Die Pappenmaschine mit großem Rundsieb 
bezüglich der Leistung bietet wesentliche Vorteile. 
Die alten Pappenmaschinen haben meistens einen 
Rundsiebdurchmesser von 750 mm und arbeiten mi‘ 
einer Geschwindigkeit zwischen 12 und 15 m/Min. Mit 
einer größeren Geschwindigkeit zu arbeiten gelingt 
in den meisten Fällen nicht, da der kleine Zylinder 
bei einer größeren Uinfangsgeschwindigkeit nicht 
mehr als Filter wirkt, bzw. nicht mehr genügend 
fängt, sondern als Schleuder, wodurch eine ungleich- 
mäßige Blattbildung entsteht. Bei schmierig gemahle- 
nen Stoffen läßt von 750 mm Durchmesser schon bei 
einer Umfangsgeschwindigkeit von etwa 15 m in der 
Minute und einer Blattstärke von 40 ggm der Zylin- 
der stellenweise das sich bildende Papierblatt abrut- 
schen, wodurch in den einzelnen Pappenbogen Feh- 
ler entstehen und die Pappen unbrauchbar werden. 
da derartige Pappen, wenn sie einem größeren Drucke 
ausgesetzt werden, unter allen Umständen spalten. 

Bei einem Zylinderdurchmesser von 1200 mm 
kann man bei gleicher Stoffart unbedenklich mit einer 
Geschwindigkeit von 20 bis 22 m arbeiten, ohne daß 
die vorerwähnten Uebelstände auftreten. Hierdurer 
ist natürlich die Leistung der Maschine um rund 30% 
größer. Allerdings muß bei dieser Arbeitsgeschwin— 
digkeit der die Maschine bedienende Arbeiter sehr 
gewandt sein. Außerdem besitzt der große Zylinder 
noch den Vorteil, daß man je nach dem Zwecke, dem 
die Pappen dienen sollen, viel stärkere Blattlagen 
arbeiten kann. Oft kommt es vor, daß dem Empfän- 
ger bzw. Verarbeiter die Pappe nicht griffig — oder 


dem Abnehmen der Pappen nachzukommen. 


Maschinen-Siebe 


wie der Engländer es ausdrückt, bulk — genug sein 
kann. Dies läßt sich nur erreichen, wenn die Pappe 
in möglichst dicken Blattlagen gearbeitet wird, da 
je dünner die einzelne Blättlage ist, desto homogener 
die Pappe wird, und sie infolgedessen bei einem be- 
stimmten Gewicht auch dünner ist als eine mit ent- 
sprechend stärkeren Blattlagen gearbeitete Pappe. 

Während bei einem Zylinderdurchmesser von 
750 mm selbst für einen verhältnismäßig leicht zu 
entwässernden Stoff die äußere Grenze der Blatt 
stärke zwischen 80 und 100 g/gm liegt, wobei aber 
die Maschine selbst nur noch mit einer Geschwindig- 
keit von etwa 6--8 m in der Minute laufen darf, kön- 
nen auf einer Maschine mit 1200 mm Zylinderd irch- 
messer unbedenklich Blattlagen von 150 g’gm und 
einer Maschinengeschwindigkeit von 12 m in der 
Minute gearbeitet werden. i 

Ob der Filzverbrauch gegenüber Maschinen mit 
kleinem Zylinder günstiger ist. konnte ich bisher nicht 
feststellen, ungünstiger ist er aber auf keinen Fall. 

Julius Seeber. 


ll. Große Rundsiebe bei Pappenmaschinen er- 
höhen die Produktion, außerdem ist aber die Ver- 
filzung besser, und es kann bei gleicher Produktion, 
wie auf kleineren Rundsieben, der Auflauf des Stoffes 
dünner erfolgen, so daß die Möglichkeit vorliegt, eine 
bessere Qualität erzeugen zu können, Auf Filzver- 
brauch und Bedienung hat der größere Zylinder kei- 
nen nennenswerten Einfluß, nur muß das Bedienungs- 
personal die Vorteile, welche ein größeres Rundsieb 
im Gefolge hat, auszunutzen verstehen, sowohl in 
bezug auf Qualität als auch auf Quantität. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


III. Es ist ohne weiteres richtig, daß Rundsiebe 
mit großem Durchmesser, ich verstehe hierunter 
Siebe mit 1250—1500 mm Durchmesser, höhere Lei- 
stungen ergeben könnten. Jedoch wird die Leistungs- 
fähigkeit einer Pappenmaschine begrenzt durch die 
Fähigkeit des die Maschine bedienenden Mannes mit 
Nach 
meinen Erfahrungen liegt diese Grenze bei einer ein- 
fach breiten Maschine bei etwa 1000—1200 kg in 12 
Stunden. Diese 1000--1200 kg habe ich aber im Dauer- 
betrieb bei Graupappenstoff mit kleinen Sieben auch 
erreicht. Bei der Massenherstellung von gewöhn- 
lichen Graupappen bietet somit das große Rundsieb 
keine Vorteile, aber auch keine Nach- 
teile. Betriebsleiter X. 


aller Art, extrastark und geschmeidig, lletera 


a Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 


Qegr. 1869 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 
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IV. Große Rundsiebtrommeln, also mit einem 
Durchmesser von 1250 mm, wie sie jetzt von den 
meisten Maschinenfabrikanten gebaut werden, haben 
den kleineren mit 700—750 mm Durchmesser geger 
über den Vorzug. daß sie im Verhältnis des Durch- 
messers leistungsfähiger und leichter zu reinigen sind. 
Ihr Ueberzugsgewebe wird infolge der erheblich 
größeren Oberfläche weniger beansprucht, demnach 
nicht so leicht verschmutzt, und hält dadurch länger. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


Bandpaplere für Zündholzschachteln. 
Antwort auf Frage Nr. 3308 in Nr. 44, S. 1348. 
(Siehe auch Nr. 46, S. 1407.) 

II. Es ist anzunehmen, daß das Papier auf der 
Papiermaschine zu schnell getrocknet ist, oder aber 
durch mangelhafte Verfilzung sich dickere und dün- 
nere Stellen im Papier vorfinden, vielleicht auch 
treffen beide Ursachen zusammen ein. Sie müßten 
also Schaumlatten und Pressen zunächst einmal 
gründlich überprüfen und versuchen, durch bessere 
Ausnutzung der Naßpartie die Papierbahn mit gerin- 
gerem Feuchtigkeitsgehalt auf die Trockenzylinder zu 
bringen. Vielleicht können Sie durch mäßige Feuch- 
tung des Papieres auf der Papiermaschine dem Uebel- 
stand abhelfen. Ing.-Chem. O. Kück. 


Ill. Die Ursache der Faltenbildung ist in un- 
sachgemäßer Trocknung des Rohpapieres zu suchen. 
Uebertrocknete Bandpapiere lösen beim Anfeuchten 
die in ihnen enthaltenen Spannungen in Form von 
Falten aus. Sie beugen der Sache auf der Papier- 
maschine vor, wenn Sie die Lehren beherzigen, 
welche in den bekannten „Briefen eines Pa- 
piermachers an seinen Sohn“, Verlag 
Güntter-Staib, Biberach a. d. Riß, enthalten sind. 
Kaufen Sie dieses Buch! 

Ing. E. Belani, Villach. 


IV. Die Falten werden um so stärker auftreten, 
je mehr sich das Papier beim Befeuchten ausdehnt. 
also je schmieriger der Stoff ist und je ungünstiger 
das Verhältnis der Längendehnung zur Querdehnung 
ist. Wahrscheinlich ist bei einigen Lieferungen der 
Stoff schmieriger ausgefallen. Sie müssen den Stoff 
röscher halten. Der Maschinenführer muß auf gute 
Verfilzung des Papieres sehen, gut gautschen und 
pressen und mit lockeren Zügen arbeiten, damit die 
Längendehnung sich mehr der Querdehnung: nähert 
und dann nicht so große Spannungsunterschiede auf- 
treten. Langsam trocknen! M--e. 


Aufarbeitung von Ausschuß. 
Antwort auf Frage Nr. 3309 in Nr. 44, S. 1348. 
I. Das Einfachste scheint mir in diesem Falle. 
wo verschiedenartige Späne von verschiedenen Stel- 
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len abzutransportieren sind, die Beschaffung einiger 
Pressen zu sein, wie sie im Wochenblatt verschie- 
dentlich empfohlen werden. Die Lagerung und der 
Transport des in Ballen gepreßten Ausschusses ist 
dann einfach und leicht, Die Lagerung des Papiers 
im angefeuchteten Zustande ist nicht zu empfehlen, 
da Fäulnis zu befürchten ist, ebensowenig das Lagern- 
im aufgelösten Zustande, da der zerfaserte Aussehuß 
trocknet und sich dabei der nasse Stoff zu Knötchen 
zusammenballt. Diese Knoten sind dann später sehr 
Der nasse Ausschuß wird 
am besten sofort wieder verarbeitet. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


II. Da sich unter dem Ausschuß auch nasser 
Stoff befindet, ist es, um dessen Grauwerden sowie 
Feuersgefahr zu vermeiden, nicht zu empfehlen, diesen 
in Ballen zu pressen. Das beste ist es, den Ausschuß 
sogleich in nicht zu nassem Zustande aufzufasern. 
Früher erfolgte dies bekanntlich in Kollergängen und 
Zerfaserern, in der letzten Zeit gingen große Fabriken 
dazu über, Ausschuß sowie andere Papier- und Pap- 
penabfälle in sogenannten Sturzkochern, deren Trom- 
mel von 5 bis 20 cbm Inhalt aus kräftigem Holz her- 
gestellt ist, vorzuweichen. 

H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Ich empfehle Ihnen, Ihre Fragen und Wün- 
sche unter Beifügung einer kleinen Situationszeich- 
nung, in welche Sie die Ausschußanfallstellen und die 
Räume, wo Sie den vorbereiteten Ausschuß getrennt 
zu lagern gedenken, eingezeichnet haben, der Firma 
Hartmann A.-G., Offenbach a. Main, zu senden, welche 
im Bau der von Ihnen gewünschten Anlagen große 
Erfahrung besitzt und bereits viele solche musterhafte 
Einrichtungen ausführte. Vielfach wird noch die Zer- 
kleinerung und Förderung des Ausschusses in trocke- 
nem Zustand empfohlen, dabei jedoch vergessen. daB 
die trockene Speicherung weit mehr Raum bean- 
sprucht, auch feuergefährlich ist und die Verwendung 
von trockenem Ausschuß (direkt im Holländer) nicht 
möglich ist, d. h. der trockene und durch die Zer- 
kleinerung voluminöse Ausschuß vor dem Eintrag ge- 
kollert oder gewurstert werden muß, eine Arbeit, 
welche besser gleich in nächster Nähe der Ausschuß- 
anfallstelle geschieht. um dadurch den Ausschuß hol- 
länderfertig über die Holländer in Vorratskästen zu 
bekommen oder aus einer geeigneten und bewährten 
Schieberrutsche direkt in den Holländer fallen lassen 
zu können. 


In modernen Werken ist man dazu übergegangen, 
den Boden über dem Holländersaal als Fülletage aus- 
zubauen und von hier aus alle dem Holländer zu 
gebenden Rohstoffe usw. vorbereitet den Holländern 


Lehnamühle, den 9. II. 25. 


Ernst Hoffmann, 
Maschinenfabrik. 


Niederschlema l. Sa. 


Ich nehme gern Veranlassung. Ihnen zu bestätigen, daß ich mit dem von Ihnen 
im vergangenen Jahr für mein Werk Rüßdorf gelieferten Kollergang für 500 kg Eintrag 
zufrieden bin. Meine neue Bestellung auf einen weiteren Kollergang gleicher 
Größe für mein Werk Lehnamühle bringt dies besonders zum Ausdruck, 


Hochachtungsvoll 
gez. Alexander Wlllsch. 


HOFFMANN-KOLLERGANG D. R.P. 
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zurutschen bzw. zulaufen zu lassen, wodurch alle 
Transporte und Behinderungen auf dem Holländersaal 
wegfallen und die Beschickung der Holländer auf 
schnellstem Wege und ohne jede schwere Handarbeit 
erfolgt. Nur noch Holländermüller finden wir in sol- 
chen Werken, während die Stoff- usw. Zufuhr auf 
pneumatischem und mechanischem Weg erfolgt. 
X. Y. 


IV. Nach meiner Erfahrung halte ich die Zer- 
reiBmühle für die einfachste und billigste Einrichtung. 
Sie wird von der Firma Gebr. Burberg in Mettmann 
in fünf verschiedenen Größen gebaut. Die kleinste 
Von der Zerreiß- 
mühle wird der Stoff mittelst Ventilators durch eine 
Rohrleitung aus dünnem Eisenblech an die gewünschte 
Stelle geblasen. Um nun die verschiedenen Sorten 
allein zu halten, werden Abzweigungen in der Rohr- 
leitung mit Drosselklappe notwendig. Man sorge, daß 
in der Rohrleitung genügend Oeffnungen vorhanden 
sind, im Falle einer Verstopfung, was bei einem guten 
Ausblasen vor dem Abstellen selten vorkommt. Zur 
Bedienung ist ein Arbeiter erforderlich, K. O. 


V. In neuzeitlichen Fabriken findet man vielfach 
einen Wurster-Zerfaserer am Ende der Papiermaschine 
zur Aufarbeitung des Ausschusses und dürfte dies 
wohl die einfachste und billigste Lösung sein. N. 


VI. Falls die Papier maschinen hoch stehen, kön- 
nen mehrere Schächte angelegt werden, die nach den 
darunter stehenden Kollergängen führen. Für Ihre 
Zwecke ist es am besten, wenn der Ausschuß ge- 
kollert wird, weil er sich in Stücken gut aufbewahren 
läßt: den Ausschuß zu wurstern, ist nicht angebracht. 
Da Sie täglich Farbenwechsel haben, müssen mehrere 
Kollergänge nebencinander aufgestellt werden. Jeder 
Kollergang kann zwei verschiedenfarbige Papiere 
kollern, die er nach zwei verschiedenen Seiten leert. 
Die Stücke werden in große, mit glasierten Platten 
ausgelegte Fächer geleert. Die Verwendung von 
Holzfächern ist nicht ratsam, da beim Schaufeln, ohne 
daß es der Betreffende will, Holzsplitter mit in den 
Stoff kommen. Ob der Ausschuß trocken oder naß 
ist. würde ja bei der Anlage keine Rolle spielen. 

Martin Bieber, Kriebstein. 


Seibstabnahmemaschine. 

Antwort auf Frage Nr. 3310 in Nr. 44, S. 1348. 
J. Um eine gute Durchsicht zu erhalten, muß 
vor allen Dingen auf die Mahlung des Stoffes rerchtet 
werden. Der Stoff muB bei einem Papiergewicht von 
18—30 g'am dick eingetragen und schmierig gemahlen 
werden. bei mäßigem Walzendruck. Ferner muß div 
Siebsteigung auch die richtige sein. Eine Siebsteigung 
von 20—30 mm von der Brustwalze bis zum ersten 
Sauger halte ich für geeignet, dann mub mit genü- 
wendens Abwasser gearbeitet werden. Ferner sollen 
Sieb und Stoff dieselbe Laufgeschwindigkeit haben 
und muB auch die Schüttlung richtig eingestellt wer- 
den. Wegen einer guten Glätte finden Sie ausführ— 
liche Auskunft in Nr. 17. S. 535/7 (auf Frage Nr, 3207). 
Bei Papier von 18— 30 g/qm ist nach meiner Erfah- 
rung die Haspel vorzuziehen. Es wird lange nicht so- 
viel Ausschuß gemacht, wie bei Aufwickeln auf Hül- 

sen, wenn die Haspel genau eingestellt wird. K. O 
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II. Das Wolkigwerden der Papierbahn in den 
Stärken v. 18—30 g/qm ist auf zu viel oder auf zu 
wenig Stoffverdünnung auf der Maschine zurückzu- 
führen. Weiter ist der Stoffauflauf auf das Sieb ge- 
nau zu beachten, ob es vorwärts oder rückwärts 
schlagende Wellen gibt, dementsprechend muß die 
vordere Schaumlatte tiefer oder höher gestellt wer- 
den, damit Stoff- und Siebgeschwindigkeit gleich wer- 
den. Außerdem muß das Sieb 8—10 cm Gefälle haben, 
wenn mit 80—100 mMin. gearbeitet wird. Auch nehme 
ich an. daß der Stoff etwas zu rösch ist. Die Stoff- 
dichte im Holländer soll 6% betragen und die Zellulose 
soll eine halbe Stunde schwach gemahlen werden, ehe 
der Holzstoff zugeteilt wird. Um eine bessere Glätte 
zu erhalten, muß der Zylinder stets blank sein, was 
durch Einlegen von feinsten Schmirgel- oder Sieb- 
streifen zwischen Schaber und Zylinderfläche ermög- 
licht wird. Papiere von 15—30 g/ um sollen auf Hülsen 
in der ganzen Maschinenbreite gewickelt werden und 
so auf den Querschneider kommen, was heute als das 
Wirtschaftlichste anzusehen ist. 


C. Kramlehner (Basel). 


III. Selbstabnahmemaschinen bedingen im allge- 
meinen kurzgemahlene, rösche Stoffe. Kurz gemah- 
lener Stoff bildet nur kleine, langer Stoff gibt große, 
deutlich sichtbare Wolken. Sie verwenden nach Ihren 
Angaben keinen Ausschuß! Ich empfehle 10—20% 
Ausschuß, gekollert oder gewurstert, zuzugeben. 

Die Arbeit auf der Papiermaschine ist auf die 
richtige Einstellung der Schleusen-, der Sirbneigung 
oder Siebsteigung und der Schüttelung hin zu kon- 
trollieren. Gelangen die Flocken. welche sich schon 
vor den Schleusen zu bilden beginnen. in zu großem 
Ausmaße auf das Sieb, so bilden sich stark hervortre- 
tende Wolken. Insbesondere muß die letzte Schleuse 
(Schaumlatte oder Lineal) so gestellt werden, daß die 
Druckhöhe hinreicht, dem unter ihr austretenden 
Stoffe eine Geschwindigkeit gleich der Siebgeschwin- 
digkeit oder etwas größer zu geben. Um zu vermei- 
den, daß diese Stoffgeschwindigkeit zu groß oder zu 


klein wird, reguliert man die Siebneigung vorsichtig 


daraufhin em. Bei zu großer Geschwindigkeit muß 


man das Sieb an der Brustwalze senken. Im 
anderen Falle ist es dort zu heben! Große Flocken- 
wolken werden durch die Schüttelung zerteilt, die 


Durchsicht wird geschlossener und gleichmäßig. Da- 
raufhin muß die Hubgröße der Schüttelung eingestellt 
werden. Ich empfehle dem Fragesteller, den neunten 
Brief eines Papiermachers an seinen Sohn zu lesen 
(Verlag von Güntter-Staib in Biberach a. d. RiB). 
Er findet darin genaueste Angaben über die Arbeit 
auf dem Siebe. 

Der große Trockenzylinder ist durch Anlage von 
drei Schabern rein und blank zu halten, welche be- 
wegelich sein müssen und von denen gewöhnlich einer 
ein sogenannter „Filzschaber“ zu sein pflegt. Es sind 
ab und zu auch holzunterlegte Schaber zu finden. 
Den Filz des Filzschabers befeuchten manche Werk- 
führer etwas mit Schwerbenzin oder Petroleum. 
Für Bobinenaufarbeitung kommt Hülsenwicklung sonst 
Haspelarbeit in Frage. 

Ing. E. Belani, Villach. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hlerunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Ueber das wärmetechnische Verhalten des 
Sulfitzellstoff-Kochprozesses. Von Dr.- 
Ing. Rudolf Sieber, Kramfors, 
Schweden. Verlag Güntter-Staib, Bibe- 
rach-Riß 1925. Eleg. gebunden Preis 
AM 6.50 portofrei im Inland. 

Im Wochenblatt für Papierfabrikation hat 
Rudolf Sieber beginnend noch im Jahre 1924, 
abschließend im Herbst 1925 seine großange- 
legten Studien über das wärmetechnische 
Verhalten des Sulfitzellstoffkochprozesses der 
Oeffentlichkeit mitgeteilt. Es ist ein besonde- 
res Verdienst des Verlages Güntter-Staib, 
diese umfassende Arbeit nunmehr zu einem 
handlichen Band von gewohnt guter Aus- 
stattung zusammengefaßt zu haben. 

In der vorliegenden, durch ihre Ungeteilt- 
heit ungemein übersichtlichen Form gewinnt 
die tiefschürfende Arbeit besonders an Wert, 
tritt doch erst hier Sieber‘s scharf durch- 
dachte Disposition richtig in Erscheinung, 
und gewinnt der Aufbau dadurch an didak- 
tischem Wert, als man die folgerichtige Auf- 
einanderschichtung der Einzelbausteine mit- 
erleben kann. 

Bei der Durchsicht der ausgedehnten Ar- 
beit fällt zunächst die großzügige Offenheit 
auf, mit der experimentelle und betriebstech- 
nische Befunde mitgeteilt werden. Man sieht, 
wie das Ziel, der allgemeinen Erkenntnis 
wissenschaftlicher und wirtschaftlicher Prob- 
leme zu dienen, richtunggebend war, so daß 
für Sonderinteressen, die sich nicht selten in 
unfruchtbarer Geheimniskrämerei ausdrük- 
ken, hier kein Raum blieb. Wieviel wertvolle, 
aus volkswirtschaftliichen Gründen der All- 
gemeinheit gehörende Arbeit wird heute in 
vielen Betrieben geleistet, und wieviel Ener- 
gie wird so betrachtet nutzlos verschwendet, 
weil die gewonnenen Werte in Aktenschrän- 
ken als Betriebsgeheimnisse verschwinden, 
und so im günstigsten Falle nur einen Bruch- 
teil der ihnen innewohnenden produktiven 
Kräfte zu entfalten vermögen. Vielleicht 
dient das vorliegende Sieber‘sche Buch mit 


mit dem Verfasser selbst gewiß kein schlech- 
ter Dienst erwiesen sein. 

Der Hauptwert der Sieber‘schen Arbeit 
scheint mir darin zu liegen, daß in folgerich- 
tiger Entwicklung ein altes Problem nicht 
nur neue Bearbeitung findet, sondern daß die 
zur Lösung dieser Aufgabe benötigten tech- 
nischen Erkenntnisse durch experimentelle 
Nachprüfung gewonnen oder bestätigt wer- 
den, und sich auf diese Weise durch fort- 
schreitendes Aneinanderfügen belegter Tat- 
sachen das Gesamtbild und Endziel von 
selbst herausschält. Es wird dadurch der 
Charakter des belehrenden Buches bewußt 
vermieden, vielmehr wird der kritische Leser 
selbst in die Lage versetzt, sein Urteil zu 
bilden. Diese Art der Bearbeitung der Materie 
bringt es mit sich, daß die Einzelabschnitte 
des ganzen Aufbaues eine gewisse Selbstän- 
digkeit behalten, so daß auch derjenige Leser 
auf seine Rechnung kommt, der sich nach- 
schlagend über technische Zahlen und Daten 
unterrichten will. 

Es kann nicht der Zweck einer Bespre- 
chung sein, den Inhalt dieses trefflichen Hand- 
buches wiederzugeben. Im einleitenden Kapi- 
tel werden zunächst die Voraussetzungen und 
Grundlagen für die Berechnung des theore- 
tischen Wärmeverbrauches geprüft. Es wer- 
den Versuchszahlen über das spezifische Ge- 
wicht des Zellstoffholzes, über dessen spezi- 
fische Wärme und über die wärmetechnischen 
Eigenschaften des Kocheraufbaumateriales 
mitgeteilt. Besonders wertvoll sind die auf 
wirklicher Betriebspraxis beruhenden Aus- 
beutezahlen. An Hand dieser Unterlagen wer- 
den sodann diejenigen Wärmemengen be- 
trachtet, die nicht zum Zwecke der Erwär- 
mung des Kochgutes benötigt werden. Die 
Umrechnung des Wärmebedarfes von Wär- 
meeinheiten auf Dampf führt dazu, den Wär- 
meverbrauch der Kochung unter verschiede- 
nen Bedingungen zu betrachten und an ver- 
schiedenen Beispielen zu erläutern. Die oft 
geprüften und teils befürworteten, teils be- 


. dazu, hier Wandel zu schaffen. Es würde da- kämpften Maßnahmen des Abgasens und 
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Ueberlaugens erfahren eine neue Darstellung. 
Man mag in Einzelheiten anderer Auffassung 
sein wie der Verfasser. Seinen Ausführungen- 
bleibt, abgesehen von den zahlreichen expe- 
rimentellen Betriebs- und Versuchsergebnis- 
sen der große Leitgedanke, der diese Arbeit 
wie ein roter Faden durchzieht. So gewinnen 
auch die Ausführungen über die Abfallwär- 
men und deren ökonomische Verwertung 
über ihren Rahmen hinaus den Wert eines 
großzügigen Arbeitsprogrammes, zu welchem 
das vorliegende Buch einen Beitrag darstellt. 


Gleich wertvoll für den Wärmewirtschaft- 
ler, wie für den Zellstofipraktiker stellt das 
Buch eine ausgezeichnete Zusammenfassung 
aller praktischen und theoretischen Grund- 
lagen für das heute so ungemein wichtige 
Problem der wärmetechnischen Wirtschaft- 
lichkeit des Kochprozesses dar und bietet 
darüber hinaus Weisung und Anregung zur 
Weiterarbeit auf dem besagten Gebiet. 

| Dr. Wenzl. 


„Kamisuki Choho-kl“, zu deutsch: Beduemstes Hand- 
buch für Papierherstellung. 


Das Deutsche Buchmuseum zu Leipzig hat aus 
dem Schatz seiner reichen Sammlung japanischer und 
chinesischer Bücher zur Geschichte der Schrift, des 
Papiers und des Buches ein kleines Buch reprodu- 
zieren lassen, das den obigen Titel trägt. Es ist. er- 
schienen im Jahre 1798 in Naniwa (Osaka) im Ver- 
lag von Onogi Ichibei und Umibeya Kwanbei, Ver- 
fasser ist Kunihigashi libei. Die zahlreichen Bilder 
stammen von Seichuan Tokei. 


Ueber den Inhalt der chinesischen Bilderschrift 
hat Professor Hirai aus Kobe folgende Uebersicht 
gegeben: 

„Im Vorwort gibt der Verfasser die Gründe 
zur Abfassung seines Buches an: Er wollte den 
Handwerkern eine Anleitung zur Papierherstellung 
im Nebenberufe gcben, den Großstädtern aber die 
Schwierigkeiten der Herstellung zeigen, damit sie 
den Wert des Papieres höher schätzen und sorg- 
fältiger mit ihm umgehen. 

Die Einleitung enthält eine geschichtliche Dar- 
stellung. Danach hat der oberste Beamte der Pro- 
vinz [wami um 700 nach Christus die Kunst, De- 
sonders vornehmes Papier zu schaffen, gelehrt. Von 
dort aus sei dic Kunst nach China gekommen, Seine 
Kunst war weit verbreitet, daher wurde dem Erfin- 
der (der in Japan mehr als Dichterfürst bekannt ist) 
ein Tempel in Iwami gewidmet. Der Erfinder heißt 
Kakinomoto Hitomaro. 

Den Hauptteil des Buches bildet die Beschrei- 
bung der Papierherstellung. Dieses wird hauptsäch- 
lich gewonnen aus der Rinde des Maulbeerbaumes. 
Eingehend werden die einzelnen Arten beschrieben, 
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ihre Eignung, der Boden, der Anbau, die Feinde des 
Baumes, die Kosten usw. 

Die einzelnen Stufen der Herstellung sind durch 
große Bilder veranschaulicht, denen ein Gesprächs- 
stoff der betreffenden Personen beigegeben ist, der 
einen guten Einblick in das tägliche Leben der Händ- 
ler, Fuhrleute usw. gibt. 

Das erste Bild zeigt, wie der Maulbeerbaum ab- 
geschnitten und verpackt wird. Auf dem nächsten 
Bild wird der Verkauf dargestellt. Dabei sehen wir 
die Wage, das Rechenbrett usw., auch ist eine aus- 
führliche Kostenberechnung aufgestellt. Nun werden 
die Zweige in einem Oefchen gedämpft, damit sie 
sich leichter schälen lassen. Diese Rinden oder 
Schalen werden nun zum Trocknen aufgehängt. Dann 
werden sie gepackt und verschickt. 

Am Bestimmungsort angelangt, werden sie zu- 
nächst mit Wasser angefeuchtet, dann wird der 
äußere, schwarz gewordene Teil abgeschält und zu 
geringen Papiersorten verarbeitet, während das 
Weiße zu besseren Sorten verarbeitet wird. Diese 
weißen Streifen gelangen in ein Faß, wo sie zur 
Reinigung mit Lauge übergossen werden. Dann wird 
die Masse gekocht und nochmals gewaschen und mit 
einem Zusatz von Klebstoffen versehen, der aus der 
Wurzel von Tororo-Gusa gewonnen wird. Nun wird 
die Masse geklopft. Ist sie zu hart, so wird noch 
mehr Klebstoff zugesetzt. Nun kommt sie in einen 
langen Bottich, wo sie mit Wasser zusammen einen 
Brei bildet. Mit dent Schöpfrahmen wird nun ein 
Bogen nach dem anderen herausgeschöpft und an 
ein grobes Brett zum Trocknen geklebt, dann ge- 
schnitten und geordnet. 

Um das Zählen zu erleichtern, werden immer 20 
Bogen durch einen Strohhalm getrennt. 20 Bogen 
bilden 1 Ori, 10 Ori sind 1 Cho (Stadtbezeichnung) 
oder Soku (Landbezeichnung), 10 Cho sind 1 Shime 
und 6 Shime bilden 1 Paket. Die Ballen werden 
dann in Reisstrohmatten verpackt und versandt. 

Den Schluß bildet die Abbildung des Tempels 
des Dichterfürsten in Iwami.“ 

Die Reproduktion des Buches ist von der Firma 
C. G. Röder, G. m. b. H. in Leipzig gemacht worden. 
Selbst der Umschlag scheint eine naturgetreue Nach- 
bildung des alten Originals mit allen seinen Falten. 
Kniffen und Flecken zu sein. Das Buch dürfte eine 
willkommene Gabe für Sammler, Papiergeschichts- 
forscher und überhaupt Papiermacher sein, die noch 
etwas übrig haben für die Poesie der alten Papier- 
macherkunst. Der Preis beträgt 20 Mark. 


— 
Soeben erschienen: 


Papierindusirie-Kälender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Vorrätige neue Maschinen 
preiswert verkäuflich: 


1 Kegelstoffmühle Größe D, Stahlmesser-Mahlzeug, 
Tagesleistung 25—50000 kg Druckpapier. 

1 Raffineur Größe I, mit Steinen, 750 mm Durchmesser. 

2 Raffineure Größe Il, mit Steinen, 1000 mm Durchmesser. 


2 Schleudersortierer Größe Il, ältere Bauart für 5— 9000 kg weißen Holz- 
Stoff in 24 Stunden. 


1 Schleudersortlerer Größe II, neue Bauart, für 5—9000 kg weißen Holz- 
stoff in 24 Stunden. 

1 Schleudersortierer Größe O, neue Bauart, für 1500—3500 kg weißen 
Holzstoff in 24 Stunden 

1 Dreizylinder-Saugerpumpe, 175 mm Koiben-Durchmesser, 175 mm Hub. 

4 Schüttelwerke Größe Il, neue Bauart, für. die Papiermaschinen-Siebpartie. 

2 Rührbütten-Garnituren je 5000 mm Il. Durchm., 4500 mm li. Länge mit 

Rührwerk, Schöpfrad, Regulierkasten, Antriebsvorgelege usw. 

1 Rührbütten-Garnitur 2800 mm li, Durchm., 4000 mm li. Länge mit Rühr- 
werk, Schöpfrad, Regulierkasten, Antriebsvorgelege usw. 

2 Groß- Drehknotenfänger, Patent Pape, neue Bauart, mit einem Sortler- 
zylinder 1200 mm Durchm. u. 2500 mm wirksame Länge, 


1 Plan-Knotenfänger 710x500 mm Plattengröße, mit 4 Piatten. 


3 Rundmesser-Schleifmaschinen Bauart Zell in verbesserter Ausführung, mit 
Deckenvorgelege. 


6 Rundmesser-Schleifmaschinen kleines Modell mit Deckenvorgelege. 


1 Längs- und Querschneidemaschine 1250 mm Arbeitsbreite, mit selbst- 
tätigem Bogenableger und Roilgesteli für 10 Nollen. 


1 Umroll- und Schneidemaschine für staubfieien Scherenschnitt, 1250 mm 
Arbeitsbreite, mit 2 Tragwalzen für Rollen bis 1000 mm Durchm. 


1 Längsschneider, Bauart Kögel, für 2400 mm Arbeitsbreite. 


1 Walzenschleifmaschine mit Trommel, zum Schleifen von Walzen 200 bis 
00 mm Durchm., 4000 mm Bahnlänge, mit Vorrichtung zum 
Schleifen von Trockenzylindern und Querschneidmessern. 


2 Egoutteur-Walzen, 231 mm Durchmesser, 2750 mm Länge. 


Mit ausführlichen Angeboten stehen wir auf Wunsch zur Verfügung. 
Zwischenverkauf vorbehalten. 


LHL 
LINKE-HOFMANN-LAUCHHAMMER 


AKTIENGESELLSCHAFT 


ABTEILUNG FULLNERWERK 


BAD WARMBRUNN IN SCHLESIEN 


Bau sämtlicher Maschinen und vollständiger Einrichtungen für Papier-, 
Karton-, Pappen-, Zellstoff- u. Holzstoff-Fabrlken. Ausführung ganzer 
Fabrikanlagen. Umbau und Vergrößerung vorhandener Maschinen. 
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Marktberichte. 


Die Lage der schwedischen Zellstoff- und 
Papierindustrie. 


Auf einer Geschäftsreise machte Herr Christian 
Storjohann, Direktor der Billeruds Ak- 
tiebolag und Vorsitzender des schwedischen Zell- 
stoff- und Holzstoffvereins, einem Vertreter der 
„World's Paper Trade Review“ einige interessante 
Mitteilungen über seine eigene Firma und über die 


Lage der schwedischen Papierindustrie. Er führte aus: 


Es herrscht eine zunehmende Nachfrage nach ge- 
bleichtem Sulfitzellstoff für die Kunstseideindustrie. 
Die Hauptabsatzgebiete hiefür sind: Italien. Frank- 
reich, Holland, Vereinigte Staaten, Japan. Belgien 
und auch England. Seine Gesellschaft sei in der Lage, 
das ganze Jahr hindurch verschiffen zu können. Die 
Kyrkebyn Fabrik wurde umgebaut und ein 
neuer Kocher wird anfangs nächsten Jahres in Tätig- 
keit kommen, wodurch die Erzeugung von gebleich- 
tem Sulfitzellstoff auf 16000 tons pro Jahr erhöht 
wird. Die Slottsbron-Fabrik, in der bisher 
starkfaseriger Sulfitzellstoff hergestellt wurde, wurde 
auf die Fabrikation von gebleichtem Sulfitzellstoff um- 
gestellt, wobei sich die Jahresproduktion auf 12 000 
tons beläuft, Herr Storjohann schätzt den Bedarf der 
Kunstseideindustrie an gebleichtem Sulfitzellstoff auf 
etwa 150 000 bis 200 000 tons jährlich. Natürlich ist 
im Hinblick auf diese vermehrte Nachfrage nach ge- 
bleichtem Sulfitzellstoff' der Markt außerordentlich 
fest. — 


Holzschliff liegt sehr fest. Schnee und kaltes 
Wetter haben dieses Jahr schr früh eingesetzt. In 
dem mittleren Schweden gibt es so wenig Wasser, 
wie es in den letzten dreißig Jahren nicht mehr vor- 
gekommen ist. Falls die Verhältnisse sich nicht bes- 
sern, wird die Produktion von Holzschliff und Papier 
stark dadurch beeinträchtigt werden, da viele Fa- 
briken ganz von Wasserkraft abhängig sind. Schwe- 
den hat im Vergleich mit Norwegen den Vorteil einer 
festen Valuta, während die Lage Norwegens infolge 
des starken Steigens der norwegischen Krone sehr 
schwierig ist. 


In der neuen Billerud-Fabrik wird fett- 
dichtes Papier hergestellt, und zwar auf zwei Maschi- 
nen bis zu 12000 und 13 000 tons pro Jahr, wovon 
ein Drittel gebleicht ist. Inder Brattne-Fabrik 
sind ebenfalls zwei Maschinen, auf denen fettdichtes 
und Seidenpapier hergestellt wird. Die beiden Ma- 
schinen in Jossefords laufen mit Zeitungsdruck- 
und Packpapier. Die Arbeitsverhältnisse werden vor- 
aussichtlich einige Zeit stabil bleiben, da mit den 


Ss 


NA 


S 


Arbeitern in Sägereien, Holzmasse- und Papierfabriken 
ein Abkommen für das nächste Jahr getroffen wor- 
den ist. S. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, Ende Oktober 1925. 


Die Geschäftslage am Papiermarkt ist anhal- 
tend gut. Angesichts der bevorstehenden Festtage ist 
die Nachfrage nach den verschiedenen Papiersorten 
besonders stark. Die Preise sind gut behauptet und 
die allgemeine Lage in der nächsten Zukunft wird 
sehr günstig beurteilt. Zeitungsdruckpapier ist immer 
stark begehrt. Fs heißt, daß die Lagervorräte da- 
von viel kleiner als sonst zu dieser Jahreszeit seien. 
weshalb auch die Preise sehr fest sind. Der Ver- 
brauch an Zeitungsdruckpapier nimmt immer mehr zu. 
Nach R. S. Kellogg, Sekretär des News Print Ser- 
vice Bureau, wurden im August dieses Jahres 15 000 
tons mehr verbraucht als 1924. Die Aufträge für 
Schachtelpappe nehmen immer größeren Umfang an, 
und die Nachfrage für sofort lieferbare Ware ist be- 
sonders stark. Feinere Papiere sind ebenfalls ge- 
sucht. Von den Druckereien gehen eine Menge Auf- 
träge ein. Auch Packpapiere nehmen an der allge- 
meinen Besserung teil. 


Holzschliff. Die Nachfrage nach sofort 
greifbarer Ware ist groß, außerdem wird berichtet. 
daB auch größere Abschlüsse in letzter Woche ge. 
tätigt worden sind. Der Umsatz in Holzschliff is: 
sehr lebhaft, und da die Lagerbestände abnehmen 
ist mit einem ſesteren Markt zu rechnen. 


Zellstoff. Auch hier ist die Nachfrage anhal- 
tend gut, und zwar sowohl bei einheimischer als bei 
ausländischer Ware. Es ist daher auch ein leichtes 
Anziehen der Preise in der letzten Woche zu verzeich- 
nen. Der nahende Winter und das Aufhören der Ver- 
schiffungen aus Schweden werden den Markt in näch- 
ster Zeit beeinflussen, 


Lumpen. Die Nachfrage nach einheimischen 
Lumpen ist etwas größer geworden, aber die Preise 
sind unverändert. Das Angebot ist zurzeit ziemlich 
knapp, dies ist auch immer noch bei ausländischen 
Lumpen der Fall. Die Preise sind gut behauptet. 


Altpapier. Es herrscht vor allem nach billi- 
geren Sorten eine lebhafte Nachfrage. Die beliebteste 
Sorte auf dem Altpapiermarkt ist altes Kraftpapier, 
dessen Preise gut behauptet sind. S. 


Max Schüler & 00. 


HAMBURG, wönckeberostraße 9. 


TELEGRAMM-ADRESSEN: 
INLAND: SCHÜLERKO, AUSLAND: CASAPAPEL. 


Pi 
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Nordischer Marktbericht. 
Schweden. Der Papiermarkt hat gute Auf- 
träge. Die Fabriken für Umschlagpapiere sind im 
allgemeinen für die nächsten 2 bis 3 Monate ausver- 


kauft. Für Kraftpapier werden notiert etwa £ 21.—. - 
bis 22.—.— fob und für Sulfitpapier £ 20.5.— bis 
21.—.— fob. Die Verkäufe von Zeitungsdruckpapier 


für Lieferung 1926 dauern an, dagegen ist der Fein- 
papiermarkt sowohl auf dem Inlande als auch für Ex- 
port sehr ruhig. 

Auf dem Pappenmarkt kann eine Verbesse- 
rung der Preislage konstatiert werden. 

Norwegen. Papiermarkt. Trotzdem die 
Geschäfte nicht lebhaft sind, sind die Papierpreise 
fest, denn die Fabriken sind zufriedenstellend be- 
schäftigt. 

Papierstoffmarkt. Die Marktlage für alle 
Mengen vorhanden. Die Notierungen sind wie iolgt 
Tendenz. Für Lieferung dieses Jahr sind nur geringe 
Mengen vorhanden. Die Notierungen sind wie folgt 
pro 1016 kg fob: Starke Sulfitzellulose Kr. 315—320, 
bleichfähige Sulfitzellulose Kr. 340—350, gebleichte 
Sulfitzellulose Kr. 485, Kraftzellulose, wenn vorrätig 
Kr. 335, Holzstoff, trocken, wenn vorrätig Kr. 205, 
Holzstoff, naß Kr. 92. Sic. 


Vom süddeutschen Papierholzmarkt. 


Am Papierholzmarkt blieb die Tendenz unver- 
ändert fest. Aus badischen Staatsforsten wurden 
zuletzt etwa 800 Ster zu 145 bzw, 153% der Grund- 
preise (von 12, 10 und 8 Æ je Ster I.—III. Kl. ohne 
Rinde bzw. von 11, 9 und 7 Æ je Ster ebenso mit 
Rinde ab Wald) zugeschlagen, eine Partie von etwa 
1600 Ster mit ungünstiger Absatzlage zu 130% dieser 
Sätze. Die württ. Staatsforstverwaltung erlöste 
für etwa 300 Ster 150% und für etwa 340 Ster mit 
teurer Abfuhr 137% der Grundpreise. Hier wie dort 
wurde freihändig verkauft. Die Versuche der Ver- 
braucher. die Forderung der zweiten Hand herabzu- 
drücken, stoßen auf starken Widerstand. Die Ange- 
bote der Tschechoslowakei gingen im Preise weit 
auseinander, im allgemeinen wurde nicht viel gekauft. 


Tschechoslowakischer Papierholzmarkt. 

Die Produzenten sind bezüglich der zu erwarten- 
den Schleifholzpreise sehr hoffnungsfreudig gestimmt. 
Man kann von Forstleuten hören, daß man für die 
Wintereinschläge zuverlässig K 150 per rm frei Wag- 
gon Verladestation zu erzielen beabsichtige. Die 
hohen Preise, welche die inländischen Papierfabriken 
bezahlten und welche meist- für die entsprechenden 
Notierungen frei deutscher Grenzstation hinausgingen. 
scheinen zu diesen Hoffnungen zu berechtigen, wenn 
auch von deutscher Seite die Preisbewegung zu brem- 
sen getrachtet wird und oft demonstrativ niedrige 
Limite herüber kommen. Aber die Bäume können 


Wochenblatt für Papieifabrikation 


1443 


schließlich doch nicht in den Himmel wachsen und 
wenn heute die Warenknappheit in der Tschecho- 
slowanvi als Argument herangezogen wird, so gilt 
dies keinesfalls für die nord- und osteuropäischen 
Papierholzländer, welche nunmehr am deutschen 
Markt stark konkurrenzfähig sind und die zweifellos 
für die Weltmarktpreisbildung als viel wichtiger an- 
gesehen werden müssen als die Tschechoslowakei. 

Wie sehr die tschechoslowakische Papierholzpro- 
duktion angespannt ist, beweist die Statistik. In den 
vorliegenden 8 Monaten dieses Jahres wurden 83 897 
Waggons gegen 65 444 in der entsprechenden Periode 
des Vorjahres nach Deutschland exportiert. Allerdings 
fielen dieses Jahr die Schweiz und Frankreich als 
Abnehmer fast ganz aus, dagegen muß man berück- 
sichtigen. daB im Vorjahr noch Nonnenhölzer eine 
große Rolle spielten, während sie im laufenden Jahr 
fast gar nicht mehr in Betracht kamen. Daß die 
stark angespannte Leistungsfähigkeit der Produktion 
anziehende Preise bedingt, ist klar. Den Kulmina- 
tionspunkt der Preisbewegung, der schließlich doch 
kommen muß, wird man aber erst merken, bis er weit 
zurückliegt. 

Das Geschäft mit Deutschland ist weiter durch 
gute Nachfrage gekennzeichnet, wobei jedoch der 
Widerstand gegen die hohen Preisforderungen stark 
bremsend wirkt. Man scheint von deutscher Seite 
K 165—170 frei günstigster Erzgebirge-Grenzstationen 
ohnedies als recht hoch anzusehen und lehnt vorläu- 
fig noch die über 170 K hinausgehenden Offerte der 
l.ieferanten ab. Tatsache ist, daß mitunter auch klei- 
nere, billigere Posten von deutscher Seite erworben 
werden konnten. Mit der Schweiz kamen doch einige 
Abschlüsse zu Stande, die neue Preisbewegung legt 
jedoch diesen Export wieder lahm. Die Slowakei ist 
laufend mit billigen Posten minderwertigen Materials 
am Markt. 


Alle Sorten 


Papler- uud 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


etalltuch-Fabriken 
bisher: Chr. Stelamayer & Carl Bock - Gegr. 1870 - Reutlingen i 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


In anerkannt bester 


Beschaffenheit. 


Generalvertreter für die Tschechoslowakei: Ing. Albert Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 


—— - 
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Ein- und Ausfuhr von Papierholz im 
September 1925. 


Die Einfuhr von Papierholz hat im September 
weitere Zunahme erfahren, sie betrug 266 614 t = 
453 243 fm gegenüber 258 523 t = 439 490 fm im Au- 
gust und 251476 t = 427509 fm im Juli. Dies ist 
um so beachtenswerter, als in den vorangegangenen 
Jahren nach einer reichlichen Augusteinfuhr eine be- 
trächtliche Herabminderung erfolgte, 

Hauptlieferanten waren: Finnland mit 99606 t 
= 169330 im, Polen mit 80 537 t = 136913 fm, die 
Tschechoslowakei mit 43 869 t = 74 577 fm. 

Auffallend ist der Rückgang des Anteiles der 
Tschechoslowakei an der Gesamteinfuhr. 

Die Ausfuhr von Papierholz ist im Monat 
September weiter zurückgegangen. Sie betrug 1200 t 
= 2040 fm gegenüber 1254 t = 2132 fm im August. 
Die im September ausgeführte Holzmenge ging fast 
vollständig nach der Schweiz. 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 


Gemischte Hadern gehen im Preise zurück, 
trotzdem die Einläufe eigentlich nicht groß sind. Des- 
gleichen liegen alle minderen Baumwollsorten ziemlich 
flau. Blühweiße Baumwolle, reinweiBe Baumwolle und 
auch noch lla weiße Baumwollhadern sind flott abzu- 
setzen, desgleichen sind neue weiße Abfälle und neu- 
weiß Stanz ziemlich gefragt. In Leinenhadern tritt 
derzeit hauptsächlich die Schweiz als Käufer auf. 

Papierabfälle werden von Deutschland weiter 
stark angeboten. Hier sind derzeit hauptsächlich ge- 
fragt: weiße Späne holzfrei sowie holzhältig, weiße 
Schreibakten, weiße Pappenabfälle. In allen anderen 
Sorten ist das Geschäft ziemlich flau. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 13. Nov. 1925. 
Der Terpentinölmarkt hat sich in Ame- 
rika langsam weiter befestigt. Savannah notierte 
gestern 107 cents. 


Herausgeber: 
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Harz: Der Markt in Amerika bleibt bei kleinen 
Schwankungen stetig. Das Geschäft ist augenblicklich 
ruhig, dagegen haben wir in französischen und spani- 
schen hellen Harzen etwas lebhafteres Geschäft. 


Chemikalien, Harz, Oele und Fette. 
Marktbericht der Firma Carl Heinr. Stöber. 
Kommanditges. auf Aktien, Hamburg 11. 

Hamburg, den 13. November 1925. 
R.-M. für 100 kg 


Aetznatron 125/8 30.80 
Antichlor crist. 20.— 
Perlform 24.— 
Chlorkalk 110/15 % 18.50 
Chlorzink 98/100% techn. 46.50 
Formaldehyd 20 Gew. 62.— 
0 Vol. % 83.— 
Olaubersalz e 4.20 
calc. 6.25 
Natronlauge 38/40 13.50 
Schwefelnatrium 9 19.50 
30/2% 12.— 
Soda calc. 96/8 13.50 
crist. 8.50 
Tonerde schwefels. 14/5 8.25 
N 17/8 10.75 
Wasserglas, Natr. 38/40 10.50 
Tendenz ruhig. 
Knochenleim RA 82.— 
Lederleim 98.— 
Flockenlederleim 113.— 
Terpentinöl amerik. $ 39.— 
Harz amerik. FGH. $ 14.90 


WG. 8 15.35 WW. $ 15.65 
Der Markt verkehrte in unveräudert ruhiger 


Haltung. 
Leinöl, prompt RA 86.50 
November „ 86.25 
„ firnis „ 87.50 
Rizinusöl 1 Press. loko 104.— 
* 0 » 98, — 
Taig südamerik. A 87.— bis 92.— 
Talg austr. mixed good colour 89.— 
Hammeltalg techn. 96.— 
Rüböl, roh RA 97.— 


Der Markt war ruhig. 


Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 
Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
Verantwortlich für deu Anzeigenteil: Otto Kurz in Biberach. 


Druckpapierlieferant: Gebrüder Müller, Papierlabrik Mochenwangen (Württemberg). 


Druck: Buchdruckerei Dr. Karl Höhn, Biberach-RII (Württ. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstofi-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappenfabrikanten + Verein Sächsischer Papierfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofi-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papierindustrie + Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Papiertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfeu nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Kabatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen schrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 


Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.60 Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a.d. RiB. 
Vierteljahrsabschluß erfolgen. Postscheckkonto Stuttgart Nr. IN 562 
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Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenicure. 


Die Hauptversammiung 1925 findet am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, vor- 
mittags '/,10 Uhr, im Hause des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin NW Friedrich- 
Ebert-Str. 27 statt. (Programm siehe Nr. 46, S. 1388.) 


Sitzungstafel. 


Der Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holz- 
stoff- Industrie E. V., Charloitenburg, hält am Mittwoch, den 2. Dezember 1925, 
vorm. 10 Uhr, eine Vorstandssitzung in Charlottenburg. Neue G:olmanstr. 5-6 ab. 


zur 
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Handelspolitik. 


1. Spanien, 


Die deutsch-spanischen Wirtschaftsver- 
handlungen in Madrid, die trotz der wirt- 
schaftlichen Kampfmaßnahmen Spaniens ge- 
gen Deutschland fortgeführt waren, haben 
am 18. November d. J. zum Abschluß eines 
sechsmonatigen Provisoriums geführt. Die 
spanische Regierung hat daraufhin am glei- 
chen Tage alle Sonderzölle und Einfuhrver- 
bote deutscher Waren, die vor wenigen 
Tagen auch auf die spanischen Kolonien 
ausgedehnt worden waren, aufgehoben, 
während die deutsche Regierung auf ihre 
Abwehrmaßnahmen gegenüber Spanien, die 
am 19. November in Kraft treten sollten, 
verzichtet hat. 


Das Provisorium beruht nicht auf ge- 
genseitiger Meistbegünstigung. Die spani- 
schen Waren haben bis auf Tomaten, Wein- 
trauben, Apfelsinen, roten Verschnittwein 
und Oelsardinen, für die Zollermäßigungen 
zugestanden worden sind, die deutschen 
autonomen Zollsätze zu zahlen. Für die 
deutsche Ausfuhr nach Spanien kommen für 
die Dauer des Provisoriums nicht die Sätze 
des spanischen Maximaltarifs — 1. Kolonne 
des spanischen Zolltariis —, sondern die 
Sätze des 2. Tarifs in Anwendung. Da aber 
Spanien durch Handelsverträge mit England, 
Italien, Schweiz, Norwegen, Frankreich, 
Tschechoslowakei und Belgien Zollermäßi- 
gungen bis zu 40% unter die Sätze der 2. 
Kolonne für zahlreiche Warengruppen ge- 
währt hat, bedeutet der jetzige Zustand doch 
eine starke Differenzierung Deutschlands 
gegenüber diesen Staaten, die mit Spanien 
Handelsverträge besitzen. Auf Grund des 
am 16. Oktober abgelaufenen deutsch spani- 
schen Handelsvertrags wurden die deutschen 
Papiererzeugnisse mit Ausnahme von Flie- 
genpapier (Pos. 1031) und Zigarettenpapier 
in Bogen (Pos. 1058), für die besondere 
Zollherabsetzungen gewährt waren, nach 
den Sätzen des 2. Tarifs verzollt. Durch das 
jetzige Provisorium wird also der Zustand 
vor dem 16. Oktober 1925 für die deutsche 
Papierindustrie im allgemeinen wieder her- 
gestellt. Ein Auszug aus dem spanischen 
Zolltarif wurde in Nr. 36 dieses Blattes ver- 
öffentlicht. Da für Papiererzeugnisse von 
spanischer Seite bisher anderen Ländern 
keine Zugeständnisse gemacht sind, wird für 
die deutsche Papierindustrie der Wettbewerb 
auf dem spanischen Markt durch Abschluß 
des Provisoriums wieder ermöglicht. Es 


kann aber darüber kein Zweifel bestehen, daß 
das Provisorium durch die starke Differenzie- 
rung vieler deutscher Erzeugnisse, die zum 
Teil einem völligen Abschluß vom spani- 
schen Markt gleichkommt, nur als eine Art 
Waffenstillstand angesehen werden kann. Die 
Verhandlungen über einen endgültigen Han- 
delsvertrag gehen daher sofort weiter, und 
es muß erwartet werden, daß das Vertrags- 
werk in einer für beide Länder tragbaren 
Form schleunigst zum Abschlusse kommt. 


Das spanische Goldzollaufgeld ist für 
November für Zahlung der Zölle in spani— 
schem Silbergeld oder in Noten der Bank 
von Spanien auf 33, 58 v. H. festgesetzt. 


2. Belgien. 


Nach Artikel 7, 8 1 des belgischen Ge- 
setzes vom 8. Mai und 26. Juni 1924 können 
die Waren, die aus Ländern stammen, wel- 
che einem verminderten Tarif unterliegen, 
den Vorteil dieser Tarife nur genießen, wenn 
ihr Ursprung unter den von der Regierung 
vorgeschriebenen Formen und Bindungen 
nachgewiesen wird. Es bedürfen also nur 
diejenigen deutschen Waren eines begründe- 
ten Ursprungszeugnisses, die auf Grund 
des deutsch-belgischen Handelsvertrages vom 
4. April 1925 günstiger gestellt sind als 
tschechoslowakische oder österreichische Wa- 
rensendungen. Für das Papierfach kommen 
tolgende Positionen in Frage: 


Pos. 724 gewöhnliche Pappe, nicht über- 
zogen und überzogen, 
„ 725 Filzpappe, 
„ 726 Fließpapier usw., 
„ 730 Umschlagpapier, 
„ 731 Umschlagpapier gewellt usw., 
„ 736 Fettreproduktionspapier, 
„ 737 Schmirgelpapier usw., 


aus Pos. 739 Sand-, Glas- und Kieselpappe, 
Pos. 740 Papier mit Tabaklauge getränkt 
usw. 


Falls die Tschechoslowakei auf Grund 
der gegenwärtigen Wirtschaftsverhandlungen 
von Oesterreich die belgische Meistbegünsti- 
gung erhält, werden die jetzt nötigen Ur- 
sprungszeugnisse in Fortfall kommen. 


3. Polen. 


Polen hat, wie schon berichtet wurde, 
neue Zollsätze bei gleichzeitiger teilweiser 
Aenderung des Zolltarifschemas beschlossen, 
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die mit dem 1. Januar 1926 in Kraft treten Schemas sind in Sperrdruck wiedergegeben, 
sollen. Ein Auszug aus diesem Zolltarif- ferner sind vergleichsweise die alten Zoll- 
entwurf, soweit er das Papierfach betrifft, sätze und die vorgesehenen neuen neben- 
folgt untenstehend. Die Aenderungen des einandergesetzt. 


Auszug aus dem Entwurf des neuen 8 Zolltarifs vom 30. Oktober 1925. 


Alter vorges. 
Zolltarif— we Zollsatz neuer Zoll- 
Position Waren bezeichnung 1. 100 kg satz für 100 
in Zloty kg in Zloty 
Gruppe VIII. Papier, Papierwaren und Druckerelerzeugnisse. 
176 Lumpen- und Papiermasse: 
1. Lumpen; Abfälle von Geweben und Trikotageerzeugnissen in einer Länge 
bis zu 1 m und einer Breite bis zu 4 cm, alte Taue, Stricke und Bindfäden 


bis zu 3 m lang ; $ 8 ; : p . zollfrei zollfrei 
2. Papiermasse aus Holz (Holzmasse), auf mechanischem Wege zubereitet: 

a) trocken, mit einem Wassergehalt von 50% und weniger. 5 : 1.40 1.60 

b) feucht, mit cinem Wassergehalt über 50% . : . A . —.70  —.80 
3. Papierabfälle und Makulatur : ; . zollfrei zollfrei 


Anmerkung: Holzmasse in Gestalt von Pappe und in aten ferner 
Makulatur. werden nach dieser Position (Punkt 3) nur dann verzollt, 
wenn sie fein zerhackt oder dicht durchlöchert sind. 
4. Papiermasse, auf chemischem Wege aus Holz, Stroh. Lumpen u. dgl. 
(Zellulosemasse) zubereitet: 
a) trocken, mit einem Wassergehalt von 50% und weniger . 5.— 5.80 
b) feucht, mit einem Wassergehalt über 50% . h k : 2.50 2.90 
177 Pappe, Papier und Waren daraus 
2. Watte aus Zellulose für Verbandzwecke oder zur Verpackung: 
a) ungefärbt: 


J. in Bogen oder Rollen : 3 i $ R . 15.— 17.— 
II. in Päckchen im Gewicht unter 2 ke : . . . 20.— 23.— 
b) die unter Buchstabe a) I und Il genannte, gefärbt . N 35.— 40.— 


2. Pappe (ein Erzeugnis aus Papiermasse, von welchem 1 qm 250 g öüer mehr 
wiegt, nicht aus einzelnen Papierbogen zusammengeleimt) wie auch 
Erzeugnisse aus Pappe und gepreßter Papiermasse, 
außer den besonders genannten: 

a) von natürlicher Farbe, ungejärbt, aus gekochtem Stroh und ungekochter 


Holzmasse ’ 6.— 10.— 
b) von natürlicher Farbe. aus gekschlem Holz, gekochten Lumpen usw.; 
Pappe für Druckmatrizen : : . 8.50 12.— 
c) in der Masse gefärbt oder mit Teer getränkt. Papiermaché ; 15.— 18.— 
d) Duplex- oder Triplexpappe, auf maschinellem Wege aus zwei oder mehr 
Arten ein- oder mehrfarhiger Masse erzeugt, ungeleimt ; ; . 25.— 30.— 
e) Pressen- sowie satinierte Pappe, auch auf der 
ganzen Fläche aufgepreßten Dessins oder Mustern = 45.— 
Ð fertige Druckmatrizen aus Pappe . ; —“ zollfrei 
g) Erzeugnisse aus Pappe und gepreßter Papiermasse, 
außer den besonders genannten 3 . ; : — °’ 65.— 
3. Vulkanfiber, jeglicher Art i 55.— 70.— 


4. Einschlagpapier im Gewicht von mehr als 28 g im Ouadralmeter von niiti 
ticher Farbe, nicht gefärbt, in Bogen: 

a) nicht satiniert (auch nichtauf einer Seite satiniert) 
aus gekochtem Stroh oder gekochtem Holz (sog. 
brauner Holzmasse), aus nicht gebleichten und un- 
gefärbten Lumpen, mit Zusatz vonaltem Papier wie 
auch ohne Zusatz, Papier aus nicht gebleichter 
Zellulose, nicht satiniert (auch nicht auf einer 


Seite); alte Zeitungen, außer den besonders genannten : 25.— 25.— 
b) einseitig satiniert aus Materialien, genannt unter 
Buchstabe a) Punkt4 . 25.— 35.— 


5. Zeitungspapier mit einem Holzmasserehält von micht ee, als 60% im 

Gewicht von 45 bis 55 g im Quadratmeter, nicht satiniert, ungefärbt, unge- 

leimt oder schwach geleimt: 

a) in Rollen, im Durchmesser von 70 cm und mehr ; ; ; . 10.— 11.50 

b) in Bogen : . ; A . i ; . 14.— 16.— 
6. Papiere aller Art, außer dem besonders genannten, weiß oder in der 

Masse gefärbt, ohne Verzierungen und Wasserzeichen, im Gewicht von 

mehr als 28 g im Quadratmeter, auch mit einheitlicher blauer oder grauer 

Heftliniatur versehen: 

a) mit einem Holzmassegehalt im Quadratmetergewicht von: 

I. über 28 g bis 48 g einschließlich . ; : A ; . 23.— 
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Alter vorges. 


rif- , ; Zollsatz neuer Zoll- 
Position Warenbezeichnung 1.100 kr satz idr 100 
in Zloty kg in Zloty 

II. über 48 g f : 5 g 18 .—. 

b) ohne Holzmassegehalt im e e von: 

L über 28 g bis 45 g einschließlich . f ; ; . 40. - 

i II. über 48 g bis 90 g einschließlich . . ; . . 30.— 

III. über 90 g 8 : p ; í ; . 45.— 


Anmerkung 1: Die in Punkt 6 genannten Papiere, gerippt 
(Rippenwasserzeichen) werden nach den entsprechenden Punkten mit 
einem Zuschlag von 5 v. H. verzollt. 

Anmerkung 2: Die in Punkt 6 genannten Papiere, mit anderer 
Liniatur versehen, werden nach den entsprechenden Punkten mit einem 
Zuschlag von 15 v. H. verzollt. 

7. Tintenlöschpapier und Filtrierpapier: 
a) mit Holzmassegchalt: 


l. ungefärbt 5 . p : g ; ; 25.— 

II. gefärbt ; g a ’ ; ! 2 . 30.— 
b) ohne Hoss nal 

l. ungefärbt . . . À y ; ; i . 45.— 

II. gefärbt 58.— 


D 


„ a) Papier, weiß oder ee in Punkt 6 ne im eee 
über 28 g. mit Wasserzeichen und Dessins auf der ganzen 
Oberiläche, bzw. mit Mustern (außer N auch 
Kreppapier 70.— 90.— 
b) Papier auf e im 5 über 2S g im On: 
dratmeter von einer Breite nicht mehr als 120 mm: 
Lunter Punkt 4,5,6 genannt : i . ; ; — 65. — 
Il. gekreppt ; —* lI5.— 
9. Hand- und Maschinenbüttenpapier (mit e Rändern. wenn Steh 
von zwei Seiten) : : . 100.— 130.— 
10. Pergament aus pflanzlichen Stoffen: Per $ amentpapier, im Quadrat- 
metergewicht über 28 g: 
a) von natürlicher Farbe 5 ; ; 2 . ; . . 80.— 100.— 
b) in der Musse gefärbt ; 100.— 130.— 
lI. Papier, gummiert, nicht in der Masse. Sic uf der Oberiläche ge 
färbt, im Ouädratmetergewicht über 28 g: 


a) gummiert, oder ein- oder zweiseitig weiß gefärbt i „ 75.— 90.— 

b) gefärbt mit anderen Farben f ; ; l 100.— 120.— 
12. lichtempfindliches Papier, auch in Blätter geschnitten 5 125. — 250. — 
15. Papier aller Art. im Quadratmetergewicht von 28 g und weniger: 

a) weil, ohne Wasserzeichen und Dessins . ä . „ 15 

b) weiß, mit Wasserzeichen oder Dessins i i . ! . 160.— 

c) in der Masse oder auf der Oberfläche gefärbt. außer dem besonders 

genannten; Seidenkreppapier A ; ; 8 . 200.— 250.— 
d) Durchschreibepapier für Hand oder Maschinen, Rane papier 240.— 360.— 


Anmerkung 1: Papier und Seidenpapier in Rollen wird ein— 
schlizBlich des Gewichts der Ringe, auf die es aufgewickelt ist, verzollt. 
Anmerkung 2: Zigarettenpapier in Büchelchen wird nach Punkt 
dieser Position verzollt. 
14. Wellpappe: 
a) von einer Seite mit Papier beklebt . . B . 45.— 55.— 
b) von beiden Seiten mit Papier beklebt ; u. 7 85.— 
15. Bristol-Karton, aus zwei oder mehr Papierschichten si ammienzeleimne ohne 
Verzierungen und Dessins. satiniert oder nicht satiniert, weiß oder 
farbig, in Bogen oder Rollen, außer dem besonders genannten, im Quadrat- 
metergewicht: 
a) von 500 g und weniger . f N . 4 ..80.— 120.— 
I6.a) Bristol-Karton, in Punkt 15 genannt, nic it in der 
Masse gefärbt; Karton, in Punkt 15 genannt, mit 
Wasserzeichen oder mit auf der ganzen Ober- 
fläche eingepreßten Dessins bzw. Mustern; Karton 


aller Art, zu Kärtchen und Streifen geschnitten . . 110.— 150.— 
b) Erzeugnisse aus Karton ohne F und 
nicht zusammengeleimt i ; a ; . 110.— 165.— 
usw. i 
21. Zigarettenpapier in Büchelform, mit oder ohne Umschläge, 
Zigarettenhülsen ; A : í A ; ; 7 . 220.— 220.— 


* bisher kein Zollsatz, da im alten Zolltarifschema nicht enthalten. 


v. W. 
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Zellstoffpreise. 


Der V.D.Z. hat beschlossen, die jetzt gültigen Zellstofipreise 
rungen bis einschließlich 31. März 1926 unverändert zu belassen. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1449 


für- alle Liefe- 
Ebenso bleiben die 


bisherigen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen des V.D.Z. weiter in Geltung. 
(Die jetzt geltenden Zellstoffpreise siche „Wochenblatt für Papierfabrikation“ Nr. 40, 


Seite 1203.) 


Das kommende Arbeitsgerichtsgesetz. 
(Fortsetzung zu Nr. 47, S. 1415.) 


II. 


Die Stellungnahme der Interessenten- 
gruppen zum Entwurf. 


1.DerArbeitgeberstandpunkt. 
Restlose Eingliederung der Arbeitsgerichts- 
barkeit in die ordentliche Gerichtsbarkeit in 
allen Instanzen ist die grundsätzliche For- 
derung der Arbeitgeber. Man steht auf dem 
Standpunkt, daß es nicht angängig sein kann, 
einen so wichtigen Zweig wie die Arbeits- 
gerichtsbarkeit auf die Dauer aus der ordent- 
lichen Justiz hinauszunehmen. Es würde 
nur ein Torso übrigbleiben, der allmählich 
ganz verkümmern müßte. Gerade bei den 
Arbeitsstreitigkeiten kommen die Richter mit 
dem Pulsschlag des sozialen und wirtschaft- 
lichen Lebens in Berührung und werden so 
vor Weltfremdheit bewahrt. Mit dieser Auf- 
fassung befinden sich die Arbeitgeber in der 
Gesellschaft des früheren sozialistischen 
Reichsjustizministers Dr. Radbruch, der vor 
einigen Jahren wörtlich äußerte: 

„Eine Ausgliederung der Arbeitsge— 
richte würde das Todesurteil für die or- 
dentliche Justiz bedeuten und damit erst 
eine wahre Klassenjustiz schaffen.“ 


Und in der Reichstagssitzung 
22. Februar 1922 führte er aus: 
„Den ordentlichen Gerichten bleibt bei 
Ausgliederung der Arbeitsgerichte aus der 
ordentlichen Gerichtsbarkeit nur die Bour- 
geoisiejustiz über kapitalistische Rechts- 
streitigkeiten, sie würden damit nur Trüm- 
merhaufen.“ 


Dieser Standpunkt läßt an Deutlichkeit 
nichts zu wünschen übrig. Dr. Radbruch 
mußte aber im selben Jahre auf dem sozial- 
demokratischen Parteitage erklären, daß er 
sich trotz seiner Bedenken für die Arbeits- 
gerichte als Sondergerichte einsetzen werde. 
Daß hier rein politische Gründe maßgebend 
sind, nicht aber sachliche Gründe, liegt auf 
der Hand. 

Der Regierungsentwurf wird dem oben 
niedergelegten grundsätzlichen Standpunkt 


vom 


leider nur teilweise gerecht, da er die erste 
Instanz der Arbeitsgerichte als Sonder- 
gerichte von den ordentlichen Gerichten los- 
löst. Dies bedeutet gegenüber den früheren 
Entwürfen einen Schritt rückwärts. Auch 
das Reichsarbeitsministerium stand früher 
auf dem Standpunkt, daß es nicht an- 
gängig sei, zwei Gerichisbarkeiten nebenein- 
ander aufzubauen, die unter sich in keinem 
dienstlichen oder organisatorischen Zusam- 
menhange stehen. Ein solches Nebeneinander 
wäre ein schwerer Schaden für die Rechts- 
entwicklung und das Rechtsbewußtsein des 
Volkes. 

Höchst bedenklich erscheint ferner der 
Einfluß, der nach dem Regierungsentwurf 
der obersten Landesbehörde für die Sozial- 
verwaltung bei der Organisation und Be- 
setzung der Arbeitsgerichte eingeräumt 
wird. Man kann hier nur von einer uner- 
wünschten Verquickung von Rechtsprechung 
und Verwaltung sprechen. Im parlamentari- 
schen Staate sind auch die Verwaltungs- 
behörden mehr oder weniger politisch ein- 
gestellt. Einer solchen Behörde aber den 
oben geschilderten Einfluß zu gewähren, da 
doch in der Regel der Vorsitzende zwischen 
den sich gegenüberstehenden Auffassungen 
der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerbeisitzer 
den Ausschlag geben muß, bedeutet eine 
Gefahr für die Objektivität der Rechtspre- 
chung. Es muß daher gefordert werden, daß 
die Bestellung der Vorsitzenden lediglich 
durch die Landesjustizverwaltung erfolgt, 
und daß nur ordentliche Richter zu Vorsit— 
zenden bestellt werden dürfen. 

Auch die im Entwurf vorgesehene Be- 
rufungssumme von / 300 muß als viel zu 
hoch abgelehnt werden. Es hat sich jetzt 
schon als ein Mißstand herausgestellt, daß 
die meisten Entscheidungen der Gewerbe- 
und sehr viele der Kaufmannsgerichte nicht 
mit Rechtsmitteln angefochten werden kön- 
nen. Dieser Zustand darf nicht verewigt 
werden. 

Dies sind die hauptsächlichsten Forde- 
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rungen der Arbeitgeber. Die übrigen Wün- 
sche treten vor den obengenannten zurück. 
Wir sehen deshalb von ihrer Wiedergabe an 
dieser Stelle ab, um den Rahmen dieses Ar- 
tikels nicht zu überschreiten. 


2. DerArbeitnehmerstand- 
punkt. Zu den oben wiedergegebenen 
drei Hauptforderungen der Arbeitgeber ver- 
langen die Arbeitnehmer das Gegenteil, also: 
Keine Eingliederung der Arbeitsgerichte in 
die ordentlichen Gerichte, sondern Sonder- 
gerichte, zu Vorsitzenden sollen nicht nur 
Personen mit der Befähigung zum Richteramt 
oder gar nur ordentliche Richter, sondern 
auch andere „bewährte Kräfte“, die nicht 
Juristen sind, bestellt werden, außerdem 
soll die Zahl der Laienbeisitzer in den Kam- 
mern bzw. Senaten erhöht werden, und end- 
lich soll die Berufungssumme von A 300 
noch heraufgesetzt werden. 


3. Die Beschlüsse des Reichs- 
wirtschaftsrats. Der Sozialpolitische 
Ausschuß des Reichswirtschaftsrats nahm 
vor kurzem zu dem Arbeitsgerichtsgesetz- 
entwurf Stellung. Die in Form eines einheit- 
lichen Gutachtens der Arbeitgebervertreter 
vorgebrachten Anträge wurden mit 16 gegen 
14 Stimmen abgelehnt. Mit den Stimmen 
der Arbeitnehmer und der Mitglieder der 
Abteilung III kam ein Mehrheitsgutachten 
zustande, das die im Entwurf vorgesehene 
Organisation der künftigen Arbeitsgerichte 
unverändert läßt, im übrigen aber eine Reihe 
von Arbeitnehmeranträgen enthält, die eine 
wesentliche Verschlechterung des Gesetzent- 
wurfs vom Arbeitgeberstandpunkt aus be- 
deuten. Einige der wichtigsten Beschlüsse 
seien hier angeführt: 

a) Die Befähigung zum Richteramt für 
die Bestellung der Vorsitzenden der Arbeits- 
gerichte soll zwar die Regel bleiben, es sol- 
len aber auch andere Personen, die auf 
dem Gebiete des Arbeitsrechts Ansehen und 
Erfahrung haben, bestellt werden dürfen. 

b) Heraufsetzung der Zahl der Laienbei- 
sitzer, die zur Hebung ihres Ansehens und 
ihres Verantwortungsbewußtseins die Dienst- 
bezeichnung „Arbeitsrichter“ erhalten sollen. 

c) Die Berufungssumme soll auf „4 500 
heraufgesetzt werden. 

d) Die Zuständigkeit der Arbeitsgerichts- 
barkeit soll über den Entwurf hinaus erwei- 
tert werden. 

e) Stärkung des Einflusses der Sozialver- 
waltung auf die Gerichtsbarkeit. 
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f) Schaffung einer Rechtsgrundlage für 
die Bildung von Arbeitsgerichtsverbänden 
und ihre Wirksamkeit für die Fortbildung 
des Arbeitsrechts. | 

HI. 


Schlußbemerkung. 


Die Stellungnahme der Gewerkschaften 
und ihre Auswirkung in den Beschlüssen des 
Reichswirtschaftsrats zum Gesetzentwurf zei- 
gen, wohin der Weg geht. Es handelt sich 
um nichts mehr und nichts weniger als um 
die Politisierung der Rechtspflege auf dem 
Gebiete des Arbeitsrechts. Wenn diese Be- 
hauptung noch eines Beweises bedarf, so sei 
auf die Ausführungen des bekannten Arbeits- 
rechtlers beim Allgemeinen Deutschen Ge- 
werkschaftsbund, Clemens Nörpel, hinge- 
wiesen, der in der „Gewerkschafts-Zeitung“ 
Nr. 44 vom 31. Oktober d. J. auf S. 637 fol- 
gendes ausführt: 

„Die abfällige Bemerkung vieler Rechts- 
anwälte und Richter, das Recht dürfe 
nicht politisch sein, istim Ar- 
beitsrecht eine sinnlose Re- 
densart. Wenn es nicht poli- 
tischist,dannistesgarnicht.“ 

Der Gesetzentwurf nebst dem Mehrheits- 
gutachten des Reichswirtschaftsrats — das 
Minderheitsgutachten der Arbeitgeber ist der 
Reichsregierung ebenfalls übermittelt worden 
— liegen nunmehr dem Reichsrat zur Er- 
ledigung vor. Wie wir hören, wird er die 
Angelegenheit in der allernächsten Zeit 
erledigen, so daß das Gesetz binnen kurzem 
dem Reichstag zur Verabschiedung überwie- 
sen wird. Mögen alle diejenigen, die es an- 


geht, dafür Sorge tragen, daß das kommende 


Arbeitsgerichtsgesetz keine Verwirklichung 
der Gedankengänge Nörpels bringt. Die Er- 
haltung der objektiven Rechtsprechung ist die 
Grundlage eines jeden Kulturstaates und sie 
ist unter allen Umständen auch auf dem wich- 
tigen Gebiete des Arbeitsrechts zu verlangen. 
Weiter wollen wir nichts. Der Arbeitnehmer 
soll sein Recht bekommen, aber auch der 
Arbeitgeber muß die Gewißheit haben, daß 
seine Gründe objektiv geprüft werden. Es 
darf nicht von vornherein das beklemmende 
Gefühl beim Betreten des Verhandlungs- 
zimmers bei ihm aufkommen: „Arbeitgeber, 
laß jede Hoffnung draußen, der du eintrittst 
in diesen Saal. Das Urteil ist bereits zu 
deinen Ungunsten gefällt, weil du eben Ar- 
beitgeber bist!“ 


Dr. Gerh. Leopold, Berlin-Wilmersdorf. 


EBENE 
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Exporteur und Papierindustrie. 


Ein Streit, der nimmer zur Ruhe kommen 
will, ist die Frage, ob man im Außenhandel 
und insbesondere im Ueberseehandel sich des 
Exporteurs bedienen soll oder ob man den 
Käufer direkt aufsuchen kann. Für das deut- 
sche Wirtschaftsleben und für den deutschen 
Außenhandel ist die Frage von so überragen- 
der Bedeutung, daß sie auf Grund der 
gemachten Erfahrungen gar nicht oft und 
gründlich genug überprüft werden kann. Es 
ist in diesem Zusammenhange sehr interessant, 
darüber Näheres zu erfahren, welche Erfah- 
rungen man in Schweden mit dem Versuch 
der Ausschaltung des Exporteurs im Ueber- 
seegeschäft gemacht hat. In den großen 
schwedischen Zeitschriften wird seit langer 
Zeit diese Frage, und zwar sowohl 
vom Standpunkt der Exporteure als auch der 
Fabrikanten nach den verschiedensten Seiten 
hin mit den durchschlagendsten Argumenten 
und mit großer Leidenschaftlichkeit erörtert. 
Besonders in den beiden Zeitschriften „Svensk 
Export“ und „Svensk Pappersmasse-tidning“ 
ist diese Frage seit Wochen in ihrem Für und 
Wider ausführlich besprochen worden. Zu— 
erst erhoben sich viele Stimmen dafür, daß 
der Exporteur an und für sich ein überflüs- 
siges Bindeglied sei und daher verschwinden 
müsse. In der schwedischen Papierindustrie, 
die überragende Bedeutung besitzt und ande- 
rerseits für den Export als maßgebend be- 
trachtet werden kann, hat man in den letzten 
Jahren große Erfahrungen in dieser Frage 
gesammelt. 

Ueber das Ergebnis dieser ganzen Streit- 
frage berichtet sehr interessant ein abschlies- 
sender Artikel mit folgenden Worten: Ist die 
Auffassung der schwedischen Papierfabriken, 
daß die Ausschaltung des Exporteurs not- 
wendig und empfehlenswert ist, richtig? Ich 
bin der Meinung, so schreibt der betreffende 
Wirtschaftler weiter, daß viele unserer großen 
Fabriken hier in Schweden heute sich viel 
besser ständen, wenn sie von dem Versuch 
eines direkten Exportgeschäftes ohne Ver- 
mittlung des Exporteurs abgesehen hätten. 
Die ganz großen Papierfabriken, die beherr- 
schend auf dem Weltmarkt auftreten können, 
tun vielleicht recht daran, wenn sie eigene 
Verkaufsgesellschaften oder Agenturen auf 
den großen europäischen und auf den großen 
überseeischen Märkten errichten. Diese we— 
nigen ganz großen Fabriken können durch 
ihre Organisation wohl eine Uebersicht über 
die Marktverhältnisse gewinnen und demzu— 
folge annehmbare Vorteile erzielen. Aber, 80 


fährt der betreffende Wirtschaftspraktiker 
weiter fort, wenn dieses Bestreben von den 
kleineren oder mittleren Fabriken einfach 
nachgeahmt und kopiert wird, dann geht das 
unbedingt zu weit und muß zum Schaden 
dieser Unternehmungen selbst ausschlagen. 
An Stelle einer kleinen Verkaufsorganisation, 
die in intimem Kontakt mit den Exporteuren 
stand, die auch fast die ganze Produktion 
dieser betreffenden Fabriken übernahmen, 
haben viele dieser Fabriken versucht, die Rolle 
des Exporteurs zu übernehmen und versuchen 
weiter, mit mehr oder weniger Kapital direkt 
die europäischen oder überseeischen Märkte 
aufzusuchen. Man übersieht vielfach dabei, 
daß außer der intimen Kenntnis der Absatz- 
gebiete und der notwendigen engen Fühlung- 
nahme mit den Verhältnissen auf den Ab- 
satzmärkten Geld, Kapital und nochmals 
Kapital dazu gehört, um die Ueberseemärkte 
richtig beschicken zu können. Ich bin der 
Ueberzeugung, so fährt der schwedische 
Wirtschaftler fort, daß unsere kleinen und 
mittleren Papierfabriken sich heute in einer 
bedeutend besseren Lage befinden würden, 
wenn sie sich allein damit beschäftigt hätten, 
ihre Fabrikation auszubauen, und sich nicht 
in Bemühungen um den internationalen Markt 
in ihren Kräften zersplittert hätten. Und 
hierbei darf vor allen Dingen ein Argument 
nicht übersehen werden, nämlich die Tat- 
sache, daß diese Fabriken sich nicht nur mit 
einer kostspieligen und unrentablen Organi- 
sation belastet haben, sondern daß sie infolge 
der unzureichenden eigenen Kapitaldecke di- 
rekt in die Hände der Banken geraten sind, 
und sich heute in großer Abhängigkeit vom 
Bankkapital befinden. 

Der schwedische Verfasser ist der Mei- 
nung, daß von den ganzen Exportmärkten 
der Welt höchstens der englische Markt für 
ein direktes Aufsuchen des Kunden in Be- 
tracht kommen kann, aber auch nur dann, 
wenn die betreffende Fabrik dort bereits gut 
eingeführt ist und einen festen Kundenkreis 
besitzt. Es ist wohl richtig, daß die engli- 
schen Käufer, wenn man sie einmal gewon- 
nen hat, in der Regel recht feste Kunden sind. 
In einem solchen Falle kann wohl, wenn die 
betreffende Fabrik in England wirklich fest 
eingeführt ist, von einer Exportvermittlung 
abgesehen werden. 

Es wird nun die Frage aufgeworfen, wie 
sich das Resultat für die kleineren und mitt- 
leren schwedischen Papierfabriken, die län- 
gere Zeit hindurch versucht haben, den Ex- 
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porteur planmäßig auszuschalten, nun wirk- 
lich stellt. Bei Beantwortung dieser Frage 
wird zunächst darauf hingewiesen, daß die 
Fabriken, die infolge der allgemeinen Finanz- 
lage nicht übermäßig kapitalkräftig sind, ge- 
rade durch den Versuch der Ausschaltung des 
Exporteurs mehr und mehr in Abhängigkeit 
von den Banken geraten sind, wie das bereits 
oben angedeutet wurde. Es wird weiter aus- 
geführt, daß bei direktem Aufsuchen der Ex- 
portmärkte die mittleren und kleineren Pa- 
pierfabriken zum Teil doch recht schlechte 
Geschäfte gemacht und in fast allen Fällen 
bedeutend niedrigere Preise erzielt haben, 
als durch den Exporteur zu erzielen waren. 
Dann ist die Stellung dieser Fabriken noch 
vielfach dadurch verschlechtert worden, daß 
die Abnehmer in Zahlungsschwierigkeiten 
geraten sind. Der Exporteur besitzt naturge- 
mäß ganz andere Mittel, um sich über die 
Zahlungsfähigkeit und Zahlungskraft des 
überseeischen Abnehmers zu unterrichten. 
Die Preisgestaltung unter der Mitwirkung des 
Exporteurs vollzieht sich in volkswirtschaft- 
lich richtigerer Weise, als wenn kleinere 
Unternehmen direkt den Ueberseemarkt aut- 
suchen. Der Exportagent hat naturgemäß 
das größte Interesse daran, den Umsatz zu 
vergrößern, und sieht seine Aufgabe darin, 
für den Verkäufer einen möglichst hohen 
Preis zu erzielen und andererseits dem 
Käufer die Ware zu einem möglichst billigen 
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Preise zu liefern. Diese für den Export unge- 
heuer wichtige Tatsache wird bei direkter 
Beschickung des Marktes, wenn es sich nicht 
um sehr große Fabriken handelt, stark ver- 
wischt. Die ausgleichende Einwirkung, die 
der Exporteur auf den Preis ausübt, geht zum 
allergrößten Teil bei direktem Geschäft mit 
dem Importeur verloren. Dann hat man in 
Schweden auch die Erfahrung gemacht, daß 
Reklamationen der Käufer bei Umgehung des 
Exporteurs viel häufiger sind, als wenn man 
sich des Exporteurs als Bindeglied bedient. 

In Finnland und Norwegen hat man 
ähnliche Erfahrungen gemacht und eine dort 
erscheinende Exportzeitung ersucht um Be- 
antwortung der Frage, welche Vorteile die 
Fabrikanten bei direktem Aufsuchen des 
Ueberseemarktes gemacht haben. Die Nach- 
teile der Ausschaltung des Exporteurs sind 
in letzter Zeit vielfach in der skandinavischen 
Presse dargelegt worden. Man hat aber 
kaum gelesen, daß Praktiker für die Aus- 
schaltung des Exporteurs sich eingesetzt ha- 
ben. Diese Behandlung der Frage der Export- 
vermittlung ist auch für deutsche Verhält- 
nisse außerordentlich interessant. Was hier 
für die skandinavische Industrie gilt, das 
dürfte im großen und ganzen auch für deut- 
sche Verhältnisse zutreffen. Der Versuch der 
Ausschaltung des eingeführten Exporteurs 
führt in fast allen Fällen zu einem Mißerfolg. 

F, S. 


Mitteilungen aus dem Staatlichen Materialprüfungsamt 
Berlin-Dahlem. 


Erfahrungen bei der Prüfung von Rohdachpappe. 


Im Jahre 1913 hat der Verband Deutscher 
Dachpappenfabrikanten gemeinsam mit dem 
Verein Deutscher Rohpappenfabrikanten un— 
ter Mitwirkung des Staatlichen Material- 
prüfungsamtes Normen für Rohdachpappe 
aufgestellt, in denen die wichtigsten Eigen- 
schaften der Rohpappe wie folgt festgelegt 
wurden. 

„Die Normen gelten nur für Rohpappe 
in der Stärke bis einschließlich 150er, d. h. 
333 g/qm. 

l. Zur Herstellung von Rohpappe dürfen 
lediglich folgende Arten von Rohstoffen 
verwendet werden: 

a) Lumpen, 

b) Abfälle aus der Textilindustrie, so- 
weit sie faseriger Art sind, 
c) Altpapier. 


Auswahl und Mischungsverhältnis 
der Rohpappe bleiben den Fabrikanten 
überlassen. Direkter Zusatz von Holz- 
schliff, Strohstoff, Torf, Sägemehl und 
mineralischem Füllstoff ist verboten. 

Der Aschengehalt darf nicht mehr als 

12% betragen. 

3. Lufttrockene Pappe darf nicht mehr als 
12% Wassergehalt führen. l 

4. Alle Pappen, die geringere Aufnahme- 
fähigkeit von Anthrazenöl als 120% nach 
dem Eintauchen aufweisen, gelten für 
mangelhaft. 

5. Rohpappe von normaler Dicke (333 g 
für den qm und mehr) müssen ein Reiß- 
gewicht (für 15 mm breite Streifen) von 
mindestens 4 kg in der Längsrichtung 
haben. 


1 
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6. Als oberste technische Instanz für die 
Frage der Erfüllung der Normen gilt 
das Staatliche Materialprüfungsamt in 
Berlin-Dahlem.“ 


Die Normen haben sich gut bewährt und 
haben für den Handel mit Rohpappen eine 
brauchbare Unterlage abgegeben. Bei ihrer 
Ausarbeitung ging man von dem Grundsatz 
aus, nicht zu hohe Ansprüche zu stellen, da 
die Einstellung der Fabrikation auf die neuen 
Forderungen erst allmählich vor sich gehen 
konnte. Nachdem nun mehr als ein Jahrzehnt 
verflossen und die Sicherheit in der Herstel- 
lung von Pappen mit festumgrenzten Eigen- 
schaften wesentlich gestiegen ist, ist der Ver- 
band der Dachpappenfabrikanten der Ansicht, 
daß man behufs Steigerung der Güte der 
Rohpappen und damit der Dachpappen an 
eine Erhöhung der Anforderungen an Roh- 
pappe denken kann. Für die zu fassenden 
Beschlüsse bilden die bisher bei der Prüfung 
von Rohpappen gemachten Erfahrungen na- 
turgemäß eine wertvolle Unterlage und dem 
Ersuchen des Verbandes nachkommend sind 
die im Amt ermittelten Versuchsergebnisse in 
gedrängter Form nach Häufigkeitsgrunpen 
geordnet zusammengestellt worden. 


Aschengehalt. 


Die Normen setzen den Höchstgehalt an 
Asche, bezogen auf das lufttrockene Material, 
auf 12% fest. Geprüft wurden 60 Rohpappen 
verschiedenen Ursprungs und verschiedener 
Nummern. 


5% der Pappen enthielten 1— 5% Asche 


„ 7 „ über 5— 8% „. 
26% „ . 5 „ 8—10% „ 
12%, „ 3 a „ 10—12% „ 
1225 j 5 „ 12—15% 3 
10% „. is = „ 15—20% „. 


Die Normenforderung wurde somit von 
78% der Pappen erfüllt. Bei der Herabset- 
zung der Grenze für den Aschengehalt ist 
zu bedenken, daß der Fabrikant den Aschen- 
gehalt des Altpapiers, das bei der Herstellung 
von Rohpapier in erheblichem Anteil zur Ver- 
wendung kommt, nicht kennt und meist auch 
wegen der Mannigfaltigkeit des Materials 
nicht feststellen kann. Andererseits ist das 
Bestreben der Dachpappenfabrikanten, eine 
Rohpappe mit möglichst wenig mineralischen 
Füllstoffen zu verwenden, berechtigt, da diese 
die Aufnahmefähigkeit der Pappe für Teer, 
eine ihrer wichtigsten Eigenschaften, ungün- 
stig beeinflußt. 


Feuchtigkeitsgehalt. 
Die Normen setzen den Höchstgehalt der 
lufttrockenen Pappe auf 12% fest; geprüft 
wurden 36 Rohpappen. 


3% d. Papp. enthielten 6— 7% Feuchtigk. 
33% „ 57 57 über 7— 8% ”„ 

44% 5 „ „ * 8— 9% „ 

8% 57 57 77 „ 9—10% „ 

6% 5 5 57 77 10—11 70 57 

3% „ 7 „ „ 11—1 2% „ 

3 „ 12—13% 


Die Normenforderung wurde somit von 
97% der Pappen erfüllt. 


. Aufnahmefähigkeit für Anthrazenöl. 


Die Normen fordern, daß die Rohpappe 
bei Zimmerwärme und festgelegter Versuchs- 
ausführung in 5 Minuten mindestens 120% 
Anthrazenöl aufnimmt; geprüft wurden 63 
Rohpappen. Es nahmen 
5% der Pappen 80— 99% Anthrazenöl auf 


14% 5 5 100—1 19% 57 99 
30% „ „ 120—149% „ 57 
33% „ 5 150—169% „ 57 

87 5 55 170—199% 55 55 
10% „ 200 — 230% X 


Die Normenforderung wurde somit von 
81% der Pappen erfüllt. 


Festigkeit. 

Nach den Normen sollen Rohpappen vo. 
333 g/qm aufwärts in der Längsrichtung bei 
15 mm Streifenhreite mindestens 4 kg Bruch- 
last aufweisen; geprüft wurden 59 Pappen. 
Bruchlasten 

von 2—2,9 kg hatten 2% der Pappen 
3—3,9 55 77 11% 57 * 


„ 4—4,9 2) 55 21 % 57 57 
55 5— 5, 57 * 13% „ ”„ 
„ 6—0,9 55 „ 19% 55 5 
”„ 11,9 „ 7 17% „ 2) 
* 8—8,9 „ 55 l 1% * 55 
55 9—9,9 „ * 275 „ 55 
„ 10—12 „ 4% y 


Die Normenforderung wurde somit von 
87% der Pappen erfüllt. 


Bei der Erörterung über die Erhöhung 
der Festigkeit darf nicht außer acht gelassen 
werden, daß Festigkeit und Aufnahmefähig- 
keit für Anthrazenöl in Wechselwirkung zu- 
einander stehen; je mehr die Pappe auf Er- 
zielung hoher Festigkeitswerte gearbeitet 
wird, um so geringer wird ihr Aufnahmever- 
mögen für Oel und umgekehrt; man muß also 
bei der Festsetzung eines neuen Festigkeits- 


wertes auf das Autsaugevermögen der Pappe 


Kucksicht nehmen. 
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Nachstehende Zusammenstellung zeigt 
für 57 gleichzeitig auf Festigkeit und Oelauf- 
nahme geprüfte Pappen die Beziehung zwi- 
schen diesen Eigenschaften. Die Forderung 
einer Festigkeit von mindestens 


4 kg und 120% Oelaufnahme erfüllten 77% 
5 99 57 120% 52 77 70% 
0 „ „120% „ „ 34% 
4 57 57 150% ” 79 44% 
5 59 39 150% ?? ? 40% 
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6 kg und 150% Oelaufnahme erfüllten 28% 


4 77 99 170% 59 99 14% 
5 79 79 170% 79 97 10% 
6 57 „ 170% 57 57 1% 
der Pappen. 


Es wird nun bei den weiteren Beratungen 
zu entscheiden sein, ob man der Festigkeit 
größere Bedeutung beimißt als der Oelauf- 
nahme oder umgekehrt. 

Prof. W. Herzberg. 


Festigkeitsprüfung an Zellstoffen. 


Von Ingenieur P. M. Hoffmann Jacobsen. 


Definition des Ausdruckes Reißlänge. 

l. Reißlänge — r. Es handelt sich 
hier um den gewöhnlichen Ausdruck für den 
Begriff „Reißlänge“, wobei die freie Länge 
zwischen den Einspannklemmen des Schop- 
perschen Apparates 180 mm, die Streifenbreite 
15 mm beträgt. Die Reißlänge wird aus dem 
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Fig. 1. 


Mittel zwischen Längs- und Querrichtung 
berechnet. Die schematische Darstellung von 
der Lagerung der Einzelfaser im Papierblatt 
ist in Fig. 1 gegeben. Die Fasern gleichen 
zahllosen, miteinander verbundenen Ketten. 
Der gewöhnliche Ausdruck „Reißlänge“ gibt 
somit die Festigkeit dieser Ketten wieder. 

2. Null-Reißlänge — R. Dieser 
Ausdruck ist gewählt worden, um diejenige 
Reißlänge zu charakterisieren, die bei 0 mm 


freier Einspannlänge gemessen wird. Die 
Einspannklemmen werden hier völlig dicht 
aneinander herangebracht. Im Gegensatz zu 
der bisherigen Reißfestigkeitsbestimmung 
wird hier jede Einzelfaser sowohl von der 
unteren, wie auch von der oberen Einspann- 
klemme gefaßt. Die Fasern müssen daher 
beim Bruch selbst zerreißen. Zur Messung 
werden Blättchen von 8 mm Länge und 5 mm 
Breite verwendet, da sie sich besser einspan- 
nen lassen wie größere Streifen. Auch hier 
wird der Mittelwert zwischen Längs- und 
Querrichtung berechnet (siehe Fig. 1). 


3.Faser-Reißlänge S F. Diese ist 
früher für einzelne Fasern, z. B. Baumwolle, 
bei O mm freier Einspannlänge gemessen 
worden. Hier kommt nur die Längsrichtung 
in Frage. 
r 


4. Adhäsion = a = R 100%. Die 


„Adhäsion“ ist ein Ausdruck für die Klebe- 
kraft der Fasern aneinander. Wären die Fa- 
sern völlig verklebt, das Papierblatt also 
homogen, wie beispielsweise eine Platte Tier- 
leim, so bliebe es gleichgültig, ob die Reiß- 
länge bei O mm oder bei 180 mm Einspann- 
länge ermittelt wird. Die Adhäsion æ ist 
dann 100%. Da jedoch jedes Papierblatt 
inhomogen ist, zerreißen die Streifen bei 
180 mm Einspannlänge leichter als bei 0 mm. 


Wenn r =, ist, so kann man annehmen, daß 


die Hälfte derjenigen Fasern, die in der 
Bruchlinie liegen, zerrissen sind, während 
die andere Hälfte sich gleitend aneinander 
vorbeigeschoben hat. Sind die Einspann- 
klemmen auf O0 mm einander genähert, so ist 
ein Vorbeigleiten ausgeschlossen. Die fol- 
gende Tabelle zeigt die Aenderung der 
Adhäsion bei Veränderung der freien Ein- 
spannlänge und in Abhängigkeit von der 
geprüften Papiersorte. 
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Freie Länge Adhäsion bei 
Pergamin Normal 3 _ungebleichtem 
(Handelsware) 
180 mm 90% 73%, 12% 
20 „ 92% 79%, 16% 
10 „ 95% 85% 21% 
5 „ 99% 88% 25% 
1 „ 100% 91% 72% 
0, 100% 100% 100% 


Es zeigt sich, daß die Adhäsion ein zah- 
lenmäßiger Ausdruck für das Papiergefüge 
ist. Während das Zellulosepapier imi Gefüge 
außerordentlich lose ist, zeigt das Pergamin- 
papier dichtes, festes Gefüge. 


Messung der Null-Reißlänge. 

Zur Anwendung kommt ein Schopperscher 
Festigkeitsprüfer. Die ersten, von mir aus- 
geführten Versuche wurden mit einer Ein- 
spannklemme vorgenommen, wie sie aus 
Abb. 2 hervorgeht. Mit a ist die Entfernung 
zwischen den beiden Druckhebeln bezeichnet. 

Als Prüfungsmaterial dienen geschöpfte 
Proben von gebleichter oder ungebleichter 
Handelsware. Die Mahlung erfolgt zweck- 


Fig. 2. 


mäßig in einer Lampen-Kugelmühle. Man 
schneidet je einen Streifen von 100 mm zu 
5 mm in der Längs- und Querrichtung, so 
daß insgesamt 10 qcm zur Verfügung stehen. 
Das Gesamtgewicht betrage p Gramm; das 
Quadratmetergewicht x ist — 1000 p. Die 
zu untersuchenden Blättchen sind 8 mm lang 
und 5 mm breit bei O mm freier Länge. Das 
Bruchgewicht betrage bei x g/qm = P kg 
(Mittel aus Längs- und Querrichtung). 

Um die Abhängigkeit des Bruchgewichtes 
vom Quadratmetergewicht des Bogens zu er- 
mitteln, wurde folgender Versuch gemacht: 

Ein und derselbe Zellstoff wurde in ver- 
schiedene Bogen von verschieden großem 
Quadratmetergewicht geschöpft. Als Ein- 
heitsgewicht dient ein solches von 300 g/qm. 
Ein Bogen von 600 g/qm hat nicht genau das 
doppelte Bruchgewicht eines solchen von 
300 g/qm. Man muß somit einen Korrek- 
tionsfaktor k berücksichtigen und kann sagen: 
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das Bruchgewicht beträgt unter Zugrunde- 
legung eines Einheitsgewichtes von 300 g/qm 


OXP Xk 


Bei meinen ersten Versuchen verwendete 
ich eine Einspannklemme entsprechend Abb. 2 
mit a — 28 mm. Es ergaben sich für k fol- 
gende Werte: 


X k 
100 1,06 
200 0,98 
300 1,00 
400 1,06 
500 1,15 


Spätere Versuche mit einer Spezialklemme 
von a — 12 mm ergaben, wenn x — 620 g/qm: 


a-23mm a=— 12mm a=-0 mm 
k = 1,27 k — 1,18 k — wahr- 
scheinlich 1,10 
Verwendet man also eine Einspann- 


klemme, bei welcher a annähernd Null ist, 
dann ist die Aenderung nahezu proportional 
mit derjenigen des Quadratmetergewichtes, 
d. h. k ist ungefähr — 1. Dies gilt für die 
gewöhnlich verwendeten Quadratmeterge- 
wichte von 70—500 g/qm. 

Unter Zugrundelegung eines Quadrat- 
metergewichtes von 300 g ergibt sich hier- 


0 8p . k bei 
p 


5 mm Streifenbreite. Die Null-Reißlänge R 
wird hiernach: 


nach ein Bruchgewicht von 


co 03 
0,005 X RX 1000 5 XP X k oder 
— 200 * 5 * k. 
Beispiel: Ein Bogen ungemahlener, 


ungebleichter Zellstoff wiegt 425 g/qm. Ein 
Blättchen von 5X8 mm ergibt bei der Reiß- 
probe ein Bruchgewicht P — 15,2 kg bei 
O mm freier Länge. k ist 1,08; die Null- 
Reißlänge wird hiernach: 
15,2 

R = 200 X 0,425 x 1,08 — 7730 m. 

Eine gleichzeitig vorgenommene Unter- 
suchung eines Probestreifens bei 180 mm 
freier Länge ergab eine Reißlänge r — 1000 m. 

An Hand zahlreicher Versuchszahlen läßt 
sich folgende Klassifizierung für die verschie- 
denen Zellstofisorten geben (a — 28 mm): 

Natronzellstoff (sehr fest, unge- 

mahlen, ungebl. )) R= 14000 m 
Nadelholzzellstoff (fest, ungebl., 


ungemahlen) . .. R= 7730 m 
Nadelholzzellstoff (fest, gebl., 
ungemahlen) . R= 7 400 m 
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Nadelholzzellstoff (gewöhnl., un- 


gebl., ungemahlen) . R -: 6400 m 
Laubholzzellstoff (weich, un- 

gebl., ungemahlen) . R = 4600 m 
Nadelholzzellstoff (sehr weich, 

gebl., ungemahlen) R = 3900 m 
Nadelholzzellstoff (sehr weich, 

gebl., gemahlen) . . R = 5300 m 
Der Einfluß der Mahlung auf die Null- 

Reißlänge. 


Das Ergebnis der Versuche zeigt die 
Abb. 3. Es wird bezeichnet mit R — Null- 


2 
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Fig. 3. 


Reißlänge bei ungemahlenem Stoff, mit Rmax 
— Null-Reißlänge Maximalwert bei gemah- 
lenem Stoff. Die Null-Reißlänge steigt an- 
fänglich stark an, wohl infolge Aufnahme von 
chemisch gebundenem Wasser und Hydrati- 
sierung und sinkt sodann langsam mit zu- 
nehmender Beschädigung der Faser selbst. 
Der Wert Rmax ist somit ein Ausdruck für 
die der Faser innewohnende Eigenfestigkeit. 
Der Papiermacher muß nun seinerseits durch 
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geeignete Maßnahmen versuchen, den Ma- 
ximalwert zu erreichen. So ist z. B. bei: 
Pergamin: Rmax — 10000 m; Adhäsion 


0 
= 90% j Reißlänge „TE 52 100¹⁰ 000 
— 9000 m, 


Normal 3: Rmax -— 6000 m; Adhäsion 


= æ = 70% 5 Reißlänge . 95 x 6000 
— 4200 m. 


100 


Messung der Faser-Reißlänge. 

Einige Baumwollfaden wurden in Stück- 
chen von 2—4 mm Länge geschnitten und zu 
einem Papierblatt geschöpft, dessen Festig- 
keit mit derjenigen des Baumwollfadens 
selbst (bei O mm freier Länge) verglichen 
wurde. Das Gewicht betrug sowohl beim 
Faden wie beim Papier auf 10 cm Länge 
0,098 Gramm. Beim Baumwollfaden ergab 
sich ein Bruchgewicht von 19,4 kg, wobei die 
Fasern nur in der Längsrichtung angeordnet 
waren. 

Das Papier ergab ein Bruchgewicht von 
9,03 kg (Mittelwert aus Längs- und Quer- 
richtung), also nur etwa die Hälfte desjeni- 
gen des Fadens 

(F -- 2 R -+ 7%). 
Man findet die Faser-Reißlänge nunmehr 


u F -- A 20 000 m. Man muß hier- 


0.98 
bei berücksichtigen, daß das Gewicht des 
Streifens lufttrocken ermittelt worden ist, so 
daß, um einen auf „absolut trocken“ stim- 
menden Wert zu erhalten, rund 6% addiert 
werden müssen. Man kommt hierdurch auf 
eine Reißlänge von 21,2 km, einen Wert, der 
mit den Feststellungen, die von anderer Seite 
bezüglich der Festigkeitseigenschaften der 
Baumwollfaser gemacht worden sind, gut 
übereinstimmt. Es wurde dort ein solcher 
von 23 km gefunden. 

Für die Ermittlung der Festigkeitseigen- 
schaften bei Zellstoffen ergeben sich somit 
die beiden Hauptformeln als wesentlich: 
FZR E lA 


x S 
100 AN R. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat. braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Elsaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis A 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib, Verlag, Biberach-Riß. 
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Fachvereinigung für Papiertechnik, e. V., Cöthen, Anhalt. 


Exkursionsbericht. 


Am 4. November unternahm die Fachver- 
einigung eine Nachmittagsexkursion in die 
Werkstätten der Firma Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., 
Cöthen. Besonderen Anlaß gab hierzu der 
Umstand, daß 2 Papiermaschinen zu gleicher 
Zeit vollständig in der Werkstatt aufgestellt 
waren. 

Nachdem 4 Herren der Firma freundlichst 
die Führung der erschienenen 46 Herren 
übernommen hatten, wurde zuerst die Gieße- 
rei besichtigt. Man sah dort die Herstellung 
der Formen für große Königswellen für 
Schwefelkiesöfen bis herab zu kleinen Wal- 
zenlagern und konnte einen interessanten 
Einblick in das Getriebe einer Gießerei mit 
allen ihren Hilfsmaschinen, wie Schrott- und 
Kohlenaufzüge, Gebläsemaschinen usw. neh- 
men. Ein besonders seltenes Bild bot den 
Papiermachern das Gießen eines größeren 
Trockenzylinders. Der Rundgang führte nun 
weiter durch die große Lokomotiv-Reparatur- 
werkstätte in die Montagehalle für Papier- 
maschinen. Obgleich der Lokomotivbau kein 
direktes Interesse für den Papiermacher be- 
sitzt, war es doch für die Teilnehmer der 
Exkursion sehr interessant, die Teile dieser 
bedeutungsvollen Kraftmaschine einzeln ken- 
nenzulernen. $ 

Gingen hier die Betrachtungen mehr vom 
allgemein-technischen Standpunkte aus, so 
trat bei den Papiermaschinen wieder mehr 


das Fachinteresse in den Vordergrund. Bei 
den verschiedenen Teilen der Maschinen sah 
man kleinere Gruppen, die sich eingehend 
mit den einzelnen Einrichtungen der Papier- 
maschinen beschäftigten. Von Erfahrungen 
wurde da berichtet und auf neue Perspektiven 
hingedeutet. Neben den Papiermaschinen 
nahm der sogenannte „Feinstsortierer“ (Mem- 
bran-Knotenfänger) größeres Interesse in An- 
spruch. Er soll sich seiner vielen Vorzüge 
wegen bisher glänzend in Zellulosefabriken 
bewährt haben. Weiter erregte die einfache 
Konstruktion eines Drehknotenfängers allsei- 
tiges Interesse, zumal diese Maschine in Gang 
war und man sich von ihrer geräuschlosen 
Arbeitsweise überzeugen konnte. Nachdem 
man sich ziemlich lange in der Papiermaschi- 
nen-Montagehalle umgesehen hatte, wurden 
noch die elektrische Schweißerei und die 
Modelltischlerei besichtigt. 

Am Schlusse des Rundganges wurden die 
Besucher in liebenswürdiger Weise von der 


Direktion zu einem Imbiß eingeladen. Nach 


der fast 313stündigen Besichtigung der aus- 
gedehnten Werkstätten schlugen die. Papier- 
macher gerne ein und verlebten im Kreise der 
Leitung der Firma Wagner & Co. noch ge- 
mütliche Stunden. Die Fachvereinigung ist 
der Firma zu großem Dank verpflichtet und 
wird sich stets gern des interessanten Nach- 
mittags und gemütlichen Abends erinnern. 
Kade, Pressewart. 


—— . —— — 


Steuerkurse. 


Der Reichsanzeiger Nr. 268 vom 14. November 
1925 enthält eine Bekanntmachung über die Fest- 
setzung von Steuerkurswerten für die Feststellung der 
Einheitswerte auf den Beginn des 1. Januar 1925. 
Gegen die Festsetzung des Steuerkurswertes können 
Einsprüche eingelegt werden, und zwar bis 14. De- 
zember 1925. Der Einspruch kann damit begründet 
werden, daß der festgesetzte Steuerkurswert dem 
Wirklichen Wert des Wertpapiers am 31. Dezember 
1924 nicht entspricht. Aktien an inländischen Gesell- 
schaften sind nur mit der Hälfte des Steuerkurswertes 
anzusetzen. In dem nachstehenden Steuerkurszettel 
ist in den Fällen, in denen hiernach der Pflichtige 


seine Wertpapiere nur mit dem halben Steuerkurs 
zu bewerten hat, neben dem vollen Steuerkurs in 
einer besonderen Spalte auch der halbe Steuerkurs 
angegeben. Ist in dem Steuerkurszettel bei einem 
Wertpapier neben dem vollen Steuerkurs der halbe 
Steuerkurs nicht angegeben, so muß das Wertpapier 
stets mit dem vollen Steuerkurs angesetzt werden, 
da in diesen Fällen die Voraussetzungen für den An- 
satz mit dem halben Steuerkurswert nicht vorliegen. 
Aktien, für die Steuerkurse nicht festgesetzt sind, 
sind mit ihrem Kurs- oder Verkaufswert vom 31. De- 
zember 1924 zu bewerten. 


Voller Streuer-|tHalber Steuer- 
kurswert kurswert 
A.-G. < Pappenfabrikation in Charlottenburg, St.-A. 0.50 0.25 
A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation, Sitz in Asch: \ffenburg, Bör- 
senname: Aschaffenburger Papierfabrik N F 28 25 14.125 
A.-G. für Zellstoff- und Papierfabrikation in Memel 787.50 RM. ie 
p. St. v. 2500 L.it. 
Ammendorfer Papierfabrik, Sitz in Ammendorf b. Halle a. S., St.-A. R. — 4.— 
Andreasberger Papierfabrik A.-G. in St. Andreasberg. St.-A. i 1.— 0.50 
Bremer Papier- und Wellpappenfabrik A.-G., Bremen ; 2 6 70 3.35 
Buntpapierfabrik A.-G. in Aschaffenburg nn > 
N, Xm 


Bunt- und Luxuspapierfabrik Goldbach in Goldbach b. Bischofswerda 


Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel b. Chemnitz 


s 1.10 0.55 


festgesetzt. 


1458 Wochenblatt für Papiertabrikation Nr. 48 1925 
À ‚Voller Steuer- Halber Steuer- 
kurswert kurswert 
Chromo-Papier- und Cartonfabrik vorm, Gust. VUD A.-G. in e | el PM. 5 1 oo EN. 
Plagwitz, Inh.-St.-A. ; — 3 ; ; i 
Cröllwitzer Aktien-Papierfabrik, Sitz in Halle a. S. H 9.80 | 490 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik Krause & Baumann a piss 
A.-G. in Heidenau ; ie el 5 
Elsenthal. Holzstoff- und Papierfabrik A. G in Grafenau, Bayern ie a an 
Feldmühle, Papier- und Zelistoffwerke A.-G. in Scholwin b. Stettin, 83. Sn | 1 100 RM. 
St. A. > f. 100 R . "450 . 
Freiberger Papierfabrik zu ` Weißenborn (Amtshauptm. Freiberg) 9. — 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau vorm. Gebr. Woge zu 1277 9885 
Alfeld-Gronau . . 110 0 55 
Heidenauer Papierfabrik A. Den Heidenau Bez. "Dresden, St. A. 5 20 Per: 
Holzstoff- und Holzpappenfabrik Limmritz-Steina, St.-A. i; j 0 370 
Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G. in Mainz- Kostheim z 0 135 
Mahla & Gräser A.-G. in Remse . : „ 450 2.25 
München Dachauer Papierfabriken A.-G. in München, St. ER j 3 0 
Münchener Pappe- und Papierverarbeitungswerk A.-G. in München ; on | i > 
Natronzellstoff- und Papierfabrik A.-G. in Berlin . 1.60 0.80 
Norddeutsche Lederpappenfabriken A.-G. in Groß-Särchen -| 6.60 | 3.30 
Papierfabrik Hegge A.-G. in Kempten, Bayern . 300.— RM | 150.— RM 
Papierfabrik Möckmühl in Möckmühl, Württbg. . 9 80 . | SET . 
Papierfabrik Neumühle A.-G. in Neumühle ; | i 5 | nn 
Papierfabrik Reisholz A.-G. in Düsseldorf, St. A. 0 as a | 1 
Papier- und Tapetenfabrik Bammental A.-G. in Bammental. St. -A. 5 | = 
Patentpapierfabrik zu Penig . | 117 | 0.585 
Pommersche Papierfabrik Hohenkrug, mit Sitz in Stettin, St. A. ; ; 
Preßspanfabrik Untersachsenfeld A.-G. vorm. M. Hellinger in a 31.75 | 15.875 
sachsenfeld b. Schwarzenberg i. Sa., St.-A. . ; i 003 ! 0015 
Rhenania Papier (Papierfabrik Rhenania A. -G.) in Ratingen | 4.25 2.125 
Gust. Schaeuffelen'sche Papierfabrik in Heilbronn a. N. — 8 4.50 
Schleipen & Erkens A.-G. in Jülich . s . i A i 750 | 375 
Schlesische Cellulose- und Papierfabrik A. EM in Cunnersdorf. St.-A. 2.95 1475 
Schwarzenberger PreBspanfabrik A.-G. in Schwarzenberg, St.-A. 8.25 | 4.125 
Simonius’sche Cellulosefabrik in Wangen, Allgäu : 62.— RM 31.— RM. 
Stettiner Papier- und Pappenfabrik A.-G. in Stettin f. 100 RM. f. 100 RM. 
Teisnacher Papierfabrik A.-G. in Teisnach, Bayern, St.-A. . i 925 Da 
Thode'sche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg bei Tharandt. St.-A. 512 2.56 
Varziner Papierfabrik zu Hammermühle-Varzin i. Pomm., St.-A. 3.40 1.70 
Verein für Zellstoff-Industrie A.-G. in Berlin. St.-A. s 3.75 | 1.875 
Vereinigte Bautzner Papierfabriken in Bautzen. St. -A. j : 
Vereinigte Holzstoff- und Papierfabriken A.-G. in Niederschlema: 47.— 235) 
Aktien Lit. A. ; ; 45 23.— 
Allen Di . I SRM. | r3 RM 
(erst seit 16. 1. 25 bzw. 10. 2. 25 amtl. not.) f 935 RM 5 625 RM. 
Genußscheine . 035 0.175 
Wintersche Papierfabriken Hamburg in Altkloster b. . Buxtehude, © St. A. 12 60 6 30 
Zellstofffabrik Waldhof in Mannheim, St.-A. 
f. Nennwert Reichsmark 
Leykam-Josefsthal Papier-Aktien Kr. 100.— —.50 
Neusiedler Papier-Aktien . Kr. 800.— 67 40 
Steyrermühl Papier-Aktien i ; , Kr. 8000.— 72.30 
Die Abgabe der Vermögenserklärung ist auf d. e Zeit vom 20. November bis 15. Dezember 1925 


Geschäftsberichte. 


Verein für Zellstoff-Industrie, Berlin. Die Ver- 
waltung schlägt für das 18 Monate umfassende Ge- 
schäftsjahr 6% Dividende vor. Mit Rücksicht auf 
die allgemeinwirtschaftlichen mißlichen Verhältnisse 
habe man sich nicht mit einer höheren Gewinnquote 
festlegen wollen. Die Erweiterungsbauten in Ober- 
Leschen werden zum größten Teil mit cigenen Mitteln, 
zum kleineren Teil mit Bankkredit durchgeführt. 


Die Generalversammlung der Aktienpapierfabrik 
Regensburg in Alling beschloß Vortrag des für 
1924/25 ausgewiesenen Reingewinns von R.-M. 53 665. 
Geh.-Rat Poehlmann hat sein Amt als Mitglied 
des Aufsichtsrats niedergelegt. 


Gebr. Adt, Wächtersbach. Der Abschluß auf 
30, Juni ergibt nach Abschreibungen von 203 346 R.-M. 


und Zuweisung von 30 000 R.-M. an das Delkredere- 
konto einen Reingewinn von 149880 R.-M., der aui 
neue Rechnung vorgetragen werden soll. 


Otto Ficker A.-G. Kirchheim-Teck. Nach der 
Gewinn- und Verlustrechnung auf 31, Dezember 1924 
erzielte diese Papiergroßhandlung und Papierwaren- 
fabrik aus & 560 901 Rohgewinn bei & 368 831 Un- 
kosten und nachdem mit «A 106 903 das Kapitalent- 
wertungskonto abgetragen ist, einen Reingewinn von 
A 66 312. 

„Steyrermühl“ Papierfabriks- und Verlagsgesell- 
schaft, Wien. Für das Geschäftsjahr 1924 wird eine 
Dividende von S. 3 pro Aktie beantragt. 


Emil Adolff A.-G., Reutlingen. Die General- 
versammlung genchmigte die vorgelegte Bilanz, die 
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bei einem Aktienkapital von 2 Millionen Mark einen 


Reingewinn von 297 290 R.-M. ausweist, von dem 
5% gleich 100 000 R.-M. dem gesetzlichen Reserve- 
fonds zugewiesen werden; weitere 100 000 R.-M. 
gelangen als 5 ige Dividende zur Ausschüttung, 
während der Rest von 97290 R.-M. auf neue Rech- 
nung vorgetragen wird. 


Die Chromopapier- und Kartoniabrik vorm. Gust. 
Najork in Leipzig-Plagwitz ist noch immer voll be- 
schäftigt. Das am 31. Dezember ablaufende Ge- 
schäftsjahr hat bisher steigende Umsätze gebracht. 
Ueber das voraussichtliche Ergebnis lasse sich ange— 
sichts der gegenwärtigen Verhältnisse eine Vorher— 
sage nicht machen. 


Maschinenfabrik A.-G. vorm. Wagner & Co. 
Cöthen. Die Gesellschaft beantragt, für das abgelau- 
fene Geschäftsjahr eine Dividende von 8% zur Vertei- 
lung zu bringen. Die Generalversammlung findet am 
10. Dezember statt. 


Maschinenbau-A.-G. Golzern-Grimma. Der Auf- 
sichtsrat beschloß, der G.-V. vorzuschlagen, aus dem 
Reingewinn von «A 47 658 5 pCt. Dividende an die 
Vorzugsaktien zu verteilen und den Rest von 
& 47 148 mit Rücksicht auf die Zeitverhältnisse vor- 
zutragen, die Dividende auf die St.-A. fällt mithin aus, 


Der Deutsche Wasserwirtschaits- und Wasser- 
krait-Verband E. V. in Berlin-Halensee veranstaltet 
am Freitag, den 4. Dezember d. J., nachmittags 5 Uhr, 
im großen Saale desIngenieurhauses, Ber- 
lin NW 7, Friedrich Ebertstr. 27 einen Vortragsabend 
(früher Sommerstraße 4a). Vorträge: „Erwei- 
terung des Geestemünder Hafens“. Mit Lichtbildern. 
Von Herrn Regierungsbaurat Ar p, Wesermünde; 
„Die Kultivierung des Rhinluchs“. Mit Lichtbildern 
und Filmvorführung. Von Herrn Regierungsbaurat 
Wittmer, Neuruppin. Gäste, auch Damen, sind 
willkommen. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Der Gläubigerrat der G. Schaeuffelen’schen Pa- 
pierfabrik in Heilbronn a, N. hat die teilweise Ein- 
schränkung des Fabrikationsbetriebs veranlaßt, da 
infolge der inzwischen eingetretenen Verschärfung 
der Absatzstockung auf dem Feinpapiermarkt die 
Fortführung des Unternehmens im bisherigen Umfange 
zurzeit nicht ratsam erschien. Die Ausrüstungsabtei- 
lung der Hauptfabrik Heilbronn, die photographische 
Abteilung sowie das Werk Pfullingen bleiben wie 
seither im Betrieb. 


Wie die Verwaltung der München Dachauer Papler- 
fabriken A.-G. in München mitteilt, dürfte der mehr- 
fache Kursrückgang der Aktien keineswegs in den 
Verhältnissen der Gesellschaft, sondern lediglich in 
der derzeitigen Börsenlage begründet sein. Wenn 
auch der Auftragseingang, wie überall in der Indu- 
strie, in den letzten Wochen ein etwas zögernder 
gewesen ist, so brauchte doch in keinem der Werke 
der Gesellschaft zu Entlassungen von Arbeitern ge- 
schritten werden. Die in zwei von den vier Werken 
der Gesellschaft vorübergehend angeordnete gering- 
fügige Kürzung der Arbeitszeit dürfte binnen kurzem 
aufgehoben werden, da das Geschäft bereits wieder 
lebhafteren Charakter angenommen habe, ; 


- Wintersche Papierfabriken A.-G. in Hamburg. In 
der am 13. November stattgefundenen Gläubigerver- 
sammlung wurde einstimmig beschlossen, dem Antrag 
auf Verlängerung der Geschäftsaufsicht zuzustimmen, 
welchem Beschluß auch das Amtsgericht Buxtehude 
inzwischen beigetreten ist, und zwar wurde von sol- 
chem die Frist zur Einreichung eines Vergleichsvor- 
schlags bis zum 20. Dezember einschließlich ver- 
längert. Der Zwangsversteigerungstermin ist auf den 
4. Januar 1926, 9 Uhr vormittags, angesetzt worden. 


Ober-Pomsdorfer Holzstoffabrik in Ober-Poms- 
dorf, Schles. Der in unserem Adreßbuch der Papicr-, 
Pappen- und Papierstoffabriken Deutschlands ange- 
gebene C. Wetterich ist nicht ınehr Inhaber 
der Firma. Die Fabrik selbst steht schon seit längerer 
Zeit still; es wird nur noch die Landwirtschaft be- 
trieben. 


Die Pergamentpapierfabrik von R. Rube & Co. 
A.-G. in Weende b. Göttingen hat die Generalvertre- 
tung von Oesterreich der Papiergroßhandlung Othmar 
Tschoner in Innsbruck übertragen. 


Firma Ferdinand Flinsch, Frankfurt a. M. Am 
Mittwoch, den 18. November, fand eine Sitzung des 
Gläubigerausschusses der Firma statt, in welcher be- 
schlossen wurde, sämtlichen Gläubigern umgehend 
einen Vorschlag zu unterbreiten, welcher die Weiter- 
führung der Firma ermöglicht. Die Stellungnahme 
der Gläubiger dürfte bis Anfang nächster Woche 
vorliegen, so daß voraussichtlich Mitte der nächsten 
Woche genauere Angaben über den Stand der An- 
gelegenheit gemacht werden können. 

Anmerkung d. Red.: Wir wollen hoffen, 
daB es gelingt, diese alte, hochangesehene Firma 
weiterzuführen. i 


Wie uns die Firma Ferdinand Flinsch in Berlin 
mitteilt, steht diese in keinerlei wirtschaftlichen Be- 
ziehungen zu der Frankfurter Firma. Die Berliner 
Firma Flinsch ist genau so wie die Firma Ferdinand 
Flinsch in Leipzig völlig selbständig und unab- 
hängig von der Frankfurter Firma betrieben worden. 
Dasselbe gilt von deren Filialen in Hamburg, 
Königsberg und Stettin. 

Des ferneren teilt die Firma Ferdinand Flinsch 
Heil & Co. in Wien mit, daß sie weder identisch, 
noch als Filiale der Frankfurter Firma Flinsch anzu- 
sehen ist; ihre Position bleibe von den Ereignissen 
im Frankfurter Hause ganz unberührt. 


Zahlungseinstellung. Die Firma Appel 
& Preß G. m. b. H., Strohpappenfabrik in Pfungstadt 
(Hessen), teilt mit, daß sie die Zahlungen eingestellt 
hat. Eine nach Darmstadt einberufene Gläubiger- 
versammlung soll sich mit der Lage des Unterneh- 
mens befassen und die weiteren Entscheidungen 
treffen. Die Verbindlichkeiten betragen rund 250 000 
Mark, die Aktiven bestehen in der Hauptsache aus 
Immobilien und Einrichtung. 


Betriebsstillegung. Die Aktiengesell- 
schaft fir Spinnerel und Weberel, Oederan i. Sa., 
teilt uns mit, daß sie den Betrieb ihrer Papierfabrik 
bereits seit einiger Zeit stillgelegt habe. 


Württ. Holz- und Pappenindustrie A.-G., Mark- 
gröningen. Im Konkurs der Gesellschaft sind bei der 
Schlußverteilung, nachdem bereits eine Abschlagszah- 
lung von 10% erfolgt ist, noch 64 133 R.-M. unbevor- 
rechtigte Konkursforderungen zu berücksichtigen. Die 
bevorrechtigten Forderungen sind bezahlt. Der ver- 
fügbare Massebestand beträgt 5472 R.-M., wovon noch 
die Kosten abgehen, 
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Das Amtsgericht Treuenbrietzen hat die Zwangs- 
versteigerung der Märkischen Papierindustrie G. m. 
b. H., Papierfabrik in Treuenbrietzen, Bez. Potsdam, 
angeordnet. Die Versteigerung erfolgt indessen nicht, 
wie in einer anderen Fachzeitschrift angegeben, am 
14. Dezember 1925, sondern am 10. Februar 1926. 


Geschäftsaufsichten. 
Halberstädter Papier- und Pappenfabriken N. 
Geißler in Haiberstadt und Gröningen. Zur Aufsichts- 
person ist der Bücherrevisor Hermann Lesser, 
Halberstadt, Martiniplan, bestellt. 


Ueber das Vermögen der Papierfabrik Köslin Ak- 
tiengesellschaft in Köslin ist die Geschäftsaufsicht 
angeordnet. Aufsichtspersonen: Rechtsanwalt Justiz- 
rat Dr. Heidemann, hier, Kommerzienrat B. 
Manasse, Berlin, Holsteiner Ufer 20. Das R.-M. 3 
Millionen betragende Aktienkapital des Unternehmens 
befindet sich vollständig in der Hand seines Auf- 
sichtsratsvorsitzenden, des Direktors Konschewski. 
Der Status des Unternehmens wird als aktiv be- 
zeichnet; bei ruhiger Abwicklung sei eine volle 
Gläubigerbefriedigung und Aufrechterhaltung des 
technisch gut organisierten Unternehmens zu erwar- 
ten. Der Betrieb wird vorläufig aufrechterhalten, da 
Aufträge zum Teil aus dem Ausland und ferner Roh- 
material für einige Wochen vorhanden sind. Der 
Grund der gegenwärtigen Lage soll in der Kon- 
junkturentwicklung und ferner in der finanziellen 
Selbstüberschätzung der Leitung liegen, die allzu 
große Geldmittel in Neubauten investierte, so sollen 
in den Bau einer Garnfabrik etwa 1% Millionen R.-M. 
investiert worden sein. Die Gesellschaft hat sich 
u. a. mit der Herstellung von Zellulosegarn beschäf- 
tigt, welches bei Kabelfabriken guten Absatz gefun- 
den hat. In letzter Zeit wurden die Aufträge der 
Reichspost an die Kabelfabriken bis auf weiteres 
eingestellt, und diese sistierten infolgedessen ihre 
Aufträge an Köslin. 

Die Papierfabrik Köslin besitzt auch die Aktien- 
mehrheit der Hannoverschen Papierfabriken Alfeld- 
Gronau A.-G. und hat solcher außerdem einen größe- 
ren Kredit gewährt. Da der letztere langfristig ist, 
soll für Alfeld-Gronau keine Rückwirkung der Kös- 
liner Vorgänge zu befürchten sein. 
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Ehrung. Die Handelskammer Chemnitz ver- 
lieh Herrn Ralmund Tetzner, kaufmännischem Direk- 
tor der Firma Siegel & Haase in Grünhalnichen i. Sa.. 
für 40jährige treue Dienstleistung das tragbare 
Ehrenzeichen in Bronze. 


Herr Cart Ernst Hoffmann in Nlederschlema ist 

am 18. November 1925 im beinahe vollendeten 
80. Lebensjahr gestorben. Derselbe war der Be- 
gründer und Jangjährige Inhaber der Firma Ernst 
Hofimann, Maschinenfabrik in Niederschlema, der 
auch nach seinem Ausscheiden aus der Firma ihr 
stets treuer Berater war, 


Herr Dipl.-Ing. E. Koischwitz in Mahlsdori b. 
Berlin, Königsweg 51, wird sich, gestützt auf seine 
frühere langjährige Tätigkeit in den Vereinigten 
Staaten und Mexiko, den englischen Kolonien und 
Ostasien, Ende dieses Jahres in London als be- 
ratender Ingenieur niederlassen. Bei seiner Tätigkeit 
legt er ganz besonderen Wert auf die Abfassung 
bzw. fremdsprachliche Uebertragung von technischen 
Katalogen und Werbeschriften, die in erster Linie 
berufen sind, Geschäfte anzubahnen; er ist ferner 
bereit, technische Angebote in englischer Sprache 
auszuarbeiten und dieselben in London auf Wunsch 
persönlich zu vertreten. 


Konkurse und Geschäftsaufsichten. Die Rubrik 
„Konkurse und Geschäftsaufsichten“ nimmt nach- 
gerade unheimliche Dimensionen an. Im Reichsanzei- 
ger Nr. 272 vom 20. November umfaßt solche nicht 
weniger als 6 volle Anzeigenseiten des „Reichsanzei- 


gers“ von über 40 cm Höhe mit je 5 Spalten. 


Beilagen-Hinweis. 

Die Firma Gustav F. Gerdts, Bremen, bringt sich 
durch ihren der Gesamtauflage beigefügten Sonder- 
druck über ihre „Gestra Sicherheits-Abschlammvorrich- 
tung“ in empfehlende Erinnerung. während die Firma 
H. Meinecke A.-G., Breslau-Carlowitz, in einem Pro- 
spekt: ihre „Meinecke-Patent-Kessel-Speisewasser— 
Messer“ empfiehlt. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes, diese Bei— 
lagen zu beachten. 


Nachrul. 


Am 6. November wurde uns nach nur eintägigem Krankenlager aus voller 


Tätigkeit im besten Mannesalter unser Mitgesellschafter 


Herr Julius Lange, Bernburg 


entrissen. 


Wir betrauern in ihm einen treuen Mitarbeiter, dessen Andenken wir stets 


in hohen Ehren halten. werden. 


Gebr. Lange, G. m. b. H., 


7745 
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Auslands-Rundschau. 


Finnland. 

In der Gesellschafterversammlung der 
Karhula Osakeyhtiö wurde beschlos- 
sen, die alte Kraftanlage in Högfors umzu- 
bauen. Die dadurch gewonnene Kraft soll 
nach Karhula geleitet werden, wo eine mo- 
derne Holzschleiferei für eine Jahresproduk- 
tion von etwa 30 000 tons (trocken gerechnet) 
angegliedert werden soll. Als technischer 
Leiter für die neue Holzschleiferei ist Herr 
Ing. Einar Albrecht von der Äänekoski 
Aktiebolag engagiert. (Karhula gehört zu 
dem Ahlström-Konzern.) 

Die Osakeyhtiö Rauma-Wood 
Ltd. beabsichtigt bis zum Ende dieses Jah- 
res ihre Zellstofiproduktion um etwa 25% zu 
erhöhen, und zwar ohne Vergrößerung der 
Kochereianlage durch Einbau der Freskschen 
Kocherfüllmaschine. Die Mehrproduktion von 
etwa 6000 tons soll von einer neuen, mit 
Hochdruckpresse ausgestatteten Naßpartie 
auf etwa 50% Trockengehalt entwässert wer- 
den. Geliefert werden die neuen Maschinen 
von der Karhula O.-Y. Neue Gebäude sollen 
nicht errichtet werden. 

Kyröforsbruk (Hamaren & Co. 
Aktiebolag) plant große Erweiterungen 
und Umbauarbeiten. Die jetzige Maximalpro- 
duktion der Holzschleiferei von etwa 35 tons 
soll auf etwa 72 tons pro Tag gesteigert 
werden. Die vorhandene eingeschossige 
Schleiferei soll zweistöckig ausgebaut und 
vergrößert werden. Außerdem soll im Jahre 
1926 die gesamte Wasserkraftanlage umge- 
baut und eine neue Turbine von 1200 PS mit 
einem modernen Schleifer aufgestellt werden. 

Dr. Ms. 


Um die Professur für organi- 
sche und speziell Holzprodukt- 
Chemie an der technischen Hochschule in 
Helsingfors haben sich die Herren: 


Dr. ing. Helmer Roschier, Dr. phil. In- 


genieur John Palmen, Dr. ing. O. Rou- 
tala, Dr. phil. Ingenieur Walter Quist 
und Dr. phil. F.T.Klingstedt beworben. 

Auf die Ausschreibung der Oberlehrer- 
stelle für Papierindustrie am technischen 
Institut in Tammerfors hat sich Herr Inge- 
nieur Yryö Bauer beworben. Dr. Ms. 


Auf Anregung der Suomen Puu- 
liitto R.-Y. fand am 20. Oktober eine Zu- 
sammenkunft der finnischen Gruben- 
und Rundholzexporteure statt, 
bei der die wichtigsten Firmen vertreten 


waren. Beschlossen wurde die Gründung 
einer Exportvereinigung, die die Interessen 
der finnischen Exporteure im In- und Aus- 
lande wahren und für eine zeitgemäße und 
gesunde Entwicklung des Exportes Sorge 
tragen soll. Weiter sollen Meßmethoden und 
Verkaufsnormen festgelegt werden. Irgend- 
welche geschäftliche Wirksamkeit wird der 
Verband selbst nicht ausüben. Der Vereini- 
gung gehören eine Anzahl Firmen der Pa- 
pierindustrie als Waldbesitzer an. 


Der finnische Holzarbeiter- 
verband verhandelt zurzeit mit der glei- 
chen Organisation in Schweden über einen 
Zusammenschluß der skandinavischen Holz- 
arbeiterverbände; man hofft auf einen gün- 
stigen Ablauf der Verhandlungen in der 
nächsten Zeit. Dr. Ms. 


Schweden. 


Neubauten in der Zellstoffindustrie. 

Häfreströms Aktiebolag wird 
in der nächsten Zeit bei Äsens Bruk eine neue 
Sulfitzellstoffabrik für 8000 tons Produktion 
bauen. Die gesamte Produktion soll für die 
eigene Papierfabrik verwendet werden. In 
dieser wird eine neue Papiermaschine auf- 
gestellt, wodurch die Produktion auf 15 000 
tons Sulfitpapier erhöht wird. Bei Ulriks- 
fors Sulfitfabrik, demselben Konzern 
angehörend, soll durch kleinere Erweiterun- 
gen die Produktion von 12000 tons auf 
14 000 tons pro Jahr erhöht werden. 

Bei Svartvik Cellulosefabri- 
ken wird ein neuer Kocher eingebaut, der 
eine kleinere Produktionssteigerung zur Folge 
hat, und bei Sunds Aktiebolag, Sör- 
äker, werden zwei neue Kocher aufgestellt, 
wodurch die Produktion um etwa 50% auf 
rund 40 000 tons Sulfitzellulose pro Jahr er- 
höht wird. | 

Bei der Sulfitspritfabrik in Fa- 
Lervik wird die Fabrikation in der Weise 
umgestellt, daß statt gewöhnlicher Sulfitspiri- 
tus der neue Motorbrennstoff „Lättbentyl“ 
hergestellt werden soll. Sic. 


Die französische Zellstoffindustrie. 
Le Papier, September 1925. 
Professor Brot von der Universität in 
Grenoble hielt vor einiger Zeit in Straßburg 
einen Vortrag über die Grundlagen der Zell- 
stoffabrikation und über die Zellstoffindustrie 
in Frankreich und dem Elsaß im besonderen, 
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Die Zellstofferzeugung in Frankreich 
schwankt zwischen 60 000 und 80 000 t jähr- 
lich. Die Holzstoffer zeugung beträgt etwa 
120 000 t. Zum Vergleich mag herangezogen 
werden, daß die Weltproduktion von Zell- 
stoff etwa 6 Millionen t und von Holzstoff 
etwa 4 Millionen t im Jahr beträgt. Die 
französischen Zellstoffabriken befinden sich 
in den Waldgegenden (Alpen, Jura) oder in 
der Nähe von Seehäfen. Es werden folgende 
Fabriken genannt, die Zellstoff hauptsächlich 
aus Holz herstellen: 
Papeteries de France in Lancey (Isère), 
Papeteries Weibel in Novillars (Doubs), 
Papeteries Darblay in Essonnes, 
Société Rouennaise de Celluloses in Grand- 
Quevilly, bei Rouen, 


Société Calaisienne de Pätes a Papier (La 


Cellulose Frangaise) in Calais, 

Société de Celluloses de Montech in Montech, 
bei Montauban, 

Papeteries du Mont-Cenis in Modane (Sa- 
voie), 


Papeteries Dodo et Co. in Domene (Isère), 


Papeteries du Bas-Rhin in Schweighausen, 
Zuber Rieder et Co. in Jle Napoleon, bei 
Mülhausen, 

Papeterie Navarre in Montfourat (Gironde), 
Guyot et Cie. in Maresquel (Pas-de-Calais), 
eine Fabrik in Chantenay bei Nantes (der 
Betrieb stand zur Zeit der Berichterstattung 
im Mai still, es soll dort das Serlachius-Ver- 
fahren eingeführt werden). 


Eine neue Fabrik — Les Papeteries de 
Gascogne — beabsichtigt die Strandkiefer 


im Gebiet Landes zu verwerten; eine 
andere Fabrik in Barchetta bei Bastia 
in Korsika stellt sich auf die Verar- 


beitung der Kastanienbaumabfälle ein, die 
von der Gerbstoffabrikation herrühren. Auch 
zwei weitere französische Gerbstoffabriken 
tragen sich mit dem Gedanken, die Zellstoff- 
gewinnung in ihren Betrieben einzuführen. 


Werke, die hauptsächlich Stroh oder Al- 
fagras verarbeiten, sind: 
Société l'Alfa in La Traille, bei 
(Vaucluse), 
M. Emile Mayen in Venette, bei Compiegne, 
Outhenin Chalandre in Seveux (Haute-Saöne), 
Aussedat et Cie. in Cran bei Annecy, 
eine Fabrik in Saint-Rivallain (Morbihan), 
Papeteries du Pont-de-Claix in Pont-de-Claix, 
La Cellulose Vermont in Mouthiers-Roseilles 
(Creuse), 
La Cellulose de Bourges in Bourges. (Betrieb 
liegt still.) 
Im Aisne-Distrikt wird ein neues Werk 


Sorgues 
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errichtet, das vielleicht schon im Betrieb ist, 
zur Herstellung von Zellstoff aus Stroh 
(Papeteries de l’Aisne). Eine Anzahl Fabri- 
ken stellen Strohstoff mit Kalk her. Die mei- 
sten dieser Fabriken sind einem Verband, 
Syndicat des Fabricants de papier de paille 
du Limousin, de l’Ouest et du Sud-Ouest, 
angeschlossen. i 
Ferner sind folgende Firmen, die ihre Be- 
triebe in den französischen Kolonien haben, 
aufgezählt: 
Société des Cellulolses d lAfrique du Nord 
in Algier (arbeitet nicht), 
Maunoury & Co. in Tunis (Alfagras), 
Société des Papeteries de PIndochine in Vie- 
tri (Indochina) für Bambuszellstoff, 
Société des Papeteries de Madagascar in Ma- 
junga (Madagascar) für Zellstoff aus Sa- 
trabé. 


Unter den kolonialen Rohstoffen für die 
Papierfabrikation kommen zurzeit nur der 
Bambus und das Alfagras in Frage. Das 
letztere kommt vor allem in den französischen 
nordafrikanischen Kolonien vor. Es werden 
jährlich rund 100 000 t Zellstoff aus Alfagras 
hergestellt, und zwar 80 000 t in England. 


Die größte der französischen Fabriken, 
deren Namen nicht genannt ist, hat eine 
Jahresproduktion von 15000 t Zellstoff und 
einer noch größeren Menge Holzstoff. Die 
Jahreseinfuhr an Holzmasse beträgt trotzdem 
noch etwa 200 000 t Holzstoff und 250 000 t 
Zellstoff. Es wird nun die Frage erhoben, 
ob die Zellstoffindustrie in Frankreich noch 
weiter entwickelt werden kann. Es gibt zwei 
Gruppen in Frankreich. Die eine behauptet, 
daß eine weitere Entwicklung nicht mehr 
möglich ist, da keine Reserven an Holz, Ve- 
getabilien und Wasserkräften mehr vorhan- 
den sind. Eine andere Gruppe dagegen ver- 
tritt die Ansicht, daß eine starke nationale 
Zellstoffindustrie wohl möglich ist. Zur 
Begründung wird angeführt, daß das zur Pa- 
pierfabrikation verwendete Holz nur 214% 
des gesamten Holzeinschlages in Frankreich 
ausmache. Ein französischer Beamter errech- 
net die jährliche Holzmenge, welche für die 
Papierfabrikation zur Verfügung steht, auf 8 
Millionen Kubikmeter, das ist das Achtfache 
des tatsächlichen Verbrauchs. Ferner, die 
rationelle Ausbeutung der Strandkiefer (im 
Gebiet Landes) könnte schon allein genügen, 
um den Papierholzbedarf in Frankreich zu 
decken. Die französische Produktion an 
Roggen- und Weizenstroh, die etwa 10 bis 15 
Millionen t beträgt, würde mehr Stoff liefern, 
als für den gesamten Weltbedarf an Zellstoff 
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erforderlich ist. Es wird dann noch zum 
Schluß der Entwicklung der Zelluloseindu- 
strie im Elsaß das Wort geredet, die sich auf 
die großen Tannenwälder in den Vogesen 
und auf den Rhein stützen kann. S. 


Brasilien. 


Infolge der scharfen Auslandskonkurrenz, 
wie sie vornehmlich seitens belgischer und 
holländischer Fabriken auf dem brasiliani- 
schen Papiermarkt ausgeübt wird, sind be- 
reits sechs brasilianische Papierfabriken in 
jüngster Zeit in Schwierigkeiten geraten. Die 
Papierpreise sind auf der ganzen Linie im 
Verlaufe der letzten Wochen stark zurück- 
gegangen. Mit Rücksicht auf die außerordent- 
lich ungünstige Lage der nationalen Papier- 
industrie erwägt die brasilianische Regierung 
gegenwärtig eine wesentliche Heraufsetzung 
der Einfuhrzölle auf Papier und Papierwaren 
ausländischer Herkunft, die Entscheidung 
darüber ist in Kürze zu erwarten. Ipu. 


Vereinigte Staaten. 


Die International Paper Com- 
pany bietet ihren Aktionären neue Aktien 
dergestalt an, daß sie auf je 100 Dollar für 
50 Dollar neue Aktien aushändigen will. Auf 
diese Weise sollen sowohl Stamm- wie Vor- 
zugsaktien je um 250000 auf 750000 Stück 
erhöht werden. Das dadurch zufließende 
Kapital soll in erster Linie dem Ausbau der 
kanadischen Werke der Gesellschaft dienen. 
Gerade in Kanada sucht die Gesellschaft ihre 
Produktionsleistung zu vergrößern, da sich 


dort die Produktionskosten auf einem um 10. 


Dollar pro engl. Tonne niedrigeren Niveau 
halten als bei den in den Vereinigten Staaten 
liegenden Fabriken. Das Three-River- 
Werk der Gesellschaft wird mit vier weite- 
ren Maschinen ausgestattet werden. Dazu 
werden 814 Millionen Dollar benötigt. Außer- 
dem werden 4 Millionen Dollar für die 
Reorganisation der kanadischen Werke durch 
das „New-England-Kraftsystem“ beansprucht. 
Das neue System bringt eine Produktionsver- 
billigung mit sich. Durch diese Neueinfüh- 
rung werden im übrigen verschiedene Kraft- 
gesellschaften, wie die Craft Corporation of 
New York, Stone and Webster usw., an der 
„International“ beteiligt. Ferner will die Ge- 
sellschaft die hydroelektrischen Kräfte des 


Landes für ihre Fabriken in Anspruch neh- 


men. Dies ist in dem Sinne gedacht, wie es 
jetzt schon bei der Niagara-Fall-Fabrik der 
Gesellschaft der Fall ist. Die am 6. Novem- 
ber stattgefundene Generalversammlung hatte 
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folgende Bilanz zu genehmigen: Gesamt- 
aktiven der Gesellschaft 139 354 944 Dollar, 
davon Fabriken mit Inventar usw. 71 029 896 
Dollar, Waldbesitz 18 241 536 Dollar, Aktien 
und Wertpapiere in Händen der Gesellschaft 
11947110 Dollar, laufende Außenstände 
32 847 166 Dollar. Die laufenden Verbind- 
lichkeiten der Firma betragen dagegen 
5 160 456 Dollar. Die Reserven stellen sich 
auf 10 203 904 Dollar. 


Japan. 

Am Pappenmarkt herrscht noch immer 
Ueberproduktion und ist in nächster Zukunft 
keine Besserung zu erwarten. Es wurde der 
Vorschlag gemacht, in allen Pappenfabriken 
eine Betriebseinschränkung vorzunehmen, da 
jedoch zur Versammlung die Vertreter der 
drei größten Fabriken nicht erschienen wa- 
ren, konnten keine endgültigen Beschlüsse 
gefaßt werden. | 

Die Gesamteinfuhr im August war 
4 965 383Kin im Werte von 1137652 Yen, 
davon lieferte Deutschland: Wert 
Druckp unt. 58 g/qm 31 600 Kin 6710 Yen 


„ über 58 „ 165600 „ 35 196 „ 
Kunstdruckpapier 14500 „ 3045 „ 
Buntdruckpapier 138 400 „ 29071 „ 
Schreibpapier 15 400 „ 3414 „ 
Pack- u. Streichholzp. 241 800 „ 42929 „ 
Spezialpappen 43100 „ 9 850 „ 
Japan Imitation 51 500 „ 11834 „ 
Pergament-Imitation 80 500 „ 27 453 „ 
Diverse Sorten 2783 „ 1795 „ 


Zusammen also 785183 „ 171 307 „ 

In den ersten acht Monaten dieses Jahres 
wurden im Ganzen 52 184 378 Kin im Werte 
von 11507629 ven eingeführt gegen 
94 041 596 Kin im Werte von 17029 731 Ven 
in der gleichen Zeit des Vorjahres. 

Die Zellstoffein fuhr betrug im 
August im Ganzen 14 842 000 Kin im Werte 
von 1 628 232 Ven; Schweden stand an erster 
Stelle mit 7 637 300 Kin im Werte von 860 264 
Ven. Deutschland kam an 4. Stelle mit 861200 
Kin im Werte von 95 638 Ven. Oesterreich 
stand an 5. Stelle mit 180 800 Kin im Werte 
von 23112 Yen. In den ersten 8 Monaten 
dieses Jahres wurden im Ganzen 93 297 400 
Kin im Werte von 10 515 888 Yen eingeführt, 
gegen 63 623 700 Kin im Werte von 6 654 197 
Yen in der gleichen Zeit des Vorjahres. R. 


Britisch-Indien. 
Die Papierfabrikation in Indien macht 
trotz mancherlei natürlicher Hindernisse im- 
mer weitere Fortschritte. Die Organisation 
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ist gut, die Leitung haben bewährte und 
tüchtige Kräfte aus der Heimat. Es gibt etwa 
10 verhältnismäßig große Fabriken in Indien 
mit einer annähernden Produktion von 25 000 
tons. Die bestehenden Anlagen werden 
dauernd erweitert und verbessert. Es ist auf- 
fallend, daß die Verwertung des Bambus als 
Rohstoff so langsame Fortschritte macht. 
Bambus wird nur in kleinen Mengen von 
einer oder zwei Fabriken verarbeitet, wäh- 
rend die anderen Fabriken in der Hauptsache 
billige Sorten von europäischer Holzmasse 
verwenden, welche durch Reisstroh, Altpapier 
und einheimische Gräser ergänzt wird. So- 
lange die Probleme, die mit dem Transport 
des Bambus und seiner Verarbeitung zusam- 
menhängen, nicht endgültig gelöst sind, wird 
Indien niemals mit seiner Papierindustrie ein 
unabhängiges Wirtschaftsgebiet bilden. Die 
Fachleute stimmen darin überein, daß die 
Bambusfaser durch keine andere Faser über- 
troffen wird und sich gut für alle gangbaren 
Papiersorten eignet. Am ähnlichsten kommt 
der Bambusfaser eine Mischung von Esparto 
und Baumwolle. Ohne Zweifel wird Indien 
mit der Zeit seine Hauptmengen an Papier 
aus Bambus und einheimischen Gräsern her- 
stellen. Herr W. Raitt hat sich als Zellulose- 
fachmann der indischen Regierung große 
Verdienste um die wissenschaftliche und prak- 
tische Untersuchung der Bambusfaser als 
Rohstoff für die Papierfabrikation erworben. 
S. 
Australien. 
Eucalyptus als Rohstoff für Papier. 

In Australien, dessen Papierverbrauch 
sich jährlich auf 85000 Tonnen beläuft, ma- 
chen sich Bestrebungen geltend, die Erzeu- 
gung von Zellstoff und Papier aufzunehmen 


unter Ausnutzung des zur Verfügung stehen- 
den Reichtums an Eucalyptus. Frühere Ver- 
suche der Zellstofferzeugung aus einheimi- 
scher Kiefer von der Queensland Pine Com- 
pany, 125 Meilen von Brisbane, fielen zwar 
recht gut aus, doch genügten die Vorräte an 
Kiefer auf die Dauer nicht und auch die Was- 
serverhältnisse waren schlecht. 


Die Aufmerksamkeit hat sich daher von 
neuem auf die in großen Mengen vorfinden- 
den Eucalyptusarten gerichtet, obwohl Sach- 
kundige in anderen Ländern durch Versuche 
nachgewiesen hätten, daß die australischen 
Hartholzsorten zur Papierfabrikation nicht 
geeignet sind. Später vorgenommene Ver- 
suche am Institut of Science and Industry in 
Australien haben jedoch den Beweis der An- 
wendbarkeit für mehrere Eucalyptusarten ge- 
bracht. Der erhaltene Zellstoff konnte sowohl 
zu Umschlagpapieren, wie auch zu Schreib- 
und Druckpapieren verwendet werden. 


Der Premierminister von Tasmanien 
machte kürzlich den Vorschlag der Amal- 
gamated Zinc Ltd. für die Herstellung 
von Zellstoff und Papier auf Tasmanien bei 
Burnie, einem Ort, an dem die nötigen Vor- 
aussetzungen für Kraft, Rohstoffe und Ar- 
beitskräfte vorhanden sind, eine Konzession 
zu bewilligen. Die Firma steht mit der An- 
schaffung von etwa 3 Millionen £ mit Eng- 
land in Unterhandlungen. Die Fabrik soll 
500—1000 Arbeitern Beschäftigung geben 
und außerdem etwa 300 Arbeiter für die Ab- 
holzung des Rolıstoffes benötigen. Mit der 


- Regierung sind Schritte eingeleitet worden, 


zur Aufnahme einer Anleihe in Höhe von 

etwa 4, Million € für die Errichtung von 

Arbeiterwohnungen in der Nähe der Fabrik. 
Schd. 


— 


Zeitschriftenschau. 


VonderKühlungderSchwefel- 
dioxydgase in der Sulfitzell- 
stoffabrikation. Y.Kylander, 
Pappers- och trävarutidskrift för Finland 
Nr. 19, S. 539 (1925). 

Es wird eine Aufklärung über die Schwe- 
ſelsublimation und über die Wichtigkeit der 
niedrigen Temperatur der SO. Gase bei der 
Bildung des CaSO: und Ca(tISOa) gegeben. 
Der Verfasser geht dann zur Beschreibung 


des von ihm erfundenen Kühlapparates über, 
der im wesentlichen aus mehreren Reihen 
Bleirohren besteht, welche in eine unmittel- 
bare Berührung mit den SO:-Gasen gebracht 
werden. Das Kühlwasser durchfließt die 
Rohre, deren Anzahl sich nach der Außenluft- 
temperatur verändern läßt. Diese Anordnung 
soll ermöglichen, in jeder Jahreszeit die SO: 
Gase mit gleicher Temperatur dem Mitscher- 
lich-Turm zuzuführen. A. 


— . ——— 
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Aus Industrie und Praxis. 


Papierkörper. 


In Nr. 45 des W.f. P. ist auf S. 1380/81 
ein Artikel veröffentlicht mit der Ueber- 
schrift „Papierkörper im Betonbau“. Der ge- 
ehrte Einsender ist nun über Einiges falsch 
unterrichtet, und ich erlaube mir, dies in 
folgendem richtigzustellen. 

Der Erfinder dieses Verfahrens ist nicht 
Herr Direktor Winnertz, sondern ein Herr 
Walther Mauersberger, Maschinen- 
bauer, Chemnitz-Kappel, der 1916 im Westen 
den Heldentod fand. Das fundamentale Pa- 
tent hat die Nr. 243156 Klasse 54e und 
lautet auf den Namen Mauersbergers. Alle 
später herausgekommenen Patente sind nur 
Zusatzpatente, die auf dem Hauptpatent 
Nr. 243 156 fußen. 

Ich selbst habe seinerzeit den Erfinder 
mit Rat, Tat und Geld unterstützt und bin 
noch Mitgesellschafter der „Gesellschaft für 
Papierhohlkörper“ und Mitglied des Auf- 


sichtsrats derselben. Ein anderer Gönner des 
Erfinders war in den ersten Jahren der Er- 
findung Herr Fabrikant Kurt Zschunke in Fa. 
Richard Zschunke, Dresden-N., der ihn mit 
Waren und Geld reichlich unterstützte. Das 
unbestrittene große Verdienst 
des Herrn Direktors Winnertz 
beruht jedoch darauf, es fertig gebracht zu 
haben, im Kriege, wo wir alle im Felde stan- 
den, eine Gesellschaft zur Verwertung der 
Mauersbergerschen Patente zu gründen, so 
daß die äußerst wertvolle Erfindung in ihrer 
Entwicklung nicht aufgehalten wurde. 


Dem Andenken des in französischer Erde 
ruhenden, für sein Vaterland gefallenen Er- 
finders aber glaube ich es schuldig zu sein, 
an dieser Stelle den wahren Sachverhalt klar- 
zustellen. 


H. Alfred Moeckel, Dipl.-Ing. 


Patent-Berichte. 


Patent-Anmeldungen. 

Kl. 55b, 3. Z. 14662, Zelistofffabrik Waldhof, 

Mannheim-Waldhof, Dr. Adolf Schneider, Kelheim 

a. d. D., und Carl Hanglelter, Fockendorf, Thür. 

Vorrichtung zum Entgasen von Sulfitzellstoffkochern 

unter Wiedergewinnung der schwefligen Säure und 
der Ahwärme: Zus. z. Pat. 350 471. 26. 8, 24. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 

Kl. 55b, 1. C. 31947. Verfahren zum Zerteilen 
von Zellistoffen, Altpapier. Zellulosederivaten und 
zellulosehaltigen Materialien mit Hilfe alkalischer l.au- 
gen. 16. 7. 23. 

Kl. 55b, 1. C. 31948. Verfahren zur Reinigung 
von Zellstoffen und Zellulosederivaten bzw. zellulose- 
haltigen Materialien mit Hilfe von Alxkalilaugen. 
16. 7. 23. 


Patent-Versagungen. 
Kl. 55f, 9. W. 61 225, Verfahren zur Herstellung 
von Sicherheitspapier für Banknoten und andere 
Wertpapiere. 17. 1. 24. 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Papi 
J. F. Müller & Sohn H.-G., makier 


Patent-Löschungen. 
Kl. 55a: 373034. Kl. 55b: 325 918 378 260. Kl. 
55e: 302 699. Kl. 55d: 327 661. Kl. 55e: 299 867. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55d. 923 859. Heinrich Pätzold, Wüstegiersdorf 
in Schlesien. Pappenklammer, P. 43 132. 

Kl. 55d. 919 161. Internationale Vulkanfiber A.-G., 
Wilhelmsburg a. E. Klammer, die durch ein Klemm- 
gesperre die Aufhängung von Platten, Tafeln, Stoff- 
bahnen oder Blättern vermittelt. 22. 6. 25. J. 25 353. 


papierindusirie-Kalender 192526 


Taschenbuch des Vereins Deutscher Pa- 
pierfabrikanten. Verfaßt von Professor 
Dr. Paul Klemm. Achtundzwanzigster 
Jahrgang. Preis geb. R.-M. 3.—. 
Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 


ierholz 
ve, Hamburg 27 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstotfabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3324. Schnelden von nassen 
Pappen. Wir interessieren uns für eine Kartonmaschine, 
bei welcher die Trockenpartie entfällt, wo also die 
auf etwa 45—50% Trockengehalt entwässerte Stoff- 
bahn nach Verlassen der letzten Presse in der Längs- 
und Querrichtung im halbnassen Zustande geschnit- 
ten werden soll. Die so geschnittenen Pappen wer- 
den dann entweder in Trockenhütten oder im Kanal 
getrocknet. Welches System von Längs- bzw. Quer- 
schneider hat sich zum Schneiden von nassen Pappen 
am besten bewährt, und wo laufen solche Maschinen? 
Ist die Qualität einer auf einer solchen Karton- 
maschine ohne Trockenpartie erzeugten Reinschliff- 
pappe, weiß oder braun, von der Qualität einer ent- 
sprechenden Handpappe stark abweichend? B. 


Frage Nr. 3325. Kraftpappe. Welches sind 
die Rohstoffe, aus welchen diese Pappe hergestellt 
wird. wie ist die Fabrikationsweise und welches sind 
ihre hauptsächlichsten Verwendungszwecke? L 


Frage Nr. 3326. Kistenpappe. Sind Stroh- 
pappenabfälle für die Herstellung einer leichten Ki- 
stenpappe geeignet? Ich möchte gerne 20% Stroh- 
pappenabfälle in die Kistenpappe hineinarbeiten, be- 
fürchte aber, daß die Strohfaser durch die abermalige 
Aufschließung zu kurz, schmierig und schwer wird. 
Bestehen darin Erfahrungen und ist 20% zu viel, 
wenn die anderen 80% reine Papier- und Kartonna- 
genabfälle sind? 


Graues Wollpapler. 

Antwort auf Frage Nr. 3302 in Nr. 43, S. 1321. 

(Siehe auch Nr. 45, S. 1382, und Nr. 46, S. 1407.) 
IV. Wenn Sie weiches Wollpapier mit großer 
Saugfähigkeit herstellen wollen, so ist rösche Mah- 
lung des Stoffes nötig; der Stoff muß also im Hol- 
länder nicht zu dick eingetragen und mit scharfen 
Messern gemahlen werden. Ein Zusatz von Chemi- 

kalien oder Füllstoffen ist zwecklos. A 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Zwischendampf einer Hochdruckdampimaschine zum 
Zellstoffkochen. 
Antwort auf Frage Nr. 3304 in Nr. 43, S: 1321. 
(Siehe auch Nr. 44, 45 und 46.) 

IV. Eine modern gebaute und gut bediente 
Dampfmaschine gebraucht an Zylinderöl 0,25—0.3 
Gramm pro Psi und Stunde, ohne den Betrieb zu 
gefährden. Leistet die Maschine 500 Psi, so kommen 


= 150 Gramm Zylinderöl pro Stunde in Frage. Wer- 


Maschinen-Slebe 


den durch gute Entölung 90—95% (ist zu erreichen) 
Oel ausgeschieden, so verbleiben rd. 15 Gramm im 
Dampf. Ob diese 15 Gramm Oel in etwa 4500 kg 
Dampf wirklich auf das Zellstoffprodukt schädlich 
wirken, ist noch nicht festgestellt. E. H. 


Blasenbildung an der Kartonmaschine. 
Antwort auf Frage Nr. 3305 in Nr. 43, S. 1321. 
(Siehe auch Nr. 45, S. 1383, und Nr. 46, S. 1407.) 

VII. Zur Beseitigung von Luftblasen, die beim 
Zusammengautschen mehrerer Bahnen bei schmieri- 
gen Stoffen entstehen, empfehle ich, eine Nadelwalze 
einzubauen. Besonders hat sich die Nadelwalze Pa- 
tent Kirsch im Betriebe bestens bewährt. Dieser 
Apparat kann an jeder Maschine an passender Stelle 
— möglichst vor den Vorgautschen — leicht einge- 
baut werden, dabei ist zu beachten, daB die Karton- 
bahn zwischen zwei Filzen liegt, so daB die Nadeln 
durch Filz—Kartonbahn—Filz stechen. 

Das Wesentlichste der Nadelwalze Patent Kirsch 
sind die beweglichen Nadeln, wodurch eine Beschä- 
digung der Filze tunlichst vermieden wird. Die 
Walze ist sehr einfach, braucht keinen Antrieb, da 
sie vom Filz mitgenommen wird. Während des Be- 
triebes kann sie leicht ein- und ausgeschaltet werden. 

Bel..r 
Selbstabnahmemaschine. 
Antwort auf Frage Nr, 3310 in Nr. 44, S. 1348. 
(Siehe auch Nr. 47, S. 1438.) 

IV. Wenn 18—30 g/ m schwere Papiere besser 
geschlossen sein, also eine schönere Durchsicht er- 
halten sollen, ist die Zellulose eine halbe bis eine 
Stunde lang zu kollern, im Holländer gut auszumahlen 
und sind dem Stoff bis 25% Ausschuß oder entspre- 
chende Papierabfälle zuzusetzen. Ueber die Erzielung 
von besserer Glätte wurde im Wochenblatt schon 
viel veröffentlicht, und es kann im Briefkasten hie- 
rüber nicht ausführliche Anleitung gegeben werden. 
Das Arbeiten von 15—30 g/am schweren Papieren 
auf Hülsen ist, wenn ein entsprechender Querschnei- 
der zur Verarbeitung derartiger Papiere vorhanden 
ist, vorzuziehen, da dadurch der enorme Abfall, der 
bei der Aufwicklung auf Haspeln und Schneiden des 
Papieres auf dem Planschneider entsteht, vermieden 
wird, H. Posti, Biedermannsdorf b. Wien. 


V. Bei den dünneren Sorten müssen die Hollän- 
der dick eingetragen und der Stoff kurz und schmierig 
gemahlen werden. Auf der Maschine müssen Sie mit 
viel Verdünnungswasser arbeiten und mit kurzem 


aller Art, extrastark und geschmeidig, Jleiern 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhait) 


Qegr. 1869 


Metalituch- und Drahtgewebe-Fabrik 


. Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Hub schnell schütteln, dann werden Sie auch gute 
Durchsicht erhalten. Auch dürfen Sie nicht zu stark 
gautschen und pressen, damit das Papier nicht zu 
trocken auf den Zylinder kommt, dadurch erhalten 
Sie schlechte Glätte. Auch die schmierigere Mahlung 
wird die Glätte sehr verbessern. Durch zwei Bronze- 
schaber, der letzte mit hin- und hergehender Bewe- 
gung, wird der Zylinder schön poliert erhalten. Pa- 
piere von 15—30 g/qm arbeitet man rationeller auf 
Haspel als auf Hülsen. M—e. 


VI. Wenn Sie wolkige Papiere haben, müssen 
Sie den Stoff gut mahlen und dafür sorgen, daB auf 
der Maschine mit guter Verdünnung gearbeitet wird; 
bei 70% Zellulose und 30% Holzstoff müssen Sie bei 
guter Mahlung ein schönes Papier erhalten. Ob Sie 
die Holländer dick oder dünn eintragen sollen, hängt 
von der Bauart derselben ab, jedenfalls können Sie 
so dick eintragen, daß der Stoff im Holländer noch 
genügenden Umlauf hat. 

Mahlen Sie den Stoff ruhig etwas schmierig, was 
Sie bei leichten Papieren mit zwei Holländern er- 
reichen werden, dagegen werden Sie bei stärkeren 
Papieren nicht auskommen. Ist der Stoff gut vor- 
bereitet und lassen Sie das Papier mit genügender 
Feuchtigkeit auf den Glättzylinder laufen, so werden 
Sie eine tadellose einseitige Glätte erhalten. Voraus- 
setzung ist, daß die Gummiwalze sauber zylindrisch 
geschliffen ist, und daß Sie bei der Auswahl des 
Glättfilzes die richtige Qualität getroffen haben. Sie 
müssen dafür sorgen, daß der Glättzylinder durch 
zwei bewegliche Schaber gut rein gehalten wird, 
was Sie erzielen können, wenn unter den ersten 
Schaber feine Schmirgelleinwand oder ein altes Ma- 
schinensieb gelegt wird, unter den zweiten Schaber 
aber ein Manchonstreifen — beide Unterlagen müssen 
häufig gewechselt werden. Wenn Sie an den Rändern 
wenig Glätte erhalten, so ist die letzte Naßpreßwalze 
zu wenig bombiert oder Sie pressen zu stark. 

Ob Hülse oder Haspel rationeller ist, werden Sie 
bei Ihren Verhältnissen durch einen Versuch leicht 
ermitteln können. Ing. Liebeherr. 


VII. Auf Ihrer Selbstabnahmemaschine werden 
Sie unbedingt eine geschlossene Durchsicht erhalten, 
wenn Sie noch einen dritten Holländer von gleichem 
Eintrag aufstellen. Ich rate Ihnen, bis zur Aufstel- 
lung eines Holländers die 70 Wige Zellulose vorzu- 
kollern. Für die dünnen Sorten von 18—30 g/ am 
sollen die Holländer recht dick eingetragen und 
schmierig ausgemahlen werden. während für die 
stärkeren Papiere um 10% dünner eingetragen wer- 
den kann, jedoch ist auch da auf nicht zu röschen 
Stoff zu sehen; außerdem hängt viel von der Zellulose 
ab um Erreichung des Hochglanzes. Selbstverständ- 
lich muß der Zylinder dauernd rein gehalten werden. 
Hiefür müssen Sie drei Schaber haben, zwei dieser 


durch Stirnräder, 
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Schaber arbeiten mit feinsten Schmirgelstreifen und 
einer mit Manchoneinlage; die Schaber müssen Hin- 
und Her-Bewegung haben, damit eine gleichmäßige 
Polierung des Zylinders stattfindet. Ist der Zylinder 
sehr unrein, so putzen Sie denselben mit Benzin 
oder Petroleum. Wenn die Papierbahn gleichmäßig 
ausgepreßt’ ist, so ist es besser, Sie arbeiten auf 
Hülsen. Praktiker. 


Dampf- und Kraitverbrauch in der Lederpappen- 
fabrikation. 
Antwort auf Frage Nr. 3312 in Nr. 45, S. 1382. 

I. Das Trocknen von Pappen auf Trockenzylin- 
dern ist eine kostspielige Sache und ist man deshalb 
fast ganz davon abgekommen. Nur dort, wo man der 
Meinung ist, daß dünne, auf eine andere Weise ge- 
trocknete Pappen nicht faltenfrei satiniert werden 
können, bedient man sich noch dieser Arbeitsweise. 
Aber auch in diesen Fabriken trocknet man aus 
Sparsamkeitsgründen die Pappen an der Luft vor 
und bringt sie erst dann auf den Zylinder, wenn sie 
halb getrocknet sind. Auf Ihren Trockenzylinder von 
150 em Durchmesser können Sie auf einmal 12 Pappen 
im Format 70 X 100 cm auflegen. Wenn diese 
nicht vorgetrocknet sind, also direkt von der Presse 
weggenommen werden, und eine Dicke haben, die 
im trockenen Zustande einem Gewicht von einem 
Kilogramm pro Pappe entspricht, beanspruchen die- 
selben zum Trocknen mindestens eine Zeit von 20 
Minuten. Sie können also in einer Stunde 36 Stück 
Pappen, in 24 Stunden 864 Stück bzw. Kilogramm 
trocknen. An Kohlen mit einem Heizwert von etwa 
6000 Wärmeeinheiten werden hiezu mindestens 300 
kg benötigt. An Personal sind bei dreimaligem 
Schichtwechsel 6 Leute erforderlich. Wenn der Kes- 
sel, in welchem der benötigte Trockendampf erzeugt 
wird, sich nicht in nächster Nähe des Trockenzylin- 
ders befindet, beansprucht dessen Bedienung extra 
eine Person. Ein weiteres Unkostenkonto ergibt sich 
aus dem raschen Verschleiß der teuren Trockenfilze, 


der durch die große Beanspruchung bedingt ist. Zur 


Erzeugung von 100 kg Lederpappen ist eine Kraft 
von 15 PS in 24 Stunden erforderlich, zur Erzeugung 
von 100 kg braunem Holzschliff eine solche von 
10 PS. H. Postil, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Um 100 kg braunen Holzschliff in 24 Stunden 
herzustellen, brauchen Sie etwa 6—8 PS. Der Kraft- 
verbrauch ist abhängig von der Einrichtung der An- 
lage und von der Größe der zur Verfügung stehenden 
Kraft; mit einer größeren Kraft lassen sich relativ 
größere Mengen erzeugen, als mit einer kleineren. 
Der Kraftverbrauch für 100 kg Lederpappen ist sehr 
wenig größer, da nur noch Kraft für das Auspressen 
der nassen Pappen, das Glätten und die Trocknerei 
aufgewendet werden muß. Ihr Trockenzylinder be- 
sitzt eine Trockenfläche von etwa 9 qm, und Sie 


HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (Sachsen). 
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können etwa 7—8 kg Wasser pro Stunde und qm 
Trockenfläche verdampfen. Wenn nun die Pappen 
mit einem Trockengehalt von 50% aus der hydrau- 
lischen Presse kommen, so könnten Sie in 24 Stun- 
den 1500—1700 kg Wasser verdampfen, also etwa 
700-850 kg Pappe auf dem Zylinder trocknen. Das 
Verfahren ist aber nicht rationell, auch leidet die 


Pappe durch die Zylindertrocknung mehr als durch 


Luft- oder Kanaltrocknung und wird leicht brüchig. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Brechen stark geleimter Pappen. 

Antwort auf Frage Nr. 3313 in Nr. 45, S. 1382. 

I. Bei stark geleimten Pappen, welche aus ge- 
ringem Material hergestellt werden, ist die Möglich- 
keit vorhanden, daß sie brechen. Soll die Pappe 
bruchfest und stark geleimt sein, muB ein besseres 
Material (Zellulose oder zellulosehaltiges Papier) 
dazu verwendet werden. Fachmann. 


II. Bei sehr kurz gemahlenen Stoffen neigen 
stark geleimte Pappen in höherem Grade zum Bre- 
chen als ungeleimte, wenn eine ungeeignete Leimung 
benützt wird. Um sich in einwandfreier Weise davon 
zu überzeugen, benützt man den Pappenbiegeprüfer 
von Prof. Dipl.-Ing. Naumann (siehe Wochenblatt für 
Papierfabrikation Nr. 36/1924). Im allgemeinen er- 
höht man jedoch durch geeignete Leimung 
die Biegefestigkeit der Pappen ganz bedeutend. 

Ing. E. Belani, Villach. 


Pumpe für Abwasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3314 in Nr. 46, S. 1406. 

I. Die Beförderung von 1500 Lit./min. Abwasser 
auf eine Höhe von 10 m ist eine teure Sache und 
die Beanspruchung der hiezu verwendeten Pumpe 
oder des Becherwerkes, wenn die von Ihnen ange- 
führten Unreinheiten vorher nicht ausgeschieden wer- 
den, eine große. 

Es wäre zu überlegen, ob nicht in die Sammel- 
grube, dort, wo das Abwasser in diese fließt, ei: 
Grobrechen, vor den Sauger der Pumpe ein Fein- 
rechen. wie solche vor Wasserturbinen angebracht 
sind, eingebaut werden könnten. Durch diese Ein- 
richtungen würden die vorkommenden groben Ver- 
unreinigungen zurückgehalten werden und könnten 
mittels eines Handrechens entfernt werden, Das auf 
solche Weise vorgereinigte Abwasser kann dann 
leicht mit jeder Kolben-, Kugel- oder Zentrifugal- 
pumpe gehoben werden. Zum Heben von Abwasser 
samt den von Ihnen erwähnten Verunreinigungen 
kommen nur entsprechend dimensionierte Becher- 
werke in Betracht. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


H. Zur Wiedergewinnung und Verwendung der 
beschriebenen Abwässer gehört eine besondere An- 
lage. Es muß ein Sammelbassin von entsprechender 
Größe angelegt werden, welchem alles zu verwen- 
dende Wasser zugeführt wird. Dieses Bassin wird 


mit schrägem Boden und einem Saugkanal angelegt. 


Beim Wassereinlauf werden an beiden Wandungen 
je 3 U-Schienen eingebaut zum Einsetzen von 3 
Sieben mit verschiedenen Maschenweiten, welche 
den Zweck haben, alle größeren Fremdkörper aufzu- 
fangen. Der Zulaufkanal kann an einer leicht zu- 
gänglichen Stelle ebenfalls mit einem gröberen Sieb 
versehen werden, um größere Bestandteile abzu- 
fangen. Die Pumpe kann eine Flügel- oder Kreisel- 
pumpe sein. Wenn Ihnen elektrische Kraft zur Ver- 
fügung steht, so ist es angebracht, die Pumpe mit 
eigenem Motor zu versehen. Vor Anschluß an den 
Papiermaschinenantrieb möchte ich warnen, weil da- 
durch unregelmäßiger Gang entsteht. 
Hildebrand. 


Wasserdichte Lederpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3315 in Nr. 46, S. 1406. 

J. Es gibt sehr viele Verfahren zum Wasser- 
dichtmachen von Pappen. Diese werden gewöhnlich 
nach dem Trocknen mit wasserabstoßenden Stoffen 
getränkt, z. B. Wasserglas, Tierleim usw. Zweck- 
mäßig ist es, den Stoff vorher in der Bütte mit Harz- 
leim und schwefelsaurer Tonerde zu leimen. 

Ing.-Chem. O. K ü c k. 


ll. Die in England vielgebrauchte wasserdichte 
Lederpappe stellt man aus Braunholz oder Stroh 
her; der Stoff wird lederartig und wasserdicht durch 
Behandlung des Stoffes im Holländer mit 3—5 % 
einer Appreturmasse und Fällung dieses Produktes 
im Holländer mit 8—10 % Wasserglas. 


Paul Ernst Altmann, Dresden. 


HI. Die in England, aber auch in Deutschland. 
Oesterreich und anderen Ländern viel gebrauchte 
wasserdichte Lederpappe, die für Absatzzwischenflecke 
für leichte Schuhe verwendet wird, besteht zu etwa 
95% aus aufgefaserten Sohlenlederabfällen wmd 5% 
Leimmaterialien, die verhältnismäßig billig und über- 
all erhältlich sind und teilweise den Lederfasern im 
Holländer zugefügt, teilweise auf die Stoffbalın, wäh- 
rend diese auf der Maschine sich zu Pappen bildet, 
in geeigneter Weise aufgetragen werden. Die was- 


serdichte Leimung ist aber auch für jede andere Pap- 
pensorte mit Erfolg anwendbar. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Papier-Industrie-Kalender 1925/26. Taschenbuch des 
Vereins Deutscher Papierfabrikanten. Verfaßt 
von Prof. Dr. Paul Klemm. Achtundzwan- 
zigster Jahrgang. Verlag von Eisenschmidt & 
Schulze, G, m. b H., Leipzig. 

Ein neuer Jahrgang 1925/26 des bekannten und 
beliebten Kalenders ist kürzlich erschienen. Die Ein- 
teilung und der Inhalt sind im wesentlichen die glei- 
chen wie früher, doch hat der Kalender in allen 
Teilen eine gründliche Durcharbeitung erfahren. Man- 
ches, was seit der Kriegszeit wegbleiben mußte, ist 
wieder hinzugekommen, außerdem sind zahlreiche Er- 
gänzungen zu verzeichnen. 

Nach dem Kalendarium, Schreibkalender, Lohn- 
tabellen und Notizblättern folgt ein Abschnitt „Neues“ 
und dann die bewährten Anweisungen und die oft 
gebrauchten und gesuchten Daten zur Material- und 
Betriebsprüfung, Fabrikation, Papierprüfung, ein Ab- 
schnitt über Handel, weiter Allgemeine Tabellen, 
Vereinswesen, Literatur verzeichnis, Bezugsquellen- 
Nachweiser und Anzeigen. 

Der Kalender kann wie bisher von uns bezogen 
werden. Der Preis beträgt R.-M. 3 portofrei im In- 
land. Einzahlung gleichzeitig mit Bestellung auf unser 
Postscheckkonto Stuttgart Nr. -10 562 erbeten. 


Wie beteilige Ich mich? Ein Wegweiser und Ratgeber 
für Kapitalanleger und Kapitalsucher. Von Dr. 
Berthold Wiener, Regierungsrat a, D. 
Muthsche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
M 1.90. 

Für die nutzbringende Verwertung von frei ge- 
wordenem Kapital oder von Sparvermögen wird gern 
die Beteiligung an Erwerbsgeschäften gewählt. Die 
Verwirklichung solcher Pläne und Wünsche des Ka- 
pitalanlegers und des Kapitalsuchenden setzt die Klä- 
rung von mancherlei Erwägungen voraus. Das Buch 
Dr. Wieners bespricht die verschiedenen Möglichkei- 
ten, es zeigt auch, wie sich die Verhältnisse bei prak- 
tischer Mitarbeit neben Gewährung von Mitteln ge- 
stalten lassen, wie Beteiligungsgewinne berechnet 
werden, wie man Sicherungen trifft, welche Rechts- 
bestimmungen für die einzelnen Beteiligungsarten be- 
stehen und schließlich die Regelung des Austritts, der 
Rückzahlung und der Auflösung der Gesellschaft. 


Welche Unternehmungsiorm (Einzelkauimann, Kom- 
manditgesellschaft, Offene Handelsgesellschait. 
G. m. b. H., A.-G. usw.) verspricht den größten 
Geschäftserfiolg? Ein Ratgeber für Unterneh- 
mer, Kaufleute, Rechtsanwälte, Notare, Volks- 
wirte und Studierende der Wirtschaftswissen- 
schaften. Von Dr. Erwin Goerke. Muth- 
sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 

M 3.70. 
Neugründungen oder Umwandlungen bedingen als 
Vorauserwägung die Frage: Welche Gesellschafts- 
form ist zu wählen, um den größten Erfolg 


zu er- 


zielen? Nicht nur die Gründungskosten und die 
laufende Besteuerung, die in diesem Buche nach den 
neuen Steuergesetzen behandelt sind, stellen die 
Unterschiede im Ertrag je nach der gewählten Unter- 
nehmungsform dar. Die Ertragsfähigkeit eines Be- 
triebes bestimmt sich im wesentlichen auch nach einer 
Reihe anderer, in diesem Buche eingehend dargestell- 
ter Faktoren. Die als Schlußkapitel gegebenen „Hun- 
dert Grundgedanken als Wegweiser kaufmännischen 
Erfolgs“ bilden in ihrer klassischen Gestaltung wett- 
volle Vermittler des Gelingens. Dr. Goerkes Buch 
darf als vorteilhafter Berater für die Wahl von Unter- 
nehmungsformen bestens empfohlen werden. 


Der Industrielle bei seiner Bank. Verhandlungen über 
geldwirtschaftliche Fragen der Industrie in der 


neuen Zeit (Kreditverhandlungen, Zahlungs- 
stockungen, Aufsichtsratssitzung über Sanie- 
rung). Von Geh. Finanzrat E. Bastian. 


Muthsche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. Preis 
M 2.90. 

Der Mangel, an Betriebsmitteln bei vielen Indu- 
strie- und Handelsfirmen sucht Befriedigung im Bank- 
kredit oder führt zur Umwandlung in eine andere 
Gesellschaftsform unter Mitwirkung einer Bank. Wie 
sehr das in dieser Zeit der Geldknappheit zu schwie- 
rigen und ins Einzelne gehenden Verhandlungen führt. 
zeigt in treffender Weise Geheimrat Bastian in diesem 
soeben erschienenen neuen Buche. An Beispielen aus 
der Praxis wird der Gang mündlicher Besprechungen 
zwischen den Direktoren einer Bank und einem Be- 
triebskapital suchenden Fabrikbesitzer gezeigt. Durch 
Rede und Gegenrede ergeben sich so weitgreifende 
Erörterungen, die alle Fragen wirtschaftlicher und 
finanzieller Art eines Arrangements bei bedrängten 
Betrieben in ihr Bereich ziehen. Dieses neue Ba- 
stiansche Buch zeichnet sich durch Feinheit der Dar- 
stellung, Klarheit der Sprache und Schärfe der Ge- 
danken aus. 


Selbsthilfe in Mahn- und Klagesachen. Unter Berück- 
sichtigung der neuesten Bestimmungen heraus- 
gegeben von Franz Kreuchauff. Muth- 
sche Verlagsbuchhandlung, Stuttgart. M 1.90. 

Bei der jetzt so häufigen Verzögerung in der Be- 
gleichung von Schulden ergibt sich für den Gläubiger 
öfter die Notwendigkeit, seine Forderungen mit ge- 
richtlicher Hilfe zum Einzug zu bringen. Für rechts- 
gültige Mahnungen und Klagen sind eine Reihe von 

Formvorschriften zu beachten, Das vorliegende Buch 

zeigt, wie seitens des Forderungsberechtigten von der 

Mahnung an bis zur Gerichtsklage und etwa notwen- 

dig werdenden Pfändung des Schuldners zweckmäßig 

zu handeln ist. Auch über den schnellen Urkunden- 
und Wechselprozeß, über das Offenbarungseidverfah- 
ren, den Verkauf von Forderungen, Gerichtskosten- 
und Rechtsanwaltsgebühren bringt das zu empfehlende 
Buch alles Wissenswerte. 


ı FLACH, MUTHER& CO. HAMBURG! 
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Maschinen für Papier- und Zelluloseiabrlkatlon von 
G. D. Bracker Söhne, Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft, Hanau a. Main. Gegründet 
1816. 


In einem geschmackvollen, auf Kunstdruckpapier 
gedruckten Katalog hat die in der Papierindustrie 
wohlbekannte Firma ihre Maschinen für die Papier- 
und Zellulosefabrikation zusammengestellt, Wir fin- 
den darin Großraum-Drescher für ungeschnittene 
Hadern, Hadern- und Tauenschneidmaschinen, Stäuber 
für geschnittene Hadern, Altpapierschneider, Alt- 
papierstäuber, pneumatische Sortier- und Förderanla- 
gen für Altpapier, Rührwerke, Auflöser für Chlorkalk, 
China-Clay und Erdfarben, Harzmühlen, Harzkoch- 
apparate, Alaunauflöser, Chlorwasser-, Säure- und 
Stoffpumpen, Pack- und Glättpressen, Entwässerungs- 
pressen. 


Alle Maschinen sind eingehend in Deutsch, Eng- 
lisch, Französisch und Spanisch beschrieben und ab- 
gebildet mit Angaben über Größe, Platz- und Kraft- 
bedari. 


Zum Taschenbuch des Arbeitsrechts von Dr. A. 
Kallee und Dr. Paul Gros, Verlag für Wirtschaft 
und Verkehr in Stuttgart, ist ein Zahlenanhang 
mit Ergänzungen und Stichwortverzeichnis erschie- 
nen, der alle Neuerungen und Veränderungen bis in 
die jüngste Zeit enthält. Der Gesamtinhalt des Ta- 


schenbuches ist durch diesen Zahlenanhang wieder 
auf den neuesten Stand gebracht. 


Das Taschenbuch ist im W. f. P. Nr. 31/1925. 
S. 957 besprochen worden, es hat sich als ein nütz- 
liches Auskunftsbuch in allen Fragen des Arbeits- 
rechts erwiesen. Der Zahlenanhang allein kostet 
95 Pfg. Neubestellern des Taschenbuches. das in 
Ganzleinenband gebunden «A 5.80 kostet, wird der 
neue Zahlenanhang kostenlos mitgeliefert. 


108 Werbebrleie in Originalreproduktionen aus dem 
3. Wettbewerb der Zeitschrift „Organisator“ 
nebst einer Einleitung über den Entwurf von 
Werbebriefen. Muthsche Verlagsbuchhandlung. 
Stuttgart. Preis «M 3.70. 


Mit guten Werbebriefen zu arbeiten, hat sich in 
erfreulichem Maße durchgesetzt. Soll aber die Briei- 
propaganda wirksam sein, so darf sie nicht im alten 
Berufsstil abgefaßt werden. Die vorliegende Samm- 
lung enthält Muster modernen kaufmännischen Briei— 
stils und ein wertvolles Vorlagenwerk für erfolg- 
reiche Reklame. Die Briefe zeigen die gleiche Natür- 
lichkeit und Lebenskraft, die in der mündlichen Rede 
liegen. Eigenart und persönliche Note heben sich 
darin deutlich ab. Der Geist des neuzeitlichen Wirt- 
schafters und des erfolgreichen Propagandisten spricht 
aus ihnen. Die Werbebriefsammlung kann jedem 
empfohlen werden, der mit Werbebriefen arbeitet. 


Marktberichte. 


Schrenzpapiermarkt. 

In Nr. 46 dieses Blattes hat ein Artikel über 
Schrenzpapier gestanden. Die darin angeführten Mo- 
mente sind nach jeder Richtung hin als beachtens- 
wert anzuerkennen. Es wäre nur zu wünschen, daß 
die betreffenden Fabrikanten zur Vernunit kommen 
wollten. Wie aber solche, welche zu so billigen 
Preisen anbieten, in der Lage sind, Rohmaterialien 
zu beschaffen, ebenso die Steuern zu bezahlen, und 
dabei noch etwas verdienen wollen, ist absolut un- 
verständlich. Die Folge solcher Handlungsweise wird 
sich schon am Schluß der Jahresbilanz zeigen, wenn 
es wahrscheinlich zu spät sein wird. Vielleicht haben 
aber diese Fabrikanten Bestände in Abfällen, die 
schon lange bezahlt sind, und die sie daher bei der 
Kalkulation nicht in Rechnung stellen. y. 


Papiermarkt in Rumänien. 

Fast alle Papiersorten sind stark gefragt. Die 
Papierpreise sind ab 12, November um 10% gestie- 
gen, der Grund dafür ist die Verteuerung der 
Rohmaterialien und des Brennstoffes; nur für 
Rotationsdruckpapier für Tageszeitungen und bei 
Lieferungen an den Staat sind die alten Preise ge- 
blieben. Papyrus. 


Russischer Marktbericht. 


Die Stimmung auf dem russischen Markt für Pa- 
pier und Karton sowie Papierwaren und Kartonnagen 
aller Art ist auf der ganzen Linie nach wie vor sehr 
fest. Die nationale Industrie ist absolut außerstande, 
die starke Nachfrage auch nur annähernd zu befrie- 
digen, da die Waren, welche in Moskau und anderen 
Zentren des Verbrauchs dem Großhandel zur Ver- 
fügung gestellt werden können, ein verhältnismäßig 
unbedeutendes Quantum darstellen. Bemerkenswert 
ist noch, daß die Handelsbedingungen in letzter Zeit 
eine wesentliche Verbesserung erfahren haben. 

Ipu. 


Schwedischer Papiermarkt. 


Die Nachfrage, besonders nach Kraftpapier und 

Pappe, hat sich gehoben, und wenn auch sehr große 
Mengen in diesen beiden Sorten umgesetzt wurden, 
so blieben die Preise in den letzten Wochen doch 
unverändert. Größere Mengen Kraftpapier wurden 
in den Vereinigten Staaten zu etwa 4% bis 5 cents 
untergebracht. In Sulfitpapier dagegen war das Ge- 
schäft nicht so umfangreich. Betr. Zeitungsdruck- 
papier ist nichts Neues zu verzeichnen. Weitere Ab- 
schlüsse für nächstes Jahr wurden zu fast gleichen 
Preisen wie früher gemacht. Das Preisniveau ist 
höchst unbefriedigend, Vor etwa 14 Tagen fand in 
Kopenhagen eine Zusammenkunft von Vertretern der 
Fabriken von feineren Papieren aus verschiedenen 
europäischen Ländern statt, und es ist zu hoffen, 
daB ein Uebereinkommen erzielt wird, und daß als 
Ergebnis auch günstigere Preise herauskommen. Es 
notieren fob: 
M.G.-Kraitpapier etwa £ 21.— bis 22.-— 
M.G.-Sulfitpackpapier, rein etwa. „ 20.— „ 21.— 
Zeitungsdruckpapier für Lieferung 1925 K 15.— netto 
Holzfreies Schreibpapier, ungeglättet 


60 g'am nn. 32.— bis 37.10 
Holzfreies Schreibpapier, geglättet 
60 g/qm „ e e ee ea 
Maschinenpappe, braun, dick etwa „ 15.— „ 16.10 
Maschinenpappe, weiß etwa . „ 15.— „ 15.10 
S. 


Nordischer Holzmassemarkt. 
Mitte November 1925. 
Zellstoff. Auch während der letzten 14 
Tage war die Nachfrage nach Zellstoff rege, wenn 
schon die umgesetzten Mengen an die August- und 
Septemberziffern nicht heranreichen. Die Sulfit- 
zellstoffabriken haben in den meisten Fällen 
etwa zwei Drittel ihrer Jahresproduktion von 1926 
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verkauft. Hievon kommen etwa 36% auf Groß- 
britannien, 25% auf das europäische Festland, 34% 
auf Uebersee, insbesondere auf die Vereinigten Staa- 
ten, und der Rest auf Schweden und Norwegen. Die 
Preise halten sich sehr fest mit steigender Tendenz. 
In England notieren gebleichter Sulfitzellstoff £ 18.15 
bis 19.10 pro ton cif, leichtbleichbarer Sulfitzellstoff 
€ 14.10 bis 15 und starkfaseriger Sulfitzellstoff 
£ 12.17.6 bis 13. 12.6. Auf dem Kontinent sind die 
Preise für gebleichten Sulfitzellstoff K 33.75 bis 35 
und für starkfaserigen Sulfitzellstoff K 23.25 bis 24 
pro 100 kg cif Amsterdam/Rouen. In den Vereinigten 
Staaten wurden für la. gebleichten Sulfitzellstoff 
Doll. 4.15 bis 4.25 und für starkfaserigen Sulfitzellstoff 
Doll. 3 bis 3.12% erzielt. 

Der Sulfatzellstoffmarkt ist immer 
noch sehr lebhaft, es sind bereits etwa 80% der 
nächstjährigen Produktion verkauft. Für bekannte 
Marken von Kraftzellstoff wurden Doll. 3.07% bis 
3.15 und für gewöhnliche Marken Doll. 3 bis 3.05 pro 
100 lbs ex Dock bezahlt. Die Notierungen am euro- 
päischen Markt belaufen sich auf £ 14.10 bis 15 für 
leichtbleichbaren Sulfatzellstoff und £ 13.2.6 bis 13.15 
pro ton cif für Kraftzellstoff. 

Holzstoff. Die Preise für Lieferung im kom- 
menden Winter haben in den letzten Wochen ange- 
zogen, für trockenen Holzstoff wurden K 150—153 
pro ton netto fob Gothenburg erzielt. Die Notierun- 
gen für nassen Holzschliff sind noch £ 3.17.6 bis 4.2.6 
pro ton cif für Lieferung in 1926 von den Häfen der 
Ostküste. Bei Verschiffiungen von der Westküste 
werden um 5—10 sh höhere Preise notiert. In den 
letzten 14 Tagen wurden etwa 15000 tons nasser 
Holzschliff verkauft. 


Mafktbericht aus Finnland. 


Die Tendenz auf dem Holzschliffmarkt ist zur- 
zeit etwas fester. Die Preise steigen langsam. Die 
Höherbewertung der norwegischen Krone hat die 
norwegischen Fabriken veranlaßt, ihre Preise zu er- 
höhen. In den ersten neun Monaten dieses Jahres 
exportierte die Union 19526 tons trockenen Holz- 
stoff, 29930 tons nassen Holzstoff (Trockengewicht) 
und 36 369 tons Holzstoffpappe, zusammen 85825 
tons. Die entsprechenden Zahlen des Vorjahres wa- 
ren: 29485, 28419 und 21208 tons. In demselben 
Zeitraum wurden von den finnischen Papierfabriken 
160 892 gegen 140 438 tons Papier ausgeführt. S. 


Papierholzmarkt. 

Auf dem Papierholzmarkt war das inländische 
Angebot unzureichend, wodurch sich die Preise auf 
der bisherigen Höhe gehalten haben. Die Verbrau- 
cher wenden sich daher den Auslandsmärkten zu 
und greifen auch im Inlande auf die schwächeren 
Klassen Fichtenstammholz zurück. Mit Finnland und 
Polen kamen größere Abschlüsse zustande, während 
die Tschechoslowakei ins Hintertreffen geriet, weil 
hier die Preise zu hoch waren. Böhmisches Papier- 
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holz, aus den Nonnenfraßbeständen stammend, wurde 
zu «A 15.50 bis «A 18 pro rm frei Oderberg bzw. 
Tetschen angeboten. (Fitr. Ztg.) 

Am süddeutschen Papierholzmarkt blieb 
die Lage unverändert fest. Vereinzelt blieben klei- 
nere Posten im Gesamtverband mit größeren Nadel- 
stammholzverkäufen unverkauft, wohl mehr aber nur 
deshalb, weil der Hauptverkauf ergebnislos blieb. 
Im freihändigen Verkauf erlösten die schwäbischen 
Forstämter Betzigau für etwa 1100 Ster entrin- 
dete Ware 147% der Grundpreise von 12, 10 und 
8 M je Ster 1.—3. Kl. ab Wald und Kempten 
etwa 145% dieser Sätze. 


Tschechoslowakischer Schleifholzmarkt. 

Schleifholz ist weiter gesucht und fest; zuletzt 
wurden verkauft 4700 rm handelsübliches Fichten- 
schleifholz 8/24 cm, 1 m lang aus der Fällung 1924/25 
zu 165 Kc je rm ausfuhrfrei Reitzenhain an einen 
tschechoslowakischen Exporteur. In der Gegend Ma- 
netin Rokycan desgl. aus der Fällung 1925 einige 
tausend Raummeter mit 127.50 Kc ab Wald. Dieses 
Holz stellt sich auf 170 Kc frei Eger. Charakteristisch 
ist, daß besonders schwaches Rundholz gesucht wird 
und Händler bereit sind, dieses ohne Mitnahme der 
Klassen von 25 cm aufwärts besser zu bezahlen. Das 
aus der Slowakei kommende Angebot enthält aber 
meist nur Partien von 25 cm Durchmesser aufwärts. 


% 


Die Ausfuhr von Papierholz aus Finnland. 

Finnländische Blätter geben folgende, anschei- 
nend von amtlicher Seite inspirierte Auslassung 
wieder: 

Während die Ausfuhr von Papierholz im Jahre 
1922 rund 410 000 cbm (Festmeter) betrug, stieg sie 
im Jahre 1923 auf 750 000 cbm; im Jahre 1924 betrug 
sie rund 480 000 cbm und in den neun ersten Monaten 
dieses Jahres hat sie bereits 1300000 cbm über- 
schritten. Diese ungeheure Steigerung ist hauptsäch- 
lich auf das Interesse für Papierholz in Deutschland 
und Holland zurückzuführen, denn die Ausfuhr in 
diese beiden Länder betrug in diesem Jahre etwa 
1 Million cbm. Deutschland hat den Löwenanteil 
daran, denn, wenn auch nach der Statistik die Aus- 
fuhr nach Holland fast ebenso groß ist wie nach 
Deutschland, so ist anzunehmen, daß ein großer Teil 
des Papierholzes von Holland nach Deutschland geht. 
(Diese Annahme ist ein Irrtum, wie die amtliche 
Einfuhrstatistik zeigt. D. Red.) Was die anderen 
Länder anbetrifft, so ist die Ausfuhr nach Schweden, 
Norwegen, Frankreich und Italien nicht wesentlich 
gestiegen. 

Wir haben bekanntlich in Finnland weit aus- 
gedehnte Gebiete, wo das Holz noch nicht in der 
einheimischen Zelluloseindustrie Verwendung findet. 
Es handelt sich dabei um Gebiete am Flusse Uleä, in 
Oesterbotten und in Südwestfinnland; hier hat die 
holzverarbeitende Industrie noch nicht festen Fuß 
gefaßt. Solange es sich nur um Ausnutzung der 
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Waldreichtümer in den nördlichen Distrikten handelt, 
ist kein Grund zur Besorgnis vorhanden, da diese 
Schätze sonst für unabsehbare Zeiten unausgenutzt 
bleiben würden. Ganz anders aber liegt der Fall, 
wenn es sich um die westlichen Distrikte Finnlands 
handelt, und wenn man bedenkt, daB die Wälder 
von Ostfinnland und die Gegend des Saimasees von 
ausländischen Aexten bedroht sind, so muß dieser 
Gefahr entschieden entgegengetreten werden. 

Es ist leider anzunehmen, daß die Entwicklung 
in dieser Richtung fortschreiten wird. Nicht genug, 
daß deutsche Papier- und Zellulosekonzerne finnlän- 
dische Tochtergesellschaften gründen, auch Amerika 
richtet seinen Blick auf die finnländischen Wälder 
und beabsichtigt, hier in größerem Umfange Papier- 
holz zu beziehen. 

Unser Handelsminister hat bereits seine Auf- 
merksamkeit auf die gesteigerte Ausfuhr von Papier- 
holz gerichtet, und es besteht die Absicht, ein Ko- 
mitee zu ernennen, das diese Angelegenheit unter- 
suchen soll. Diese Maßnahme ist durchaus zu be- 
grüßen, denn eine allzu liberale Handelspolitik kann 
dem Lande in seiner Gesamtheit unheilbaren Schaden 
zufügen. l. 


Vom tschechoslowakischen Hadern- und 
Altpapiermarkt. 

Am Hadernmarkt sind keine größeren Ver- 
änderungen eingetreten. Die Verbraucher sind im 
Einkauf ziemlich zurückhaltend. speziell das Ge- 
schäft mit Deutschland geht zurück, da einerseits 
deutsche Abnehmer nur bei langfristigen Krediten 
kaufen können, andererseits unsere Sortierbetriebe 
nicht oder nur an wenige alte Verbindungen Kredite 
gewähren. 

Papierabfälle werden von Deutschland 
weiter in großen Posten angeboten, doch sind unsere 
Fabriken genügend eingedeckt und tätigen keine 
groBen Abschlüsse. K. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 20, November 1925. 

Der Terpentinölmarkt liegt in Amerika 
etwas schwächer. Savannalı notierte gestern 104 
cents. 

Auch der Harzmarkt ist in Amerika für die 
dunklen und mittleren Qualitäten etwas niedriger, 
während die hellen Qualitäten unverändert sind und 
sogar teilweise fester liegen. 


Deutschland. 


Tschechoslowakei. 


Papierhölzer ' 


Der Markt in Frankreich und Spanien isť stetig 
und unverändert, und das Geschäft in diesen Quali- 
täten ganz lebhaft. 


Strohpreise. Berichtigung. Eine Stroh- 
pappenfabrik schreibt uns: „In Nr. 46, S. 1410, Ihres 
Blattes bringen Sie unter Marktberichten Mitteilun- 
gen über Strohpreise, & :0.85—1.30 für drahtgepreß- 
tes Roggenstroh. Schon vor Monaten gingen ähn- 
liche unzutreffende Notizen durch die Zeitungen; auf 
unsere Erkundigungen bekommen wir von zustän- 
diger Seite die Nachricht, daß solche falsche Preise 
von einem Konsortium Berliner Strohhändler in die 
Welt geschickt würden, damit sie billig einkaufen 
könnten. Tatsächlich verkauft kein Landwirt heute 
zu M 0.85 Preßstroh, nicht einmal zu & 1.30. Diese 
Preise werden aber von den Pappenhändlern und 
Großverbrauchern benutzt, um den Strohpappen- 
iahrikanten die Preise zu drücken.“ 

Anmerkung d. Red.: Wie in Nr, 46 ange- 
geben, haben wir die Strohpreise der „Deutschen 
landwirtschaftlichen Presse“ entnommen, welches 
Blatt uns von einem Fachmann für diesen Zweck 
genannt worden war. Aus obiger Mitteilung geht 
leider hervor, daß die Preisangaben unzutreffend 
sind; wir wären deshalb dankbar, wenn uns eine 
Ouelle bezeichnet würde, welche richtige Strohpreise 
veröffentlicht. 


Chemische Technologie des Papiers 


von Prof. G. Dalén. 2. Auflage mit 41 Abbildungen. 
Broschiert Preis A 5. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 


Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck.*Band I und Il. 
Dauerhaft gebunden, Preis zusammen AM 3.50. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (RIB). 


Ingenieurbüro Dr Wolf 


Wasserkraft- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ee Wasserprozessen 


Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 


Oesterreich.” 


Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. b, H. Holzhandlıng, 


ren 
— TPIS l. uf. 
Herausgeber: Güntter-Staib, Verlag, Biberach. 


Verantwortlicher Schriftleiter: 


Schriftleiter: Techn. Teil: Ing. Otto Goy in Biberach; Chem. Teil: 
Verantwortlich für den Anzeigenteil: 
Gebrüder Müller. Papierfabrik Mochenwangen (Württemberg). 
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Ingenieur und Chemiker Ulrich Kirchner in Biberach. 


Dr. Herm. Wenzl in Frankfurt a. M. 
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Zeitschrift für die gesamte Papier-, Pappen- und Papierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstofl- und Holzstofi-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
Holzstoff-Industrie + Verein Deutscher Zellstofi-Fabrikanten + Verein 
Deutscher Pappeniabrikanten + Verein Sächsischer Paplerfabrikanten 
Verein Deutscher Holzstofl-Fabrikanten 
Gesamtausschuß der Fachgruppen der Papieriodustrie „ Papiermacher- 
Berufsgenossenschaft und deren Sektionen + Hilfsverein für die Deutsche 
Papierindustrie e.V. und Sterbekasse dieses Vereins + Fachvereinigung 
für Paplertechnik Cöthen + Papiermacher-Tafelrunde Altenburg. 


Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 


Originalartikel sind Eigentum des Verlages und Preise der Anzeigen: Die Zeile von 1 mm Höhe, 
dürfeu nur mit dessen Genehmigung und vollständiger 50 mm Breite 20 Goldpfennige. Direkt bestellte 
Quellenangabe anderweit veröffentlicht werden. Stellengesuche Vorzugspreise. Vorzugsplätze sowie 


Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20; Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 


Streifbandbezug bei Vorauszahlung: Deutschland und entsprechender Ruvatt. Chiffregebühren nach Zu- 
Oesterreich zuzüglich Porto; nach allen anderen sSchrifteneingang. Anzeigenschluß Dienstag früh. Man 
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í Nachruf. 
Vor wenigen Tagen: hat unsere Genossenschaft durch den Tod des Herrn 


Fabrikbesitzer Richard Scheerer 


in Göritzhain i. Sa. einen schmerzlichen Verlust erlitten. Herr Scheerer ge- 
hörte unserem Vorstande seit 22 Jahren, zuerst als stellvertretendes, seit 


1908 als ordentliches Mitglied an. Während dieser langen Zeit hat er sich 
an den Aufgaben der Berufsgenossenschaft immer mit warmem Interesse 
beteiligt und war uns ein lieber Freund und Kollege. Sein Andenken wird 
von uns stets in Ehren gehalten werden. 
Der Genossenschaitsvorstand der Papiermacher-Berufisgenossenschaft: 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 


Die Steuerstelle. 


I. Verfügungen der Finanzämter. 


Steuerbescheide und Verfügungen der 
Finanzämter sind häufig nur mit einem Stem- 
pel oder einer Faksimile-Unterschrift ver- 
sehen. Sie sind, wie der Reichsfinanzhof 
jetzt entschieden hat, um deswegen nicht un- 
gültig. Unterstempelung mit dem Dienst- 
siegel und auch der Abschluß durch das 
Wort „Finanzamt“ ohne Beisetzung der Un- 
terschrift eines Beamten genügt. Ausreichend 
ist ebenso, wenn das Schriftstück, das er- 
kennbar vom Finanzamt ausgeht, mit einem 
Stempeldruck, der den Namen des Vorstehers 
des Finanzamts enthält, versehen ist. Der 
Steuerpflichtige hat kein Recht darauf, den 
Namen der Person zu ersehen, von der eine 
amtliche Verfügung ausgeht. Noch weniger 
ist anzuerkennen, daß der Steuerpflichtige ein 
Recht darauf hat, zu verlangen, daß der 


Charlottenburg 2, den 27. Nov. 1925. 


Neue Grolmanstraße /. 
H. Unrichtige Rechtsmittelbelehrung. 


Die neueren Steuergesetze schreiben in 
weitem Umfange vor, dem Steuerpflichtigen 
am Schluß von ablehnenden Bescheiden oder 
Steuerbescheiden eine Rechtsmittelbelehrung 
zu erteilen. Wenn nun die Rechtsmittelbeleh- 
rung von der Steuerbehörde unrichtig abge- 
geben wurde, so wird der Steuerpflichtige 
veranlaßt, ein unzulässiges Rechtsmittel ein- 
zulegen. Dennoch hat nicht jede falsche 
Rechtsmittelbelehrung zur Folge, daß die 
Kosten des aus formellen Gründen erfolg- 
losen Rechtsmittels dem Reich aufzuerlegen 
sind. Wenn die Rechtsmittelbelehrung offen- 
bar unrichtig ist und nach Lage des Einzel- 
falles erwartet werden konnte, daß der 
Steuerpflichtige die Unrichtigkeit erkannte, 
so trifft nach der Ansicht des Reichsfinanz- 
hofs auch den Steuerpflichtigen ein Verschul- 


Finanzamtsvorsteher eine leserliche Hand- den, wenn er sich trotzdem an die Rechts- 
schrift bei seiner Unterschrift zeige. mittelbelehrung gehalten hat. 
Handelspolitik. 


1. Australien. 


Australien hat mit Wirkung ab 3. Sep- 
tember d. J. bemerkenswerte Aenderungen 
seines Zolltarifs vorgenommen. Nebenstehend 
folgt daher im Auszug der Zolltarif vom 16. 


Dezember 1921 mit den eingefügten Aende- 


rungen, während die alten Zollsätze in Klam- 
mern hinzugesetzt sind. 

Durch die australischen Hochschutzzölle 
verbunden mit dem Valuta-Dumping-Aufschlag 
gegenüber Deutschland ist die deutsche Pa- 
pierausfuhr nach Australien, die 1913 26 000 


dz betrug, in der Nachkriegszeit außerordent- 


lich zurückgegangen. Da Australien‘ dem 
deutsch-englischen Handelsvertrag nicht bei- 
getreten ist, haben nach der erfolgten Rati- 
fizierung des Vertrages die australischen Wa- 
ren die unbeschränkte deutsche Meistbegün- 
stigung, solange Australien den in Deutsch- 
land erzeugten Waren eine ebenso günstige 


Behandlung zuteil werden läßt, wie irgend- 


einem anderen Lande. 
Durch das australische Zollsystem der 
Vorzugszölle wird aber diese Meistbegünsti- 


gung für Deutschland sehr herabgemindert. 
Der britische Vorzugszoll wird allen Waren 


britischen Ursprungs einschließlich Kanada, 
Südafrika und Neuseeland gewährt. Der 


Zolltarif kann im Wege der Vereinbarung 


jedem anderen Lande zugestanden werden, 
bisher ist dies jedoch in keinem Fall erfolgt. 
Demnach muß: Deutschland wie alle Länder, 
die nicht den Vorzugstarif genießen, den 
australischen Generaltarif zahlen. Das be- 
deutet trotz der zugesagten Meistbegünsti- 
gung eine so schwere Differenzierung z. B. 
gegenüber Kanada bezüglich der Einfuhr von 
Zeitungsdruckpapier, daß sich hier besonders 
deutlich zeigt, wie der Wert der Meistbe- 
günstigung durch Vorzugszölle fast völlig 
illusorisch gemacht werden kann. 


2. Holland. f 

Durch Unterzeichnung des deutsch-hollän- 
dischen Wirtschaftsabkommens vom 26. No- 
vember d. J. hat Holland die deutsche unein- 
geschränkte Meistbegünstigung, die es auf 
Grund des deutsch-holländischen Handelsver- 
trags von 1851 nicht besaß, die ihm jedoch 
de facto stets zugebilligt war, nunmehr auch 
de jure erhalten. Darüber hinaus hat 
Deutschland Zollherabsetzungen für verschie- 
dene Agrarerzeugnisse, Fische usw. zugesagt, 
die eine Woche nach Unterzeichnung des 
Vertrages in Wirksamkeit treten. Die hol- 
ländischen Zugeständnisse bestehen in der 
Verlängerung des „Holland-Kredits“ bis zum 


Jahre 1937 und Zinsermäßigung von 6% auf 


513%, ab 1. Januar 1927, 
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Auszug aus dem Zolltarif des australischen Bundes vom 16. Dezember 1921, mit Aende- 
rungen vom 3. September 1925. 


itisch 
Tarif- Ww bezeich Mag- 1 Mittel- General- 
Nr. desen stab tarif tarif tarif 


Abschnitt 13. Papier- und Schreibwaren. L su d £sha & sh d 


334 Papier: 
a) Ganzzeug zur Papierbereitung — frei frei frei 
b) Papierschnitzel u. Papierabfall zur Papierbereitung on frei frei frei 


c) 1. Zeitungsdruckpapier, ungeglättet, nicht maschi- 

nenglatt oder überzogen (coated), in Rollen von 

nicht weniger als 10 Zoll Breite oder in Bogen 

von nicht weniger als 20X25 Zoll oder von 
entsprechendem Ausmaß . . Tonne frei 3.—..— 3.—.— 

2. Druckpapier, a. n. i. (geglättet. ungeglättet, ma- 

schinenglatt oder überzogen), unliniiert oder 

irgendwie bedruckt, in Rollen von nicht weni- 

ger als 10 Zoll Breite oder in Bogen von nicht 

weniger als 20X25 Zoll oder von entsprechen- 


dem Ausmaß : g ; i A g 3 Tonne frei 3.—.— 3 —.— 
3. Druckpapier, a. n. i. . v. Werte] 15 v. H. 20 v. H. | 25 v. H. 
d) 1. Kopierpapier und Hektographenpapier, in Bogen 
oder Rollen von nicht mehr als 9 Pfund Gewicht 
für 480 Bogen von 20X30 Zoll . . . „ |v. Werte frei 5v. H. | 10 v. H. 
2. Seidenpapier und seidenes Packpapier sowie 
Papier zu Papiermustern. in Bogen oder Rollen eu — 6.— —.7.— —.8.— 
oder 
v. Werte 15 v. H. 20 v. H. 25 v. H. 
je nachdem, welcher 
Satz den höheren 
e) Monotypepapier zum Gebrauche für Monotype- Zollbetrag ergibt 
maschinen v. Werte frei 5 v. H. 10 v. H. 


mta 
— 


Schreibpapier und Schreibmaschinenpapier (glatt) 
mit Ausnahme des Durchschlagpapiers: 


l. in Bogen von nicht weniger als 16X13 Zoll . I v. Werte frei 10 v. H 
(v. Werte] 5v. H. 10 v. H. | 15 v. H.) 
2.in Bogen von weniger als 16X13 Zoll . . I v. Werte 30 v. H. 35 v. H. 40 v. H 


1 „Board“ (., Pappe“), auf Papier angewendet, bezeichnet alles Papier, das bei einer Größe von 
20 * 25 Zoll oder bei entsprechendem Ausmaß auf ein Ries von 480 Bogen 70 Pfund oder mehr wiegt. 


3. England. gleich 24 g pro 1 qm sollen vom Zoll aus- 
geschlossen bleiben, dagegen soll der Zoll 
auch in Frage kommen für Umschlagpapier 
mit Verarbeitung, wenn der Preis dieses Pa- 
piers als Rohmaterial einen bestimmten 
Prozentsatz — in Vorschlag gebracht werden 
15% — der Fertigware überschreitet. | 
Der Gesetzentwurf wird voraussichtlich 
am 8. Dezember dem Parlament zur Beschluß- 
fassung vorliegen. Trotz der langwierigen 
Verhandlungen zwischen der deutschen und 


Der vom Board of Trade eingesetzte Un- 
tersuchungsausschuß für die Frage eines 
englischen Einfuhrzolles auf Pack- und Um- 
schlagpapier hat am 25. Nov. sein schrift- 
liches Gutachten dem Parlament überreicht. 
Der Ausschuß kommt hierin zu dem Ergeb- 
nis, für Pack- und Umschlagpapier einen Zoll 
von 17% ad valorem zu bringen. Der Zoll 
soll sich beziehen auf folgende Sorten von 


Pack- i f ; l . $ 
8 8 englischen Regierung in London darüber, ob 
ungeglättet (außer se papier), derartige Schutzzölle, wie sie schon für Le- 
geglättet und maschinenglatt (außer Kraft- der- und Stoffhandschuhe, Glühstrümpfe und 
papier), sai Küchengeschirre aus Aluminium eingeführt 
geölte, paraflinierte und andere wasser- worden sind, nicht dem Sinn des deutsch- 
dichte ‚Umschlagpapiere, : englischen Handelsvertrags widersprechen, 
Kraftpapier (ungeglättet, geglättet und ma- muß mit der Annahme und baldigen Einfüh- 
schinenglatt). rung des von dem Untersuchungsausschuß 
Echtes Pergamentpapier, fettdichtes Pack- vorgeschlagenen Zolls für Pack- und Um- 
papier (Pergamin und Pergamentersatz) und schlagpapier durch das Parlament gerechnet 
Seidenpapier unter 10 Pfund pro 1000 Bogen werden. v. W. 
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Seehäfenausnahmetarif für Papierhalbstoffe. 


Mit dem 12. November ist von der Deut- 
schen Reichsbahn-Gesellschaft ein Seehäfen- 
ausnahmetarif für Holzschliff, Holzzellstoff, 
Strohstoff und Lumpenhalbzeugmasse einge- 
führt worden, und zwar als Ausnahmetarif 
88. Dieser Ausnahmetarif ist im Reichsbahn- 
Gütertarif Heft CII Nachtrag 4 veröffentlicht 


worden und bezieht sich auf: 


I. 1. Holzschliff und Holzzell- 
stoff mit einem Wassergehalt von 
höchstens 40% bei Auflieferung in 
Papier- oder Pappenform, wenn die 
Bogen oder Tafeln nicht oder nur so 
durchlöchert sind, daß sie als Papier 
oder Pappe verwendet werden können, 
auch wenn sie zur Herstellung von 
Packmitteln zugeschnitten sind.* 

2. Lumpenhalbzeugmasse, auch 
mit Zusatz von Holzstoff, Holzzellstoff 
und Strohstoff, trocken, d. h. mit einem 
Wassergehalt von 40% oder weniger. 
Holzschliff und Holzzell- 
stoff mit einem Wassergehalt von 


II. I. 


höchstens 40%; falls in Papier- oder 
Pappenform: so durchlöchert, daß die 
Bogen oder Tafeln als Papier oder 
Pappe nicht verwendet werden können.“ 
2. Strohstoff, trocken, d. h. mit einem 
Wassergehalt von 40% oder weniger. 

Sämtlich zur Ausfuhr über 
See nach außerdeutschen Län- 
dern. (Gültig bis auf jederzeitigen Wi- 
derruf.) 

Zellstoffwatte und Nitrierstoff fallen nicht 
unter den Ausnahmetarif, ebensowenig 5-t- 
Ladungen. Als Versandstationen sind die 
deutschen Erzeugungsstätten und als Emp- 
fangsstationen die am Verkehr beteiligten 
deutschen Seehäfen genannt. Die Höhe 
der Ermäßigung ist verschieden, je nachdem 
die Versandstationen mehr oder weniger 
frachtgünstig zu den Auslandshäfen liegen. 

v W. 


* Dünne Blätter oder Flocken aus Holzzellstoff 
(Nitrierstoff, Zellstoffwatte. Flockenzellstoff usw.) fal- 
len nicht hierunter. 


ET Een 


Vermögenssteuer, Bewertung des Betriebsvermögens. 
(Fortsetzung zu Nr. 36, S. 1090 ) 


Die Darstellung des geltenden. Vermö- 
genssteuerrechts gipfelt für jeden Industri- 
ellen in der Frage, wie er sein Betriebsver- 
mögen nach den neuen Vorschriften des 
Reichsbewertungsgesetzes steuerlich zu be- 
werten habe und welche Folgen daraus auch 
für die kaufmännische Leitung des Betriebes 
sich ergeben. Wir erwähnten schon, dal} 
das Reichsbewertungsgesetz vom 10. August 
1925 sich an die Stelle der bisherigen Be- 
wertungsvorschriften des Vermögenssteuer— 
gesetzes geschoben hat. Das Reichsbewer- 
tungsgesetz bietet außerordentliche Schwie- 
rigkeiten der Auslegung. Es greift tief in 
die Praxis ein und soll in der Praxis erst 
einmal die ideellen Werte erhärten, die mit 
ihm nach dem Wunsch der Verfasser des 
Gesetzes erreicht werden sollen. Die Sprache 
des Reichsbewertungsgesetzes ist oft für den 
Nichtsteuerfachmann geradezu unverständ- 
lich. Die Verweisungen innerhalb des 
Reichsbewertungsgesetzes selbst und auf 
andere Gesetze sind leider wieder nur zu 
zahlreich. Schon in die Tageswitzblätter ist 
eine Stelle des Reichsbewertungsgesetzes 
übergegangen, die wir hier wörtlich wieder- 
geben wollen: 

„Die Neufeststellung gilt für den Fest- 
ste!» sszeitraum, der mit dem Fesistel- 


lungszeitpunkt beginnt und dem nächst- 
folgenden Haupftfeststellungszeitpunkt en- 
digt. Ist für die Hauptfeststellung des Ein- 
heitswertes einer wirtschaftlichen Einheit 
ein vom Hauptieststellungszeitpunkt ab- 
weichender Abschlußzeitpunkt zu Grunde 
gelegt worden, und liegt der für die Neu- 
feststellung maßgebende Feststellungszeit- 
punkt vor dem Hauptfeststellungszeit- 
punkte, so gilt die neue Feststellung für 
den Hauptfeststellungszeitraum.“ 

Das ist schlimmstes Juristendeutsch und 
schlägt den Steuerzahler schon beim bloßen 
Anhören in die Flucht. Trotzdem wollen 
wir versuchen, im folgenden die Grundzüge 
des neuen Reichsvermögenssteu- 
errechts zu erörtern, wobei wir auf die 
Abgabe der Vermögenssteuerer- 
klärung, die nach einem Erlaß des 
Reichsfinanzministers in der Zeit vom 20. 
November 1925 bis 15. Dezember 1925 er- 
folgen soll, besonders Rücksicht nehmen 
werden. 

Das Reichsbewertungsgesetz ist enistan- 
den aus dem begreiflichen Bestreben, die 
verschiedenartigen Bewertungsvorschriften 
des Reichs und der Länder zusammenzufas- 
sen. Das Ziel war fürs erste leider noch zu 
hoch gesteckt. Es ist selbst im Kleinen nicht 
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erreicht worden. Trotzdem haben gerade 
diesmal die Bewertungen des Betriebsver- 
mögens nach dem Reichsbewertungsgesetz 
eine ganz außerordentliche Bedeutung, weil 
sie die Grundlage abgeben für die Industrie- 
belastung und für das Aufbringungsgesetz, 
ebenso für die Vermögenssteuer des Reichs 
und die Erbschaftssteuer. Länder und Ge- 
meinden, welche Steuern nach dem Vermö- 
genswert erheben, sind an die Vorschriften 
des Reichsbewertungsgesetzes im gewissen 
Umfang gebunden. Man muß diese Ein- 
schränkung leider nur zu sehr machen, denn 
die in Betracht kommende Grund- und Ge- 
bäudesteuer und Gewerbesteuer hätte sehr 
wohl ohne weiteres und ohne Ausnahmen 
den neuen Bewertungsvorschriften angeglie- 
dert werden können. Das ist nicht gesche- 
hen. Die Länder und Gemeinden haben nur 
zu viele Freiheit in der Ausgestaltung erhal- 
ten. So weit aber das Reichsbewertungsge- 
setz seinen Wirkungskreis entweder unmittel- 
bar oder mittelbar ausdehnt, sind die nach 
seinen Vorschriften festgestellten Werte 
Einheitswerte. Davon leitet sich die 
Bezeichnung der in Betracht kommenden 
Reichs- und Landessteuern als Einheits- 
wertsteuern ab. Vermögen und Ver- 
mögensarten sind nach dem Reichsbewer- 
tungsgesetz zu bewerten. Unter Vermögen 
versteht das Reichsbewertungsgesetz das 
gesamte bewegliche und unbewegliche Ver— 
mögen nach Abzug der Schulden. Es kennt 
vier Vermögensarten: | 

1. landwirtschaftliches, forstwirtschaftli- 

ches und gärtnerisches Vermögen, 

2. Betriebsvermögen, 

3. Grundvermögen, 

4. sonstiges Vermögen. 


Für die Feststellung des landwirtschaft- 
lichen Vermögens, des Betriebsvermögens 
und des Grundvermögens schafft das Reichs- 
bewertungsgesetz ein besonders einheitliches 
Verfahren, auf welches wir noch zu sprechen 
kommen werden. Wir wollen die unsere 
Leser hauptsächlich interessierenden materi- 
ellen Vorschriften in den Vordergrund unse- 
rer Erörterung stellen. 


Das Bewertungsverfahren nach dem 
Reichsbewertungsgesetz soll Einheitswerte 
feststellen. Die Einheitswerte sind festzu- 
stellen für die wirtschaftlichen Ein- 
heiten des landwirtschaftlichen Vermö— 
gens, des Grundvermögens und des Betriebs- 
vermögens und für solche Vermögensgegen- 
stände, die, unabhängig von ihrer Zugehö— 
rigkeit zu einem gewerblichen Betrieb 
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betrachtet, nach ihrer Nutzungsart einen 
landwirtschaftlichen, forstwirtschaftlichen 
oder gärtnerischen Betrieb bilden würden. 
Man kann nicht sagen, daß das Reichsbe- 
wertungsgesetz mit der Einführung des 
Begriffs der wirtschaftlichen Einheit die Be- 
wertung des Betriebsvermögens besonders 
geklärt hätte, namentlich um deswillen nicht, 
weil es die Abgrenzung dieses Begriffs fast 
ganz und gar der Praxis überlassen hat. Es 
bleibt also bei der Norm der Reichsabgaben- 
ordnung, daß die Anschauung des Verkehrs 
darüber entscheidet, was als eine wirtschaft- 
liche Einheit zu gelten hat. Die örtliche Ge- 
wohnheit, die tatsächliche Uebung sowie die 
Zweckbestimmung und wirtschaftliche Zu- 
sammengehörigkeit oder Abhängigkeit der 
einzelnen Gegenstände sind dabei zu berück- 
sichtigen. Das Reichsbewertungsgesetz läßt 
die Einbeziehung von Gegenständen zu einer 
wirtschaftlichen Einheit nur dann zu, wenn 
sie demselben Eigentümer gehören. Die 
Unsicherheit der Begrifisbestimmung der 
wirtschaftlichen Einheit erhellt ohne weite- 
res aus der Fragestellung, ob z. B. die Was- 
serkräfte als solche eine wirtschaftliche Ein- 
heit darstellen oder nicht. Wir müssen uns 
damit abfinden, daß das Reichsbewertungs- 
gesetz so auf unsicherer Grundlage auf- 
baut und müssen für die Papier erzeugende 
Industrie die wirtschaftlichen Einheiten, 
welche wir als zum Betriebsvermögen ge- 
hörig betrachten, möglichst klar heraus- 
arbeiten. 


Damit haben wir den Uebergang zu der 
unsere Mitglieder vornehmlich interessie- 
renden Frage gefunden, was heute zum Be- 
triebsvermögen zu rechnen ist, und welche 
Bewertungsvorschriften dafür in Betracht 
kommen. Die Zugehörigkeit zum Betriebs- 
vermögen ist die Unterlage für die Sonder- 
bewertung, die das Reichsbewertungsgesetz 
hier vorschreibt. Dieselbe Zugehörigkeit 
bedingt aber auch die Heranziehung zur 
Industriebelastung und zum Aufbringungs- 
gesetz. Das Reichsbewertungsgesetz begnügt 
sich nun wieder mit einer ziemlich blutleeren 
juristischen Formulierung, die erst durch ihre 
Anwendung in der Praxis Leben gewinnen 
kann. Zum Betriebsvermögen gehören alle 
Teile einer wirtschaftlichen Einheit, die dem 
Betrieb eines Gewerbes als Hauptzweck 
dient, soweit die Gegenstände dem Betriebs- 
inhaber gehören (gewerblicher Betrieb). 
Bergbau, Steinbrüche, Zement-, Kies-, Sand- 
und Tongruben gelten auch als Gewerbe. 
Manche Streitfrage über den Umfang des 


1478 


Betriebsvermögens schneidet das Reichs- 
bewertungsgesetz dadurch ab, daß es mit 
zwingender Kraft bestimmt, daß alle Gegen- 
stände, die bestimmten Gewerbetreibenden 
gehören, einen gewerblichen Betrieb bilden. 
Wir erwähnen hier Aktiengesellschaften, 
Kommanditgesellschaften auf Aktien, Gesell- 
schaften mit beschränkter Haftung, offene 
Handelsgesellschaften und Kommanditgesell- 
schaften. Wenn also früher oft zu entscheiden 
war, ob Arbeiterhäuser zum Betriebsvermö- 
gen gehörten, so scheidet das für die Ver- 
mögenssteuer jetzt ebenso aus, wie die bis- 
herige unterschiedliche Beurteilung nach dem 
Satzungszweck der Gesellschaft. Bei den 
offenen Handelsgesellschaften und Komman- 
ditgesellschaften gehören zu dem gewerb- 
lichen Betrieb auch noch alle diejenigen 
Gegenstände, die im Eigentum eines oder 
mehrerer oder aller an der Gesellschaft be- 
teiligten Gesellschafter stehen und dem Be- 
trieb dieser Gesellschaft dienen. Es kam 
öfters vor, daß z: B. bei der Neugründung 
von Gesellschaften Fabrikgebäude nur zur 
Benutzung eingebracht wurden. Diese Fa- 
brikgebäude gehörten dann nicht zum 
Betriebsvermögen der offenen Handelsgesell- 
schaft. Diese wichtige gesetzliche Aenderung 
sei besonders betont, weil sie eine völlige 
Abkehr von der bisherigen steuerlichen 
Behandlung der offenen Handelsgesellschaf- 
ten und Kommanditgesellschaften darstellt. 


Das Reichsbewertungsgesetz dehnt den 
Begriff des Betriebsvermögens außerordent- 
lich aus. Es will unbedingt alle Rechtsgestal- 
tungen erfassen, die mit dem wirtschaftlichen 
Betriebsvorgang zusammenhängen. So stem- 
pelt es zu einem selbständigen gewerblichen 
Betrieb den Rechtsvorgang, daß der Eigen- 
tümer von Gegenständen diese mietweise, 
pachtweise usw. einem Gewerbetreibenden 
überläßt. Er verlangt dann, daß der Eigen- 
tümer, obwohl er nicht selbst Gewerbetrei- 
bender ist, diese Gegenstände als sein 
Betriebsvermögen bewertet und in der Ver- 
mögenserklärung angibt, wenn sie nur von 
dem Gewerbetreibenden als Gegenstände des 
Anlagekapitals benutzt werden und nach Art 
und Menge im wesentlichen zur Ausübung 
des selbständigen Gewerbebetriebes des 
Mieters, Pächters usw. genügen würden. 
Hierher ist also der nicht seltene Fall zu 
rechnen, daß bei der Gründung einer Fa- 
milienaktiengesellschaft der bisherige Eigen- 
tümer seine Fabrikgebäude an die neue 
Aktiengesellschaft nur verpachtet. Er muß 
dann genau so diese Fabrikgebäude zu sei- 
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nem Betriebsvermögen rechnen, als wäre er 
noch selbst Gewerbetreibender im eigent- 
lichen Sinne, wiewohl jetzt doch die Aktien- 
gesellschaft die gewerbliche Nutzung der 
Fabrikgebäude vornimmt. 


Ein Umkehrschluß aus den bisher bespro- 
chenen Vorschriften ergibt, daß verschiedene 
Gegenstände nicht zum Betriebsvermögen 
gehören können, was im übrigen durch das 
Reichsbewertungsgesetz zum Teil ausdrück- 
lich ausgesprochen wird. Anteile an inländi- 
schen offenen Handelsgesellschaften oder 
Kommanditgesellschaften gehören überhaupt 
nicht zum Vermögen des Gesellschafters, 
damit auch nicht zum Betriebsvermögen. Die 
Vermögenssteuererklärung hat somit die 
offene Handelsgesellschaft und Kommandit- 
gesellschaft abzugeben, während der An- 
teilsinhaber seine Anteile in der Vermögens- 
steuererklärung überhaupt nicht zu erwähnen 
hat. Die gleiche Behandlung für die Anteile 
einer Gesellschaft m. b. H. oder einer Aktien- 
gesellschaft vorzunehmen, ging wegen der 
völlig verschiedenen rechtlichen und wirt- 
schaftlichen Struktur nicht an. Hat also 
jemand Anteile an einer G. m. b. H. oder 
Aktiengesellschaft oder ist er an einer stillen 
Gesellschaft mit einer Einlage beteiligt, so 
muß er diese Gegenstände in seiner Ver- 
mögenssteuererklärung mit anführen, aber 
nicht als Betriebsvermögen, sondern als 
sonstiges Vermögen. Gegenstände, welche 
von einem Gesellschafter an einer offenen 
Handelsgesellschaft oder Kommanditgesell- 
schaft dieser Gesellschaft zum gewerblichen 
Betrieb überlassen waren, gehören nicht zum 
Vermögen des Gesellschafters, weil sie eben 
Betriebsvermögen der offenen Handelsgesell- 
schaft und Kommanditgesellschaft sind. Zum 
Betriebsvermögen gehören ferner nicht Ver— 
mögensbeträge, die für ausschließlich ge- 
meinnützige oder Wohlfahrtszwecke zurück- 
gelegt sind und deren Verwendung nach 
Substanz und Ertrag zu solchen Zwecken 
gesichert ist. Forderungen auf Grund des 
Reichsausgleichsgesetzes, des Liquidations- 
schädengesetzes und der Gewaltschädenver- 
ordnung, auch die darauf ausgezahlten Be- 
träge (bei Auszahlung im Jahre 1924) ge- 
hören nicht zum Betriebsvermögen. Die von 
ehemals feindlichen Mächten beschlagnahmten 
Vermögensteile, die am 1. Januar 1925 noch 
nicht freigegeben sind, rechnen nicht zum 
Betriebsvermögen. Auch das Schachtelprivi- 
leg kommt nach dem Reichsbewertungsgesetz 
bei der Umfangsfeststellung des Betriebsver- 
mögens wieder in Betracht. Ist eine inländi- 
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sche Aktiengesellschaft, Kommanditgesellschaft 
auf Aktien, Gesellschaft mit beschränkter 
Haftung an dem Vermögen einer ebensolchen 
Gesellschaft, die ihre inländische Tochter- 
gesellschaft ist, mit mindestens zu einem 
Viertel beteiligt, so bleibt der Wert dieser 
Beteiligung bei der Muttergesellschaft außer 
Ansatz. 

Die Vermögenssteuererklärung soll den 
Umfang des Betriebsvermögens, wie wir ihn 
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eben dargestellt haben, mit möglichster 
Genauigkeit wiedergeben. Jeder Betrieb, der 
am 1. Januar 1925 dem Vermögenssteuer- 
pflichtigen gehörte, bedarf einer gesonderten 
Anführung. Die Art des Betriebes muß genau 
ersichtlich gemacht werden. Der Betriebs- 
zweig — Papierfabrik, Pappenfabrik, Holz- 
stoffabrik usw. — muß des näheren gekenn- 
zeichnet werden. 
Dr. Schulze. 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Der Deutsche Verband technisch-wissenschaftlicher Vereine schreibt uns folgendes: 
Entsprechend unseren langjährigen Bestrebungen hinsichtlich der 
sprachlichen Ausbildung der Mitglieder der uns angeschlossenen Vereine 

und Verbände veranstalten wir in Gemeinschaft mit dem Außeninstitut der 
Technischen Hochschule Berlin an vier Abenden der Monate Dezember 

und Januar eine Vortragsreihe mit dem Thema „Technisches Englisch“. 

Die Vorträge hat liebenswürdigerweise Herr Professor Sidney J. 

Davies, Armstrong College, Newcastle-upon-Tyne, England übernommen. 

Vortragsreihe: 


Dienstag, den 15. Dezember d. J.: London’s Traffic (mit Lichtbildern). 
Donnerstag, den 17- Dezember d. J.: The Education and Training of Engineers ia England. 


Dienstag. den 5. Januar 1926: 
tions (mit Lichtbildern) 


The Development of English Railways — the Centenary Celebra- 


Donnerstag, den 7. Januar 1926: The Development of Industrial Research in England. 

Die Vorträge beginnen pünktlich 6 Uhr abends, dauern bis etwa 8 Uhr und werden im 
Hörsaal E. B. 301 der Technischen Hochschule zu Charlottenburg abgehalten. 

Der Eintrittspreis für die ganze Vortragsreihe beträgt 3 RM., für Studierende 1.50 RM; 
für einzelne Vorträge 1 RM., für Studierende 0.50 RM. 

Der Verkauf der Teilnehmerkarten findet im Zimmer 137 der Technischen Hochschule 
sowie in der Geschäftsstelle des Deutschen Verbandes technisch-wissenschaftlicher Vereine, 
Berlin NW 7, Ingenieurhaus (Friedrich-Ebertstraße 27) statt. 

Diese Vortragsreihe ist die erste ihrer Art, die wir veranstalten. 
Von ihrem Erfolg wird es abhängen, ob wir ähnliche in Zukunft gelegent- 


lich wieder einrichten. 


Wir möchten unsere Mitglieder auf diese Vortragsreihe aufmerksam machen und 
zu möglichst zahlreicher Beteiligung anregen. 


Als neue Mitglieder meldeten sich: 


Der Geschäftsführer: E. Heuser. 


Klemt, Gerhard, cand. chem., Lberswalde, Eisenbahnstr. 38a 
Breuninger, H., Fabrikdirektor, Cöthen-Anhalt, Heinrichstr. 27 
ee Hermann, Bad. Holzstofi- und Pappen-Fabrik, Obertsrot-Murgtal 


. Baden 


H RE Julius, Dipl.-Ing., Dresden-A., Bergmannstr. 52 II 
Stoewer, W., Obering., Bautzen, Mättigstr. 43 
Adressenänderung: 
Blasweiler, Th. E., Direktor, Papierfabrik Hahnemühle, Hahnemühle b. Dassel 
Nachstehende Herren werden um Adressenangabe gebeten: 
Schneider, Alb., Chemiker, früher Amtshainersdorf 


Aschan, Bertel, früher Darmstadt 


Teicher, Johannes, Dr.-Ing., früher Hillegossen 
Lindner, Hans, Dipl.-Ing., früher Berlin-Friedenau. 


RS 
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Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 38. 

Der Werbeausschuß für den Lübecker Hafen, 
Lübeck, Breitestraße 6, hat eine Verkehrskarte der 
Ostseeländer herausgegeben, die einen Ueberblick 
über die hauptsächlichen regelmäßigen Schiffsverbin- 
dungen Lübecks mit den nordischen und baltischen 
Ländern gibt. Diese außerordentlich übersichtliche 
Karte im Mabstabe 1:3 Millionen wird auf Anfordern 
an Firmen, die am Ostseeverkehr interessiert sind, 
in Einzelstücken von der genannten Geschäftsstelle 
kustenlos abgegeben. Wir können den Bezug 
dieser Karte sehr empfehlen und bitten, sich bei Be- 
zug auf den Verein Deutscher Papierfabrikanten zu 
berufen. 

Nr. 39. Reparationsileferungen. 

Die französische und belgische Regierung sind 
bestrebt, die Lieferungen deutscher Firmen an in- 
ländische Empfänger möglichst in Sachlieferungen 
umzuwandeln, die im Wege des Reparationsverkehrs 
nach Maßnahme der „Verfahrensvorschriften“ abge- 
wickelt werden, 

Aus diesem Grunde hat die Geschäftsführung des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie nach Be- 
ratung mit den am Sachlieferungsverkehr besonders 
beteiligten Fachverbänden Richtlinien für Lieferungs- 
bedingungen aufgestellt, die bei Abschluß der Saclı- 
lieferungsverträge zugrunde zu legen sind. Diese 
Lieferungsbedingungen geben wir wie folgt bekannt: 


Lieferungsbedingungen für gewöhnliche Sach- 
leistungsverträge.! 
l. Allgemeines. 

1. Die Parteien sind sich darüber einig, daß die 
Lieferung als Sachlieferung nach den zur Zeit des 
Vertragsabschlusses geltenden Verfahrensvorschriften 
für Sachleistungen des Sonderkomitees für Repara- 
tionslieferungen erfolgen soll mit dem Vorbehalt, daß 
im Falle der Verweigerung der Genehmigung durch 
die ausländischen oder deutschen Reparationsbehör- 
den der Vertrag als gewöhnliches Handelsgeschäft 
zu den Bedingungen des Vertrages abgewickelt wird, 
Wenn in diesem Falle die Zoll- und sonstigen Ver- 
günstigungen für Sachlieferungen nicht zur Anwen- 
dung gelangen, so dürfen daraus keine Nachteile für 
die deutsche Lieferfirma entstehen. 

2. a) Der Besteller verpflichtet sich, den Vertrag 
unverzüglich nach Abschluß in dreifacher Ausferti- 


gung bei sciner Regierung zwecks Genehmigung 
durch die zuständigen Reparationsbehörden einzu- 
reichen, 


b) Sind nach Vertragsabschluß drei Wochen ver- 

strichen, ohne daß eine Entscheidung über die Ge- 

nehmigung des Vertrages gefallen ist, so hat der 

l.ieferer das Recht, von dem Vertrage zurückzutreten. 
I. Preis und Zahlungsweise. 

J. Die Preise werden nach Belieben des deut- 
schen Lieferers in Goldmark oder U.S.A.-Dollar ab- 
gegeben. 

Falls der Vertrag von den Reparationsbehörden 
(Sachlieferungsbüro der Reparationskommission und 
Deutsches Büro in Paris) als Reparationsleistung an- 
erkannt worden ist, tritt an Stelle der bei gewöhn- 
lichen Auslandgeschäften üblichen Zahlungsweise die 
folgende: 

a) Die Zahlung hat in von der Regierung des Be- 
stellers ausgestellten Wechseln zu erfolgen. 


1 Verträge über weniger als 1000 Goldmark sol- 
len als Sachlieierungsverträge nicht zulässig sein, 
sofern es sich dabei nicht um Nachträge zu bereits 
genehmigten Verträgen handelt. 


b) Die Wechsel sind auf U.S.A.-Dollar auszustellen, 
zahlbar in Reichsmark, umgerechnet zum Kurse 
des Fälligkeitstages. 

c) Der Wechsel über die erste Rate ist 5 Taxe 
nach Sicht auf den Generalagenten zu Ziehen. 

d) Die weiteren Wechsel sind entweder als Sicht- 
wechsel auf den Generalagenten oder als späte- 
stens in drei Monaten fällige Wechsel auf dic 
Reichskredit-A.-G. zu zichen. 

Der Besteller hat die Wechsel dem Lieferer mit 


seinem Indossament versehen zu übersenden, und 
zwar: 
den ersten Wechsel innerhalb einer Woche nach 


Bestätigung des Kaufvertrages, ; 
die übrigen Wechsel nach besonderer, im Vertrage 
zu treffender Vereinbarung, wobei der letzte 

Wechsel vor Versand der Ware mindestens 30 

Tage nach gemeldeter Versandbereitschaft im 

Besitz des Lieferers sein muh. 

Die deutsche Wechselstempelsteuer 
Lieferer. 

2. Der Besteller verpflichtet sich, falls die zu 
liefernden Waren in der Liste C der Verfahrensvor- 
schrift enthalten sind, den dem Prozentsatz der frem- 
den Rohstoffe entsprechenden Teil des Preises har 
zu bezahlen. 

Diese unmittelbare Zahlung hat in der im Ver- 
trage zu vereinbarenden Währung innerhalb zwei 
Wochen nach Vertragsabschluß zu erfolgen, 

3. Die Parteien erklären sich mit etwaigen Acen- 
derungen der zuständigen Reparäationsbehörden über 
den prozentualen Anteil, der vom Besteller unmittel- 
bar zu bezahlen ist, einverstanden. 


4. Falls die inı Vertrage vorgeschenen Zahlungen 
nicht rechtzeitig durch den Generalagenten bzw. durch 
die Reichskredit-A.-G. geleistet werden, insbesondere 
die vorgesehenen fälligen Wechsel der Lieferfirma 
nicht rechtzeitig zur Verfügung gestellt werden. so 
haftet der Besteller für den rechtzeitigen Eingang 
der Zahlungen. 


zahlt der 


II. Fracht- und Montagekosten. 


1. a) Die Frachtkosten bis zur deutschen Grenze 
bzw. fob deutscher Seehafen sind in den Preis mit 
einbegriffen. 

b) Die Frachtkosten ab deutscher Grenze zu 
Lande sind. wenn nichts anderes vereinbart ist, von 
dem Besteller selbst zu tragen. 

Belaufen sie sich jedoch auf nicht mehr als 400 
Goldmark. so sind sie dem Ladenpreise zuzuschlagen 
und werden mit den für die Reparationslieferungen 
zu begebenden Wechseln bezahlt. Dem Vertrage 
wird zwecks Genehmigung durch das Reparationsbüro 
cine genaue Rechnung über die Frachtkosten ab 
deutscher Grenze beigefügt. 

c) Die Frachtkosten des Wasserweges ab deut- 
scher Binnenlandsgrenze sowie die Frachtkosten des 
Sceweges ab deutschem oder ausländischem Seehafen 
werden in voller Höhe dem Lieferpreise zugeschlagen 
und sind mit Reparationswechseln zu bezahlen, wenn 
der Transport unter deutscher Flagge besorgt wird 
und dies im Vertrage sichergestellt oder anderweitig 
nachgewiesen ist. 

Wird der Transport unter nichtdeutscher Flagge 
besorgt, so gilt für die Frachtkosten des Wasser- 
weges ab deutscher Grenze oder ab deutschem See- 
hafen das gleiche wie zu h (Frachtkosten ab deut- 
scher Grenze zu Lande). 

2. a) Sofern die Montagekosten den Wert von 
1000 Goldmark nicht übersteigen, sind sie dem Liefcr- 
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preise zuzuschlagen und mit den für Reparations- 
lieferungen zu begebenden Wechseln zu bezahlen. 

b) Sofern die Montagekosten den Wert von 1000 
Goldmark übersteigen, sind 50 v. H. des Wertes der 
Montag: gemäß den Verfahrensvorschriften für Sach- 
leistungen unmittelbar in der im Vertrage zu ver- 
einbarenden Währung an den Lieferer zu zahlen. 

IV. Wiederausfuhr. 

l. Der Käufer verpflichtet sich, die Waren, 
welche den Gegenstand dieses Vertrages bilden. 
nicht außerhalb des Landes wieder auszuführen, auf 
dessen Konto die Reparationslieferung erfolgt. 

Für den Fall, daB er diese Waren ganz oder teil- 
weise verkauft, verpflichtet er sich ferner, von sei- 
nem Käufer zu verlangen, daß er für die von ihm 
gekauften Waren eine gleiche Verpflichtung über- 
nimmt und dieselben Verpflichtungen den nachfolgen- 
den Erwerbern dieser Waren auferlegt. 

Für den Fall, daß er eine dieser Verpflichtungen 
verletzt, erkennt der Käufer an, zwei Jalıre lang des 
Rechtes verlustig zu gehen, Verträge auf Reparatious— 
konto abzuschließen, 

Eine verbotene Wiederausfuhr liegt dann nicht 
vor. wenn hei der Verwendung der von Deutschland 
auf Reparationskonto gelieferten Waren zur Her- 
stellung von neuen Artikeln oder bei ihrer Ver- 
arbeitung der Wert dieser Waren nicht mehr als 60 
v. H. des Wertes des ausgeführten Artikels franko 
Ausiuhrgrenzstation oder fob Ausfuhrhafen des Lan- 
des, auf dessen Konto die Reparationslieferungen 
erfolgt sind. ausmacht. 

Eine verbotene Wirderausfuhr liegt auch dann 
nicht vor. wenn die Waren in die Kolonien oder die 
Dependancegebiete der beteiligten Gläubigerregierung 
ausgeführt werden. 

Diese Bestimmung wird wesentlicher Bestandteil 
des Vertrages. 

2. Im Falle der verbotenen Wiederausfuhr ver- 
pilichtet sich der Besteller zur Zahlung einer Kon- 
ventionalstrafe an den Lieferer in Höhe des Wertes 
der ausgeführten Waren. Unberührt davon bleibt 
die Verpflichtung, den dem Lieferer entstandenen 
oder entstehenden Schaden zu ersetzen. 


V. Anwendbares Recht. 
Für das Vertragsverhältnis zwischen den Parteien 
ist deutsches Recht maßgebend, das insbesondere 


much der Beurteilung von Streitigkeiten aus dem 
Vertragsverhältnis, sei es durch ein ordentliches 
Gericht. sei es durch ein Schiedsgericht, zugrunde 


gelegt werden soll. 
VI. Gerichtsstand. 


Bei allen aus dem Vertragsverhältnis sich er- 
gebenden Streitigkeiten kann der Abnehmer am 
Hauptsitz des Lieferers verklagt werden. 


VII. Schiedsgericht. 

Wird für Streitigkeiten, die aus Sachlieferungs— 
verträgen entstehen, schieds gerichtliche Entscheidung 
vereinbart, so ist das Schiedsgericht so zusammen— 
zusetzen und das Verfahren so zu gestalten, daß die 
Vollstreckung des Schiedsspruchs im Heimatstaat des 
Abnchmers gewährleistet ist. 

Soweit nicht zwingende Vorschriften der maß- 
gebenden Rechtsordnung entgegenstehen, soll das 
Folgende gelten: 

Jede Vertragspartei ernennt innerhalb von vier 
Wochen nach Aufforderung durch die andere einen 
Schiedsrichter. Nach fruchtlosem Fristablauf geht 
das Recht der Ernennung auf die andere Partei über, 
wobei diese die Auswahl des zweiten Schiedsrichters 
aus den Staatsangehörigen des Gegners zu treffen 
hat. Beide Schiedsrichter ernennen einen Obmann, 
der einem dritten am Kriege nicht betziligt gewesenen 
Staat angehören muß. Wenn sich die beiden 
Schiedsrichter innerhalb einer Frist von vier Wochen 
nach Ernennung des zweiten Schiedsrichters über den 
Obmann nicht geeinigt haben, so tritt an Stelle des 
Schiedsgerichts wieder das ordentliche Gerichtsver- 
fahren in Kraft. 


VIH. Allgemeine Liefer bedingungen. 
Im übrigen gelten die Allgemeinen Liefer, 
bedingungen der in Betracht kommenden deutschen 
Industrie, sofern sie durch die vorstehenden Bestim- 
mungen nicht ausdrücklich abgeändert worden sind. 


Kraltbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu Nr. 47. S. 1424) 


Vorbedingung hierfür ist aber die Kennt- 
nis des Begriffes ni, wobei nun aber unter 
Hinweis auf das zur Entwicklung der Be- 
ziehung (3) Gesagte zu beachten ist, daß sich 
die von der Gautschpresse kommende nasse 
Papierbahn auf dem Were ihrer weiteren 
Entwässerung in den Naßpressen dehnt, die 
angetriebene untere Gautschwalze eine also 
dieser Dehnung entsprechende niedere Um- 
fangsgeschwindigkeit erhalten muß als z. B. 
der Trockenapparat mit + 0 hinsichtlich der 
Papiergeschwindigkeit in einer Einheit von 
Im / Min. - 100 em / Min. Erfahrungs- 
gemäß hat die Gautschpresse bei den auf der 
als Beispiel gewählten Papiermaschine her— 
gestellten Rotationsdruckpapieren von 50 bis 
52 g/qm eine Nacheilung von etwa 6% 


gegenüber dem Trockenapparat zu erhalten. 
Nach Beziehung (4) ergibt sich dann für die 
mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit wie die 
das Sieb ziehende untere Gautschwalze um- 
laufende Brustwalze ein | 
100 — 6 
as 50. 7 
und also eine Kraftkonstante: 
Mj; = 740 . 0,6 — 444 kg (17). 
Die auf die Brustwalze folgenden und das 
Sieb mit der darauf liegenden Stoffbahn tra- 
genden Registerwalzen haben zum Teil 140 
und 137 mm Durchmesser und wiegen je 120 
bzw. 110 kg. Das Gewicht des Siebes wie 
auch das der Stoffbahn kann vernachlässigt 
werden, so daß sich die an den Registerwal- 


— a 0,6 (16) 
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zen auftretenden Zapfenreibungsmomente bei 
u = 0,04 nach Beziehung (15) ergeben zu: 


d 
Ma = G ˙2 
— 120 0,04. > — 6 cmkg (18) 
— 110 . 0,04 . = — 5,5 cmkg. 


Die entsprechenden ideellen Drehzahlen 
hierfür sind: 
100—6 


n = i49 A — 2,01 (19) 
100—6 
und die Kraftkonstanten: 
Mj = 6 . 2,01 — 12,06 kg 
5,5 . 2,18 — 119 kg (20) 


Mj = N 12.kg. 

Von wesentlicher Bedeutung für der: 
Kraftbedarf einer Gautschpresse mit anhän- 
gender Siebpartie sind die Sauger, wie auch 
die Saugerarbeit in erster Linie von Einfluß 
ist für Dauer und Haltbarkeit des Maschinen- 
siebes. Die Bedingungen, unter welchen die 
Sauger arbeiten, hängen naturgemäß ganz 
und gar von der Art des zu erzeugenden Pa- 
piers ab, und wenn sich auch eine allgemein 
hierfür gültige Norm kaum geben lassen 
wird, so kann man andererseits aber doch 
auch annehmen, daß die an den Saugern 
auftretende Belastung des Siebes durch- 
schnittlich etwa bei 0,05 kg/cm? bis etwa 
0,10 kg/cm? liegen dürfte. Abweichungen 
größeren Umfangs werden sich oft ergeben; 
für die hier vorliegenden Verhältnisse (2 Sau- 
ger mit natürlicher und 3 Sauger mit Pum- 
pensaugung) sei z. B. einmal angenommen, 
daß die aus dem zur Wirkung kommenden 
Vakuum sich ergebende Siebbelastung auf 
der Auflagefläche durchschnittlich etwa 
0,07 kg / em? betrage. 

Im vorliegenden Fall handelt es sich um 
340 mm breite Saugkästen mit Lattenbelag, 
von insgesamt 140 mm Lattenbreite und 
200 mm freier Saugfläche. Der Reibungs- 
koeffizient zwischen Holzbelag und dem dar- 
über gleitenden Siebtuch dürfte mit u S 0,18 
den zu beachtenden Verhältnissen entspre- 
chend angenommen sein. Für jeden Sauger 
errechnet sich dann die 

Auflagefläche zu F = b) X B, = 14X390 
5460 cm’, 

die $ Siebbelastung Q =F X p = 5460 X 
0,07 — 382 kg 

und der Reibungswiderstand W = Q. u 
— 382 . 0,18 — 69 kg. 
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Durch den Siebzug wird die zu dessen 
Ueberwindung dienende Kraft auf die das 
Sieb treibende untere Gautschwalze von 
550 mm Durchmesser übertragen und ergibt 
dort ein Drehmoment von: 

Ma = wx 2a — 69X 27,5 — 1900 cmkg (21). 

Nach Beziehung (4) ergibt sich für die 
untere Gautschwalze mit Berücksichtigung 
der allgemein für das Sieb geltenden Nach- 
eilung von — 6% ein Wert: 

100 — 6 100 — 6 
= Dux 55˙̃ 
und somit errechnet sich nach (7) die Kraft- 
konstante: 
MJ = M, . ni = 1900 K 0,545 
— 1035 kg (23). 

Die 5. vorhandenen Siebleitwalzen von 
250 mm Durchmesser mit Zapfen von 50 mm 
Durchmesser wiegen je 315 kg. Die erste 
derselben trägt das Sieb am Ende der Sau- 


— 0,545 (2) 


gerpartie und kommt für Verstellung der 
Heb- und Senkvorrichtung als Knickwalze in 
Frage. Normalerweise gleitet aber das Sieb, 
ohne die Walze zu umschließen, über diese 
hinweg. Wie bei den Registerwalzen kann 
auch hier das Gewicht des Siebes mit darauf 
ruhender Stoffbahn und die daraus resultie- 
rende Siebreibung vernachlässigt werden. 
Das lediglich auf dem Eigengewicht be- 
ruhende Zapfenreibungsmoment errechnet 
sich hier bei wiederum p = 0,04 ange- 
nommen: 


d 5 
Ma =G p- 77 315X0,04 X 2 
— 31,5 emkg (24) 
entsprechend 
MI = Ma n = 31,5 X 5 
— 38 kg (25). 
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Die nächste ist als Tragwalze am Rück- 
lauf des Siebes angeordnet, und zwar erfährt 
das Sieb zur horizontalen Mittellinie beim 
Auflauf eine Ablenkung von 7°. 
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ausbalanzierten Hebel gelagert ist, spielt für 
die Errechnung des Zapfenreibungsmomentes 
und der Kraftkonstanten weiter keine Rolle. 
Der Rechnungsgang ist nach (27) bis (30) 


Nach dem bei (12) und (13) Gesagten bekannt: 


errechnet sich der aus der Siebspannung re- NR = 0,0872 X 2120 — 185 kg (31) 
sultierende Zapfendruck: R =œ 315 + 185 — a 500 kg 
NR = 0,1221X2120 — cv 260 kg . (27). u d 5 
100 — 6 
o 


Die vierte Siebleitwalze von 250 mm 
Durchmesser trägt das Sieb hinter der Sieb- 
spannwalze und wird nach Figur 5 mit einem 
Bogen von 20° vom Sieb umspannt. In be- 
reits bekannter Weise errechnet sich: 

NR = 0,3473 X 2120 — ~ 740 kg . (32). 

Aehnlich den nach Figur 3 bei der Brust- 
walze vorgelegenen Verhältnissen läßt sich 
die gesamte aus Eigengewicht und den Reak- 
NR tionen vom Siebzug resultierende Zapfen- 
G belastung zeichnerisch nach dem Kräfte- 


Eur 


Krafte maßstab: A” = ioka 


"A055 Kg 


5 39 NR Fro Kg 


parallelogramm wie auch rechnerisch mit 
dem Kosinussalz aus zwei Seiten und dem 
eingeschlossenen Winkel (14) bestimmen: 


Die Resultierende für die gesamte Zapfen- 
beanspruchung setzt sich aus einem Kräfte- 
parallelogramm nach NR = 260 kg und 
Eigengewicht der Walze G — 315 kg zusam- 
men und ergibt sich annähernd mit: 

R =~ 315 + 260 =~ 575 kg. (28). 

Das Zapfenreibungsmoment dieser Sieb- 
leitwalze kann nun bestimmt werden zu: 


N R. · = 575 X 0,04 X? 


— 57,5 cmkg . (29) =œ 
entsprechend 
100 -- 6 
Mj — Ma- ni AE 
— 69 kg (30). 


Die folgende Siebleitwalze, ebenfalls Trag- 
walze lenkt das Sieb nur um 5° ab. Daß diese 
in einem durch Gegengewichte entsprechend 
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R -= liegt vor der Brustwalze im Sieb und wird 

2182. a T 8 auf eine Bogenlänge von 22° getragen, wo- 

[315 a durch die Walzenzapfen um den entsprechen- 

1055 g. (33). den Betrag vom Eigengewicht entlastet 
werden. i 

Npr — 0,3816 X 2120 _ 810 kg . (30). 

Die Winkelabweichungen sind so geringe, 


Nunmehr läßt sich das auftretende Zapien- 
reibungsmoment errechnen: 


Ma -R w. 1055 X 0,04 X > daß mit ausreichender Genauigkeit gilt: 
2 2 R NE — G 810 — 315 405 kg (37) 
Damit ermittelt sich die Kraftkonstante zu: Ma = R · BI 495 X 0,04 x 2 
MJ Mꝗ . ni = 105,5 X 25 — 50 emkg 
AT , 100 — 6 
— 120,5 ka. (35). M) Ma . ni — 50 X- p = 60 kg. 
Die dann folgende letzte Siebleitwalze (Fortsetzung folgt.) 


EEE N ͤ——ẽn'kjß —— ͤ — 


Kursbericht über die amtlich notierten Aktien der Papierindustrie im November 1925. 


6. 11. | 13. 11. | 20. 11. | 27. 11. 
Berlin. 

j Charlottenburg, Akt.-Ges. für Pappenfabrikation . . 21,— 20,— 19.— 18.— 
Hannoversche Papierfabriken Alfeld-Gronau . . . . 26.— 20.— 16.— 18.— 
Ammendorfer Papierfabrik . . 108. — 105.— (7,625 03.25 
A.-G. für Zellstoff- u. Papierfabrikation, Aschaffenburg 48,50 50.— 43.— 44.— 
Cröllwitzer Aktien- Papierfabrik es 110,— 110.— 110.— 106.— 
Dresdner Chromo- und Kunstdruck- Papierfabrik N 68,50 —.— —.— 68.25 
Feldmũühle, Papier- und Zellstoffwerke A. a ee: 74.— 73,25 71.— 69.— 
Heidenauer Papierfabrik : ; Br a a a 25,50 27.— 26.50 18.— 
Kartonpapierfabriken Groß- Särchen i N 44.— 42.75 39,50 —.— 
Kostheimer Cellulose- und ei A. O. = eh en u —.— 20.— 
Natronag, Berlin Sg Beh ara 63, — 60,25 59,50 60,50 
Pinnau, Königsberg. . „ 20.50 22.— —.— 23.— 
Untersachsenfelder Preßspanfabrik A. 0. e —.— 68.50 60,50 65,— 
Reisholz, Papierfabrik x * 132,25 130, — 120.— 125.— 
Schlesische Cellulose- und Papiertubriken A A. d. 9 8 73.— 74.— 08.— 73.50 
Schlesische Papierfabrik . . . 8 P 0,225 P 0,20 P 0,20 P 0,175 
Simonius’sche Cellulosefabriken -. . . . 2 2 2 02. P 5,25 P 5— P —.— P 5.— 
Stettiner Papier- und F „ een ne . 18.— 17.— —.— 
Varziner Papierfabrik E 50.— 47.25 38.— 40.— 
Ver. Bautzner Papierfabriken 45,25 —.— 36,— 36.— 
Verein für Zellstoff- Iu dustrie 49.— 44.— 42.— 46.25 
Zellstofffabrik Waldhofßf 2. 80.— 79.— 75.— 73.80 

= = Vorzugsaktien ee a aR 57,50 57.— 57.50 57.50 

Frankfurt a. M. 

Gebr. Adt, Wächtersbach S —.— —.— 22,— —,— 

Aschaffenburger Buntpapierfabrik e 8.4.50 80.— 74.— 78, — 

Vereinigte Strohstoff-Fabrizj en —.— —.— 138.— 134.— 

Winter'sche Papierfabriken ee ar a ar —.— —.— —.— —.— 
München. 

Elsenthal, Holzstoff- und Papierfabrik 30.— 27.— 25.— 23.— 

München Dachauer e A.- CWG. 52.— 48.— 40.— 43.— 

Papierfabrik Hegge n . ae Ra a a 95.— 95.— 74.— 74.— 

Teisnacher Papierfabrik Et ee Ah näher Si ir. an A a 38.— 39.— 38.— 38.— 
Dresden. 

Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel E P 1.— P —.— P 0.25 P 0.325 

Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn 55.— 58.50 50.50 58.75 

Thodesche Papierfabrik . . 2 22 rn ne. P 0,24 P 0,23 P 0.26 P 0,29 

Patentpapierfabrik zu Penig 59, — 65,50 60, — 63,50 
Leipzig. 

Limmritz-Steina Holzpappen . FE u Pe 95.— 99.— 95.— —.— 

Holzstoff- und Papierfabrik Niederschlema : neii 93, — —.— 60.— 60.— 


P bedeutet Papiermarkkurse. 


Postbezug für Dezember. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Dezember bei der Post bestellt 
werde‘ Der Bezugspreis beträgt G.-M. 1.20. 
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Geschäftsberichte. 


Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chemnitz. 
1924:25. 


Die Ungunst der wirtschaftlichen Verhältnisse, 
welche schon im Vorjahre auf der gesamten Fein- 
papierindustrie lastete, hat auch das Geschäftsjahr 
1924/25 überdauert. Das Angebot in feinen Sorten 
war bei weitem größer als der Bedarf, so daß der 
Absatz außerordentlich erschwert war. Infolgedessen 
mußten wir im ersten Vierteljahr wiederholt den 
Betrieb einschränken und, um die Maschinen besetzen 
zu können, Lieferung minderwertiger Papiersorten zu 
Verlustpreisen übernehmen, 

Um für die Zukunft gerüstet zu sein, sahen wir 
uns genötigt, im vergangenen Jahre eine alte Papier- 
maschine abzubrechen und diese durch eine neue. 
leistungsfähigere zu ersetzen. Dadurch sind selbst- 
verständlich derartige Störungen entstanden, dab es 
unmöglich war, ohne Verlust zu arbeiten. Jedoch 
ist diesem Umstande bereits früher durch vorsichtige 
Inventarisierung Rechnung getragen worden. 

Die Bilanz weist einen Verlust auf von R.-M. 
16 070. Wir beantragen, denselben auf neue Rech- 
nung vorzutragen. 

Nachdem die neue Papiermaschine Ende Mai in 
Gang gekommen ist, hoffen wir, im neuen Jahre 
unter günstigeren Verhältnissen arbeiten zu Können. 


Deutsche Verlags-Anstalt, Stuttgart. Der Auf- 
sichtsrat hatte im September vorgeschlagen, eine 
Dividende von 124% zu verteilen und das Aktien- 
kapital um R.-M. 600 000 auf 3 Millionen zu erhöhen. 
Dieser Vorschlag wurde indessen mit Rücksicht auf 
die mmer unsicherer werdende Lage im Buch- und 
Papiergewerbe zurückgezogen und beantragt. von 
dem Gewinn von R.-M. 411753 der Rücklage für 
Erneuerungen und neue Unternehmungen R.-M. 
150 000, der Rücklage für Verluste an Forderungen 
R.-M. 100 000, der Rücklage für Altersunterstützungen 
und Ruhegehälter R.-M. 20000, der Hausunterstüt- 
zungskasse R.-M. 20000 zuzuweisen und den ver- 
bleibenden Rest von R.-M. 121753 auf neue Rech- 
nung vorzutragen. In der am 30. November stattge— 
fundenen Generalversammlung teilte Generaldirektor 
Kilpper mit, daß im November eine außerordentliche 
Stockung im Zahlungs- und Auftragseingang einge- 
treten sei, die auf das allenthalben herrschende Miß- 
verhältnis zwischen Produktion und Absatz zurück- 
zuführen sei, das wiederum aus der künstlichen Stei- 
gerung des Produktionsapparates in der Inflation her- 
rühre. Man habe im September, als die Dividend: 
beschlossen worden sei, geglaubt, am Ende „der 
großen Abrechnung“ zu sein. Inzwischen habe sich 
aber, namentlich der Absatz der in Salach-Süben 
hergestellten Papiersorten sehr verschlechtert, dabei 
erfordere der betriebstechnische Ausbau dort erheh— 
liche Opfer, Wildbad sei noch immer voll beschäf- 
tigt. Man stehe am Beginn des großen Ausscheidungs- 
kumpfes, bei dem nur die Betriebe übrig bleiben 
werden, die ohne Betriebskredite auskommen können. 
Da das Buch- und Päapiergewerbe nicht kartelliert 
sei, werde es hier ein Kampf aller gegen alle werden. 
Dies werde zu immer weiter gedrückten Preisen 
führen. Die vorhandenen Mittel müßten daher zu- 
sammengehalten werden. Man könne nicht mehr da- 
mit rechnen. daß sich die Hoffnungen, die man auf 
das für den Buchhandel entscheidend? Vierteljahr 
Oktober bis Dezember setzte, erfüllen werden. Ei- 
nerseits bringe die Post ganze Bünde! nicht einge— 
löster Akzepte. Andererseits dürfe die Gesellschaft 


nalisierung. 


selbst in Zahlungsverpflichtungen nicht in Verlegen— 
heit gedrängt werden. Bei dem Ausbau der Betriebe 
handle es sich nicht um Erweiterungen, die die Ver— 
waltung streng vermieden habe, sondern um Ratio- 
hauptsächlich durch Anschaffung nio- 
dernster Maschinen. Der Ausbau von Salach, das 
eine in jeder Beziehung moderne Fabrik sei. habe 
im laufenden Jahr etwa 700 000 R.-M. und derjenige 
von Stuttgart etwa 250000 R.-M. erfordert, so daß 
das Bankguthaben (30. Juni 452 238 HA) zu einem 
guten Teil aufgebraucht sei. Die Verwaltung mache 
sich auf einen langen und schweren Kampf bereit. 
Bei der Abstimmung wurde der Geschäftsbericht mit 
RechnungsabschluB gegen eine unbedeutende Minder- 
heit genehmigt 


Holzzellstoff- und Papierfabriken Aktiengesellschaft, 
Neustadt im Schwarzwald. 1924/25. 

Im abgelaufenen 28. Geschäftsjahre setzten sich 
zunächst die ungünstigen Verhältnisse, wie se am 
Ende des vorangegangenen Geschäftsjahres bestanden 
hatten, fort. Erst in der zweiten Hälfte des Ge- 
schäftsjahres konnten wir voll arbeiten, und die vor- 
her zurückgesetzten Papierpreise ließen sich auch 
wieder auf eine den Herstellungskosten angepaßte 
Höhe bringen. 

Unter diesen Verhältnissen konnte ein Ueber- 
schuß erzielt werden in Höhe von R.-M. 130 703, 
dessen Verteilung wir wie folgt vorschlagen: 6% 
Dividende auf R.-M. 2 000 000 = R.-M. 120 000, Zu- 
weisung an einen Alters- und Hinterbliebenen-Unter— 
stützungsfonds R.-M. 5000, Vortrag auf neue Rech- 
nung R.-M. 5703. 

Fine Voraussage für die Zukunft läßt sich bei 
den ungewissen wirtschaftlichen Verhältnissen heute 
ebensowenig geben wie im Vorjabp re. 

Paplerfabrik Bruckmühl A.-G. Im Geschäftsjahr 
1924/25 waren wir ausreichend beschäftigt. Die Ge- 
stehungskosten zeigten eine steigende Tendenz, die 
in den Verkaufspreisen immer weniger ausgeglichen 
werden konnte. Die Steuerlasten waren drückend. 
Größter Wert wurde darauf gelegt, daß die Fabrik- 
anlage auf der Höhe des technischen Fortschritts 
gehalten wurde. 

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist cinen 
Ücberschuß auf von % 103 821. In Uebereinstimmunz 
mit dem Aufsichtsrat schlagen wir der Generalver- 
sammlung vor, zu beschlie£en: eine Dividende von 
4% zu verteilen, gleich % 40 000. an den Aufsichts- 
rat eine Tantieme von «A 12000 auszuzahlen, einer 
Wohlfahrtskasse zur Unterstützung von Angestellten 
und Arbeitern des Betriebes / 6000 zuzuwenden und 
eine weitere Dividende von 4% zu verteilen, / 40000. 
Der Rest des verfügbaren Reingewinns von „/ 5821 
wird auf neue Rechnung vorgetragen. 

Schlesische Cellulose- und Papierfabriken Aktien- 

gesellschaft. 1924/25. 

Di: Geschäftsbelebung, die im Herbst vorigen 
Jahres eintrat, hielt bis Ende des abgelaufenen Ge- 
schäftsjahres an, so daß wir unsere Betriebe voll 
beschäftigen konnten. 

Bei der Eindeckung mit Rohmaterialien. Holz 
usw. sind wir wieder nuch unseren bewährten Grund— 
sätzen verfahren, die Bewertung dieser Vorräte ist 
wie üblich im vorsichtiger Weise erfolgt. 

In der außerordentlichen Generalversammlung 
vom 29. Juni 1925 wurd: beschlossen, eine Obligati- 
onsanleihe aufzunehmen, die mit 10% oder in Höhe 
der jährlichen Dividende, falls diese höher als 10% 
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ist, vom 1. Juli 1924 ab verzinst und vom 1. Juli 1928 
ab in zehn gleichen Jahresraten zum Kurse von 
11229 des Nennwertes getilgt wird. Es ist hierbei 
vorbehalten, die Tilgung eventuell auch schon inner- 
halb eines kürzeren Zeitraumes als in 10 Jahren vor. 
zunehmen. Diese Obligationsanleihe diente zum Um- 
tausch gegen Aktien unserer Gesellschaft im Verhält- 
nis von 1:1. Von diesem Rechte wurde in Höhe 
von M 1 050 000.— seitens unserer Aktionäre Ge- 
brauch gemacht. Kapital und Zinsen sind von der 
Ostdeutschen Papier- und Zellstoffwerke Aktiengesell- 
schaft garantiert und durch eine Hypothek auf den 
Grundbesitz dieser Gesellschaft sichergestellt worden. 

Nach Abzug der satzungs- und vertragsmäßigen 
Gewinnanteile und Vergütungen an Aufsichtsrat und 
Vorstand, sowie von Gratifikationen an Beamte ergibt 
sich nach Abschreibungen von & 419 917.10 ein 
Reingewinn von A 550974, dessen Verteilung wir 
wie folgt vorschlagen: Zur Errichtung eines Arbei- 
terunterstützungsfonds & 50 000, zur Errichtung eines 
Beamtenunterstützungsfonds A 50000, für einen zu 
bildenden Reservefonds II & 100 000. 6% Vorzugs- 
dividende auf A 10 000 Vorzugsaktien & 600, 8% 
Dividende auf «A 3 200 000 Stammaktien & 256 000, 
so daß ein Vortrag auf neue Rechnung von M 94 374 
verbleibt. 

Wir lassen es uns auch weiterhin angelegen sein, 
durch technische Verbesserungen unsere Werke lei- 
stungsfähig zu erhalten. 

Ein Urteil über den weiteren Geschäftsgang läbt 
sich bei den heutigen wirtschaftlichen Verhältnissen, 
hervorgerufen durch die schon seit Monaten beste- 
hende katastrophale Geldknappheit und durch die 
übermäßig hohen Steuern und anderen Lasten, schwer 
abgeben. Wir hoffen aber, bei einigermaßen normalem 
Geschäftsgang auch in Zukunft befriedigende Ergeb- 
nisse vorlegen zu können. 
„Steyrermühl“ Papleriabriks- und Verlagsges. 1924. 

Das vergangene Jahr verlief in allen unseren Be- 
trieben normal. Wir waren weiter bestrebt, durch 
technische Maßnahmen die Leistungsfähigkeit unserer 
Betriebe zu erhöhen. 

Die Produktion unserer Papierfabrik hat die Vor- 
kriegsziffern bereits überschritten. Es betrugen die 
Produktionsziffern in Tonnen: 


im Jahre Papier brutto Zellulose Holzstoff 
1913 13 700 5991 5904 
1923 13 309 6990 6963 
1924 16 724 8707 7422 


Der bereits im Berichte des Vorjahres erwähnte 
Ruths-Dampfspeicher ist in Betrieb gekommen und 
hat unsere Kohlenökonomie wesentlich verbessert. 
Ferner ist über die Inbetriebsetzung eines Lurgi- 
Feinkiesofens zu berichten, der die erwarteten be- 
trächtlichen Ersparnisse an Schwefel mit sich bringt. 
Ein im Jahre 1924 bestellter Stetig-Schleifer für 1000 
KW Leistung ist unterdessen in Betrieb gekommen. 
Wir haben eine Dampfturbine und einen Generator 
von 1000 KW Leistung’ bestellt, die es ermöglichen 
werden, die bisher unausgenützte Dampfspannung von 
16—7 Atm. zu verarbeiten und dadurch auch in was- 
serarmen Zeiten unseren ganzen Holzstoffbedarf 
selbst zu erzeugen. 

Die Erfolge des Neuen Wiener Tagblattes und 
der Volkszeitungen sind angesichts der allgemeinen 
wirtschaftlichen Lage befriedigend. 

Die Ergebnisse des laufenden Jahres düriten 
etwas besser sein als die des abgelaufenen, allerdings 
bilden die rasch ansteigenden Holzpreise, die bisher 
in den Preisen des Fertigfabrikates keine volle 
Deckung finden können, eine große Gefahr für die 
österreichische Papierindustrie, 
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Die diesjährige Bilanz ist die letzte Papier- 
kronenbilanz, in der Kronen verschiedener Werthöhe 
durcheinander gemengt sind. Die Bilanz für das 
Jahr 1925 wird bereits in Schillingen aufgestellt. 

Der Reingewinn des Jahres 1924 beträgt 
K 4277131000, hievon ab 5% Zinsen des Aktien- 
kapitals K 51 200 000. Nach Abzug der Tantieme von 
K 422 593 100 stehen der Generalversammlung zur 
Verfügung K 3 803 337 900. Wir beantragen die Ver- 
teilung einer Dividende von K 30 000 pro Aktie, wozu 
erforderlich sind K 3 840 000 000. abzüglich der be- 
reits oben verrechneten 5% mit K 51 200 000, der 
verbleibende Rest von K 14 537 900 ist zuzüglich des 
im Vorjahre verbliebenen Saldos von K 33 579 500 
mit zusammen K 48 117 400 auf neue Rechnung vor- 
zutragen. 


Preßspanfabrik Untersachsenield Aktiengesellschait. 
vorm. M. Hellinger zu Untersachsenield bel Schwar- 
zenberg. 1925. 


Der etwas schleppende Geschäftsgang in den An- 
fangsmonaten hat sich im Laufe des Geschäftsjahres 
gebessert, so daB wir unseren Herren Aktionären ein 
immerhin befriedigendes Ergebnis vorlegen können. 

Der erzielte Gewinn beträgt & 91 346, den wir 
wie folgt zu verteilen vorschiagen: dem gesetzlichen 
Reservefonds A 9480, Tantieme an den Aufsichtsrat 
M 2666. 6% Dividende an die Aktionäre 72 000 A, 
6% auf Vorzugsaktien «A 7200. 

Wir sind noch leidlich beschäftigt und hoffen un- 
sere Fabrikate auch weiterhin absetzen zu können, 
obgleich sich die Fabrikation immer mehr verteuert 
und dies namentlich auf den Export ungünstig ein- 
wirkt. 


Die Generalversammlung der PreßBspanfabrik Un- 
tersachsenfeld A.-G. vorm. M. Helllnger zu Unter- 
sachsenield genehmigte den vorgelegten Abschluß, 
wonach aus einem Reingewinn von R.-M. 91 346 eine 
Dividende von 6% auf Vorzugsaktien und Stamm- 
aktien zur Verteilung gelangt. Ferner beschloß die 
Versammlung die Einziehung der Vorzugsaktien. Die 
Auftragseingänge ließen zum Teil zu wünschen übrig. 


Die Generalversammlung der Holzstofi- und Holz- 
pappenfabrik LImmritz-Stelna genehmigte 10% Divi- 
dende auf die Stammaktien. Auf Anfrage eines Ak- 
tionärs erwiderte der Vorsitzende, der Aufsichtsrat 
habe zur Beseitigung der Vorzugsaktien noch keine 
Stellung genommen, Der Geschäftsgang im laufenden 
Jahre sei bisher befriedigend. Die weitere Geschäfts- 
entwicklung lasse sich angesichts der schwierigen 
Allgemeinlage nicht übersehen. 


Thode’sche Papierfabrik A.-G. zu Halnsberg. Der 
Aufsichtsrat genehmigte die Bilanz für das am 30. 6. 
1925 abgelaufene Geschäftsjahr, die nach angemesse- 
nen Abschreibungen mit einem Reingewinn von R.-M. 
100 925.60 abschließt. Der ordentlichen Generalver- 
sammlung soll die Ausschüttung einer Dividende von 
8% auf die Aktien und von R.-M. —.50 auf die Ge- 
nußscheine vorgeschlagen werden. Das Unternehmen 
ist andauernd voll beschäftigt, wenn sich auch in der 
letzten Zeit die allgemeine schlechte Marktlage in der 
Papierindustrie bemerkbar gemacht hat. 


Die Mahia & Graeser A.-G. in Remse a. d. Mulde 
hat nach angemessenen Rückstellungen und Abschrei- 
bungen einen Reingewinn von R.-M. 62 369 erzielt, 
aus dem zunächst die Vorzugsdividende von R.-M. 540 
ausgeschüttet werden soll. Mit Rücksicht auf die 
Herstellung einer neuen Holzschleifereianlage sollen 
R.-M. 60 000 einer Sonderrücklage zugeführt und der 
Rest vorgetragen werden. 
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Erica-Fabrieken, Pappenfiabrik in Oude-Pekela, 
Holland, verteilt 5% Dividende (i. V. 0). 


Die Papierfabrik Letea in Rumänien erhöht ihr 
Aktienkapital von 5 auf 16 Mill. Lei. 


Die Empire Paper Mills in Greenhithe, England, 
schließen das Geschäftsjahr auf 31. Juli 1925 mit 
einem Gewinn von £ 35913 ab, der auf neue Rech- 
nung vorgetragen werden soll, wobei Abschreibungen 
und der Zins auf Schuldverschreibungen bereits in 
Abzug gebracht worden sind. Am 1. Februar sollen 
die garantierten Schuldverschreibungen auf erste 
Hypothek ganz zurückbezahlt werden, S. 


Wail Paper Manufacturers, Ltd., England. Der 
Bruttogewinn in dem am 31. August zu Ende gehen- 
den Geschäftsjahr beträgt £ 743 309 (gegen £ 751 852 
im Jahr 1923/24). Nach Auszahlung des Zinses auf 
die Schuldscheine und die Vorzugsaktien soll eine 
Schlußdividende von 6% auf die gewöhnlichen Ak- 
tien (d. h. zusammen eine Jahresdividende von 10%) 
und eine Dividende von 10% und ein Bonus von 2%% 
auf die anderen Aktien zur Ausschüttung kommen. 


Auf Reservekonto sollen £ 200000 übertragen und 
auf neue Rechnung £ 306 638 vorgetragen werden. 
S. 

Der Bericht der Australasien Paper and Pulp 
Co. Ltd. weist für das am 30. Juni zu Ende gehende 
Geschäftsjahr einen Nettogewinn von £ 84469 auf, 
gegen £ 75553 im Vorjahr. Die Besitzer der Vor- 
zugsaktien erhalten wie gewöhnlich 8%, während die 
Dividende auf die gewöhnlichen Aktien um 2% auf 
6% erniedrigt wurde. An die Aktionäre wurden 
£ 58185 ausbezahlt und £ 26000 der Reserve für 
Abschreibungen überwiesen. Letztere beträgt nun 
£ 54 000. Im Betriebsjahr gab die Gesellschaft 153 500 
Vorzugsaktien zu 20 sh das Stück heraus, wodurch 
das eingezahlte Kapital auf £ 990 126 erhöht wurde. 
Die neuen Mittel wurden für den Ausbau verwendet. 

S. 
Generalversammlung. 

Papierfabrik Baieniurt, Balenfurt. Die 52. or- 
dentliche Generalversammlung findet am 17. Dezem- 
ber in Ravensburg statt. Tagesordnung: Rechnungs- 
ablage für 1924/25, Gewinnverteilung. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Fusion Feldmühle - Papierfabrik 
Hohenkrug. In der Generalversammlung der 
Pommerschen Papierfabrik Hohenkrug A.-G. wurde 
der vom Vorstand mit der Feidmühle Papier- und 
Zellstoffwerke A.-G. zu Scholwin bei Stettin geschlos- 
sene Verschmelzungsvertrag einstimmig angenommen. 


Papierfabriken Schönthal C. Wendling G. m.b. H. 
in Schönthai-Neustadt an der Haardt, Rheinpfalz. 
Herr Dir. Eichhoff ist am 15. Oktober aus der 
Fabrik ausgeschieden und seine Vollmachten sind er- 
loschen. Herr Dir. Farnbacher hat die Leitung 
übernommen und zeichnet in Handelsvollmacht. 


G. Schaeuflelen'sche Papierfabrik A.-G., Heilbronn 
a. N. In der Geschäftsaufsichtsache wurde auf An- 
trag der Aufsichtsperson zur Erörterung der Verhält- 
nisse eine Gläubiger versammlung nach Heilbronn auf 
Donnerstag, den 10. Dezember 1925, nachmittags 
3 Uhr, Wilhelmstraße 2, berufen. 


Papierfabrik Köslin A.-G. Vom Kommerzienrat 
B. Manasse in Berlin, Mitglied der Geschäftsauf- 
sicht des Unternehmens, wird uns mitgeteilt: 

„Die ungesicherten Forderungen an die Gesell- 
schaft betragen 3.2 Millionen, die gesicherten 1 Mill. 
Diesen Verbindlichkeiten stehen selbst bei Berück- 
sichtigung der ungünstigen Zeitverhältnisse minde- 
stens 1M 6 Millionen Aktiven gegenüber, die aber 
zurzeit schwer realisierbar sind. 

Infolge der großen Bedeutung, welche der Fort- 
betrieb der Gesellschaft für den Ort Köslin hat, ha- 
ben sich sowohl der Regierungspräsident wie der 
Oberbürgermeister für die Angelegenheit interessiert, 
und es ist zu hoffen, daß, sofern eine direkte Hilie 
für diesen Fall nicht möglich ist, durch Beschaffung 
eines hypothekarischen Darlehens die Beseitigung der 
Illiquidität erfolgt.“ 


Vorarlberger Papierfabrik G. m. b. H., Frastanz, 
Vorarlberg. Die Nachricht in Nr. 47, S. 1426, über 
die Liquidation der Gesellschaft ist dahingehend zu 
berichtigen, daß solche nur zum Zwecke der Um- 
wandlung des Unternehmens in eine Kommandit- 
gesellschaft in Liquidation getreten ist. Bei dieser 
Umwandlung handelt es sich lediglich um eine Form- 
sache; die neue Kommanditgesellschaft übernimmt 
das alte Unternehmen, und es bleibt alles beim alten. 


Appei & Preß, G. m. b. H., Strohpappentabrik, 
Pfungstadt, Hessen. Eine Gläubigerversammlung hat 
den Vorschlag angenommen, ein Moratorium bis zuni 
1. Mai 1926 zu gewähren. Es wurde ein Gläubiger- 
ausschuß gewählt, unter dessen Aufsicht die Ge- 
schäftsleitung die zur bestmöglichen Befriedigung der 
Gläubiger führenden Wege zu gehen hat. 

F. H. Banning & Seybold Maschlnenbaugesell- 
schaft m. b. H. & Co. in Düren, Rhld. Herr Hel- 
mut Banning, Sohn des Teilhabers Herrn Felix 
Banning sen., ist zum Geschäftsführer bestellt wor- 
den mit der Berechtigung, die Firma mit einem andern 
Geschäftsführer oder einem Prokuristen gemeinsam 
zu vertreten. 

Die Generalversammlung der Papyrus A.-G. für 
Kuvertfabrikation, Papier- und Pappengroßhandiung 
in Saarbrücken hat mit großer Mehrheit die Liqui- 
dation des Unternehmens beschlossen. 


Geschäftsaufsichten. 

Ueber das Vermögen der Firma Mechanische 
Pappenfabrik Iibenstadt, Philipp Bechtel, Gesellschaft 
mit beschränkter Haftung in Hbenstadt, Hessen. 
wurde die Geschäftsaufsicht angeordnet. Als Auf- 
sichtsperson wurde bestellt: Dr. Hans Göbel, 
wissenschaftlicher Hilfsarbeiter an der Industrie- und 
Handelskammer in Friedberg. 


Die Generalversammlung der Leipziger Pappen- 
fabrik A.-G. in Leipzig, die über Fortbetrieb oder 
Liquidation der Gesellschaft beschließen sollte, mußte 
wegen nicht rechtzeitiger Einberufung vertagt wer- 
den. Die Gesellschaft hat Stellung unter Geschäfts- 
aufsicht beantragt. 


Gefängnis für Verrat von Betriebsgeheimnissen. 
Ein früherer Meister einer Papierfabrik aus Düren 
hatte Betriebsgeheimnisse seiner Fabrik weitergege- 
ben. Er war darauf wegen Diebstahls in Tateinheit 
mit unlauterem Wettbewerb zu neun Monaten Ge- 
fängnis verurteilt worden. Die gegen das Urteil 
eingelegte Berufung wurde verworfen. 


Handelsregister-Eintragungen. 

Ybbstaler Pappenfabriken Adolf Leitner & Bruder, 
Wien Il, Untere Donaustraße 39. Ausgetreten: Eu- 
gen Leitner. 
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Herr Fahrikbesitzer Richard Scheerer, Haupt- 
mann d. L., Mitinhaber der Firma J. Scheerer, 
Strohstoff-, Papier- und Pappenfabrik in Göritzhain, 
Bez. Leipzig, ist am 27. November nach langem. 
schwerem Leiden gestorben. 
7 Am 20. November ist der Seniorchef der Eisen— 
gießerei, Maschinen- und Pappenfabrik F. A. 
Münzner G. m. b. H., Obergruna i. Sa., Herr Frie- 
drich Hugo Münzner, Inhaber des Albrechtordens. im 
Alter von fast 86 Jahren nach einem arbeitsreichen 
Leben gestorben. 
ele Bertil Nystrom, Vizepräsident der Holmens 
A Bruks och Fabriks A.-B, in Schweden ist kürz- 
lich gestorben. Er stand an der Spitze der Verkaufs- 
abteilung dieser Firma, welche hauptsächlich Zei- 
tungsdruckpapier herstellt. 
ele Herr Olinto Chlaruttini in Mailand, Corso Ph- 
bisciti No, 1, ist am 29. November im Alter von 
71 Jahren gestorben. 


Zcmentsackpapier. Zu dem Artikel in Nr. 47, 
S. 1424, ist noch nachzutragen, daß die Anzahl der 
Doppelfalzungen des bewährten Zementsackpapiers 
im Mittel 2860 betrug. 


Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Tbüringen. 


Adressenänderungen. 
AH 192 Göhler Reinhard, Friedland, Bez. Breslau, 
Papierfabriken. 
AH 176 Mildner Wilhelm, Bredereiche, Ucker- 
mark, Papierfabrik. 
AH 159 Antoneff Georg, Terxoki-Satinin, Rater 


Fiulda, Rußland. 
AH 17S Held Anton, Konstanz/Bodensee, Stephans- 
platz 451. 
AH 174 Zierenhold Peter, 
len, Württemberg. 
Um Adresse wird gebeten: 


AU 144 Zelifel Fritz, zuletzt Altenburg, Pauritzer- 
gasse 591. 

ehemalige Rundner: 
Bergmann Roman Leo, aus Riga, Lettland; 
Bachmann Ewald aus Düsseldorf: 
Buttig Max. Gablonz a. N.; 
Fräse Wilhelm. Vilbel. Hessen: 
Hongdoul Gunnar aus Jönköping. Schweden: 
Janda Rudolf aus Petersdorf, Siebenbürgen: 
Krasselt Erasmus aus Bemova. Italien: 
Kahl Reinhold aus Wilischthal; 
Langum Olaf aus Drammen, Norwegen: 
Ludwigsen Arne aus Kristianstad, Schweden; 
Meißner Bernhard aus Golzern: 
Missoschnikoff Georg aus Armavir, Kauk.: 
Pohle Richard aus Ebersbach b. Löbau; 
Rath Heinrich aus Kolomea, Polen: 
Schobel Wilhelm aus Besztercze, Ungarn; 
Soukup Robert aus Ried, O.-Oest.: 
Walchhütter Franz aus Hirschwang, N.-Oest.; 
Winter Otto aus Chemnitz; 
Zeuner Erich aus Friedland, Bez. Breslau: 
Zumstexg Ernst aus Albbruck. Raden; 


~> 


Schmidt Ernst aus Tartlau b. Kronstadt. 
Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 
Eberstadt, den 22. November 1925. 
A.H.-V. der Papiermacher-Taielrunde Altenburg. 
vez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Unterkochen b. Aua- 
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Studienreise nach Mexiko. 

Auf Anregung und Einladung der Regierung der 
Vereinigten Staaten von Mexiko hat die Deutsch- 
Mexikanische Handelskammer, Berlin. 
die Organisation einer zweimonatigen Studienreise 
nach Mexiko übernommen, die deutschen Kaufleuten 
und Industriellen Gelegenheit bieten soll, die wirt- 
schaftlichen und kulturellen Verhältnisse dieses Lan- 
des kennenzulernen, um auf diese Weise neue Be- 
ziehungen anzuknüpfen. Die Abfahrt erfolgt am 
30. Januar mit dem Doppelschrauben-Schnelldampfer 
„Rio Panuco“ der Ocean-Linie. Die Leitung der 
Expedition liegt in den Händen der Deutsch-Mexika- 
nischen Handelskammer in Berlin, die Führung in 
Mexiko wird von einer hohen Mexikanischen Regie- 
rungskommission übernommen. 

Das Expeditionsprogramm für den auf einen 
Monat berechneten Aufenthalt in Mexiko ist ein über- 
aus reichhaltiges. Neben Empfängen durch den Herrn 
Staatspräsidenten General Plutarco Elias Calles. 
den Herrn Handelsminister und Behörden sind Be- 
suche der Hauptstadt und der Haupthäfen, der Zen- 
tren der Landes- und Industrieerzeugnisse sowie des 
Bergbaues vorgesehen. Während des gesamten Aui- 
enthaltes in Mexiko sind die Expeditionsteilnehmer 
insofern Gäste der Mexikanischen Regierung, als 
diese die Kosten für die Reise in Mexiko per Eisen- 
bahn, Schlafwagen. Automobil, Wagen usw. trägt. 
einschließlich der Unkosten für die vielseitigen offi- 
ziellen Veranstaltungen. Sowohl bei der Ausreise als 
auch bei der Rückfahrt ist ein eintägiger Aufenthalt 
in Habana vorgeschen. Der Ueberfahrtpreis, der im 
voraus zahlbar ist, beträgt für Hin- und Rückfahrt 
erster Klasse (unter Mitbenutzung von Sofa und 
Extrabett) durch besonderes Entgegenkommen der 
Ocean-Linie und der Hapag Doll. 375 U.S.A, Die 
Gesamtkosten des einmonatigen Aufenthaltes werden 
bei normalen Ansprüchen auf ca. Doll. 200 geschätzt. 

Anmeldungen können nur bis zum 31. Dezember 
bei der Deutsch-Mexikanischen Handelskammer, Ber- 
lin W 15. Kurfürstendamm 220. vorgenommen werden, 
die die Teilnehmerkarten ausstellt. 


Rückkauf. 

Vom Jahrgang 1925 unseres Blattes sind infolge 
fortgesetzter starker Nachbestellungen folgende Num- 
mern vergriffen: 2. 10, 15. 16, 17. 20, 30, 31. 32. 33, 
41. Wir bitten Bezieher, welche bereit sind. diese 
Nummern zurückzugeben, uns solche zugehen zu 
lassen. Wir vergüten bei postfreier Rücksendung für 
diese einzelnen Nummern je R.-M. —50. 


Güntter-Staib, 
Verlag Wochenblatt für Papierfabrikation. 


Württembergische Papiergeschichte 
von Fr. v. Hößle. 


Diese 134 Seiten starke Beschreibung des alten 
Papiermacherhandwerks sowie der alten Papiermüh- 
len Württembergs mit 213 Papierwasserzeichen. 35 
Bildern, darunter zahlreicher alter Papiermühlen, 
und 3 Stammtafeln — Kutter. Rau und Bullinger -- 
ist in Buchiorm erschienen. Der Preis beträgt bei 
portofreier Zusendung in Ganzleinwand G.-M. 6.25. 
auf Kunstdruckpapier in Antikpergament gebunden 
G.-M. 7.50. Den Betrag bitten wir bei der Bestel- 
lung auf unser Postscheckkonto Stuttgart 10 562 zu 
überweisen. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach. 


EIER 
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Auslands-Rundschau. 
Belgien. V. J. Jakovleff, der Vertreter des 


Die früher so blühende Papierindustrie ist 
jetzt in einer schlimmen Lage. Sie hängt in 
der Rohstoffversorgung in der Hauptsache 
vom Ausland ab, mit wenigen Ausnahmen 
verwenden die Fabriken nur skandinavische 
Holzmasse. Von den im Jahr 1913 laufenden 
72 Papiermaschinen sind nur noch 6l im 
Betrieb. Dies wird von M. N. de Brabant 
hauptsächlich den folgenden Ursachen zuge- 
schrieben: Der ungünstigen Lage vieler Fa- 
briken, den schweren Bedingungen der Holz- 
masselieferanten; in manchen Fällen dem 
Mangel an geschulten Kräften und veralteten 
Maschinen. 

Die Papeteries de Ruyscher hat- 
ten in dem vergangenen Geschäftsjahr (per 
l. Juli 1925) einen Nettogewinn von Fr. 
2102398 und verteilen eine Dividende von 
Fr. 60 pro Aktie. S. 


Rußland. 

Die Tendenz auf dem Moskauer Papier- 
markt ist für alle Sorten fest. Es ist unmög- 
lich, den Bedarf ganz zu befriedigen. Die 
auf der Moskauer Handelsbörse und auf dem 
Engrosmarkt angebotenen Papiermengen 
sind unbedeutend. Strengere Verkaufsbedin- 
gungen sind aufgestellt worden. 

Der Leningrad-Papiertrust be- 
richtet, daß die Gesamtproduktion in dem 
am 30. September zu Ende gehenden Ge- 
schäftsjahr 36 780 tons Papier gegen 19815 
tons im Vorjahr beträgt. Von den einzelnen 
Fabriken heißt es, daß die Volodarsk-Fabrik 
ihre Erzeugung um 155%, die Intesensk- 
Fabrik um 103%, die Zinoviev-Fabrik um 
77% und die Kommunar-Fabrik um 33% 
gegenüber dem Vorjahr erhöht haben. Alle 
Fabriken waren vollbeschäftigt. Der Netto- 


gewinn dieses Trusts soll sich im verflosse- 
nen Geschäftsjahr auf 3 500 000 Rubel (gegen 
250 000 Rubel im Vorjahr) belaufen. Hievon 
fließen 1 000 000 Rubel in die Staatskasse. 
Der Rest des Gewinns soll größtenteils für 
Neuanlagen verwendet werden. 


Sowjet-Zentralpapiertrusts, der 
Anfang Oktober von einer europäischen 
Rundreise zurückgekehrt ist, berichtet, daß 
er große Aufträge in Deutschland, Schweden 
und Norwegen auf Papier erteilt habe, so 
daß der russische Bedarf für annähernd 9 Mo- 
nate gedeckt sei. Angebote für beträchtliche 
Papierlieferungen seien von Kanada einge- 
gangen. Kanada beabsichtige in nächster 
Zeit kanadisches Papier auf den europäischen 
Markt zu bringen, und nach der Ansicht von 
Herrn Jakovleff werde dadurch der Welt- 
marktpreis des Papiers gedrückt werden. 
S. 


Vereinigte Staaten. 


Im Oktober fand in Kalamazoo, Mich., 
die Herbstversammlung der Technischen 
Vereinigung der Papier- und 
Papiermasseindustrie der Ver- 
einigten Staaten statt, die gut besucht war. 
Es wurden die Berichte der verschiedenen 
Kommissionen verlesen. Die Zahl der Mit- 
glieder beträgt zwischen 600 und 700. 


Die St. Helens Pulp and Paper 
Company baut in St. Helens im Staate 
Oregon eine Papierfabrik mit mehreren Ma- 
schinen, die Baukosten sollen sich einschließ- 
lich der Maschinenanlage auf etwa 1 000 000 
Doll. belaufen. S. 
| Kanada. 

Die Regierung von Ontario hat in der 
Gegend von Port Arthur und Fort 
William verschiedenen Gesellschaften 
große Waldgebiete zur Ausbeutung zugewie- 
sen. Die Regierung hofit, daß dadurch die 
Produktion von Zeitungsdruck bedeutend 
gesteigert werden kann, und daß die beiden 
Zwillingsstädte die größten Zeitungsdruck- 
papierzentren der Welt werden würden. Die 
Kosten für die erforderlichen Neuanlagen 
werden auf 75 Millionen Doll. angegeben. 


Soeben ist erschienen: 


Theorie und Praxis der Harzleimung. 
Von Dr. phil. Rudolf Lorenz, Tharandt, brosch. Preis A 2.—. Ein- 
zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Eindrücke von einer Rundreise durch die finnischen Zellstoff- 
und Papierfabriken im Sommer 1925. 


Die Holzindustrie, einschließlich der da- 
mit zusammenhängenden Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie, ist für Finnland nicht nur die 
zahlenmäßig größte, sie beschäftigt zwar 
über 40% sämtlicher Industriearbeiter Finn- 
lands, aber das allein gibt ihr noch nicht die 
Sonderstellung, die sie einnimmt. Weil sie 
das einzige Naturprodukt des an Boden- 
schätzen ganz armen Landes, das Holz zu 
ertragbringenden Exportartikeln verarbeitet, 
ist sie für Finnland mehr, als sonst eine ein- 
zelne Industrie für ein Land zu sein pflegt. 
Sie ist die einzige, mit der Finnland auf dem 
Weltmarkt in Wettbewerb treten kann und 
die eine aktive Handelsbilanz zu schaffen im- 
stande ist. Deshalb ist das Interesse an die- 
ser Industrie im Lande auch außerhalb der 
eigentlichen Fachkreise lebhaft, und jeder 
Finnländer ist stolz auf sie. Man muß 
es ihnen lassen, daß sie nicht unrecht damit 
haben. Es ist zwar keine Industrie von so 
monumentaler Größe wie etwa die deutsche 
Eisenindustrie im Ruhrgebiet, dazu fehlt ihr 
die lokale Konzentration, aber immerhin 
nimmt sie in Finnland in wirtschaftlicher 
Beziehung doch eine ähnliche Stellung ein. 


Daß man die finnische Zellstoff- und Pa- 
pierindustrie nur im Zusammenhang mit der 
Holzbearbeitung nennen darf, ergibt sich aus 
den dortigen Verhältnissen. Die eigentlichen 
Zellstoff-Firmen sind gleichzeitig Besitzer 
großer Waldkomplexe, aus denen sie nicht 
nur Zellstoffholz gewinnen, und den großen 
Sägewerken ist zur Verarbeitung der anfal- 
lenden großen Abfallholzmengen meist eine 
Zellstofiabrik angeschlossen, so daß sich eine 
scharfe Trennung nicht führen läßt. Die 
Werke beider Art liegen an den größeren 
Flüssen, die gestatten, den Fabriken das Holz 
direkt zuzuflößen, und die gleichzeitig zu 
einem mehr oder weniger großen Teil den 
Kraftbedarf der Fabriken decken müssen, 
denn die Kraftversorgung ist für jede Indu- 
strie in Finnland der schwierigste Teil des 
Unternehmens. Kohle gibt es nicht im Lande 
und die vom Ausland eingeführte kommt zu 
Schiff nur bis an die Küste, weil es kaum 
schiffbare Flüsse gibt. Zwar ist die Holz- 
und damit die Zellstoffindustrie insofern bes- 
ser daran, als ihr zur Dampferzeugung Abfall- 
holz zur Verfügung steht, aber der so erhal- 
tene Dampf ist immer noch zu teuer (man 
rechnet mit einem Dampfpreis von 6—7 
deutschen Mark pro Tonne), als daß man 


nicht jede Krafter zeugung aus Dampf zu ver- 
meiden suchte. 

Die Wasserkräfte Finnlands werden im 
Ausland leicht überschätzt. Zwar gibt es eine 
große Zahl von Wasserfällen und Strom- 
schnellen, die auch sehr viel Wasser führen, 
aber die große Länge bei geringem Gefälle, 
die Seichtigkeit der Ufer und. die außerordent- 
lichen Schwankungen der Wassermenge ma- 
chen, ganz abgesehen von den Eisschwierig- 
keiten im Winter, eine industrielle Ausnut- 
zung oft zur Unmöglichkeit. Aber immerhin 
besitzt fast jede Fabrik ihr Wasserkraftwerk, 
das sie mit dem nötigen Strom versorgt, oft 
aber auch noch imstande ist, Strom an die 
Umgebung abzugeben. So liefert z. B. das 
Kraftwerk der zur Kymmene A.-B. gehörigen 
Zellstoffabrik Woikka noch Strom bis Lahti 
und nahezu bis Kotka, d. h. etwa 60 km im 
Umkreis, an industrielle und private Ab- 
nehmer. 

Die Elektrifizierung der Werke ist natur- 
gemäß weitgehend ausgebildet. Die Maschi- 
nen sind zum großen Teil von deutschen Fir- 
men geliefert, aber man sieht auch viel schwe- 
dische, amerikanische und einheimische Fa- 
brikate. 

Von den finnischen Zellstoff- und Papier- 
fabriken ist die zur Firma Gutzeit gehörige 
Sulfitzellstoffabrik in Ense mit 6 Kochern von 
etwa 250 cbm Inhalt die größte als Einzel- 
werk. Nur die in der Firma Kymmene A.-B. 
zusammengefaßten drei Werke Kymi, Kuusan- 
koski und Woikka haben gemeinsam eine 
größere Produktion, dann folgen etwa: Kari- 
hala, Warkaus, Tammerfors, Lihelahti, Björ- 
neborg. Der Zustand der Werke ist recht 
verschieden. Während die Fabriken der 
Kymmene A.-B. nur durch Vergrößerung und 
Ausbau der alten Werke entstanden sind, sind 
die Fabriken in Enso und Warkaus Neubau- 
ten modernster Art, die weitläufig und über- 
sichtlich angelegt sind. Es sind das Werke, 
die schon rein äußerlich einen recht impo- 
santen Eindruck machen. 

Der Fabrikationsgang bietet selbstredend 
grundsätzlich nichts Neues. 


Die Laugenbereitung in den Zell- 
stoffabriken ist fast durchweg auf das Ver- 
brennen von Schwefel eingestellt, nur in eini- 
gen alten Fabriken sieht man noch Schwefel- 
kiesöfen in Reserve stehen. Trotz des höhe- 
ren Preises ist bei den schwierigen Trans- 
portverhältnissen die Verarbeitung von 


Nr. 49 1925 


Schwefel billiger und verlangt überdies eine 
in Anlage, Betrieb und Amortisation weniger 
kostspielige Einrichtung. Benutzt werden 
meistens rotierende Oefen, die bei geringer 
Wartung hohe Gaskonzentration ergeben. Als 
Kalkstein wird ein inländischer Stein aus den 
Brüchen von Pargas, Willmannstrand u. a. 
verarbeitet, dessen Reinheit und Härte eine 
fast wasserklare und selbst im Sommer an 
Kalk nicht überreiche Kochlauge gewähr- 
leistet. 


Die Holzanfuhr geschieht, soweit es 
sich nicht um die Verarbeitung von Abfall- 
holz handelt, meist aus eigenen Wäldern in 
Flößen auf den Flüssen, an denen die Werke 
liegen. Die Verarbeitung bietet nichts Be- 
merkenswertes, es sei denn, daß man recht 
weitgehend schält, Schälverluste bis zu 20% 
sind keine Seltenheit. Dadurch wird eine 
große Reinheit des Zellstoffs erreicht, aber 
dieser Weg läßt sich natürlich nur in einem 
Lande beschreiten, in dem das Holz so billig 
ist. Ein Raummeter Zellstofiholz wird mit 
etwa 7—10 deutschen Mark in die Kalkula- 
tion eingesetzt. 


Die maschinelle Einrichtung der Holz- 
putzereien besteht aus Apparaten meist 
schwedischer und amerikanischer Herkunft, 
die aber durchweg unseren deutschen Ma- 
schinen sehr ähnlich sind. Schälmaschinen 
mit einer großen oder mehreren kleinen 
Messerscheiben sind gleich oft vertreten, ohne 
daß eine Maschinenart bevorzugt wird. Da- 
neben sieht man neuerdings Hochleistungs- 
maschinen mit automatischer Zuführung und 
Anpressung mittels Stachelwalze, die bei 
etwa 8% Schälspäneverlusten mit einem 
Bedienungsmann bis zu 20 rm pro Stunde 
leisten sollen. Zum Nachputzen werden 
kleine, mit dem Antriebsmotor direkt ge- 
kuppelte Handfräser verwendet. Zum Sor- 
tieren sind meist Schwingsortierer im Ge- 
brauch. 

Gekocht wird nur direkt unter den 
üblichen Druck- und Temperaturverhältnis- 
sen. Gestampft wird das Holz fast nirgends; 
erst in neuerer Zeit hat man in mehreren 
Fabriken durch Anwendung der Fresk- 
Kocherfüllmaschine die niedrigen Ausbeuten 
von etwa 75—80 kg auf 100 kg und mehr 
pro cbm Kocherinhalt heraufzubringen ver- 
sucht. 

Zur Kochungskontrolle wird ne- 
ben der Titration der Laugen fast überall die 
Stoffprobe herangezogen; die Probennehmer 
sind einfachster Art, sie bewähren sich je- 
doch so gut, daß 90% der Kochungen genau 
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nach Wunsch ausfallen sollen. Schreibende 
Fernthermometer an verschiedenen Kocher- 
stellen erlauben eine genaue Kontrolle der 
Temperatur und ermöglichen eine vollkom- 
mene Gleichmäßigkeit des Zeilstolis. 


Die Kocherabgase werden in dicht beim 
oberen Kocherhais stehenden Kühlern gekühlt 
und den Gasebottichen zugeführt. Geiegent- 
lich wird das auf den Gasebött:chlaugen 
schwimmende Cymol gewonnen. Der fertig 
gekochte Zellstoff wird meist mit dem Druck 
des Kochers in die entsprechend stark gebau- 
ten Stongruben geblasen. In manchen Fabri- 
ken wird jedoch die Lauge auch gesondert 
abgelassen und dann der Zellstoff durch 
Oetinen des hydraulisch angepreßten unteren 
Deckels in die Stoffgruben entleert. 


Zur Stoffsortierung dienen fast 
durchweg Plansichter, Rundsieb- und Zentri- 
fugalsortierer sieht man relativ selten. 


Bleichereien, Holländer, Entwässerungs- 
und Papiermaschinen bieten im allgemeinen 
keine Besonderheiten. Die Zellstoff- 
entwässerungsmaschinen haben 
meist Hochdruckpressen und gelegentlich 
Stoffauflaufregler. 


Angeschlossen an jede Fabrik ist eine mit 
Wasserkraft betriebene Schleiferei; hier 
sind alle Schleiferarten bis zum modernen 
Stetigschleifer vertreten. 


Die Betriebskontrolle ist gut durchgebil- 
det, ebenso die Prüfung der Endprodukte. 
Manche der in Finnland entstandenen Unter- 
suchungsmethoden Roschier, Lampen) hat 
auch in Deutschland allgemeine Einführung 
gefunden. 


Eine Ablaugenverwertung findet 
nur in der dem Staate gehörigen Sulfitzell- 
stoffabrik in Tornator in der Form von 
Spiritusgewinnung statt. Neuerdings ist der 
Staat bestrebt, auch die Privatindustrie zur 
Wieder- oder Neuaufnahme der Spriterzeu- 
gung zu bringen, doch scheitert die Ausfüh- 
rung an dem in Anbetracht der hohen 
Dampfkosten zu niedrigen Uebernahmepreis, 
den der Staat zahlen will. Die Suliat- 
zellstoffabriken — z.B. die der Firma 
Gutzeit gehörige Fabrik in Kotka — arbeiten 
ihre Ablaugen auf und gewinnen Harzseifen, 
Tallöl, Terpentin und Methylalkohol, doch 
stellt die große apparative Anlage, die hohe 
Reparatur- und Amortisationskosten bedingt, 
einen Gewinn in Frage. 

In sozialer Beziehung sorgen die Fabri- 
ken gut für ihre Arbeiter und Angestellten, 
weniger in bezug auf hohe Löhne als durch 
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gute Unterbringung, da es den meist abge- 
legenen Fabriken sonst recht schwer fallen 
würde, gute Arbeitskräfte zu halten. So 
übersteigt die Zahl der der Kymmene A.-B. 
gehörigen Gebäude 700 bei weitem. Die 
Arbeiter sind dabei in 2—4-Familienhäusern 
untergebracht, die in der Umgebung der Fa- 
briken im Walde verstreut liegen. 
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Alles in allem bietet zwar die finnische 
Zellstofi- und Papierindustrie dem deutschen 
Fachmann nichts wesentlich Neues, aber eine 
in dankenswerter Weise gern gestattete Be- 
sichtigung kann doch in Einzelheiten, deren 
ausführliche Beschreibung hier zu weit füh- 
ren würde, manche Anregung für den eigenen 
Betrieb geben. Dr. M 


Zeitschriftenschau. 


Untersuchungen über die Haltbarkeit von 
Feinpapieren, unter besonderer Berücksichti- 
gung der schwedischen staatlichen Normal- 
papiere. II. S. Kohler und G. Hall; 
Svensk Papp.-Tidn. 16, 421; 17, 446; 18, 
479 (1925), vgl. auch W. f. P. 45, 1377 (1925). 

Die Haltbarkeit der Feinpapiere kann aus 
gewissen Beobachtungen annähernd erkannt 
werden. So vermag man aus der Veränderung 
der Falzzahl, der Reißlänge, der prozentualen 
Dehnung, unter gewissen Umständen auch 
aus der Kupferzahl bei Einflüssen direkten 
Sonnenlichtes, oder aber beim Erwärmen auf 
100° C über die Haltbarkeit der zu prüfenden 
Papiere einen guten Einblick zu gewinnen. 

Es wurden zu diesen Versuchen 11 Pro- 
ben verschiedener Fabrikationspapiere heran- 
gezogen, außerdem 58 Papierhandmuster 
hergestellt, die aus gebleichtem Sulfitzellstoff, 
aus Halbstofi (50% Leinen und 50% Baum- 
wolle), aus gebl. Leinengarn, aus ungebl. 
Baumwolle und endlich aus Mischungen von 
Halbstoff und Sulfitzellstoff geschöpft waren. 
Die Proben wurden teilweise in der Masse, 
teilweise oberflächlich geleimt, zur Verwen- 
dung gelangte ferner Harz, Tierleim und 
Stärke. Endlich wurde die Fällung durch 
Aluminiumsulfat, wie auch durch Aluminium- 
acetat vorgenommen und als Füllstoffe die 
verschiedensten Rohstoffe angewandt. 

Die Ergebnisse lassen sich einteilen wie 
folgt: 

1. Hinsichtlich des Einflusses 
der verwendeten Rohfaser 
wurde festgestellt, daß Papiere aus gebl. 
Sulfitzellstoffen unter Licht- und Wärmeein- 
fluß schneller brüchig wurden, wie solche 


aus Halbstoff (Lumpen). Zwischen Halbstoff 
(Lumpen), gebl. Leinen und ungebl. Baum- 
wolle bestehen keine sichtbaren Unterschiede. 
Die aus diesen Rohstoffen hergestellten Pa- 
piere erwiesen sich hinsichtlich ihrer Festig- 
keitsabnahme als gleichwertig. 

Die Kupferzahl kann als Maßstab für die 
Beständigkeit des Fasermaterials gelten. 

2. Hinsichtlich der Leimung 
der Papiere und deren Einfluß auf die Fe- 
stigkeitseigenschaften derselben beim Lagern 
wurde festgestellt, daß Harzleimung die 
Falzfestigkeit eines Papieres vermindert. Die 
Harzleimung erhöht den „Säuregrad“ eines 
Papieres und bedingt hierdurch eine Ab- 
nahme der Festigkeitseigenschaften bei Ein- 
wirkung von Licht und Wärme. Diese Ver- 
minderung der Festigkeitseigenschaften des 
Papieres durch Harzleimung sind jedoch 
nicht von so weitgehender Bedeutung, daß 
Harzleimung für Urkundenpapiere auszu- 
schalten wäre. Immerhin empfiehlt sich die 
Vermeidung jeden Ueberschusses an Alumi- 
niumsulfat. Der Ersatz dieses Salzes durch 
Aluminiumacetat bietet keinerlei Vorteile. 

Tiergeleimte Papiere zeigen eine Zunahme 
des Falzwiderstandes. Diese Zunahme geht 
jedoch bei Belichtung und Erwärmung der 
Proben wieder verloren. 

3. Hinsichtlich des Einflusses 
des Füllmateriales auf die Festig- 
keitseigenschaften des Papieres wurde fest- 
gestellt, daß China-Clay, Gips, Asbestine und 
Talkum, in normalen Grenzen verwendet, 
keine nennenswerte Schwächung herbeifüh- 
ren, eher aber eine gewisse Schutzwirkung 
auszuüben imstande sind. Dr. W. 


Jeder, der irgendwie mit dem Papierfach zu tun hat, braucht das 
„Adreßbuch der Papier-, Pappen-, Holzstoff-, Cellulose- und Strohstoff- 
Fabriken des Deutschen Reiches, Dänemarks, Eisaß-Lothringens, Hollands, 


Oesterreichs, Polens, der Schweiz und der Tschechoslowakei“ mit einer 
Landkarte, in welche die Betriebsstätten eingezeichnet sind. Preis Æ 10.50. 


Herausgegeben 1925 von Güntter-Staib Verlag, Biberach-Riß. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Petersen-Dynamo. 
Eine wichtige Neuheit für Holzschleifereibetriebe. 
Von Ing. E. Belani, Villach. 


In meiner langen Praxis fand ich vielfach 
den Fall vor, daß sich bei der Beleuchtung 
von Holzschleifereien und Pappenfabriken 
große Schwierigkeiten bezüglich Erhaltung 
einer konstanten Spannung und der Wartung 
ergaben. In den allermeisten Fällen ist die 
Lichtdynamo in irgendeiner Form mit der 
Haupttransmission verbunden und selbst die 


besten Schleiferregler können es nicht verhin- 


dern, daß sich die Belastungsschwankungen 
des Werkes im Netze fühlbar machen. 

So z. B. arbeitete in einer, Braunholz- 
schleiferei im Harz ein A.G.K.-Regler mit be- 
wundernswerter Präzision und dennoch wirk 
ten sich Belastungsschwankungen bis zu 20% 
im Netze aus und waren für das Auge recht 
fühlbar. Man hat sich in solchen Fällen mit 
der Zwischenschaltung von Spannungsreglern 
und Pufferbatterien geholfen, mußte dann 
aber außer den hohen Preisen das Uebel der 
Wartung mit in Kauf nehmen und verteuerte 
sich dadurch das Licht ganz ungemein. 

Die Wasserkraftmaschinen (Räder und 
Turbinen) steigern bekanntlich ihre Drehzahl 
beim Leerlauf oft auf die doppelte Drehzahl 
wie bei Vollast, und diese großen Unter- 
schiede erschwerten bislang ein befriedigen- 
des Arbeiten der Lichtdynamos, denn beson- 
ders kleinere Anlagen haben nur sehr selten 
teuere Oeldruckregler für ihre Turbinen. Bei 
Wasserrädern findet sich eine andere als die 
Handregelung kaum irgendwo. Es lag daher 
ein dringendes Bedürfnis nach einer spe- 
ziellen Lichtdynamo vor, welche 
ohne Turbinenregler, ohne Puf- 
ferbatterie, ohne besondere 
Spannungsregler und ohne jede 
Wartungvoneinerbeliebigen, durch 
Turbine oder Wasserrad betriebenen Trans- 
mission aus in Betrieb gesetzt, sich völ- 
lig selbst überlassen, dennoch 
Strom von konstanterSpannung ins 
Netz sendet. 

Bei meinem Besuche der Wiener Herbst- 
messe 1925 fand ich zu meiner Freude dieses 
schwierige Problem glücklich und tadellos 


gelöst. Auf dem Messestand der Maschi- 


nenfabrikEßlingen hatte deren Cann- 
statter Werk die von Professor Petersen 
und dem Ingenieur C. Reindl in Zusam- 
menarbeit mit der Fritz Neumeyer 


A.-G. erfundene neue „Petersen-Dy- 
nam o“ ausgestellt. Es dürfte meine Fach- 
kollegen interessieren, etwas Näheres über 
diese Maschine zu erfahren. 

Die Petersen-Dynamo löst die Schwierig- 
keiten der Regelung durch eine selbst- 
tätige innere Regelung. 


Abb. 1. Gleichspannungs-Riemendynamo Pat. Petersen 
mit Spezialschalttafel für Holzschleifereien und 
Pappenfabriken. 


a etl. 3 


honden 


Abb, 2. Versuchsdiagramm einer Petersen-Dynamo. 


Die für Schleifereien und Pappenfabriken 
(auch kleine Papierfabriken) heute gangbarste 
Lichtmaschine, welche in Serien hergestellt 
wird, ist eine Klein-Dynamo für eine Dauer- 
leistung von 1,5 KW. Mit einer solchen Ma- 
schine können 115 Metalldrahtlampen je 10 
Kerzen, oder 85 Lampen je 16 Kerzen, oder 
57 Lampen je 25 Kerzen, oder 30 Lampen 
je 50 Kerzen gespeist werden. 
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Man kann aber auch damit 15000 Liter 
Wasser 10 m hoch pumpen, 4 Schmiedefeuer 
betreiben, 1 Ster Brennholz schneiden. Das 
sind für viele Schleifereien wichtige Daten. 

Die Petersen-Dynamo ist in der Lage, eine 
praktisch gleichmäßige Spannung bei 
jeder Belastung und bei Drehzahl- 
änderungen im Verhältnis etwa 1:2 zu 
liefern. Innerhalb dieser Drehzahlgrenzen 
garantiert die Firma keine größeren Span- 
nungsschwankungen als + 4%. Die Ma- 
schine wird, um sie auch für größere 
Holzschleifereien, Pappen- 
und Papierfabriken verwenden zu 
können, in den Leistungstypen 0, 75; 1,5 
und 3 KW gebaut, doch können je nach Not- 
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inneren Regelung verschiedene Wicklungen, 
welche sich gegenseitig zweckmäßig ergän- 
zen, und die es ermöglichen, daß sich die 
Inbetriebsetzung der Maschine ganz ähnlich 
wie bei einer normalen Gleichstromdynamo 
vollzieht, nur mit dem wesentlichen Vorteile, 
daß absolut keine Nachregulierung erforder- 
lich wird und somit auch beim Nichtregulie- 
ren keine Glühlampen durchbren- 
nen! Anschluß und Aufstellung sind so 
einfach, daß jeder geübte Mechaniker nach 
dem beigegebenen Anschlußschema in der 
Lage ist, diese zu vollziehen. 

Durch Entgegenkommen der Maschinen- 
fabrik Eßlingen kann ich an Hand einiger 
Abbildungen Ausführung und Verwendung 


Abb. 3. Kleinwasser-Dynamo, 1,5 KW, 115 Volt. 
Praktisch unveränderliche Spannung ohne Turbinenregler, ohne Batterie 
und Apparate, für Gefälle zwischen 3 und 150 m. 


wendigkeit auch Maschinen für 10 und 20 
KW hergestellt werden, welche wohl auch 
für ganz große Betriebe zureichen dürften! 
Die normale Spannung der Serientypen 
beträgt 110 und 220 Volt. 

Zu jeder Maschine wird eine Spezialschalt- 
tafel mitgeliefert, auf welcher entweder ein 
automatischer Schalter zum Schutze der Ma- 
schine oder ein normaler Momenthebelschal- 
ter, außerdem ein Volt- und ein Amperemeter 
sowie die nötigen zweipoligen Sicherungen 
für die Licht- oder Kraftabzweige montiert 
sind. Außerdem sind (meist auf der Rück- 
seite der Schalttafel) die zur einmaligen 
Einregulierung nötigen Widerstände ange- 
ordnet. 

Die Petersen-Dynamo besitzt zu ihrer 


der Maschine zeigen und in einem Diagramm 
die Belastungsänderungen und die Span- 
nungsschwankungen aus einem Versuche vor- 
führen. . 

Zum Schlusse möchte ich noch bemerken, 
daß sehr viele Holzschleifereien außer ihrer 
Hauptwasserkraft noch kleine Wasser- 
kräfte in der Gestalt von Gebirgsbächlein 
mit geringer Wassermenge, aber mit Ge- 
fällen von über 3,5 m zur Verfügung haben, 
die sie jedoch mangels geeigneter Turbinen 
und Dynamos nicht verwerten. Hier greift 
die Petersen-Dynamo in Verbindung 
mit einer Spiralturbine eigenarti- 
ger Einheitsbauart ein, welche an 
Einfachheit und Kleinheit wohl von keiner 
anderen übertroffen wird. 
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Diese Spezialturbinen mit ihren nur 1600 
pendelnden Drehzahlen haben auswechsel- 
bare Propeller, welche je nach dem Gefälle 
von 3,5 m aufwärts gewählt werden. Auf 
das Ende der Dynamowelle wird der pas- 
sende Propeller aufgesteckt. Stopfbüchsen, 


m 


WasserKraffanlage 
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schiebers als der einzigen zu bedienenden 
Einrichtung der ganzen Anlage und den An- 
schluß der Dynamo und Schalterklemmen. 
Bei Gefällen von über 20 m bis zu 75 m 
tritt an die Stelle der Spiralturbine eine Frei- 
strahlturbine besonderer Bauart, ohne daß 


| mit Som Gefälle für 3.0 K W Petersen-Dynamo 


1 
—— 


— — — —ä—q—y 2 (— ———— (— 


Regulierteile, Lager u. dgl. fehlen. Die Auf- 
stellung beschränkt sich auf das Befestigen 
des. Turbinenfußes mittelst vier Schrauben 
auf dem Fundament, den Anschluß der Druck- 
rohrleitung unter Vorschalten des Absperr- 


Russisches 


und alles 
andere ausländ. 


Pap 
J. F. Müller å Sohn A.-G., makler, 


Abb. 4. Klelnwasserkraitanlage. 


sich jedoch die Art des Zusammenbaues oder 
der Aufstellung ändert. 

Wasserfassung und Zuleitung lassen sich 
bei diesen kleinen Wassermengen etwa nach 
Abb. 4 schaffen. 


ierholz 
aller, Hamburg 27 
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Es entsprechen dabei je 1,5 KW Leistung: 


Gefälle in Metern 


Sek.Wassermenge in Litern 60 


Rohr- Länge in Metern 


| 20/40 


weiten 


Ich erwähne hier noch, daß sich sowohl 
eiserne, hölzerne als auch gute, mit Blei ver- 
stemmte und in die Erde verlegte Zement- 
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rohre als Druckrohre — letztere bis zu 10 m 
— eignen. 


Patent-Berichte. 


Holzschleifer mit gruppenweise vereinigten 
Preßkästen. 
Fa Amme, Giesecke & Konegen 
A.-G., Braunschweig. 

Kl. 55a, Gr. 1. D.R.P. Nr. 421 188. 

Durch die Anordnung mehrerer Druck- 
zylinder wird eine lange, wirksame Schleif- 
fläche erzielt. 

Patent-Ansprüche: 1. Holzschleifer mit 
gruppenweise vereinigten Preßkästen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die gemeinsamen Wände dieser 
vereinigten Preßkästen einen derartigen Abstand 
vom Schleiferstein haben, daß am Steinumfang eine 
sich über die Gesamtheit der Oeffnungen der ver- 
einigten Preßkästen erstreckende, ununterbrochene, 
mit Holz belegte Schleiffläche gebildet wird, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß jede Gruppe vereinigter, mit ihren 
Mittellinien radial zur Schleifersteinwelle gerichteter 
Preßkästen gegen den Stein in Führungen verstellbar 
ist, die parallel der gemeinschaftlichen radialen 
Mittellinie verlaufen. 


Verfahren zur Herstellung von knotenfreiem, 
beiderseitig ebenem Strohpapier. 
Edmund Dickudt in Hirschberg i. Schl. 
Klasse 55b, Gr. 1. D.R.P. Nr. 418 924. 

Man verwendet bekanntlich zum Schutz 
photographischer gesilberter Papiere in üb- 
licher Weise hergestelltes Strohpapier, indem 
man die Rückseite der gesilberten Papiere 
mit Papierlagen aus Strohpapier bedeckt. 
Dabei hat sich gezeigt, daß das in üblicher 
Weise hergestellte Strohpapier leicht Druck- 


stellen im Silberpapier hervorruft, welche die 
glatte Papierfläche uneben, unbrauchbar ma- 
chen. Gegenstand der vorliegenden Erfin- 
dung ist ein Verfahren, diese Knötchen im 
Strohpapier zu beseitigen. 

Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung von knotenfreiem, beiderseitig ebenem Stroh- 
papier, dadurch gekennzeichnet, daß man das Stroh 
in einem rotierenden Kocher in an sich bekannter 
Weise mit Aetzkalk, jedoch unter einem sehr gerin- 
gen Druck (etwa 1⁄2 Atm.) längere Zeit (etwa 3 bis 
4 Stunden) kocht, worauf die in üblicher Weise her- 
gestellte Papierbahn beim Auflaufen auf den ersten 
Trockenzylinder vor der Trocknung dem Drucke 
einer gegen den Trockenzylinder unter regelbarem 
Druck anliegenden, rotierenden eisernen, ungeheiz- 
ten Walze ausgesetzt wird, so daß gleichzeitig auf 
beiden Seiten der Papierbahn die noch feuchten 
Knötchen und Unebenheiten völlig ausgeglichen 
werden. 


Zellstoffkocher mit direkter Dampfzufuhr 
zwecks Erzielung einer Umlaufbewegung der 
Kochlauge im Kocher. 

Fa. Königsberger Zellstoffabri- 
kenund Chemische Werke 
Koholyt A.-G. Berlin. 

KI. 55b, Gr. 2. D. R. P. Nr. 422 170 

Die Kochlauge ist an der Dampfeintritts- 
stelle unten bedeutend schwächer als oben, 
wenn nicht eine Bewegung der Masse statt- 
findet. Diesem Zweck dient die Erfindung. 


Patent-An sprüche. 1. Zellstoffkocher 
mit direkter Dampfzufuhr zwecks Erzielung einer 
Umlaufbewegung der Kochlauge im Kocher, dadurch 


Maschinen- Siebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, lleters 


Foest & Loesche, Rosslau (anna) 


Oegr. 1800 Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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gekennzeichnet, daß der Umlauf der Kochlauge im 
Kocher durch im Kocher eingebaute Wände bewirkt 
wird. ar 

2. Zellstoffkocher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß die Wände so ausgebildet sind, 
daß Kanäle oder Rohre entstehen. 

3. Zellstoffkocher nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daß durch besondere Vorrich- 
tungen (Siebe) der Eintritt in die durch die Wände 
geschaffenen Räume im wesentlichen nur der Koch- 
lauge gestattet wird. 


Verfahren zur Verwertung des Kondensats 


des Heizdampfes von mittelbar beheizten 
Sulfitzellulosekochern. 

Robert Karlberg, Norrköping, Schwed. 
Kl. 55b, Gr. 3. D. R. P. Nr. 420 830. 
Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur Ver- 

wertung des Kondensats des Heizdampfes von mit— 
telbar beheizten Sulfitzellulosekochern, dadurch ge- 
kennzeichnet, daß das Kondensat der Behandlung 
mit Braunstein unterworfen wird, um in dem Kon- 
densat etwa befindliche Kochsäure zu oxydieren 
und zu neutralisieren. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß nach der Behandlung mit Braunstein 
zwecks vollständiger Neutralisation eine Nachbe- 
handlung mit Natronlauge, Soda oder ähnlichen Mit- 
teln erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß das Kondensat zwecks Vermei- 
dung von Wärmeverlusten sich während der chemi- 
schen Behandlung in einem geschlossenen Behälter 
unter Druck befindet, ehe seine Wärme nutzbar ge- 
macht wird. 


Der Verlauf der Reaktion findet in fol- 
gender Weise statt: 

k: CaHe(SO3)2 + 2MnO: — CaH:(SO,):2 

+ 2MnO 
2 Cah;:(SO,)> + MnO — CaSO, + 
MnSO, -}- HzO. 

Aller vierwertiger Schwefel oxydiert also zu 
sechswertigem und die entstandene Schwefel- 
säure wird fast gänzlich zu Mangansulfat 
neutralisiert. 


Verfahren zur Reinigung der Sieb- und 
Filztücher an Papiermaschinen. 
Adolf Bene dello in Düsseldorf. 

Kl. 55d, Gr. 9. D. R. P. Nr. 420 831 


Firma 
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Da dem Spülwasser die beim Reinigen 
abgespülten Faserteilchen wieder entzogen 
werden müssen, entstehen, wenn der Was- 
serstrom ununterbrochen fließt, erhebliche 
Betriebskosten. Den Wasserverbrauch zu 
vermindern bezweckt die Erfindung. 

Patent-Ansprüche: 1. Verfahren zur 
Reinigung der Sieb- und Filztücher an Papiermaschi- 
nen mit Hilfe von Spritzrohren, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die Wasserzufuhr zu den Spülstellen 
der Sieb- und Filztücher und somit die Spülwirkung 
der Laufgeschwindigkeit der Tücher selbsttätig an- 
gepaßt und auch beim Stillstand derselben selbst- 
tätig unterbrochen wird, 

2. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein in die 
Zufuhrleitung für die Spritzrohre eingeschaltetes 
Regelglied, das aus einem in einem zylindrischen 
Gehäuse drehbaren Flügelrad besteht und mittels 
eines Getriebes von Antrieb der Tücher bewegt wird. 

3. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein in die 
Zufuhrleitung für das Spülwasser geschaltetes ent- 
lastetes Ventil, das von einer Kurvenscheibe des 
Antriebes für die Tücher gesteuert wird. 

4. Vorrichtung zur Ausführung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen in 
einem Zylinder verschieblichen Kolben mit regelbarer 
Laufgeschwindigkeit, der nach Art eines Wasser- 
motors selbsttätig umgesteuert wird und beim Hin- 
gang das Absperrglied für das Spülwasser öffnet, 
dagegen beim Rückgang dieses wieder schließt. 


Patent-Anmeldungen. | 


KI. 55e, 5. R. 60231. Anders Emil Ryberg, 
Snaröen b. Oslo, Norwegen. Verfahren und Vorrich- 
tung zum Aufteilen einer auf einer Papiermaschine 


ununterbrochen hergestellten Papierbahn in Bögen. 
4. 2. 24. 
Kl. 55f, 11. W. 68663. Fa. Westfälisch-Anhal- 


tische Sprengstoff A.-G. Chemische Fabriken, Ber- 
lin. Zink- und Ammoniumsalze enthaltendes Impräg- 
nierungsmittel für brennbare Stoffe, insbesondere 
28, 2. 25. 


Patent-Erteilungen. 

Klasse 55f, 9. 422374. Raphael Eduard Liese- 
gang, Frankfurt a. M., Schloßstr. 21. Verfahren zur 
Herstellung eines Papiers für Schecks oder ähnliche 
Schriftstücke. 27. 2, 24. L. 59 633. 

Kl. 55f, 13. D. R. P. 422 601. Korkwaren-Gesell- 
schaft m. b. H. Dresden. Verfahren zur Herstellung 
von Mundstückbelagbobinen für Zigarettenmund— 
stücke. 25. 3. 24. 


Ammendorier Papieriabrik. 


Ammendorf b. Halle, den 11. 9. 25. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik 


Niederschlema (Sachsen). 
Retr. Lieferzeit für den bestellten 8. Kollergang 500 kg Eintrag. 


Wir bitten Sie, die Lieferzeit für den bestellten Kollergang mit 500 kg 
Eintrag nach Möglichkeit abzukürzen, und erwarten wir eine gleich gute Aus- 
führung und Leistung der Maschine, wie dies bei den uns bis jetzt gelieferten 
7 Hoffmann-Kollergängen der Fall gewesen ist. 


RR 
12 


2 a, 4 1 
e 


Hochachtungsvoll 
gez. Ammendorler Papierfabrik. 
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- Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstotfabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3327. Arsenhaltiger Schwefeikies. 
Ist Arsen im Schwefelkies schädlich und inwiefern? 
H. 


Frage Nr. 3328. Schlelfen von Steinwalzen. 
Welche Erfahrung hat man beim Schleifen von Naß- 
preßwalzen aus Stein gemacht und wie wird das 
Polieren vorgenommen? G. 


Frage Nr. 3329. Holzstoffeindickung. Wel- 
che Eindickungsmaschinen bzw. welche Holzstoff- 
entwässerungsapparate zur Eindickung des von den 
Sortierern kommenden Holzschliffes auf etwa Hol- 
länderkonsistenz haben sich bisher sowohl vom prak- 
tischen als auch vom wirtschaftlichen Standpunkte aus 
am besten bewährt? Wie hoch ist deren spezifischer 
Kraftverbrauch und Leistung für Braunschliff und 
Weißschliff und wie ändern sich die bezüglichen Ziffern 
bei Grobschliff und Feinschliff? Cawus. 


Frage Nr. 3330. Viskose. Wo findet man 
in der Literatur Aufschluß über Verwendung und 
Verwendungszweck von Viskose in der Papierfabri— 
kation? P. 


Pumpe für Abwasser. 
Antwort auf Frage Nr. 3314 in Nr. 46, S. 1406. 
(Siehe auch Nr. 48. S. 1468.) 


III. Für diesen Verwendungszweck empfehle ich 
eine Zentrifugalpumpe mit Klappdeckel. Saug- und 
Druckleitung müssen möglichst wenig Krümmungen 
haben. Eine Reserveleitung würde zweckdienlich 
sein. Ist die Gebrauchsleitung reinigungsbedürftig, so 
ersetzt man sie durch die Reserveleitung. Die von 
Ihnen genannten groben Verunreinigungen werden 
von keiner Pumpe anstandslos gefördert, sie müssen 
vorher entfernt werden, dies geschieht am besten 
durch eine Trommel mit einem gröberen Sieb bespannt, 
in Form von einem stumpfen Konus, wagrechte Welle, 
Einlauf am verjüngten Ende. Grobe Unreinigkeiten 
fallen am weiten Ende heraus. Der Mantel muß vicr- 
teilig und leicht auswechselbar sein. Die Einrichtung 
wird vor der Sammelgrube eingeschaltet. Sie haben 
dann die Gewähr für anstandslose Förderung der 
Pumpe. B. 


IV. Weder Kolben-. noch Kapsel-, noch Zentri- 
fugalpumpen sind für das Heben derartig verunreinig— 
ten Wassers zu gebrauchen. Am zweckmäßigsten 
wäre es wohl, das Abwasser vor Eintritt in die 
Pumpe einen Rechen, der die groben Schmutzteile 
zurückhält, passieren zu lassen. Ist das nicht möglich, 
dann ist die Verwendung von Prebluft am Platze, 
besonders käme eine Mammutpumpe in Frage, die 
sehr einfach ist und keine Ventile oder sonstige be- 
wegliche Teile besitzt, so daß sie ohne weiteres zum 
Heben stark verunreinigten Wassers geeignet ist. 
Allerdings ist der Bau eines Schachtes erforderlich, 


‚eine Kolbendruckpumpe am besten 


auch ist der Wirkungsgrad ein sehr ungünstiger, 
etwa nur 40—50%. Ing.-Chem. O. K ü c k. 


V. Da Ihr Abwasser sehr unrein ist, dürfte sich 
eignen. Doch 
wird es öfters vorkommen, daß größere Fremdkörper 
sich zwischen Ventilsitz und Kugel festsetzen und 
die Pumpe dabei versagt. Dieserhalb müssen Sie 
den Antrieb der Pumpe mit einer Leerlaufscheibe 
versehen, um beim Versagen die Pumpe sofort aus- 
zurücken, den Ventildeckel loszuschrauben und die 
enthaltenen Fremdkörper zu entfernen. Dies ist eine 
Arbeit von zwei Minuten. Um zu vermeiden. daß 
derartige Gegenstände mit in dıe Pumpe gelangen, 
ist das Anbringen eines feinen Rostes vor den Einlauf 
in die Pumpe zu empfehlen. 

Franz Schuster, Brand-Erbisdorf i. Sa. 


Asbestpapier. 

Antwort auf Frage Nr. 3316 in Nr. 46. S. 1406. 

J. Die Verunreinigung des Kollerganges. Hol- 
länders und der Papiermaschine durch die Erzeugung 
von Asbestpapier, so daß die nachherige Wiederauf- 
nahme der Packpapierfabrikation gestört ist, ist 
keineswegs zu befürchten. Dagegen kann Asbest- 
papier nicht mit den gleichen Sieben und Naßiilzen 
wie Packpapier gearbeitet werden, Außerdem emp- 
fiehlt es sich, bei der Erzeugung von Asbestpapier 
die erste Naßpresse mit einem Obertuch zu versehen, 
die Stoffbahn also durch die erste Naßpresse zwi- 
schen zwei Filzen zu führen. 

H. Postl. Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Ich rate Ihnen ganz entschieden davon ab, 
auf ein und derselben Maschine Pack- und dann 
wieder Asbestpapier zu erzeugen. Anders aber liegt 
der Fall, wenn Sie sich eine eigene Asbestpapier- 
maschine zulegen (cs braucht keine neue zu sein). 
Gutes Asbestpapier aus langfaserigen Asbesten findet 
dauernd flotten Absatz, aber leider wird demselben 
von den weniger guten Qualitäten in letzter Zeit 
starker Wettbewerb gemacht. 

Ing. E. Belani, Villach. 


III. Es ist ohne weiteres möglich, auf einer Pack- 
papiermaschine Asbestpapier herzustellen, sofern die 
Saugerpartie reichlich bemessen ist. Eine Ver- 
schmutzung der Fabrik und Maschine ist nicht zu 
befürchten, da Asbestpapier aus reinen Rohmateria- 
lien hergestellt wird, X. 


Welliges Papier im Stoß. 
Antwort auf Frage Nr. 3317 in Nr. 46. S. 1406. 
J. Die von Ihnen angegebene Erscheinung wird 
bei Querschneidern oft beobachtet und ist in den mei- 
sten Fällen nicht auf die Herstellung des Papieres 
zurückzuführen. Da ich aus Ihren Angaben nicht 
entnehmen kann, welches Papier Sie herstellen, so 
ist eine besondere Anweisung für die Behebung 


Leistangsfählgste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 2 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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dieses Uebelstandes nicht möglich, und ich muß mich 
mit allgemeinen Erläuterungen der Ursache begnügen. 

Die Erscheinung ist besonders bei genau und 
sauber sitzenden Stößen, die mit guten Ablegern ab- 
gelegt sind, zu beobachten. Es soll damit aber nicht 
gesagt sein, daß bei schlecht sitzenden Stapeln der 
Fehler nicht vorhanden sei, er tritt nur nicht so in 
Erscheinung. Besonders bei dünnen Papieren oder 
sehr festen Papieren wird die Erscheinung fast regel- 
mäßig auftreten. Die Rollen im Rollengestell müssen 
abgebremst werden, besonders bei Verny-Maschinen, 
um einen Stillstand der Rollen, entsprechend der 
Bewegung der Einzugspresse mit Sicherheit zu er- 
zielen. Der Zug im Papier kann dabei, besonders 
bei Verny-Maschinen, Werte annehmen, die ständig 
dicht bei der Zerreißfestigkeit liegen, Das Papier 
wird einseitig stark angestrengt, als unmittelbare 
Folge tritt eine Querkontraktion ein, die die Breite 
des Papieres um ein gewisses Maß verringert. Sehr 
leicht wird diese Querkontraktion so groß, daß das 
Papier Längsfalten (etwa wie ganz schwach gewell- 
tes Wellblech) aufzeigt. Diese Falten sind keines- 
wegs Quetschfalten, immerhin bewirken sie, daB das 
Papier nicht in der ihm zukommenden Weise, wie 
es gearbeitet ist, in den Querschneider läuft. Aber 
auch ohne diese Faltenbildung würde lediglich in- 
folge Querkontraktion bei sehr starkem Zuge in der 
Längsrichtung eine zu geringe Breite in den Quer- 
schneider gelangen. Sie werden wohl, zugleich mit 
dem Auftreten des geschilderten Uebelstandes, auch 
ein ungenaues Format in der Breite oder die Not- 
wendigkeit, die Längsmesser etwas enger zu stellen, 
als dem gewollten MaB entspricht, feststellen können. 

Auf alle Fälle verliert das Papier spätestens mit 
dem Schnitt seine Längszerrung, ist aber vermöge 
seines geringen Widerstandsmomentes und der großen 
Reibung auf der Unterlage nicht mehr imstande, sich 
seitlich in die richtige Breite zu strecken, che es auf 
dem Stapel zur Ruhe kommt. Im Stapel selbst ver- 
hindert naturgemäß das Gewicht der darauf fallenden 
Bogen ein seitliches Ausstrecken. Sie werden auch 
beobachten, daß zu Beginn des Stapels die Bogen 
noch verhältnismäßig frei von Wellen sind, bis die 
Wellenbildung langsam zunimmt. Wenn dann ein- 
mal die Oberfläche nicht mehr glatt ist, pressen sich 
die nachfolgenden Bogen der Wellenform an. Ich 
habe schon Stapel gesehen, die sich infolgedessen 
an den Seitenkanten verjüngten. Bei Papier von 
geringer Stärke wird die Querkontraktion oft so 
groß, daB es gar nicht mehr auf Querschneidern 
verarbeitet werden kann. So ist z. B., wenn Cello- 
phan durch eine längere Strecke läuft (1—2 m) seine 
Zusammenziehung so stark, daß seine Breite nur 
noch zwei Drittel oder drei Viertel der ursprüng- 
lichen ist. Am einfachsten werden Sie sich die 
Sache klar machen können, wenn Sie ein Stück 
Paragummi, wie man ihn in der Zahntechnik oder 
zum Flicken von Fahrradreifen verwendet, einer ein- 
seitigen Zugbeanspruchung unterwerfen. 

Ich will nicht sagen, daß die Ursache Ihrer 
Störungen lediglich die Folge einer Querkontraktion 
ist, es könnten auch noch andere Einflüsse mitspielen. 


Balata- 
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Die Behebung dieses Uebelstandes ist nicht ganz 
leicht. Er macht sich besonders unangenehm da- 
durch bemerkbar, daß die Bogen selbst nach dem Um- 
sortieren sich gern wieder wellig legen, wenn sie 
diese Form einmal angenommen haben. Am radikal- 
sten wirkt der Einbau von Einrichtungen, die die 
Falten vor dem Einlaufen in den Querschneider durch 
eine Zugbeanspruchung in der Querrichtung weg- 
ziehen. Diese Ausstreicher gibt es in sehr einfacher 
und betriebssicherer Ausführung. Oft hilft auch 
etwas langsameres Arbeiten in Verwendung mit einer 
möglichst vorsichtigen Bedienung am Rollenzzstell, 
daß das Papier möglichst wenig zusammenläuft. Ro- 
tierende Querschneider sind in dieser Beziehung 
weniger empfindlich als Verny-Maschinen, da bei 
rotierenden Querschneidern die Bremsung fast gar 
nicht beansprucht zu werden braucht, wenn die 
Maschine gut konstruiert ist. Strecker. 

H. Wenn die Wellenbildung nur in der Quer- 
richtung des Papieres auftritt, dann trägt die Feuch- 
tung Schuld daran, oder der Fehler ist doch in der 
Trockenpartie zu suchen. Machen Sie zunächst zwi- 
schen den einzelnen Zylindergruppen der Trocken- 
partie Trockenproben und Reißversuche in Quer- und 
Längsrichtung über die ganze Papierbahn. Sind 
keine wesentlichen Unterschiede vorhanden, so liegt 
der Fehler weder im Stoff noch in den Zügen der 
Sieb-, Pressen- oder Trockenpartie. Es fehlt also 
nun noch die Untersuchung der Feuchtung vom 
Kühlzylinder ab bis zum Feuchtrollenlager. Selbst 
in letzterem kann durch unsachgemäßes Lagern bzw. 
zu kurze Lagerzeit der Fehler hervorgerufen werden. 

l Humulus. 

III. Sie haben vermutlich als obere Preßwalzen 
Steinwalzen und diese haben mit der Zeit über die 
ganze Breite immer tiefere Rillen bekommen, infolge- 
dessen sind diese Rillen auch in der Längsrichtung 
im Papierblatt. Wenn das Papier nun vom Quer- 
schneider kommt, dann besteht die Schnittfläche aus 
kleinen Wellen. 

Ein Abschleifen der Steinwalzen und zweckmäßige 
Schaber lassen das Uebel für dauernd verschwinden. 

Betriebsleiter Vorbrüggen. 

W. K. in R, Die erste Versammlung des Ver- 
eins Deutscher Papierfabrikanten in 
Düsseldorf fand am 21. Juni 1902 statt. Die- 
selbe war gleich wie die dort tagenden Generalver- 
sammlungen d r Vereine Deutscher Zellstoff- und 
Deutscher Holzstoff-Fabrikanten außerordentlich zahl- 
reich besucht. Ueber 200 Vereinsmitglieder waren 
anwesend. Dazu trugen wesentlich bei die in jenem 
Jahr stattgefundene sehr bedeutende Ausstellung in 
Düsseldorf, der Besuch der Kruppschen Werke und 
der Ausflug in das Bergische Land nach Schloß und 
Ruine Burg an der Wupper, der Remscheider Tal- 
sperre und der gewaltigen Kaiser-Wilhelm-Eisenbahn- 
brücke bei Müngsten. Diejenigen Fachgenossen, wei- 
che damals teilgenommen haben, werden sich noch 
gern der schönen Tage erinnern. Wir zweifeln nicht 
daran, daß auch im nächsten Jahr das nun glück- 
licherweise nicht mehr besetzte Düsseldorf eine 
groBe Anziehungskraft haben wird. 


seit Jahrzehnten 
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Marktberichte. 


Schrenzpapiermarkt. 

In den Nummern 46 und 48 sind recht beach- 
tenswerte Artikel erschienen. Die von den in Frage 
kommenden Konventionen herausgegebenen Richt- 
preise für die einzelnen Papiersorten sind absolut 
so kalkuliert, daß sie nur unter normalen Verhält- 
nissen eine Deckung der Herstellungskosten zulassen. 
In den anormalen Zeiten aber, wie wir solche jetzt 
haben, muß ein Unterbieten dieser Preise nicht nur 
für den einzelnen, sondern für sämtliche Schrenz- 
papierfabrikanten zur Katastrophe führen. Eine Voll- 
beschäftigung der Betriebe ist in Schrenzpapier 
ebensowenig durchzuführen wie in anderen Pack- 
papieren, im Gegenteil leidet die Schrenzpapierfabri- 
kation schwer darunter, daß Packpapierfabriken zu- 
folge Fehlens von Aufträgen in Packpapieren 
vorübergehend lediglich als Maschinenfutter Schrenz- 
papier herstellen. 

Die Hauptabnehmer in Schrenzpapier, die Well- 
pappenfabriken, haben sich fest zusammengeschlossen. 
Dieser Zusammenschluß wird sich nicht nur auf den 
Verkauf, sondern auch auf die Einkaufspreise be- 
ziehen, selbstverständlich wird jedes billige Angebot 
sofort bei den zusammengeschlossenen etwa 40 Well- 
pappenfabriken bekannt und diese verhalten sich ab- 
wartend, weil der Zusammenschluß wieder seine 
Rückwirkung auf den Kundenkreis der Wellpappen- 
fabrikanten haben wird. 

Da durch die unglaublichen Unterbietungen nicht 
damit gerechnet werden kann. daß der. solide Fabri- 
kant seine Rechnung findet, so bleibt nichts übrig, 
als Betriebseinschränkungen vorzunehmen, um den 
Markt nicht derart mit Ware zu überschwemmen, daß 
die ganze Industrie und auch der Handel ins Schwan- 
ken gerät, denn nicht nur die Fabrikanten. sondern 
auch Händler und Weiterverarbeiter verlieren Geld 
an ihren Lagern und werden diese nicht ergänzen, 
bis der Zeitpunkt kommt, wo wieder stabile Preise 
eintreten oder 
Beunruhigung des Marktes in Schrenzpapier zieht 
aber noch weitere Kreise. wenn Schrenzpapier weiter 
im Preise zurückgeht. als dies durch einen etwa 
billigeren Preis der Papierabfälle gerechtfertigt ist. 
so muß darauf geschlossen werden. daß auch, die 
anderen Fabrikationsmaterialien einen Preisrückgang 
zulassen. Welcher Moment dies sein könnte, entzieht 
sich allerdings meiner Beurteilung. denn ich find? 
nirgends ein Nachgeben der Preise. sondern nur 
Momente, die beweisen, daß ein Nachlassen der 
Preise ausgeschlossen ist. Kauflust ist nicht vorhan- 
den, der immer schärfer werdende Geldmangel. ver- 
bunden mit den hohen Wechselrisiken, läßt es nicht 
zu. daß, wenn auch vorübergehend. auf Lager ge- 
arbeitet werden kann, also bleibt nichts als Betriebs- 
einschränkung. und diese erhöht nur die Unkosten. 

Wie können wir nach der Inflation. bei den 
riesigen Steuerlasten und in Anbetracht der neu zu 
erwartenden Belastungen. ohne genaue Kalkulation 


die Lager aufgebraucht sind. Die. 


sinnlos unsere Produkte auf den Markt werfen, wenn 
wir selbst genau wissen, daß wir nicht die Herstel- 
lungskosten decken und nicht nur unsere eigenen 
Betriebe. sondern die gesamte Packpapierindustrie 
in einen Strudel treiben, aus dem es keine Rettung 
gibt. Es muß auch den Abnehmern Zeit gegeben 
werden, sich ihrer Wechselverbindlichkeiten bzw. 
Wechselrisiken zu entledigen, damit auf solider Basis 
eine gesunde Industrie und ein gesunder Handel 
möglich ist. t. 


Französischer Papiermarkt. 

Der französische Papiermarkt war im letzten 
Monat fester gestimmt als in den vorhergehenden 
Wochen. Eine Ausnahme macht indessen noch Ma- 
schinenpappe. Durch die mangelnde Nachfrage wurde 
eine monatelange Ueberproduktion geschaffen. die 
zur Einschränkung der Produktion führte. Indessen 
sind durch die Frankenbewegung die Preise fast aller 
Papiersorten gestiegen. Zeitungsdruckpapier ist leicht 
absetzbar. Die Zollmaßnahmen haben sich im allge- 
meinen einschränkend auf die Einfuhr ausgewirkt. 

Die einheimische Papierindustrie ist noch in der 
Ausdehnung begriffen, da gewisse Papiersorten noch 
zu geringe inländische Produktion zu verzeichnen 
haben. Bei Marseilles soll jetzt eine größere Zei- 
tungsdruck- und Umschlagpapierfabrik erstehen. Z. 


Norwegischer Papiermarkt. 

Der norwegische Papierhandel war in den letzten 
14 Tagen eher noch stiller als in den Vorwochen. 
Das Geschäft mit dem Ausland ist schwieriger denn 
je und momentan kann tatsächlich nur Zeitungsdruck- 
papier als gangbarer Exportartikel angesehen werden. 
Obgleich noch keine endgültige Vereinbarung zwi- 
schen den Zellstoffabriken und den Waldbesitzern ge- 
troffen worden ist, kann man den Preis von 20 K pro 
cbm Papierholz schon als marktgängig ansprechen. 
Da der inländische Zellstoffbestand recht beträchtlich 
ist. machen die Waldeigentümer keinerlei Schwie- 
rigkeiten hinsichtlich dieses etwas niedrigeren Prei- 
ses mehr. Der Exporthandel mit Rußland ist als 
einzige Ausnahme hinsichtlich des flauen Export- 
standes anzusehen. Es muß allerdings berücksichtigt 
werden. daß längere Kredite bewilligt werden müssen. 
Die letzten Abschlüsse mit Rußland berücksichtigten 
in erster Linie Zeitungsdruckpapier und die mittleren 
Grade von gewöhnlichem Druckpapier. 2. 


Marktbericht aus Finnland. 


In finnischen Fachkreisen hat es bedeutendes 
Aufsehen erregt, daß Rußland in diesem Jahre bei 
der Deckung seines Papierbedarfs finnische Liefe- 
ranten in keiner Weise berücksichtigt hat. In den 
Jahren 1924 und 1923 hat Rußland größere Mengen 
Zeitungsdruck und mittlere Papiere und kleinere 
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Mengen Feinpapier bezogen, und zwar auf Kredit 
unter Sicherstellung durch ausländische Banken. 
Später wurde auf Barzahlung übergegangen und im 
größten Teil des laufenden Jahres wurden Geschäfte 
nur auf dieser Basis abgeschlossen. Bei den Ver- 
kaufsverhandlungen für das nächste Jahr stellte das 
„finnische Papierkontor“ dieselben Verkaufsbedin- 
gungen. Jedoch schien für die Käufer diesmal die 
Erlangung von Krediten eine Hauptbedingung zu sein, 
so daß es zum Abbruch der Verhandlungen kam. Die 
Russen wandten sich dann an deutsche, schwedische 
und norwegische Lieferanten, bei denen es ihnen ge- 
lang, zu günstigeren Bedingungen Verträge abzu- 
schließen. Ein wie großes Gewicht die Käufer auf 
Kredite legten, ergibt sich daraus, daß norwegischen 
Verkäufern Preise bewilligt wurden, die um minde- 
stens 10% die geltenden Marktpreise übersteigen. In 
der russischen Fachpresse wird angedeutet, daß man 
daran denke, den noch nicht gedeckten Bedarf von 
Kanada zu beziehen (während gleichzeitig finnische 
und skandinavische Fabriken große Papiermengen 
nach Nordamerika ausführen!), Man sieht auf finni- 
scher Seite der Entwicklung der Dinge mit Ruhe 
entgegen, da es zurzeit nicht schwer ist, die ent- 
sprechenden Mengen zu Marktpreisen bei sicheren 
Zahlungsbedingungen auf westlichen und amerikani- 
schen Märkten unterzubringen, wobei sich noch der 
Vorteil eines sicheren Absatzes ergibt, während sich 
der russische Markt in der letzten Zeit durch seinen 
Mangel an Beständigkeit ausgezeichnet hat. 


Zeitungsdruckpapier. Auf den meisten 
Märkten ist die Nachfrage noch zufriedenstellend, 
obgleich hier und da ein Nachlassen des Geschäftes 
zu bemerken ist, weil die groBen Verträge in diesem 
Jahre besonders früh zum Abschluß kamen. Keine 
Preisänderung. 

Druckpapier. Die bisher lebhafte Nachfrage 
ist schwächer geworden, da die meisten Käufer ihren 


unmittelbaren Bedarf gedeckt haben. Mit einem 
baldigen Rückgang der Preise ist zu rechnen. 
Fein papier. Die Nachfrage ist begrenzt 


durch ziemlich hohes Angebot. 


Umschlagpapier. Bei norwegischer und 
schwedischer Konkurrenz ist der französische und 
englische Markt schwach, in anderen Ländern weiter 
lebhaft. Preise unverändert. 

Der Gesamtexport belief sich im Oktober auf 
21 870 t, vom Januar bis Oktober auf 182 762 t gegen 
149 000 t in der gleichen Zeit des Vorjahres. 


Zellstoff. Die Preise bleiben fest. Die Nach- 
frage ist sehr lebhaft. Bei kurzen Lieferzeiten könn- 
ten noch größere Mengen zu guten Preisen abgesetzt 
werden. Hauptkäufer sind England und U.S.A., dann 
Frankreich, Spanien und Italien. Preise: 13—13.10 £ 
für harten Sulfitzellstoff, 14.10—15 £ für bleichfähigen 
Sulfitzellstoff, 13—13.10 £ für harten Sulfatstoff in 
England. Für Amerika werden 3.05—3.25 Doll. für 
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harten Sulfit- und 3.10—3.20 Doll. für harten Sulfat- 
zellstoff pro 100 lbs genannt. Export im Oktober 
1925: 21 286 t Sulfitzellstoff und 5756 t Sulfatzellstoff 
(zusammen 27 042 t gegen 25 477 t im Oktober 1924.) 

Holzschliff. Die Nachfrage nach trockenem 
Stoff ist sehr lebhaft, aber die für kurze Sicht zur 
Verfügung stehenden Mengen sind nicht groß. Die 
Wasserschwierigkeiten haben begonnen und werden 


nun wohl den Winter über anhalten. Die Preise 
ziehen infolgedessen an. 
Karton. Die lebhafte Nachfrage ist unver- 


ändert. — 


Export im Oktober: 2605 t trockenen und 3239 t 
feuchten Holzschliff und 5067 t Karton, zusammen 
10 911 t gegen 9277 t im Vorjahr (Januar bis Oktober 
96 736 bzw. 88 389 t). 


Vom bulgarischen Papiermarkt. 


Bulgarien stellt zurzeit ein gutes Absatzgebiet 
für Pack- und Zeitungsdruckpapier. Die drei heimi- 
schen Fabriken, die sich mit der Produktion dieser 
Papiersorten befassen, sind bei weitem nicht in der 
Lage, dem heimischen Verbrauch gerecht zu werden. 
Eine eigentliche Zeitungsdruckpapierfabrik besteht 
noch gar nicht, vielmehr wird der weitaus größte 
Teil aus Deutschland und der Tschechoslowakei im- 
portiert. 2. 


Amerikanischer Marktbericht. 
New York, 11. November 1925. 


Die Stimmung am Papiermarkt ist fester 
geworden, in allen Sorten werden gute Geschäfte 
gemacht. Der Sekretär des News Print Service Bu- 
reau berichtet, daß der Verbrauch an Zeitungsdruck- 
papier im Monat Oktober ein ganz enormer war. Der 
Absatz in Kraftpapier ist ein guter, ebenso auch in 
Manilapapier. Die Nachfrage nach den verschiedenen 
Papiersorten ist befriedigend, die geschäftlichen Aus- 
sichten sind sehr ermutigend. 

Holzschliff. Der Absatz für sofort liefer- 
bare Ware ist anhaltend gut, auch für Abschlüsse 
sind die Preise fest. Man rechnet damit, daß Holz- 
schliff im Preise steigen wird, falls die gegenwärtige 


Knappheit anhält. Die Nachfrage ist immer noch 
groß. — 
Zellstoff. In Erwartung höherer Preise 


decken sich viele Verbraucher im voraus ein. Der 
Markt ist fester denn je, was mit der Lage in Schwe- 
den zusammenhängt. Das Aufhören der Verschiffun- 
gen von Schweden hat einen außerordentlichen Be- 
darf an eingeführtem und einheimischem Sulfit- und 
Kraftzellstoff gezeitigt. 

Lumpen. Infolge der starken Nachfrage sind 
die Lumpen in den Herkunftsländern teurer als in 


etalltuch-Fabriken 


Vereinigte M 


bisher: Chr. Stelnnzyer & Carl Bock - Geor. 1870 Reutlingen ini) 
liefern sämtliche Arten 
in anerkannt bester 


Maschinen-Siebe Beschatienbeit. 


Generalvertreter für die Tschechoslowakei: Ing. Albert Roeder, Troppau, Oimützerstr. 13. 
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Amerika, aber es herrscht auch in Amerika ein star- 
ker Bedarf in einheimischen Lumpen. 

Altpapier. Bessere Sorten liegen fest, wäh- 
rend mindere etwas nachgeben. Der Markt in altem 
Kraftpapier hat keine weiteren Fortschritte gemacht. 

S. 


Vom internationalen Zellstofimarkt. 

Der englische Zellstoffmarkt ist nach wie 
vor sehr fest gestimmt, doch nicht mehr ganz so leb- 
haft wie im vorigen Monat. Infolge der knappen 
Bestände sind die Notierungen indessen nicht nur 
behauptet, sondern zeigen entschieden aufwärts- 
gehende Tendenz. Die gute Anforderung von euro- 
päischem Zellstoff seitens Nordamerika begünstigt die 
Entwicklung des Marktes. In Holzschliff ist das Ge- 
schäft noch minimal. Nasser Holzschliff ist wenig ge- 
fragt, während trockene Holzmasse knapp und 
teuer ist. 

In Norwegen ist die Preistendenz des Zell- 
stoffmarktes jetzt nach oben gerichtet. Starker Sulfit- 
zellstoff ist am meisten gefragt und daher nur noch 
wenig erhältlich. Die Nachfrage für gebleichten 
Sulfitzellstoff ist normal. Nasser Holzschliff wurde 
jüngst flott gehandelt. 

Der schwedische Zellstoffmarkt tendiert 
befriedigend. Die gute Nachfrage für ungebleichten 
Sulfit- und Sulfatzellstoff, insonderheit seitens Nord- 
amerikas, hat sich gehalten. Partien zwecks soforti- 
ger Beschaffung sind rar und müssen demgemäß höher 
bezahlt werden. Die schwedische Handelskammer 
berichtet über den Stand des Marktes, daß die letzten 
drei Monate Rekordumsätze gebracht hätten. Von 
der 1926er Produktion sind 600 000 tons Zellstoff be- 
geben worden. Nasser Holzschliff ist für nächstjährige 
Lieferung befriedigend gehandelt worden, doch läßt 
die diesjährige Verkaufsziffer noch zu wünschen 
übrig. Z. 


Papierholzmarkt. 

Vom süddeutschen Papierholzmarkt läßt 
sich nur wiederholen, daß die Tendenz fest ist. Im 
allgemeinen ist das Angebot aus den Forsten gegen- 
wärtig dürftig. Es erzielten die badische Staats- 
forstverwaltung für rund 2000 Ster bei teurer Abfuhr 
135—136% der Grundpreise von 12, 10 und 8 A 
je Ster 1.—3. Kl. ohne Rinde ab Wald bzw. von 
11, 9 und 7 & je Ster ebenso mit Rinde; die württ. 
Staatsforstverwaltung für 180 Ster 160% dieser Sätze, 
Oberfranken 151% und Schwaben (bei rund 
7 M Zieher- und Fuhrlohn je Ster!) 121%. 


Von der ostpreußischen Zellstoffindustrie. 


Am Zellulosemarkt sind die Inlandsabrufe 
nicht mehr so stark wie während der letzten Monate. 
Die per Schiff in letzter Zeit verladenen Zellstofi- 
mengen, die im Königsberg-Pillauer Hafengebiet ver- 
frachtet wurden, betrugen im September rund 14 400 t 
(hiervon etwa 6500 t für ausländische Häfen), im 
Oktober aber nur etwa 4500 t (hiervon etwa 3000 t 
für ausländische Häfen). Im November war bis jetzt 
die Zelluloseausfuhr nach inländischen Häfen weiter- 
hin schwach. Die Preise sind seit der letzten Er- 
mäßigung unverändert geblieben. Der Ausland- 
markt ist im Gegensatz zum Inlandmarkt fest und 
die Preise haben sich während der letzten Monate 
wesentlich erhöht, so daß eine Differenz zwischen 
Inland- und Auslandpreisen zurzeit nicht mehr be- 
steht. Als Hauptabnehmer kommen England, Nord- 
amerika und Frankreich, letzteres mit Reparations- 
lieferungen, in Betracht. (Fftr. Ztg.) 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen & 3.50. 
Einführung in die Grundlagen der Elektro- 
technik 
von Josef Spennrath. Dritte, neubearbeitete 
Auflage von O. Kirstein. Broschiert Preis «A 2.50. 

Güntter-Stalb Verlag, Biberach (RiB). 


Alle Sorten 


Papler- uni 
pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Conrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 


Nach längerem schweren Leiden entschlief am 27. November unser hochverehrter Chef 


Herr Fabrikbesitzer 


Wir verlieren in dem Entschlafenen einen gerechtdenkenden, von unermüdlicher Schaffenskraft beseelten 


Vorgesetzten, dessen hohes Pflichtbewußtsein und sein soziales Wirken uns stets ein Vorbild war. 
In aufrichtiger Verehrung und Dankbarkeıt werden wir sein Andenken bewahren. 


Die Beamten und Arbeiter der Firma J. Scheerer 
Strohstoff-, Papier- und Pappenfabrik. 


Görltzhain, 30. November 1925. 
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Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 27. Nov. 1925. 

Terpentinöl. Trotz der günstigen statisti- 
schen Lage dieses Artikels in Amerika ist der Markt 
flau und gingen die Preise zurück. Savagnah notierte 
am 25, d. M. 103 cents. 

Harz. Der Markt bringt Ueberraschungen. 
Trotzdem von Amerika berichtet wird, daß die Zu- 
fuhren in der letzten Woche des Oktober um 19% 
und in der ersten Woche des November um etwa 
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27% gegenüber dem Vorjahre geringer gewesen sind. 
und ziemlich bestimmt angenommen wird, daB die 
Zufuhren in der nächsten Zeit noch wesentlich kleiner 
werden dürften, so muB doch die Tendenz des Mark- 
tes in Amerika in den letzten Tagen als flau bezeich- 
net werden. Es scheint mir jedoch, daß der Markt 
künstlich gedrückt wird, und daß eventuell plötzlich 
dieser schwachen Tendenz eine neue und vielleicht 
noch stärkere Hausse folgen wird. 


In Frankreich und Spanien bleibt der Markt auf 
Dollarbasis ziemlich unverändert stetig. 


Am Morgen des 27. November wurde unser lieber Vater und Bruder 


der Fabrikbesitzer 


Richard Scheerer, 
Hauptmann d.L. 


durch den Tod von seinem schweren Leiden erlöst. 
Die Beerdigung fand auf Wunsch des Verstorbenen heute in aller Stille statt. 


Göritzhaln, den 29. November 1925. 


Bez. Leipzig. 


Frau Gertrud Schlosser, geb. Scheerer 


Otto Scheerer, 


im Namen der Geschwister. 


Am Freitag, den 20. November ist unser Seniorchef 


Herr Friedrich Hugo Münzner 


Inhaber des Albrechtordens 


im gesegneten Alter von 85°/, Jahren, nach einem arbeitsreichen Leben, entschlafen. 


Wir beklagen den Verlust eines tüchtigen Mannes, der es verstand, durch 
seinen unermüdlichen Fleiß und seine fachmännischen Kenntnisse unser Unter- 
nehmen zur jetzigen Größe emporzubringen. 


Wir gedenken seiner in aller Hochachtung und Verehrung. 


Eisengießerei, Maschinen- und Pappentabrik 


7757 


F. H. Münzner, G. m. b. H. 


Obergruna, den 20. November 1925. 


Post Siebenlebn i. Sa. 
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Zeitschrift für die gesamte Papler-, Pappen- und Paplierstofi-Industrie. 


Amtliches Organ aller Verbände und Berufsvereinigungen der 
deutschen Papier-, Pappen-, Holzstoff- und Zellstoff-Industrie: 


Verein Deutscher Papierfabrikanten 


Zentralausschuß der Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstoff-Industrie 
Arbeitgeberverband der Deutschen Papier-, Pappen-, Zellstoff- und 
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Organ des Vereins der Zellstoff- u. Papier-Chemiker u. -Ingenieure 
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Bezugspreise: Postbezug monatlich G.-M. 1.20: Platzvorschriften erhöhte Preise. Bei Wiederholungen 
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Ländern vierteljährlich G.-M. 5.—. Einzelexemplare verlange Angebot. 
G.-M. —.60 Abbestellungen müssen 14 Tage vor Alleiniger Erfüllungs- und Zahlungsort Biberach a.d. Rig. 
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Handelspolitik. 


Auszug aus dem Zolltarif des australischen Bundes vom 16. Dezember 1921, 
mit Aenderung vom 3. September 1925. 
(Fortsetzung und Schluß zu Nr. 49, S. 1475.) 


Warenbezeichnung 


Abschnitt 13. Papier- und Schreibwaren. 
. Einwickelpapier von jeder Farbe (geglättet, 
ungeglätt:t oder maschinenglatt). braunes Pa- 
pier, gedrehte Papiertüten (caps), s. n. i., Hül- 
len (casings), Siegelpapier (sealings), natur- 
oder ockerbraunes Papier, Sulphitpapier, Zuk- 
kerpapier und alles andere Tütenpapier, Ker- 
zenkartonpapier, Papierflz und Teppichfilz- 
papier 
2. Papier zum Einwickeln 
Departementsverordnung 
3. Tüten, a. n. i. 


von Früchten, gemiägb 


b) Echtes pflanzliches Pergament 
in Bogen von nicht weniger als 8x38 Zoll oder 
von entsprechendem Ausmaß ß 


1) Filz und Papier zum Dachdecken und zum Ver- 
kleiden; Papier und Pappe für elektrische Isolie- 


rung 
i) Patronenpapier jeder Farbe (geglättet, maschinen- 
glatt. rauh oder glatt). Durchschlagpapier, auf- 


saugendes Papier für Kopiermaschinen und Lösch- 
papier, ohne Rücksicht auf sein Gewicht A 
k) Papier mit Ueberzug (surface coated), a. n. i., 
glatt oder gebosselt, sowie Marmor- und Staniol- 


Papier ; . i p 8 . i 
I) 1. Steifpapier und Steifleinen. auf einer Seite 
gummiert, in Rollen von nicht mehr als 2 Zoll 


Breite geschnitten 5 

2. Gummiertes Papier, a. n. i. . À . . 
m) Schmirgelpapier, Schmirgelleinen, Feuersteinpa— 

pier (d. i. Glaspapier), Feuersteinleinen; Filtrier- 

papier; Lackmuspapier, ohne Rücksicht auf 

Größe und Form . ; . ; 
n) Schablonen-, Kohle- und anderes 

Weise hergestelltes Kopierpapier, 

oder sonstwie 


in ähnlicher 
in Päckchen 


— 


0 
(pressings) 
2. Papiertapeten oder Wandbekleidungspapier 


3. Papier a. n. i. 
Papier und Pappe. zum Ueberziehen mit photo- 
graphischen Emulsionen besonders zubereitet, 
gemäß Der .tementsverordnung 
d) Pappe, a. p i. 
r) geformte Happe (millboards) 
s) l. Strohpappe ; 
2. Strohpappe, 


— 


p 


gewellt 


t) P für Zündkerzen und Zündhölzer, leer, 
a. n. 
u) Schachteln für Zündkerzen und Zündhölzer, 


mit 
aufgedruckten Geschäftsanzeigen, leer . 
v) Spielkarten, in Bogen oder geschnitten 


Modebilder und -bücher 
a) Pergament, geschnitten und ungeschnitten 


b) Pergament, bedruckt 


1. Umschlagpapier (cover ` paper) und Preßspan- ' 
. ee. Werte 


MaB- 
stab 


Zentner 


Zentner 
oder 
v. Werte 


Nr. 50 1925 


General- 
tarif 


E sh d 


frei 
—.14.— 


40 v. H. 


je nachdem. welcher Satz den höheren 


(v. Werte 


v. Werte 


Zentner 


v. Werte 


Werte 
. Werte 


<< 


v. Werte 


v. Werte 


v. Werte 
(v. Werte 
v. Werte 


v. Werte 
v. Werte 
v. Werte 
Zentner 
v. Werte 


Gros 


Gros 
Dtz. 
Spiele 
v. Werte 
v. Werte 
(v. Werte 
v. Werte 


Briti 
nn Mittel- 
orzugs- if 
tarif tari 
£ sh d L shd 
—.8.— —.9.— 
frei frei 
—.12.— ---.13.— 
30 v. H. 35 v. H. 
Zollbetrag ergibt. 

frei 
frei 5v.H 
30 v. H 35 v. H 
—.8.— —.9.— 
frei 5 v. H 
frei v. H. 
20 v. H 25 v. H. 
frei 5 v. H 
20 v. H 25v H 
30 v. H 35 v. H 
frei 
15 v. H 20 v. H 
15 v. H 
frei 5 v. H. 
25 vH 30 v. H. 
frei 5 v. H. 
—.2.— —2 6 
30 v. H 35 v. H. 
—.—.3 —.—.3 0% 
—.—.8 —.—.9 
—.3.— —.3 6 
frei S v. H 
frei 
10 v. H. 15 v. H 
30 v. H. 35 v. H 


frei 
10 v. H.) 


40 v. H. 


—.10.— 


10 v. H. 


10 v. H. 
30 v. H. 


10 v. H. 


30 v. H. 


40 v. H. 
10 v. H. 
25 v. H.) 
25 v. H. 


iH eingeblammerten Zahlen bedeuten die seit dem 3. September 1925 außer Kraft getretenen Sätze. 
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1. Deutschland. 
Der Reichstag nahm am 3. Dezember den 
deutsch-italienischen Handelsvertrag vom 31. 
Oktober in dritter Lesung an. 


2. Schweiz. 

Das vorläufige deutsch-schweizerische 
Zollabkommen vom 6. November, das am 
3. Dezember vom deutschen Reichstag und 
am 4. Dezember vom schweizerischen Bun- 
desrat angenommen worden ist, wird vor- 
aussichtlich in den nächsten Tagen — einen 
Tag nach Austausch der Ratifikationsurkun- 
den — in Kraft treten und bis zum endgül- 
tigen deutsch- schweizerischen Handelsver- 
trag in Geltung bleiben. 


3. England. 
Während das englische Unterhaus am 4. 
Dezember die Industrie-Schutzanträge der 
Regierung auf Schutzzölle von 33ſ½% für 
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Messerschmiedewaren, Handschuhe und 
Glühstrümpfe gegen die Stimmen der libe- 
ralen Partei und eines Teils der Arbeiter- 
partei angenommen hat, wurde von der Re- 
gierung der gleiche Antrag auf Einführung 
eines Schutzzolles von 1715%, ad valorem 
auf Pack- und Umschlagpapier für diese Par- 
lamentstagung zurückgezogen. Der Grund 
scheint in erster Linie in der immer stärker 
werdenden Opposition der englischen Ver- 
braucher zu liegen, die einzusehen beginnen, 
daß für sie die beabsichtigte Regierungs- 
maßnahme nur eine Verteuerung des Papiers 
in Höhe des Zollsatzes bedeutet. Möglicher- 
weise wird aber die Regierung ihren Antrag 
dem Parlament für seine Frühjahrstagung 
1926 erneut zugehen lassen, wodurch bei 
einer etwaigen Annahme eine Einführung 
des Schutzzolles zum 1. Juli in Frage kom- 
men könnte. v. W. 


— .. Eger — 


Papiermacher-Berufsgenossenschaft. 


An unsere Mitglieder! 


In letzter Zeit sind mehrfach Explo- 
sionen von feuerlosen Loko- 
motivenundälterenWasserrohr- 
kesseln vorgekommen; besonders 
folgenschwer war die Explosion einer feuer- 
losen Lokomotive in der Zellstoffabrik Ragnit, 
durch die 7 Personen getötet und 11 Perso- 
nen verletzt wurden. Die über die Explo- 
sionsursache angestellte Untersuchung ist 
noch nicht abgeschlossen. Immerhin läßt 
sich jetzt schon sagen, daß ein Krempenbruch 
des vorderen Kesselbodens vorlag, dessen 
Material offenbar an dieser besonders stark 
beanspruchten Stelle durch den dauernden 
Druckwechsel, dem ein solcher Kessel unter- 
worfen ist, ermüdet und gebrochen ist. Be- 
günstigt wurde dies durch die bisher übliche 
Bauart der Kesselböden mit flacher Wölbung 
und scharfen Krempen. 

Um für die Folge derartigen Explosionen, 
die auch große Sachschäden mit sich bringen 
können, nach Möglichkeit vorzubeugen, rich- 
ten wir an unsere Mitglieder die drin- 
gende Aufforderung, ihre feuerlosen 
Lokomotiven hinsichtlich der Böden und 
Krempen, die nach den heutigen Erfahrungen 
konstruktiv meist mangelhafte Ausführungen 


haben, durch die Dampfkesselüberwachungs- 
stellen kurzfristig einer sorgfältigen Unter- 
suchung mit Benutzung von Vergrößerungs- 
gläsern unterziehen zu lassen, um festzustel- 
len, ob Anrisse im Anzuge sind oder ob 
bereits Risse in den Krempen zu erkennen 
sind. Auch Oberkessel, Vorwärmer, Dampf- 
sammler, Schlammsammler und sonstige 
Boiler an älteren Wasserrohr- und sonstigen 
Dampfkesseln sowie Autoklaven und Dampf- 
gefäße aller Art sollten häufiger als bisher 
untersucht werden. Kessel, die Risse in den 
Krempen zeigen, sind sofort außer Betrieb 
zu setzen und die flachen, kurzkrempigen 
Böden sind durch solche Böden zu ersetzen, 
die den heutigen konstruktiven Ausführungen 
entsprechen, d. h. in den Krempen einen 
größeren Radius — nicht unter D/10 — 
haben; außerdem m. ssen die Böden eine 
Wölbung haben, dere:. Radius nicht unter D 
(D — Kesselschußdurchmesser) ist. 


Die Aufsichtsbeamten unserer Sektionen 
sind angewiesen, bei der Besichtigung der 
Betriebe auf die Beobachtung dieser Maß- 
nahmen zu achten. 


Der Genossenschafts-Vorstand. 
Fritz Steinbock, Vorsitzender. 
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Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 


Chemiker und -Ingenieure 
in Berlin am 1. und 2. Dezember 1925. 


Die öffentlichen Veranstaltungen der dies- 
jährigen Hauptversammlung wurden wieder, 
wie in den letzten Jahren, am Nachmittag 
des 1. Dezember durch eine Sitzung der 
Faserstoff- Analysen- Kommis- 
sion und eine gemeinsame Sitzung des 
Fachausschusses und der Analy- 
sen-Kommission eröffnet. In letzter 
Stunde war auch noch der Vortrag des Herrn 
Prof. Dr. Hilpert, Berlin, auf diesen 
Nachmittag verlegt worden, wogegen der 
Vortrag des Herrn Oberingenieurs Zopf 
erst am nächsten Tage stattfindet. Obiz- 
Sitzungen und Vorträge waren auch von 
Mitgliedern des Vereins, welche nicht den 
Kommissionen angehören, sehr stark besucht. 


Sitzung der Faserstoff-Analysen- Kommission. 
Bestimmung der Alpha-Cellulose. 


Prof. Dr. Schwalbe berichtet als Vor- 
sitzender der Kommission über die Ergeb- 
nisse der Untersuchung dreier weiterer Zell- 
stoffe nach verschiedenen Methoden durch 
die Mitglieder der Kommission bzw. derjeni- 
gen Betriebslaboratorien, die sich auf der 
Sommerversammlung in Hamburg hierzu 
bereit erklärt hatten. 

Das Ergebnis dieser Versuche ist wenig 
einheitlich. Es zeigt wieder die Schwierig- 
keit, zu einer wirklich brauchbaren und ein— 
wandfreien Methodik zu kommen. Da jedoch 
die Alpha-Cellulose als Kriterium für die 
Brauchbarkeit eines Zellstoffes von der Vis- 
koseindustrie nicht entbehrt werden kann, so 
empfiehlt der Vortragende, die Methode von 
Jentgen als die derzeit zuverlässigste an- 
zunehmen. 


Die American Chemical Society hat an 
die Faserstoff-Analysen- Kommission die Mit- 
teilung ergehen lassen, daß sie den Studien 
dieser Kommission großes Interesse ent- 
gegenbringe und einen Beauftragten zur 
Aussprache und Auswertung der Versuchs- 
ergebnisse, die von beiden Seiten erzielt wor- 
den sind, senden werde. 

Die Versammlung ist damit einverstan- 
den, daß diese fachliche Aussprache durch 
Herrn Prof. Schwalbe herbeigeführt wird. In 
der Diskussion betont Prof. Heuser die 
Wichtigkeit des Auswaschens. Es sei un- 
zweckmäßig, mit Wasser auszuwaschen, 
bevor nicht durch Verdrängung mit Natron- 
lauge die letzten Reste an gelösten Cellulose- 
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produkten aus der resistenten Cellulose eat- 
fernt sind. Dr. Opfermann wünscht zu- 
nächst eine genaue Definition des Begriffes 
Alpha- Cellulose und übergibt eine größere 
experimentelle Arbeit über das fragliche Ge- 
biet dem Vorsitzenden. Weitere Vorschläge 
über die Behandlung der Angelegenheit ma- 
chen die Herren Prof. Klemm und Krais. 


Sitzung des Fachausschusses und der 
Faserstoff-Analysen- Kommission. 


l. Sulfitzellstoff- Kommission 


Oberingenieur Z o pf, Frankfurt: Elektri- 
sche Gas- und Abgasreinigung in der Zell. 
stoffindustrie. (Dieser Vortrag wurde an 
Stelle des Hilpertschen Vortrages am 2. De- 
zember bei Punkt VII/2 der Tagesordnung 
gehalten.) 

Der Vortragende gibt an Hand eines teil- 
weise etwas breit gehaltenen Films und 
zahlreicher Lichtbilder einen Ueberblick über 
das Möller-Cottrellsche Gasreinigungsverfah- 
ren. Für die Zellstoffabriken bedeutet die 
Gasreinigung eine wesentliche Verbesserung 
und eine erhöhte Betriebssicherheit in der 
Frischlaugenbereitungsanlage. Es gelingt mit 
Hilfe des Verfahrens leicht, den aus den 
Oefen mitgerissenen Eisenstaub niederzu- 
schlagen und gebildetes Schwefeltrioxyd zur 
Abscheidung zu bringen. Dadurch wird die 
Waschanlage für die Röstgase wesentlich ver- 
einfacht, wenn nicht sogar hinfällig. In der 
nachfolgenden Diskussion wird darauf hin- 
gewiesen, daß das, Nichtauftreten von Gips 
im Laugenturm bei Reinigung der Röstgase 
auf elektrischem Wege keineswegs als Beweis 
dafür angesprochen werden dürfe, daß sich 
Schwefeltrioxyd nicht mehr bilde. Im Gegen- 
teil seien die Voraussetzungen für die Bil- 
dung von Schweſeltrioxyd nach wie vor ge- 
geben und auch wohl nicht auszuschalten. 
Von anderer Seite wurde darauf aufmerksam 
gemacht, daß die Bildung von Schwefel— 
trioxyd durch die Glimmentladungen an der 
Sprühelektrode unter Umständen sogar ge- 
fördert werden kann. 


2. Natron- und Sulfatz:ilsıoff- 
Kommission 
Dr. R. Sieber, Kramfors: Ueber Al- 
kaliverluste im Betriebe der Sulfatzellstoff- 
fabrikation. l 
Der Vortragende betont eingangs, daß 
sich seine Mitteilungen auf Betriebsversuche 
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in der ihm unterstellten Sulfatzellstoffabrik 
stützen und demnach ausschließlich für die 
in dieser Fabrikation obwaltenden Bedingun- 
gen zutrefiend sind. Insbesondere müsse 
man sich vor einer Uebertragung auf die Ver- 
hältnisse der Strohstoffabriken hüten, da hier 
die Bedingungen wesentlich andere seien. 


Der Vortragende teilt die entstehenden 
Betriebsverluste an Alkali ein in solche, die in 
allen Abteilungen des Betriebes auftreten, 
und solche, die speziellen Betriebsstadien 
eigentümlich sind. Die in allen Abteilungen 
auftretenden Verluste werden auf 5—10 kg 
Alkali (100%) je Tonne Zellstoff angegeben. 


Im einzelnen kommen als Verlustquellen 
in Frage: 

Die Nebenprodukteabteilung, 
die sich mit der Gewinnung von Harz und 
Terpentin befaßt. Hier werden durch 
schaumartige Uebergänge, die sich auch bei 
erößten Vorsichtsmaßnahmen nicht ganz be- 
seitigen lassen, gewisse Alkalimengen verlo- 
rengehen. Die eintretenden Verluste werden 
mit 5—6 kg Sulfat je Tonne Zellstoff gce- 
funden. 

Eine weitere Verlustquelle ist die Kau- 
stifizieranlage. Es ist von sehr gro- 
Rer Bedeutung, in welcher Weise dem auf- 
tretenden Kaustifizierschlamm durch Waschen 
das wertvolle Alkali entzogen wird. Wäscht 
man im Kaustifizierer, so sind du Wasch- 
verluste eiwa 50% höher als beim Waschen 
in besonderen Waschgefäßen. Der Vor- 
tragende hat auf Grund eingehender Be- 
obachtungen im Jahre 1924 in seinem Betrieb 
den Alkaliverlust bei Verwendung von 
besonderen Schlammwäschern zu 5—0,8 kg 
Sulfat je Tonne Zellstoff ermittelt. Ohne 
solche Wäscher wären die Verluste demnach 
etwa 7,5—10,2 kg. 

Man hat bisher die Ansicht vertreten, daß 
im Löser durch feine Zerstäubung des 
Alkalis recht beträchtliche Verluste auftreten. 
Der Vortragende hat durch besondere Meß- 
versuche festgestellt, daß diese Verluste 1 Ir 
Sulfat je Tonne Zellstoff kaum überschreiten. 

Demgemäß war auch die über die 
Schmelzanlage verbreitete Meinung, 
daß hier die größten Verluste in der Gesamt- 
regeneration zu buchen seien, und es wurden 
Zahlen genannt, die etwa 100 kg Sulfat je 
Tonne Zellstoff betrugen. Die vom Vor- 
tragenden durch experimentelle Beobachtung 
gewonnenen Werte lassen weitgehende 
Ueberschätzung der Verluste erkennen. Es 
wurden nur Verluste von 25—30 kg je Tonne, 
und als normal solche von 15—20 kg Sulfat 
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je Tonne gefunden. Wenn man den immerhin 
komplizierten Weg der Schmelzgase be- 
trachtet, so muß man zugeben, daß für die 
verstäubten Alkaliteilchen reichlich Gelegen- 
heit vorhanden ist, sich abzusetzen. Der 
Vortragende bestreitet die Möglichkeit einer 
Verdampfung der Schmelze. Was die Ver- 
luste an Alkali durch Flugstaubteilchen be- 
trifft, so sei es ziemlich gleichgültig, nach 
welchem Regenerationsverfahren (mit oder 
ohne Scheibenverdampfer) man arbeite, da 
auf alle Fälle die Gase auf dem langen Weg 
genügend Gelegenheit zur Abscheidung der 
mitgeführten Partikelchen hätten. 

Was nunmehr die mitgeführten Mengen 
an Alkali betreffe, so hat das Experiment er- 
geben, daß etwa 3 g Sulfat in 1 cbm Gas 
enthalten seien. Auf 1 Tonne Stoff komme 
rund 1 cbm Lauge, was etwa 12 000 cbm Gas 
(reduziert) entspricht. Der Alkaliverlust be- 
rechnet sich demnach auf 36 kg Sulfat je 
Tonne Zellstoff. 

Die Hauptverlustquelle bleibt zunächst 
zweifelsohne das Diffuseurhaus. In 
dem dem Vortrag als experimentelle Grund- 
lage dienenden Betriebe wurde mit zwei 
Diffuseuren in kombiniertem Verfahren ge- 
arbeitet. Die analytischen Bestimmungen 
wurden, um eine weitgehende Genauigkeit 
zu erzielen, gewichtsanalytisch und nicht 
maßanalytisch durchgeführt. Es hat sich er- 
geben, daß das abfließende Waschwasser, 
wenn bis null Grad (betrifit wohl die Spin- 
delung der abfließenden Wässer. D. Ref.) 
gewaschen wird, noch etwa 1,2—1,5 g pro 
Liter Alkali enthält. Rechnet man auf I kg 
Zellstoff etwa 50 1 Wasser, so ergibt sich ein 
Verlust an Sulfat von 60—75 kg je Tonne 
Zellstoff, und es ist kein Zweifel, daß bei 
schnellerem Arbeiten und bei weniger sorg- 
samer Wäsche der Verlust auf 100 kg Sulfat 
je Tonne Zellstoff ansteigen kann. 

Die Schwierigkeit, hier Besserung zu 
schaffen, liegt vor allem auf wärmewirtschaft- 
lichem Gebiet. Das Auswaschen muß mit 
möglichst wenig Aufwand an Wasser erfol- 
gen, soll nicht beim späteren Eindampfen 
nutzlos Wärme vergeudet werden. Vielleicht 
mag die Verwendung von Saugfiltern hier 
eine Besserung schaffen. 

Die Gesamtverluste an Alkali betragen 
nunmehr rund 115 kg (Sulfat 100% ) je Tonne 
Zellstoff. Es errechnet sich hieraus ein 
Alkaliverlust von insgesamt etwa 13%. 


In der Diskussion wird auf die Verwen- 
dung von Zentrifugen an Stelle von Saug- 
filtern verwiesen. | 
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3. Papier kommission. 

Dr. Rühle mann: Ueber Festigkeits- 
bestimmung von Zellstoff. 

Der Vortragende hat mit dem Festig- 
keitsprüfer des Deutschen Textilforschungs- 
institutes in Dresden (Deforten) Versuche zur 
Messung der Eigenreißlänge von Einzel- 
fasern unternommen. 

Die Zellstoffasern werden mit der Pin- 
zette ausgesucht und in einem besonders be- 
schnittenen Filmstreifen aufgeklebt zur Prü- 
fung gebracht. Die freie Einspannlänge 
betrug hierbei 1,5 mm. In zahlreichen Licht- 
bildern und Kurven wird zunächst der Ap- 
parat selbst vorgeführt und sodann zahl- 
reiche Messungsergebnisse an ungebleichten 
und gebleichten Zellstoffasern mitgeteilt. 

(So anerkennenswert diese Studien vom 
wissenschaftlichen Standpunkt aus betrachtet 
sind, so schwerwiegende Bedenken lassen 
sich gegen die Folgerungen des Vortragenden 
aus seinen Versuchen über die Auswertung 
hinsichtlich des Bleichens von Zellstoff er- 
heben. Abgesehen davon, daß für die Festig- 
keitseigenschaften des Papieres außer der 
Eigenfestigkeit der Faser noch andere Fak- 
toren wesentlich ins Gewicht fallen, scheint 
die Methodik, Einzelfasern durch Leim zu 
fixieren und hiernach ihre Reißfestigkeit zu 
prüfen, wenig sicher. Die Prüfung von 50 
Einzelfasern auf ihre Festigkeitseigenschaften 
in der beschriebenen Weise kann nicht als 
sicheres Versuchsmaterial zur Beurteilung 
der chemischen Vorgänge im Bleichholländer 
anerkannt werden. D. Ref) 


Neues über die Verwertung der Sulfitab- 
lauge. Prof. Dr. Hilpert, Berlin. 

Bei der Verwertung der Sulfitablauge in 
der Gerberei hat sich gezeigt, daß Ab- 
lauge allein, ohne Zusatz von natürlichen 
Gerbstoffen, unwirksam ist. Es gelingt je- 
doch diese Unwirksamkeit durch Oxydation 
zu beseitigen, indem Sulfitablauge mit Chlor 
behandelt oder mit Salpetersäure oxydiert 
wird. Die Einwirkung des Chlors auf Sulfit- 
ablauge sei im wesentlichen eine Substi- 
tutionsreaktion, was sich aus der Bildung 
der Salzsäure ergebe. Das Chlorierungspro- 
dukt stellt ein ziemlich unlösliches gelbes 
Pulver dar, das bei höheren Laugenkonzen- 
trationen bereits nach Einleiten von 5—10% 
Cl ausfalle, während bei niedrigeren Kon- 
zentrationen bis zu 30% CI erforderlich 
seien. 

Die Annahme, daß es sich bei der Chlo- 
rierung der Ablauge im wesentlichen um die 
Bildung chlorierter Chinone handle, habe 
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mancherlei Bestätigung erfahren. Die azidi- 
metrische Bestimmung der gebildeten Säure 
sei sehr schwierig, aber schließlich unter 
Zuhilfenahme einer Haber’schen Gaselek- 
trode gelungen. Eine gewisse Analogie zum 
Chloranil, Tetrachlorchinon, sei nicht von 
der Hand zu weisen. Zweifellos sei der 
Chlorierungsvorgang auch von einer Ab- 
spaltung von HSOs-Gruppen begleitet. Die 
Gerbwirkung sei letzten Endes eine Salzbil- 
dung, und es seien Leder mit über 30% 
Gerbstoffgehalt hergestellt worden. Durch 
variierende Chlorierung könne man sehr 
verschiedenartige Gerbstoffe gewinnen, lei- 
der verhindere aber der derzeitige Chlor- 
preis, der ein kg des Produkts auf 70 à 
Gestehung kommen lasse, eine Auswertung 
dieser Erkenntnis. 

Die mit chlorierter Sulfitablauge gegerb- 
ten Leder hätten sich als schimmelbeständig 
erwiesen. Dadurch sei die desinfizie- 
rende Wirkung chlorierter Ablauge 
erkannt worden. Der Vortragende teilt meh- 
rere Versuchsprotokolle mit, die die spezi- 


C. Cl 


fisch desinfizierende Wirkung des gechlorten 


Ablaugeproduktes gegen Coli und Stepha- 
lococcus zeigen. Wichtig sei, daß gechlorte 
Ablauge kein Blut- und kein Magengift dar- 
stelle. 

Wenn auch durch diese Versuchsergeb- 
nisse ein neues Verwendungsgebiet für chlo- 
rierte Sulfitablauge geschaffen sei, so sei 
freilich eine Lösung des „Ablaugenproblems“ 
damit nicht erzielt. 


Ueber die Hafikrankheit. Prof. Dr. Hil- 
pert, Berlin. 


Die unverantwortliche Art und Weise, in 
der besonders von amtlichen Stellen gegen 
die Königsberger Zellstoffabriken vorgegan- 
gen worden ist, und mit der man diesen 
Werken die Verursachung der Haffkrankheit 
zugeschrieben hat, gibt dem Vortragenden 
Veranlassung über das Ergebnis der Unter- 
suchungen eines „Laboratoriums zur Erfor- 
schung der Haffkrankheit“ zu berichten. 
Dieses Ergebnis hat der Vortragende von 
dritter Seite mitgeteilt bekommen, während 
den beklagten Werken bis heute ein amtlicher 
Bescheid nicht zugegangen ist. Es hat sich 
hierbei herausgestellt, daß weder im Wasser 
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noch im Schlamm noch in Tieren Arsen 
nachgewiesen werden konnte. Danach dürfte 
die auf Grund rein praktischer Ueberlegung 
kaum haltbare Arsen-Theorie endlich über 
Bord geworfen und der Nachweis erbracht 
worden sein, daß die Abwässer der Zell- 
stoffabriken an den beobachteten Krankheits- 
erscheinungen keinen Anteil haben. 


Ueber die Vorträge zu Punkt 4, welche 
im Ausschuß für Kraft- und 
Wärmewirtschaft gehalten wurden, 
berichten wir bei nächster Gelegenheit. 


Unter Punkt 5: Technische Neuheiten 
machte Herr Dipl.-Ing. Böhlig, Frankfurt 
a. Main, über die von ihm gebauten Säure- 
türme aus Beton interessante Mittei- 
lungen. Danach werden dieselben mit einer 
Auskleidung von Säureklinkersteinen, die in 
Säurekitt von besonders hochwertigen Ei- 
genschaften verlegt werden, ausgekleidet. Die 
Klinker werden aus einem selten vorkommen- 
den hochsäurebeständigen Eruptivton durch 
Brennen bei 1100° C hergestellt. Die Klin- 
ker sollen eine Druckfestigkeit von 1000 kg- 
qcm, der Mörtel eine Zugfestigkeit von 
140 kg / qem haben. 


Am Abend dieses Tages fanden sich viele 
der in Berlin anwesenden Mitglieder im 
Ebenholzsaal des „Rheingold“ zu dem be- 
liebten zwanglosen Beisammensein mit ihren 
Damen ein. 

Der nächste Tag sah vormittags 1710 Uhr 
wieder alle im Hause des Vereins Deutscher 
Ingenieure zur eigentlichen Hauptver- 
sammlung vereinigt. Auch diese Haupt- 
versammlung erfreute sich eines überaus 
zahlreichen Besuches, so daß der große Saal 
fast zu klein war, die Menge der Erschiene- 
nen zu fassen. 

Der Vorsitzende, Herr Kommerzienrat 
Dr. Hans Clemm eröffnete gegen 10 Uhr 
die Versammlung und begrüßte die er- 
schienenen Gäste: Herrn Oberingenieur 
Grewin und Herrn Schriftführer Ahlin 
vom Schwedischen Papier- und Zellulose- 
Ingenieurverein, Herrn Dr. Sieber, Kram- 
fors; Herrn Dr. Sieber und Herrn Dr. 
Küng, Attisholz; Herrn Prof, Rassow 
vom Verein Deutscher Chemiker, Herrn 
Baurat Nikolaus und Herrn Geisler 
vom Verein Deutscher Ingenieure; Herrn 
Prof. Schaarschmidt von der Tech- 
nischen Hochschule Charlottenburg; Herrn 
Prof. Curt Heß und Herrn Prof. Herzog, 
Dahlem; Herrn Stadtrat Cassirer vom 
Verein Deutscher Zellstoff-Fabrikanten;; 
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Herrn Spiro, Krumau Er gedachte 
dann der schmerzlichen Verluste, welche 
der Verein durch den Tod der Herren 
Kommerzienrat Direktor Dr. h. c. Paul 
Naucke, Direktor Hartwig Schoel- 
ler, Fabrikant Meishner und Dipl.-Ing. 
Burgo erlitten hat. 


Herr Kommerzienrat Dr. Clemm gab 
hierauf einen kurzen Ueberblick über die 20 
Jahre, welche der Verein seit dem 17. No- 
vember besteht, den wir hier auszugsweise 
wiedergeben. Ein besonderes Jubiläum zu 
feiern, hat man sich in Anbetracht der 
schwierigen Zeiten versagt: 


Als der eigentliche Gründer des Vereins 
ist Herr Dr. phil. Dipl.-Ing. Klein zu be- 
zeichnen. Nach ihm führte Herr Dr.-Ing. 
e. h. Willi Schacht längere Zeit den 
Vorsitz. Die Mitgliederzahl betrug 1907 126. 
Die Tätigkeit im Verein war von Anfang an 
sehr rege. Wichtige Probleme wurden unter 
seiner Führung der Lösung näher gebracht. 
Die Hauptversammlungsberichte erschienen 
von Anfang an in Buchform und gaben ein 
Bild von dem jeweiligen Stand der prakti- 
schen Forschung. Eine glückliche Einrich- 
tung war die 1907 erfolgte Schaffung des 
Fachausschusses. Weiteren Aufschwung nahm 
der Verein, als Dr. Max Müller, Finken- 
walde, den Vorsitz übernahm und Prof. Dr. 
C. G. Schwalbe als Geschäftsführer fun- 
gierte. Beiden ist die Entwicklung des Ver- 
eins zu seiner heutigen Bedeutung in erster 
Linie zu danken. Vom Verein. veranstaltete 
Auslandsreisen der Mitglieder schufen Füh- 
lung mit der ausländischen Fachwelt. Herrn 
S. Ferenczi ist die Anknüpfung und der 
Ausbau solch ausländischer Beziehungen 
ganz besonders zu verdanken. Herr Prof. 
Schwalbe organisierte die Berichterstattung 
über die gesamte in- und ausländische Fach- 
literatur und leistete dadurch eine für die 
Fachwelt wertvolle und unentbehrliche Arbeit. 
Wenn auch die Mitgliederzahl des Vereins 
während des Weltkrieges wuchs (1917: 430), 
so wurde doch die Tätigkeit stärkstens unter- 
brochen. Erst 1920 konnte wiederum eine 
Hauptversammlung in Weimar stattfinden. 
Der Verein beschloß hier, den Kreis seiner 
Mitglieder zu erweitern und Ingenieure mit 
aufzunehmen. Auch im Fachausschuß wurde 
diesem Rechnung getragen. 1921 trat Herr 
Kommerzienrat Dr. Hans Clemm an die 
Spitze des Vereins und führte die Arbeit in 
der bisherigen bewährten Weise weiter. Da 
sein Wunsch, dem Verein eine eigene Zeit- 
schrift zu schaffen, nicht in Erfüllung gehen 
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konnte, strebte er ein besonders enges Ver- 
hältnis zu einem der bestehenden Fachblätter 
an, was 1922 zu einer vertraglichen Bindung 
mit dem „Papier-Fabrikanten“ des Verlages 
Elsner führte. An der Stellung des Vereins 
zu den anderen Fachblättern wurde dadurch 
nichts geändert. 1922 trat an Stelle des ver- 
dienstvollen Schriftführers S. Ferenczi Herr 
Direktor Schark, an Stelle des Herrn 
Prof. Dr. Schwalbe Herr Prof. Dr. Heuser 
als Geschäftsführer. Seitdem hat der Verein 
eine weitere Aufwärtsentwicklung zu ver- 
zeichnen, die sich besonders in seinen Ver- 
öffentlichungen widerspiegelt. 

Nachdem der Vorsitzende noch mehrere 
inzwischen eingegangene Begrüßungstele- 
gramme verlesen hatte, u. a. von Herrn Prof. 
Jonas, Darmstadt, der leider erkrankt ist 
und seinen in Aussicht gestellten Vortrag 
deshalb nicht halten konnte, wurden noch 
Begrüßungstelegramme an die Ehrenmitglie- 
der Dr. Müller, Finkenwalde, und Prof. 
Dr. Klason, Stockholm, beschlossen. 

Anschließend berichtet Herr Prof. Heu- 
ser über das verflossene Geschäftsjahr. Die 
Vereinszeitschrift und ihre Beilage „Cellu— 
losechemie“ sei weiter ausgestaltet worden. 
Die Zettelreferate können aus pekuniären 
Gründen nicht weiter geführt werden. An 
Schriften des Vereins seien erschienen: Der 
Hauptversammlungsbericht 1924, als Band 
16: Verwertung der Zellstoff-Ablaugen von 
Geh. Regierungsrat Dr. A. Schrohe, als 
Band 17 eine Sammlung der Arbeiten des 
Prof. Dr. August Har pf, bearbeitet von 
W. Sembritzki. Für diese Arbeit spricht 
er Herrn Direktor Sembritzki den Dank des 
Vereins aus. Weiter macht er die erfreuliche 
Mitteilung von gestifteten Preisen der Firma 
Metallbank über A 1000 und der Firma 
Hugo Hartig über zweimal je „ 500. 
Herrn Dr. vonLaßberg ist ein Preis von 
A 500 für eine Arbeit auf wärmewirtschaft- 
lichem Gebiet zuerkannt worden. Ein Rück- 
blick auf die Sommerversammlung 1925 be- 
schließt seine Ausführungen. 

Herr Prof. Schwalbe berichtet über 
die Tätigkeit des Bezirksvereins Berlin. Er 
besteht zurzeit aus 33 Mitgliedern, seine 
Hauptveranstaltung war der Fortbildungs- 
kursus, der 61 Teilnehmer zu verzeichnen 
hatte. Ein interessanter Vortrag des Herrn 
Direktor Opfermann über seine Reise 
nach Finnland fand ebenfalls statt. Ueber eine 
Wiederholung des Fortbildungskurses, wel- 
cher pekuniär günstig abgeschnitten hat, soll 
eine Aussprache herbeigeführt werden. 
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Herr Direktor Schark berichtet über 
die wirtschaftliche Lage und den Voranschlag 
des Vereins. Die Herausgabe der Vereins- 
schriften und Zettelreferate hat danach die 
Mittel des Vereins sehr stark in Anspruch 
genommen, so daß am Ende des Jahres mit 
einem beträchtlichen Defizit zu rechnen ist, 
welches auch durch die noch außenstehenden 
Mitgliedsbeiträge nicht gedeckt werden kann. 
Herr Direktor Schark hofit sehr stark auf 
Stiftungen aus den Kreisen der beteiligten 
Industrie. Von einer Erhöhung der Mitglieds- 
beiträge soll Abstand genommen werden, 
da bereits 20% der Mitglieder ihren Ver- 
pflichtungen dem Verein gegenüber auch zu 
den jetzigen Sätzen nicht nachgekommen 
sind. Die Unterstützungskommission des 
Zentralausschusses soll angegangen werden. 
Der Mitgliederbestand beträgt zurzeit 707, 
davon sind 434 persönliche und 46 Firmen- 
mitglieder im Inland und 115 persönliche und 
22 Firmenmitglieder im Ausland. 

Es folgen die Neuwahlen in den Vorstand: 
Die Versammlung tritt den diesbezüglichen 
Vorschlägen des Vorstandes einstimmig bei 
und wählt Herrn Prof. Heuser als 1. stell- 
vertretenden Vorsitzenden, Herrn Prof. Dr. 
Opfermann als Geschäftsführer, an Stelle 
des verstorbenen Herrn Direktor Naucke 
wird Herr Direktor Süreth, Aschafien- 
burg, gewählt, an Stelle des auf seinen 
Wunsch ausscheidenden Herrn Oberingenieur 
Sandberg Herr Oberingenieur Grewin. 

Unter Punkt Verschiedenes bringt Herr 
Prof..Rassow die Wünsche des Vereins 
Deutscher Chemiker zum 20jährigen Jubi- 
läaum des Vereins zum Ausdruck und würdigt 
die Bedeutung des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und Ingenieure. Herr Ober- 
ingenieur Grewin überbringt Grüße des 
Vereins der schwedischen Papieringenieure. 

Es folgten nunmehr die vorgesehenen 
Vorträge. Der Vortrag des Herrn Prof. Dr. 
Krais folgt; über die anderen Vorträge 
wird in den nächsten Nummern berichtet 
werden. (Schluß der Sitzung gegen 4 Uhr.) 

Am gleichen Abend fand man sich zahl- 
reich zum gemeinsamen Abendessen mit an- 
schließendem Tanz im Hotel „Kaiserhof“ ein. 
Trotz des winterlichen Wetters war auch ein 
reicher Damenflor erschienen. Nach ver- 
schiedenen Ansprachen, in welchen auch den 
Mitwirkenden der Hauptversammlung der 
Dank ausgesprochen wurde, gab man sich 
dem Vergnügen des Tanzes hin und blieb in 
angeregtester Unterhaltung noch lange bei- 
sammen. Ki. u. Dr. W. 
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; 


Nr. 50 1925 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1513 


Der Aufschluß pflanzlicher Rohstoffe mittels Salpetersäure nach 
dem Verfahren des Textilforschungsinstituts Dresden. 
Von Prof. Dr. PaulKrais. 


Festina lente — Eile mit Weile! ist das 
Motto bei dem, was ich zu berichten habe. 
Trotz aller Fortschritte auf Grund eines als 
gangbar entdeckten neuen Weges zur Zell- 
stoffgewinnung gilt es, nicht zu stampfen, 
wo andere auf Fußspitzen gehen; um so 
mehr, als ich nicht als selbständiger Erfinder 
eine fröhliche Propagandapauke schlagen 
kann, sondern berichten will, was ich als 
Angestellter des Deutschen Forschungsinsti- 


tuts für Textilindustrie in Dresden mit dessen 


Hilfskräften, in erster Linie mit meinem treuen 
und unermüdlichen Assistenten Kurt 
Biltz ausgearbeitet habe. Man wird viel- 
leicht fragen, wie es kommt, daß ein Textil- 
forschungsinstitut sich mit der Zellstoff- 
gewinnung befaßt; in der Satzung des In- 
stituts ist aber ausdrücklich die wissenschaft- 
liche Forschung der gesamten Faserstoff- 
industrie einschließlich Holz-, Stroh- usw. 
Zellstoff und Papier als Aufgabe des Instituts 
genannt. 

Es war gegen Ende 1922 als Herr Josef 
Grewe aus Buenos Aires in Vertretung 
dortiger Interessenten durch Vermittlung des 
Herrn Dr. Schröth in Dresden an uns 
herantrat mit der Bitte, ein Verfahren zu 
finden, um den massenhaft zur Verfügung 
stehenden argentinischen Niederungsschilf für 
Pappefabrikation verwertbar zu machen. 
Schon das Wort Schilf wird jedem unter 
uns ein leises Grausen verursachen, denn 
schon damals hatten wir im Forschungs- 
institut große Befürchtungen, daß es mit dem 
deutschen Schilf nichts rechtes werde, weder 
als Textil- noch als Papierfaser. Lappig und 
nicht naßfest sind wohl die beiden Kenn- 
zeichen für die Schilffaser. Beides ist für 
Pappenfabrikation nicht so wichtig, wie die 
Rohstofffrage, deshalb konnten wir uns mit 
gutem Gewissen ins Zeug werfen. 

Es würde zu weit führen, wenn ich nun 
die ganze Entwicklung von Schritt zu Schritt 
schildern wollte; zunächst wurde ein „gänz- 
lich unchemischer Weg“ versucht, weil für 
das Verfahren die Bedingungen gestellt wur- 
den: 1. ohne Druck, 2. ohne importierte 
Chemikalien. Aber ebensowenig wie es 
Gräbner' gelungen zu sein scheint, seine 
anaerobe Röste des Schilfs durchzuführen, 
ist es uns gelungen, den Panzer des Schilfs 


1 D. R. P. 339 978 Kl. 29b, 2. 


zu durchdringen. Man denkt hier wohl im- 
mer gleich an den Kieselpanzer; wahrschein- 
lich sind aber auch Pflanzenwachse an dem 
Schutz vor bakteriellen Eingriffen beteiligt. 
Die nächste Frage war dann, was für Che- 
mikalien in Betracht kommen könnten, und 
da war natürlich gleich an den Chilesalpeter 
zu denken. Es wurde versucht, mit hoch- 
konzentrierten Lösungen dieses Salzes zu 
arbeiten, um die für die dortigen Verhält- 
nisse ausgeschlossene Temperaturerhöhung 
durch Druckkochung in der Weise zu erzie- 
len, daß man den erhöhten Siedepunkt der 
konzentrierten Salzlösung heranzog. Denn 
eine Natriumnitratlösung kocht 100% ig bei 
110°, 156% ig bei 120°, 222% ig (gesättigt) 
bei 125°, die letztere Temperatur entspricht 
einem Ueberdruck von 2,3 Atm. Aber diese 
Lösungen an sich wirkten nicht auf argen- 
tinischen Schilf ein. Erst als ich Schwefel- 
säure zusetzte, trat Aufschließung ein, und 
schließlich kamen wir zur Feststellung, daß 
überhaupt nur äquimolekulare Mengen von 
Salpeter und Schwefelsäure nötig sind, um die 
Aufschließung vollständig durchführen zu 
können. Man braucht also rund auf 85 kg 
Natriumnitrat 50 kg Schwefelsäure. Selbst- 
verständlich kann man ebensogut gleich Sal- 
petersäure anwenden, wenn man diese zur 
Verfügung hat, denn das bei der Umsetzung 
zwischen Schwefelsäure und Salpeter ent- 
stehende Natriumsulfat ist nutzlos und geht 
verloren. 

Somit war ich nun also im Prinzip beim 
Aufschluß durch Salpetersäure angelangt und 
hatte gefunden, daß für Schilf und Stroh 
eine 3—57,ige Salpetersäure genügt, um 
diese Materialien durch 6—8stündiges Er- 
hitzen auf 95—96° C soweit aufzuschließen, 
daß nach Entfernung der Säure, Auswaschen 
und Neutralisieren mit Kalk oder Soda ein 
Faserbrei entstand, der sich leicht vollends 
in die Einzelfasern auftrennen, auswaschen 
und auch bleichen ließ. Somit war zunächst 
laboratoriumsmäßig die Aufgabe gelöst. Ob 
sich dieses Verfahren werde durch Patente 
schützen lassen, war zunächst nicht ganz 
sicher. Denn es sind schon zahlreiche Ver- 
suche gemacht worden, die Salpetersäure zur 
Aufschließung heranzuziehen, und wir hätten 
sogar ängstlich werden können angesichts 
der Tatsache, daß bisher keines dieser Ver- 
fahren hatte festen Fuß fassen können. Schon 


1514 


1846 hatte Mulder rauchende Salpeter- 
säure vorgeschlagen, dann Barre und 
Blondel im Britischen Patent 391 vom 
Jahr 1861 eine Säure von 26° Be, also etwa 
30% ig, dann 1865 Orioli, Fredet und 
Matussiere ein Gemisch von Salzsäure 
und Salpetersäure. Im Jahr 1884 erhielt 
Young das Britische Patent 14 988, worin 
die Anwendung von Salpetersäure ohne 
Konzentrationsangabe geschützt ist. Hier 
soll Holz durch 40 Minuten langes Erhitzen 
mit der Säure, Esparto in noch kürzerer Zeit 
soweit aufgeschlossen werden, daß durch 
nachheriges Kochen mit Alkali ein Faserbrei 
entsteht. Dann benützte 1891 Lifschütz 
im D. R. P. 60 233 ein Gemisch von Schwefel- 
säure und Salpetersäure, eine etwa 50% ige 
Gesamtsäure, dann haben im Jahr 1891 
Cross und Bevan ausgesprochen, daß 
man zur Herstellung reiner Zellulose schon 
mit 4—7% iger Salpetersäure Holz bei 50 bis 
60° vollständig aufspalten könne, daß die 
Ausbeute aber um 10—15% geringer sei, als 
beim Chlorverfahren; im Jahr 1894 haben 
sich Cross und Bevan im Britischen Pa- 
tent 409 die Anwendung 10% iger Salpeter- 
säure, bei 80° in dreifachem Ueberschuß an- 
gewandt, schützen lassen und zugleich ein 
Zellulosebestimmungsverfahren vorgeschla- 
gen, wo mit 10% iger Salpetersäure bei 60° 
gearbeitet werden sollte, mit nachfolgender 
Natriumsulfitkochung. Hierbei sollte nur 
x-Zellulose erhalten werden, die 3-Zellulose 
wird hydrolysiert und geht in Lösung. Wei- 
ter hat dann C. G. Schwalbe 1907 im 
D.R.P. 204460 Holz binnen 24 Stunden 
durch Einwirkung nitroser Gase und nach- 
folgende Laugenbehandlung aufgeschlossen 
und endlich hat Richard Müller 1918 
im D.R.P. 339 303 die dünnen, Salpeter- 
säure und Schwefelsäure oder auch nur Sal- 
petersäure enthaltenden Waschwässer von der 
Nitrozellulosefabrikation zum Aufschließen 
von Kiefernholz vorgeschlagen, wobei der 
Prozeß bei 20° C in einem 3% Salpetersäure 
und 10% Schwefelsäure enthaltenden Wasch- 
wasser 14 Tage dauert, bei 1, bis 1% Ge- 
halt an Salpetersäure bei 60° C zwei Tage. 


Man sieht also, daß sich vor uns schon 
viele mit dieser Frage beschäftigt haben, und 
daß nur auf Grund ganz bestimmt umgrenz- 
ter Bedingungen der Konzentration, Höhe 
und Dauer der Erhitzung, die zugleich die 
zweckmäßigsten und technisch am leichtesten 
durchführbaren sein mußten, eine Patentie- 
rung zu erhoffen war. Diese Hoffnung ist 
erfüllt worden und das Verfahren ist heute 
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durch eine Anzahl deutsche und viele Aus- 
landspatente geschützt.? 

Es wurden zunächst größere Versuche in 
einer in Dresdens Nähe gelegenen Holz- 
schleiferei und Pappenfabrik gemacht, deren 
Ergebnis günstig genug war, um zum Ab- 
schluß eines Vertrages mit unserem Auftrag- 
geber zu führen, der diesem hauptsächlich 
die freie Ausbeutung des Verfahrens in Süd- 
amerika sicherte. Da es ein Pesovertrag war, 
hat seine Erfüllung das Forschungsinstitut 
durch die allerschlimmste Inflationszeit über 
Wasser gehalten. Es wurden einmal von 
übelwollender Seite ganz phantastische Zah- 
len in Verbindung mit diesem Vertrag ge- 
nannt, die aber in öffentlicher Entgegnung 
von mir auf das richtige Maß zurückgebracht 
worden sind. 

Die obenerwähnten Versuche in der Holz- 
schleiferei machten mich zum erstenmal näher 
mit den Schälspänen bekannt, die als lästiger 
Abfall betrachtet werden und ungefähr 7% 
des gesamten für Schleiferei und Zellstoff- 
herstellung zur Verwendung kommenden 
Holzes ausmachen. Diese Schälspäne, die 
bekanntlich zum Teil aus Rindensubstanz 
bestehen, wollten sich zunächst nicht recht 
fügen. Wir mußten anfänglich eine Vor- 
kochung mit verdünnter Natronlauge vor- 
nehmen, ehe wir ihnen mit der Salpetersäure 
beikommen konnten, und mit diesem Ver- 
fahren haben wir die ersten größeren Ver- 
suche in den Thode’schen Papierfabriken 
A.-G. in Hainsberg gemacht. Seither, das 
möchte ich gleich hier einfügen, hatten wir 
uns der wirksamen Mithilfe des dortigen 
technischen Direktors Kurt Hartung zu 
erfreuen, die für uns von unschätzbarem 
Wert war, denn als Chemiker konnten mein 
Assistent und ich doch nichts weiter tun, als 
die Kochung und Nachbehandlung in die 
richtigen Bahnen zu leiten. Die nachherige 
sachgemäße Aufarbeitung des Stoffes ist aber 
natürlich ebenfalls von größter Wichtigkeit. 

Schließlich gelang es uns dann doch, die 
Aufschließung der Schälspäne und später 
auch der Hackspäne, wenn diese nicht zu 
dick sind, durch die Salpetersäurekochung 
und nachfolgende Neutralisation durchzu- 
führen, und zwar durch verhältnismäßig ge- 
ringfügige Modifikation der Säurekonzentra- 
tion und der Erhitzungsdauer. Ein wichtiger 
Punkt bei der Aufschließung der Schälspäne 
ist der, daß die Rindensubstanz vollständig 
zerstört wird, man also einen weiß bleich- 


? D. R. P. 391 713, 395 191, 
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baren reinen Stoff erhält. Daß dieser nicht 
ganz so langfaserig sein kann, wie Stoff aus 
Hackspänen, ist selbstverständlich, denn das 
Schälen macht die Faser an sich kürzer; 
immerhin erhält man einen für viele Zwecke 
vollständig brauchbaren Stoff, und als wir 
einem unserer ersten sächsischen Textilindu- 
striellen davon erzählten, sagte er: „da bauen 
Sie ja in 15 Jahren den deutschen Wald auf“; 
denn 15X7 ist 105. 

Mit dem ganzen schönen Verfahren hätten 
wir aber nicht viel anfangen können, wenn 
wir vor 10 oder auch nur vor 5 Jahren damit 
hätten herauskommen wollen. Denn die 
Salpetersäure war bis vor kurzem ein Mittel, 
das man nur in Glas, Steingut oder Holz 
anwenden konnte. Es wäre also eine recht 
mühsame Sache gewesen, die Aufschließung 
in Holzbottichen mit Dampfschlangen aus 
Steingut vorzunehmen. Hier hat erst der 
salpetersäurebeständige Stahl, der V 2A-Stahl 
von Friedr. Krupp in Essen das Ma- 
terial geliefert, das eine betriebsmäßig ver- 
nünftige Gestaltung der Apparatur ermög- 
licht. Dieser Chromnickelstahl ist so bestän- 
dig gegen heiße Salpetersäure, daß er 2. B. 
mit kochender 50% iger Salpetersäure nur 40 
Milligramm pro Stunde und qm verliert.“ 


Versuche mit kochender 10% iger Salpeter- 


säure, ebenso mit Gemischen von Schwefel- 
säure und Salpeter in entsprechender Konzen- 
tration zeigten überhaupt keine wägbare 
Ahnahme. 

Ein Besuch bei Krupp in Essen im Fe— 
bruar 1924 brachte die gewünschte Klarheit, 
und es wurde ein Kochkessel von 10 cbm 
Inhalt bestellt. Das war damals das größte 
Ausmaß, auf das sich die Firma einlassen 
wollte, während sie heute imstande ist, 
Kessel von 30 cbm Inhalt zu bauen. Nachdem 
damals alles in bestem Fortgang schien, 
setzte dann infolge der Nachwirkungen der 
Inilationszeit eine lange Pause ein, während 
welcher wir überhaupt nicht vorwärts ka— 
men, weil kein Geld zum Weitermachen auf- 
zutreiben war. Erst im Frühjahr 1925 kamen 
wir wieder in Schwung, nachdem Herr Ober- 
ingenieur W. Stoewer in Bautzen sich 
der Sache energisch angenommen hatte. Mit 
Hilfe der von Generalkonsul de Boer in 
Buenos Aires gewährten Mittel konnte die 
Versuchsanlage in den Thode’schen Papier- 
fabriken errichtet und im März 1925 in Be- 
trieb gesetzt werden. Nachdem dort eine 
Anzahl von Kochungen von Stroh, Schäl- 
spänen, Hackspänen und Schilf mit gutem 


3 Kruppsche Monatshefte, Aug. 1925, S. 154. 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1515 


Erfolg durchgeführt waren, erwies es sich 
notwendig, an dem Kochkessel noch einige 
Veränderungen zu machen, um ein ganz 
gleichmäßig durchgearbeitetes Kochgut zu 
erzielen und um den Verbrauch an Salpeter- 
säure auf eine ökonomische Basis zu bringen. 
Diese Aenderungen sind erst in den letzten 
Tagen fertig geworden. Unser Verfahren ist 
also noch zu jung, als daß wir heute mehr 
sagen könnten als dies, daß der erhaltene 
Zellstoff unserer Ueberzeugung nach durch- 
aus gesund und rein ist. Nachdem Zellulose- 
forscher wie Cross und Schwalbe sich 
der Salpetersäure bedient haben, um reinen 
Zellstoff herzustellen, ist ja erwiesen, daß 
diese, wenn auf technisch brauchbare Weise 
zur Anwendung gebracht, ein geeignetes 
Aufschließungsmittel sein muß. Haben doch 
auch die Arbeiten von M. Freiberger 
aus dem Jahre 1908 über die Nitratätze des 
Indigo und der Philanaprozeß von Ch. 
Schwartz’ bewiesen, daß man Zellulose 
recht kräftig mit Salpetersäure behandeln 
kann, ohne ihr zu schaden. In unserem Fall 
gelt der Prozeß offenbar so vor sich, daß 
zunächst die Nichtzellulosen oxydiert wer- 
den, wobei die Salpetersäure zu Stickoxyd 
und teilweise sogar bis zu Stickstoff reduziert 
wird. Wenn diese Oxydation vollendet ist, 
ist auch die Konzentration der Salpetersäure 
zurückgegangen, so daß sie jetzt der Zellu- 
lose nicht mehr gefährlich werden kann. . 
Besonders bemerkenswert ist, daß wir aus 

Strol einen wesentlich längerfaserigen Stoff 
erzielen können, als dies nach dem üblichen 
Sulfalverfahren möglich erscheint. Die Zel- 
lulose aus Stroh gibt auch eine bedeutend 
hellere Methylenblaufärbung, als Sulfatstroh- 
stoff. Auf irgendwelche analytische Daten 
möchte ich mich aber heute noch nicht fest- 
legen. Diese können erst dann ausgearbeitet 
werden, wenn wir aus dem Stadium der 
Versuchskochungen heraus in das des regel- 
mäßigen Betriebs gekommen sind. Heute 
schon aber darf die große Beweglichkeit und 
leichte Ausführbarkeit des Verfahrens als 
wesentlicher Vorzug hingestellt werden. Wir 
können in der gleichen Apparatur Schilf, 
Stroh, Schälspäne, Hackspäne, Zuckerrohr, 
Bambus, Bananen, Agaven und was sonst 
der tropische oder deutsche Wald bietet, auf- 
schließen, selbstverständlich auch Buchen,, 
Pappel- oder anderes Laubholz. Die Ab- 
wässerfrage dürfte kaum eine große Rolle 


— 
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* Textil-Echo 1925, Nr. 7, S. 165. 
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spielen. Da die Säure immer wieder benützt 
wird, kommen nur die ganz dünnen letzten 
Waschwässer in Frage, die sich zusammen 
mit dem stark braun gefärbten Abwasser 
von der alkalischen Nachbehandlung neutra- 
lisieren. Die von C. G. Schwalbe als 
bedenklich bezeichnete Oxalsäurebildung ha- 
ben wir nur in sehr geringem Maß beobach- 
tet. In der Tat habe ich nach Oxalsäure 
sowohl in den Wasch- als in den Neutralisa- 
tionswässern gesucht, aber nur sehr gering- 
fügige Mengen erhalten können. 

Auch was die allgemeine Betriebssicher— 
heit und Ungefährlichkeit des Verfahrens be- 
trifft, sind keine Bedenken vorhanden. Dies 
ist durch ein ausführliches Gutachten, das 
Prof. Dr. Klemm, Gautzsch den Thode- 
schen Papierfabriken ausgestellt hat, bestätigt 
worden. Jeder, der nur einigermaßen in der 
Chemie zu Hause ist, weiß ja, daß z. B. eine 
Bildung von Nitrozellulose, die nur bei 
Einwirkung von Gemischen konzentrierter 
Schwefel- und Salpetersäure entstehen kann, 
hier vollständig ausgeschlossen ist. Ob aus 
den offenbar aus der Kochung in flüssigen 
Zustand abgehenden Harzen, die sich dann 
auf der Oberfläche der wiedergewonnenen 
Säure ansammeln und zu einer ziemlich fe- 
sten Haut zusammenschließen, etwas zu 
machen ist, müssen spätere Versuche zeigen. 


Zum Schluß wäre noch etwas über die 
Kosten des Verfahrens zu sagen, denn mit 
diesen entscheidet sich natürlich endgültig 
seine Anwendbarkeit. 


Wenn ich auch heute noch keine definitive 
und betriebsmäßig durch und durch erprobte 
Kalkulation vorlegen kann, so erklärt sich 
dies aus den oben geschilderten Verzögerun- 
ven. Bei Zugrundelegung der sorgfältig 
durchgeführten Kleinversuche und Berück- 
sichtigung der bisher im großen erzielten 
Ergebnisse kann ich aber heute schon sagen, 
daß unter Wiedergewinnung der abgehenden 
Stickoxyde etwa folgende Zahlen sich erge- 
ben. Selbstverständlich spielt der Verbrauch 
an Salpetersäure weitaus die Hauptrolle und 
mit ihm steht und fälit der Prozeß im Ver- 
gleich zu den jetzt üblichen. Es werden 


verbraucht für ein kg lufttrockenen gebleich- 


ten Strohzellstoff etwa 0,5 kg HNO,;, für 
Schilf u. dgl. etwas weniger, für Holz etwas 
mehr. 

Für Südamerika mit seinem billigen 
Chilesalpeter ist das Verfahren somit ohne 
weiteres gangbar, um so mehr, als dieser 
hierfür gar nicht gereinigt zu werden 
braucht (wie z. © ‘ur die Verwendung als 
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Düngemittel), sondern die besseren Sorten 
Caliche, also des Rohminerals, direkt ver- 
wandt werden können. 

Für eine Verwendung des Verfahrens bei 
uns und in Europa überhaupt dürfte aber nur 
elektrisch hergestellte Salpetersäure in Frage 
kommen, denn selbst die aus den Sprengstofi- 
fabriken erhältliche wiedergewonnene Sal- 
petersäure kostet etwa 30 Pig. das Kilo- 
gramm HNO,, wird also reichlich teuer und 
steht außerdem nur in ganz ungenügenden 
Mengen zur Verfügung. 


Es wird sich also darum handeln, für die 
Luftsalpetersäureherstellung oder Ammoniak- 
verbrennung nur solche Orte zu wählen, wo 
einerseits billige Energie in Form von Was- 
serkraft, Kohle oder Oel zur Verfügung steht, 
oder wo überschüssiger Nachtstrom billig zu 
haben ist, also bei elektrischen Kraftzentra- 
len. Wenn wir lesen, daß in Norwegen die 
Kilowattstunde jetzt nur noch 14 Pig. 
kostet, so ıst in der Tat dem Verfahren Tür 
und Tor geöffnet, denn man wird doch an- 
nehmen dürfen, daß dann auch bei uns ein 
Preis von etwa 1,5 Pfg. erreichbar sein sollte. 
Denn würde das Kilogramm HNO; für etwa 
25 Pig. zu machen sein, besonders da wir 
die Luftsalpetersäure ja nicht zu konzentrie- 
ren brauchen, sondern so verwenden können, 
wie sie — etwa 20% ig — direkt aus dem 
Kontaktprozeß3 gewonnen. werden kann. 

Ich hatte gehofft, heute schon ein voll- 
kommeneres Bild von dem Verfahren ent- 
werfen zu können, als ich vor einigen Wo- 
chen meine Zusage gab, aber wie schon ein- 
gangs gesagt, es steht unter dem Motto: 
festina lente! 


ln der anschließenden Diskussion frägt 
Prof. Heuser, ob Untersuchungen über 
die zellstoffchemischen Eigenschaften der 
hergestellten Zellstoffe vorliegen, was der 
Vortragende für den Augenblick verneint. Dr. 
Wenzl berichtet hierauf über Versuche, 
die er in bezug auf das Salpetersäure-Verfah- 
ren gemacht hat, und denen das D. R. P. 
391 713, das zum Patentkomplex des Dres- 
dener Verfahrens gehört, zugrunde gelegt 
wurde. Dieses Patent sieht allerdings im 
Gegensatz zu dem vom Vortragenden heute 
beschriebenen Arbeitsverfahren noch eine 
Vorbehandlung mit Alkali vor. Es ist jedoch 
nicht anzunehmen, daß hierdurch der Auf- 
schluß etwa nachteilig beeinflußt werde, 
denn in der Patentbeschreibung ist ausdrück— 
lich gesagt, daß die Vorbehandlung des Roh- 
faserstoffes mit verdünntem Alkali aus dem 
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Grunde gewählt wurde, weil der direkte 
Aufschluß mit Salpetersäure nicht zum Ziel 
führe. 

Im Verlauf dieser Versuche hat Dr. Wenzl 
festgestellt, daß zur Vorbehandlung etwa 
3% NaOH auf lufttrockenen Rohstoff be- 
nötigt wurden, während der Aufschluß mit 
einer 5% igen Salpetersäure bei 90°C und 
während 4 Stunden erfolgte. Die benötigte 
Menge an Salpetersäure (100 gewichtspro- 
zentig) betrug auf Ausgangsmaterial berech- 
net 40%, auf Stickstoff berechnet rund 9%. 

Die Ausbeute an Zellstoff betrug 34% 
lufttrocken, so daß die Verbrauchszahlen 
auf Zellstoff berechnet lauten: 17,6% NaOH 
und 111% HNO; entsprechend 26,5% N. 
Diese Verbrauchszahlen müssen im Vergleich 
mit anderen fraktionierten Aufschlußverfah- 
ren (Chlorverfahren) als hoch bezeichnet 
werden. Trotzdem sei der Aufschluß mit 
Salpetersäure zweifellos ein Glied in der 
Kette der fraktionierten Aufschließungspro- 
zesse, die speziell bei sehr differenzierten 
Rohstoffen noch eine Rolle zu spielen be- 
stimmt seien. 

Was nunmehr die Qualität des so er- 
zeugten Zellstofies anbelange, so seien fol- 
gende Analysendaten gefunden worden: 


Asche . . 0,71% 
Wasser 6,0 % 
Pentosan . 72% 
Cu-Zahl . . . 9,38 | asche- und 


Corr. Ba-Zahl . 54,8 
Der äußerst niedrige Wert für barytresistente 
Zellulose und der hohe Wert für die Cu-Zahl 
lassen erkennen, daß der Aufschluß mit einer 
sehr starken Schwächung der Faser vor sich 
gehe. Dafür sprechen auch gewisse Eigen- 
schaften des Zellstoffes selbst. 
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Der Redner empfiehlt sodann für die Be- 
urteilung der Brauchbarkeit neuer Aufschluß- 
verfahren eine „Wirtschaftlichkeitsrechnung “ 
aufzustellen, derart, daß man sich Rechen- 
schaft darüber ablegen soll, wieviel Prozent 
der ursprünglich im Rohstoff vorhandenen 
Reinzellulose im späteren Zellstoff sich 
wiederfinden. Dieser Wirtschaftlichkeitsfak- 
tor sei heute eine Notwendigkeit für die 
ökonomische Ausnutzung der Rohfaserstofie. 
Unter Zugrundelegung eines Zellulosegehal- 
tes des Holzes von 53% (unberücksichtigt 
bleibt das noch vorhandene Pentosan) erhält 
man aus 100 kg Holz rund 45 kg Zellstoff 
mit etwa 35,6 kg Reinzellulose (der Rest 
sind Pentosan, Hexosane, Lignin, Asche 
usw.). Da sich theoretisch etwa 53 kg ge- 
winnen lassen müßten, so sei der Wirtschaft- 
lichkeitsfaktor mit rund 67% für das 
Sulfitverfahren einzusetzen. Durch 
die noch einzuführende Pentosankorrektur 
ergeben sich rund 70%. Das Salpetersäure- 
verfahren in der vom Redner geprüften Form 
ergibt aus 100 kg Holz nur 34 kg Zellstoff 
mit- rund 18,65 kg Reinzellulose. Der Wirt- 
schaftlichkeitsfaktor beträgt demnach für das 
Salpeterverfahren rund 35,2%, 
mit Pentosankorrektur rund 40 %. An Hand 
dieser Zahlen könne man vorerst von einer 
Lösung des Salpetersäure-Aufschlusses noch 
nicht sprechen, und die Bedenken gegen das 
Verfahren seien somit nicht ganz unbe- 
rechtigt. 

Prof. Klemm betont an Hand der in- 
zwischen verteilten Papiermuster, daß diese 
die Unvollständigkeit des Aufschlusses be- 
weisen. 

In der weiteren Diskussion ergreifen 
noch die Herren Prof. Rassow und Prof. 
Heuser zu kleineren Anfragen das Wort. 

Dr. W. 


— iii 


Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Wir möchten unsere Mitglieder darauf hinweisen, daß die Bücherei des 
Reichspatentamtes seit einiger Zeit an allen Wochentagen (außer Sonnabends) 
auch in der Zeit von 6 bis 9 Uhr abends geöffnet ist und daß Bücher. die bis 
2 Uhr nachmittags bestellt werden, mit Sicherheit abends zu erhalten sind. 

Wir empfehlen unseren Mitgliedern, besonders den in Berlin wohnenden, von 
dieser entgegenkommenden Einrichtung möglichst weitgehenden Gebrauch zu machen. 


Der Geschäftsführer: E. Opfermann. 


Postbezug für Dezember. 


Das Wochenblatt kann auch heute noch für Dezember bei der Post bestellt 
werden. Der Bezugspreis beträgt R.-M. 1.20. 
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Geschäftsberichte. - 


Mahla & Graeser Akt.-Ges., Remse (Mulde). 1924/25. 

Im allgemeinen waren wir in diesem Jahre be- 
friedigend beschäftigt und können die im vorjährigen 
Geschäftsbericht zum Ausdruck gebrachten Hoff- 
nungen als erfüllt ansehen. Der Rechnungsabschlus 
weist aus einen Gewinn von R.-M. 62 368. 

Um für den von uns benötigten Holzstoff die 
erwünschte Gleichmäßigkeit in der Qualität zu er- 
zielen, haben wir mit dem Bau einer Holzschleiferei- 
anlage begonnen, die nach ihrer Inbetriebsetzung mit 
der bestehenden Schleifereianlage zusammen unseren 
Holzstoffbedarf voll decken wird. Diese Anlage- 
erweiterung und die enormen Steuer- und sozialen 
Lasten beanspruchen naturgemäß alle verfügbaren 
Mittel, und aus diesem Grunde schlagen wir der 
Generalversammlung vor, den Gewinn wie folgt zu 
verwenden: zur Bildung einer Rücklage Ill R.-M. 
60 000, 10% Dividende auf das Vorzugsaktienkapital 
von R.-M. 5400 = R.-M. 540, zum Vortrag aui neue 
Rechnung R.-M. 1828. 

Für das neue Geschäftsjahr liegt ein angemesse— 
ner Auftragsbestand vor. ` 

Die Pommersche Papierfabrik Hohenkrug, dic 
jetzt mit der Feldmühle fusioniert wird, hat im 
abgelaufenen Jahre 2.27 Mill. kg (i. V. 2.12 Mill.) 
Papier erzeugt. Nach «Á 37095 Abschreibungen ver- 
bleiben «# 7487 Reingewinn (Kapital 572 500). 
Die Bilanz zeigt «A 516 446 (162 087) Kreditoren. 
andererseits «A 310711 (223 975) Vorräte und 
MH 173 283 (69 107) Debitoren. 

Die G.-V. der Schwarzenberger Preßspanfabrik 
A.-G. in Schwarzenberg i. Sa., beschloß, den Reinge- 
winn von ꝙ 15 086 vorzutragen, so daß keine Di- 
vidende zur Verteilung gelangt. Auch im neuen 
Geschäftsjahr sei das Werk voll und zufriedenstel- 
lend besonders für das Ausland beschäftigt gewesen. 


Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Starke & 
Hoffmann, Hirschberg / Schles. 1924/25. 

Das verflossene Jahr stand nach verschiedenen 
Richtungen hin unter der Nachwirkung der Inflations— 
zeit. Anfragen nach unseren Fabrikaten gingen Zwar 
lebhaft ein, und es wurden auch viele, aussichtsreich 
scheinende Projekte ausgearbeitet. Trotzdem war 
der sich zu Bestellungen verdichtende Prozentsatz 
verhältnismäßig gering, weil in den meisten Fällen 
trotz gedrückter Preise außerdem noch langfristige 
Kredite gewährt werden sollten, was unsere Betriebs- 
mittel nicht zuließen. Die besonders durch die star- 
ken Steuerbelastungen geschwächten Betriebsmittel 


in den Unternehmungen unserer Kundschaft trugen 
häufig dazu bei, beabsichtigte Bestellungen für spä- 
tere Zeiten aufzuschieben. Aufträge aus dem Auslande 
gingen erheblich zurück, obwohl die Angebotspreise 
die Selbstkosten nicht erreichten. Immerhin gelang 
es unseren Bemühungen, den Auftragseingang noch 
derartig zu fördern, daB wir während des ganzen 
Jahres hindurch unsere — allerdings etwas vermin- 
derte — Belegschaft beschäftigen konnten. Im Mai 
erlitten wir durch Streik und darauffolgende Aussper- 
rung, die die gesamte niederschlesische Metallindu- 
strie betrafen, einen Produktionsausfall von etwa 
3 Wochen. 

Die Steuerlasten in Höhe von R.-M. 84 160 be- 
einflußten den Reingewinn derart, daß eine Dividende 
auf die Stammaktien nicht verteilt werden kann. Die 
Gegenüberstellung der hauptsächlichsten Steuern 
zwischen der Vorkriegszeit und dem Berichtsjahre 
zeigt folgende lehrreiche Zahlen: 


1913 1924 

R.-M. R.-M. 
Einkommen-Körperschaftssteuer 1820.— 19 088 
Umsatzsteuer —.— 20 951 
Grunderwerbssteuer —.— 4 005 
Gewerbesteuer 776.— 2 696 
Grundvermögenssteuer 806.42 7 138 
Hauszinssteuer —.— 15 136 
Vermögenssteuer . g ; —.— 8 870 


Es ergibt sich schließlich ein Reingewinn von 
R.-M. 28 535, von dem wir vorschlagen, einen Be- 
trag von R.-M. 26 392 für die durch das Aufwertungs- 
gesetz vom 16. Juli 1925 erforderlich werdenden 
weiteren Hypothekenaufwertungen zurückzustellen, 
einen Betrag von R.-M. 360 als statutenmäßige 
Dividende für die Vorzugsaktien auszuschütten und 
den Restbetrag von R.-M. 1782 auf neue Rechnung 
vorzutragen. 

Mit der Berliner Aktiengesellschaft für Eisen- 
gieberei und Maschinenfabrikation (früher J. C. 
Freund & Co.), Charlottenburg — einer über 100 
Jahre alten Firma — haben wir Anfang des neuen 
Geschäftsjahres einen Arbeitsgemeinschaftsvertrag 
geschlossen, den wir der Generalversammlung vor- 
legen werden. 

In das neue Geschäftsjahr sind wir mit einem zu- 
friedenstellenden Auftragsbestand hineingegangen, 
derselbe hat sich inzwischen erheblich vermehrt. 


* Ab 1. April 1925 verdoppelt. 


rn 
Steuerkurse. 
Nachtrag zu der Veröffentlichung in Nr. 48, S. 1457/58. 
Sl Halber Antelle und Genußscheine, 
K 1 Gustav Schaeuffelen'sche P.-F. A.-G. 
A. Bagel A.-G., Düsseldorf. St.-A. 16.— 8.— in Heilbronn. Genußscheine 2.20 1.10 
Kömag, Fein- und Zigarettenpapier— Thode'sche Papierfabrik A.-G. zu 
fabrik, Köbeln b. Muskau, St.-A. 0.30 0.15 Hainsberg b. Tharandt. Genuß- 
Gebr. Adt A.-G. in Wächtersbach scheine gaga 1.20 9.60 
St.-A. 2 EO O N . 3.20 1.60 
Knocckel, Schmidt & Cie. A.-G. in Obligationen. 
Lambrecht (Pfalz). ; ; . L50 0.75 A.-G. Papierfabrik Hegge in Kempten, Hyp.- 
Anl. 4% : . 10.— 


Schlesische Papierfabrik A.-G. in 
Ober-Weistritz . . ; . . 0.55 0.275 
Vereinigte Kartonnagen- und Pappen- 
fabrik Metzingen-Unterhausen A.-G. 


Metzingen i ; : . . 0.12 0.06 


Aschaffenburg, Zellstoff- und Papierfabriken 
Anl. von 1021. 5% . f . ; i . 0.50 
Aschaffenburg. Zellstoff- und Papierfabriken. 
Hyp.-Anl. von 1903. 415% ee 
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Chemnitzer Papierfabrik zu Einsiedel bei Chem- 

nitz Anl..von 1920, 5% . Í i . 0,40 
Cröllwitzer Aktienpapierfabrik in Halle a. S. 

Anl. von 1921, 5% . 0.20 


Cröllwitzer Aktien-Papierfähr: Anl. v. 1922, 59% 0,10 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, Hypoth. 


Anl. von 1914, 5% . g R i 5 . 10.— 
Feldmühle, Papier- und Zellstoffwerke, A.-G. 
Hyp.-Anl. von 1920, 44% . f 4 . 0.71 


Freiberger Papierfabrik zu Weißenborn (Börsen- 
name: Weißenborner Papier), Anl. v. 1922, 5% 0,28 
Hannoversche ‚Papierfabrik. Alfeld-Gronau, Anl. 


von1904, 47% a ; . 8.— 
Hannoversche Papierfabrik, Alfeld- Gronau, Anl. 
von 1886. 46% „ E . 8.— 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. in Heidenau. 
Hyp.-Anl. von 1921, 5% . . f ; . 0,38 


Kostheimer Cellulose- und Papierfabrik A.-G. 
in Mainz-Kostheim, Vorkriegs-Anl., 4%% 10.— 
Papierfabrik Keisholz A.-G. in Düsseldorf, 


4% % Vorkriegs-Anl. . ; a 10.50 
Papierfabrik Reisholz A. -C. in Düsseldorf Anl. 
von 1919, 47% % ‘ 1.365 


Patentpapierfabrik zu Penig, Ani u v. 1922. 5% 0,18 
Schlesische Cellulose- u. Papierfabrik A.-G. in 


Cunnersdorf. Anl. 44% . . . : „ 8 
Thode'sche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg, 

Anl. von 1874, 4% . g „ 10. 
Thode'sche Papierfabrik A. 6. zu Hainsberg. 

Anl. von 1921, 5% . . 0.60 
Zellstofffabrik Waldhof in Männlieim. Anl. von 

1919, 4% % A . 3.00 
Zellstofffabrik Waldhof in Nanni im Anl. von 

1922, 5% . ; i . . . . 0.24 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Zellstofffabrik Waldhof, Mannheim-Waldhof. Die 
Gesellschaft gibt bekannt, daß sie die noch im Um- 
lauf befindlichen, bereits zur Heimzahlung gekündig- 
ten Schuldverschreibungen der früheren Russi- 
schen A.-G. Zellstofffabrik Waldhof in 
Pernau (von 1903 und Serie A und B von 1913) 
gegen eine Vergütung von 5 Prozent auf den Nenn- 
betrag zurückkauft. Das Angebot gilt bis 28. 
Februar 1926. 


Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H., Hahne- 
mühle bei Dassel. Herrn Direktor Theodor 
Blasweiler, bisher in Berlin, der seit Augus: 
d. J. die Direktion dieser Papierfabrik übernommen 
hat, wurde in der Weise Prokura erteilt, daß er be- 
rechtigt ist, in Gemeinschaft mit einem anderen 
Prokuristen die Gesellschaft zu vertreten. 


Die Thurnelsen’sche Papierfabrik G. m. b. H. in 
Maulburg, Baden, ist durch Kauf in den Besitz der 
Firma Spinnerei und Weberei Stein A.-G.. 
daselbst, übergegangen. 


Herr Direktor Walter Sembritzki hat seinen 


Wohnsitz von Wildshausen bei Oeventrop nach 
Dresden-N, Kaiserstr. 10 verlegt. 


Neue Paplermaschinen. Neue Zellulosefabrik in der 
Tschechoslowakei. 

Die Feinpapierfabrik Elehmann & Co. in Arnau 
a. E. hat 2 neue Papiermaschinen aufgestellt, auf 
welchen in der Hauptsache hochfeine Papiere er- 
zeugt werden. Im Jahre 1926 wird dort eine 55 At- 
mosphären Hochdruck Dampfturbine mit direkt 
gekuppeltem Aggregat aufgestellt werden. 

Die Paplerfabriks A.-G., Bielathal in Sandhübel, 
welche in technischer Hinsicht in Verbindung mit 
Eichmann & Co. steht, errichtet eine Zellulose- 
fabrik in Bielathal. Die neue Fabrik, in der im 
Juli des nächsten Jahres der Betrieb aufgenommen 
werden soll, ist auf eine Erzeugung von 50 Waggons 
monatlich eingerichtet. 

Die Feinpapierfabrik Eichmann & Co. selbst ist 
gegenwärtig entsprechend beschäftigt. Das Inland- 


geschäft ist zufriedenstellend, exportiert wird haupt- 


sächlich nach England, den Balkanländern und nach 
Südamerika. 


Herr Direktor Heinrich Lang, langjähriger Pro- 

kurist der Firma W. Euler, Maschinenpapier- 
fabrik A.-G. in Bensheim, Hessen, ist am 1. De- 
zember nach kurzem, schwerem Leiden gestorben. 
(Nachruf siehe nächste Seite.) 


25jähriges Jubiläum der Handelsgesellschait 
Deutscher Zeitungsverleger G. m. b. H., Berlin-Char- 
lottenburg 2, Hardenbergstraße 12. Die Handels- 
gesellschaft Deutscher Zeitungsverleger veranstaltete 
am 3, Dezember aus Anlaß ihres 25jährigen Beste- 
hens in den Räumen des Pressehauses cine stim- 
mungsvolle Gedenkfeier. Der Vorsitzende des Auf- 
sichtsrats, Direktor Carl Müller, Berlin, schilderte 
in einer längeren Ansprache Geschichte und Zweck 
der Handelsgesellschaft. Zeitungsverleger Wencke- 
bach, Rathenow, sprach in seiner Erwiderung den 
Mitgliedern des Aufsichtsrats und der Geschäfts- 
führung den Dank der Deutschen Zeitungsverleger- 
schaft aus. Der Vorsitzende des Vereins Deutscher 
Zeitungsverleger, Kommerzienrat Dr. Krumbhaar, 
Liegnitz, nahm im Verlauf des Abends Gelegenheit, 
den führenden Männern der Handelsgesellschaft für 
ihre aufopfernde Tätigkeit im Dienste der deutschen 
Zeitungsverlegerschaft, insbesondere in den Kriegs- 
und Krisenzeiten, wärmsten Dank zu sagen. M. 


Direkte schwedische Zellulosetransporte durch 
Deutschland nach Italien, 


Zwischen Italien und Schweden ist ein Abkom- 
men unterzeichnet worden, das für die Verfrachtung 
schwedischen Zellstoffes nach Italien den direkten 
Schienenweg durch Deutschland und die Schweiz 
vorsieht. Der Zellstoff wird von der italienischen 
Kunstseidenindustrie benötigt und ist von besonders 
empfindlicher Qualität. die durch einen längeren Sec- 
transport leiden würde. Die Abschlüsse für das lau- 
fende Jahr sind noch gering. Für das nächste Jahr 
betragen sie etwa 2000 Tonnen. 


Frachtraten. 


Die Frachtraten für fettdichtes Papier 
nach dem La Plata und Brasilien sind er- 
mäßigt worden und betragen nunmehr wie folgt: 
Montevideo und Buenos Aires sh 30, Pernambuco 
und Bahia sh 37/6. Rio de Janeiro sh 35, Santos 
sh 40 per cbm oder 1000 kg in Schiffswahl. Sämt- 
liche Raten verstehen sich plus 10% Primage minus 
10% Rabatt laut Konferenzbedingungen. Zu der Rate 
nach Rio de Janeiro kommt noch der Extra- 
zuschlag von sh 15 per cbm oder 1000 kg in Schiffs- 
wahl, während derselbe nach Santos sh 25 per 
cbm oder 1000 kg in Schiifswahl beträgt. 


—— — — 


d un wie 
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Alte Herren-Verband der Papiermacher- 
Tafelrunde, Altenburg, Thüringen. 
Schriften des AHV. Wir machen hierdurch un- 
sere Mitglieder darauf aufmerksam, daß die Hefte 
2—4 nur an diejenigen Mitglieder zum Versand kom- 
men werden, welche ihre Beiträge bezahlt haben. 
Adressenänderungen, 


AH 76 Zimmel Josef, ab 1. 1. 1926 in Hegge 
b. Kempten/Allgäu. 

AH 86 Benninger Fritz, Lettin b. Altschwane- 
burg in Lettland. 

AH 211 Helbig Arno, Spechthausen b. Ebers- 
walde, Papierfabrik Ebart. 

AH 102 Meyer Paul, Chemnitz, Untere Aktien- 
straße 5/11. 

AH 27 Störzel Hugo, Frankeneck, Pfalz, Werk 
Schaeuffelen. 

AH 198 Scheidhauer Wilhelm, Hohenoien b. 
Neustadt/Dosse, Papierfabrik. 

AH 150 Meißner Hans Ulrich, Papierfabrik Hed- 
wigsthal, Raubach/Westerw. 

AH 187 Zweigert Walter, Joketa, Vogtland. 

AH 33 Weber Emil, Riedenburg, Oberpfalz, Pap- 
penfabrik. 

AH 61 Mühlmann Erich, Pasing b. München, 
Papierfabrik. 


Um Adressenangabe werden ersucht: 

Poremba Oskar, bisher Wernigerode- 
Harz. 

Esser Peter, bisher Guben, N.-Lausitz. 

Kohlstadt Adolf, bisher Godesberg/Rh. 

Eichler Willi, bisher Trebnitz b. Gera. 

Reißig Albert, bisher München. 

Reißig Alired, bisher München. 

Z elfe! Fritz, bisher Altenburg. 

Chiodi Barth., zuletzt beim Militär in 
Serajewo. 

Steine! Benno, bisher Grün b. Asch in 
Böhmen. 

Meier Rich. Otto, bisher Muskau. 

Schmidt Richard, bisher Unterkochen. 

Held Anton, bisher Konstanz. 

Ullrich Gustav, bisher Franzensbad in 
Böhmen. 

Antoneff Georg, bisher Terxoki/Satinin, 
Rußland. 

Gelinek Kurt, bisher Bodenbach/Böhmen. 

Rehse Heinrich. bisher Köttewitz. 


Nachruf. 


AH 203 Hoffmann Bruno, bisher Tschirma. 
Eberstadt b. D., den 2. Dezember 1925. 
A.H.-V. der Paplermacher-Tafelrunde, Altenburg. 

gez.: Schürk, Geschäftsführer. 


Ersatzwahl zur Industrie- und Handels. 
kammer Berlin. 

Bei der am 25. November stattgefundenen Er- 
satzwahl zur Berliner Handelskammer wurde u. a. 
neu gewählt Herr Alexander Flinsch, der erste Vor- 
sitzende des Papiergroßhändler-Verbandes e. V. Der 
Kammer gehört seit dem vorigen Jahr auch der 
zweite Vorsitzende des Verbandes, Herr Fritz Ber- 
liner, an. 


Erhöhung der Packpapierpreise in der 
Tschechoslowakei, 

Der Preis für Packpapiere (Zellulosepapiere) wird 
in der Tschechoslowakei ab 1. Januar 1926 um etwa 
8% erhöht werden. Dieser Beschluß des Wirtschafts- 
verbandes der Papierindustrie wird mit der Steige— 
rung der Holzpreise begründet, welch: eine Preis- 
erhöhung für Zellulose zur Folge hatte. Feinpapiere 
sollen vorläufig nicht teurer werden. 


Zahlung und Stundung der Holzkaufgeider 
in Sachsen. 

Auf Grund der Verordnung vom 7. November 
d. J. sind die Stundungszinsen für Holzkaufgelder 
von 9% auf 8%% und die Verzugszinsen von 15% 
auf 14% herabgesetzt worden. 

Diese neuen Sätze gelten vom 16. November 
1925 ab, und zwar auch für Holzkaufgelder aus noch 
nicht bezahlten Verkäufen, die vor dem 16. Novem- 
ber abgeschlossen worden sind. 


Beilagen-Hinweis. 

Die Firma Dürrwerke Aktiengesellschaft, Ratin- 
gen, bringt sich durch ihren, der Gesamtauflage 
beigelegten Sonderdruck über ihre „Dürr-Sektional- 
kessel“ in empfehlende Erinnerung, während die 
Firma Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof in einem 
Prospekt ihre .„Superior-Kesselspeise-Wäassermesser‘* 
empfiehlt. 

Wir bitten die Leser unseres Blattes, diese Bei- 
lagen zu beachten. 


Nach kurzem schweren Leiden verschied am l. Dezember der im Ruhestand lebende, lang jährige 


Prokurist unseres Hauses, 


Herr Direktor Heinrich Lang. 


Während seiner 5ljährigen Tätigkeit hat der Verstorbene in vorbildlicher Treue und Pflichter- 
füllung der Firma unvergeßliche Dienste geleistet, deren wir uns stets in Dankbarkeit erinnern werden, 
Sein Name wird mit dem des Hauses Euler allzeit unlösbar verbunden bleiben. 


Bensheim, 3. Dezember 1925. 


W. Euler, Maschinenpapierfabrik A.-G. 
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Warum bewährt sich das Obertuch bei offenen Langsieb- 
maschinen nicht in jeder Fabrik gleich ‚gut? 


Diese Frage ist ohne weiteres nicht zu 
beantworten, erwiesen ist, daß die Ober- 
tücher sich in einigen Fabriken so bewährt 
haben, daß man sie dort auf keinen Fall 
mehr missen möchte, während in anderen 
Betrieben absolut nichts damit anzufangen 
ist. Woran liegt dies? Eine weitere Frage 
ist die, warum man überhaupt Obertücher 
einbaut. 


Gewiß ist, daß das Obertuch manche gu- 
ten Eigenschaften besitzt. Es gibt mehrere 
Papiersorten, die ohne Obertuch große 
Schwierigkeiten bereiten, da der Ausschuß- 
anfall gerade an der ersten Presse ein sehr 
großer werden kann. Dies sind in der Haupt- 
sache sehr rösch gehaltene Stofie, deren Fa- 
sern sich nicht fest genug verkitten und ver- 
ankern können und deshalb von der oberen 
Preßwalze aufgerauht und teilweise heraus- 
gerissen werden, wobei natürlich die Papier- 
bahn oft an den Pressen kleben bleibt. Hat 
der Stoff einen schmierigeren Charakter, so 
findet eine innigere Verkittung der Einzel- 
fasern miteinander statt und die Preßwalze 
kann keine Teile der Papierbahn heraus- 
reißen. 

Man kann beobachten, daß das Kleben- 
bleiben an der zweiten Presse bei weitem 
nicht so oft vorkommt, als an der ersten 
Presse. Die Fasern sind von der ersten 
Presse soweit festgedrückt und ineinander 
verkittet, daß es der nächsten Presse nicht 
möglich ist, das Blatt wieder aufzurauhen. 


Da das Wichtigste natürlich die Qualität 
und Beschaffenheit des herzustellenden Pa- 
pieres ist, kann der Papiermacher natürlich 
den Stoff nicht der Maschine anpassen, son- 
dern er muß ihn der zu erzeugenden Quali- 
tät anpassen. Kurz gesagt, es gibt Fälle, wo 
man mit einem Obertuch weiter kommt, als 
mit der nackten Preßwalze. Andererseits sind 
genug Fälle bekannt, wo es absolut nötig 
erschien, ein Obertuch einzubauen und nach- 
dem man damit keine guten Erfahrungen ge- 
macht hatte, die Einrichtung einfach aus- 
schaltete und bei der alten Methode blieb. 
Es ging und es mußte gehen! Wie schon 
oben gesagt, geht es ganz gut ohne Ober- 
tuch, wenn es sich nicht um Stoffe handelt, 
die allzu rösch gehalten werden müssen, wie 
z. B. bei Löschpapier, Pergamentrohstoff und 
ähnlichen Spezialpapieren. Es ist jedoch viel- 
fach die Ansicht vertreten, daß z. B. bei 
Zellulosepapieren oder auch bei anderen, 


hauptsächlich Dünnsorten, ein Obertuch not- 
wendig ist, um das Klebenbleiben an der 
ersten Presse zu vermeiden. Wenn die Roh- 
stoffe dem Fabrikat angepaßt sind, d. h. bei 
Zellulosepapieren die richtige Zellulose- 
qualität gewählt und diese in den Vorberei- 
tungsmaschinen sachgemäß aufgeschlossen 
ist, dann wird obige Ansicht hinfällig. Bei 
Dünnsorten ist es genau so. Zigaretten- 
papiere werden meist auf offenen Maschinen, 
also ohne Obertuch, hergestellt. Würde 
man aber ein Druckpapier oder ein Zellulose- 
tütenpapier von demselben Quadratmeter- 
gewicht auf derselben Maschine arbeiten 
wollen, dann wäre das Papier nicht über die 
Maschine zu bringen. Das Zigarettenpapier 
läuft nur, weil der Stoff so ausgemahlen ist, 
daß sich alle Fasern so verankert und ver- 
kittet haben, daß die blanke Preßwalze keinen 
Angriff auf sie ausüben kann. Es liegt also 
in vielen Fällen nur an der Stoffqualität, sei 
es der geeigneten Zellulose oder in der Auf- 
bereitung derselben zu Papierstof. 


Wie gerne würde mancher Druckpapier- 
fabrikant eine Obertucheinrichtung anschaf- 
fen, wenn er damit das lästige Einreißen an 
den Pressen umgehen könnte, ohne noch grös- 
sere Unannehmlichkeiten heraufzubeschwö- 
ren. Auch in der Druckpapierfabrikation liegt 
das Einreißen in der Stoffbeschaffenheit, und 
der praktisch erfahrene Papiermacher sucht 
das Einreißen nicht an der Presse, sondern 
im Stoff zu beseitigen. Hier gibt es natürlich 
auch Ausnahmen, die selbstverständlich mit 
dem Stoff nichts zu tun haben. Sie alle auf- 
zuzählen und näher zu betrachten, würde zu 
weit führen und gehört auch nicht in den 
Rahmen dieser Abhandlung. 


Also zum Obertuch! Ich sagte schon ein- 
gangs, daß diese Einrichtung sich verschieden 


‚bewährt hat. Gewöhnlich sagt man: Was 


in der einen Fabrik geht, muß auch in der 
anderen gehen! Daß dies nicht immer so ist, 
wird mancher Papiermacher schon erfahren 
haben. Gewiß kann man ein Obertuch in 
allen Fabriken einrichten, aber wo es nicht 
unbedingte Notwendigkeit ist, soll man lieber 
davon absehen und den Hebel an anderer 
Stelle ansetzen, denn, wie schon gesagt, findet 
man viele derartige Einrichtungen, die nicht 
im Betrieb sind. Meist ist diese Einrichtung 
an Maschinen angebracht, auf denen einseitig- 
glatte Zellulosepapiere gearbeitet werden. 
Warum? Weil man eben keine besondere 
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einseitige Glätte erzielen konnte, da diese 
sehr röschen Stoff verlangt und dieser an 
den Pressen klebt. Wenn man jedoch der 
Sache eingehend nachgeht, wird man das 
lästige Hängenbleiben an den Pressen auch 
auf andere Weise beseitigen können, denn es 
geht ja auch, nachdem man die Obertuch- 
einrichtung wieder ausgeschaltet hat. Es sei 
hier nur daran erinnert, daß es viele Papier- 
fabriken gibt, welche die schönste einseitige 
Glätte erzeugen und ohne Obertuch arbeiten. 
Es ist dies ein Beweis, daß auf jeden Fall 
die Stoffbeschaffenheit eine Rolle spielt. Fa- 
briken, die ihre Zellulose selbst herstellen, 
werden die Kochung darnach entsprechend 
führen, dann braucht sie in den Holländern 
auch nicht so intensiv ausgemahlen werden 
und das Papier bekommt eine gute Glätte und 
klebt nicht an der Presse. Wenn aber das 
Kleben trotz aller Mühen nicht zu beseitigen 
ist und man vor der Frage steht, ein Ober- 
tuch einzubauen, beachte man folgendes: 
Zuerst überlege man, ob man nicht besser 
tut, eine Steinwalze anzuschaffen. Zwar 
wird es auch nicht viel besser werden, wenn 
diese nicht die geeignete Beschaffenheit hat. 


Auf keinen Fall darf die Walze in solchen 


Fällen stark poliert sein. Ferner scheue man 
die Mühe nicht und besichtige eine Ober- 
tucheinrichtung irgendwo im Betrieb und 
ziehe an Ort und Stelle Erkundigungen ein. 
Hat man dann den festen Entschluß gefaßt, 
so bestehe man darauf, daß die Maschinen- 
fabrik die Anordnung der Filzleitwalzen so 
trifit, daß alle Walzen im Innern des Filzes 
laufen. Die Filzwäsche ordne man so an, 
daß die Gummiwalze nicht wie üblich unten, 
sondern oben läuft, und daß an der Unter- 
walze ein dichtschließender Schaber für stete 
Reinhaltung derselben sorgt. Natürlich ist 
für eine gute Wascheinrichtung zu sorgen 
und die Tropfrinne muß unbedingt dicht 
schließen und groß genug sein, um auch den 


abgeschabten Stoff ohne Umstände entiernen. 


zu können. Es bleibt nun noch die Frage 
offen, welche Filzsorte zu verwenden ist. 
Hierüber bestehen verschiedene Anschauun- 
gen. Man hat Obertücher von 1700 g/qm 
und sie liefen gut in der einen Fabrik und in 
der anderen zieht man Steigefilze vor. Ein 
neuer Filz bewährt sich meist nicht gut, da 
er die Papierbahn nicht festhält. Neue Filze 
sollen nicht wollig sein, eventuell brenne man 
mittels einer Lötlampe alle Wollfädchen ab. 


Die Papierbahn muß am Obertuch kleben 
bleiben, tut sie das nicht, so hat man gewöhn- 
lich mit Faltenbil'Jung der Papierbahn zu 
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kämpfen, was viel Ausschuß verursacht. So- 
lange die Papierbahn nicht am Unterfilz klebt, 
mag die Sache gehen, tritt dieser Fall aber 
ein, dann treten auch die Faltenbildungen 
auf. Es ist dies übrigens ein Zeichen, daß der 
Oberfilz reiner als der Unterfilz ist, denn das 
Papier wird nur vom verlegten oder hart- 
gepreßten Filz festgehalten. Jedes Obertuch 
verlangt dichtschließende Preß- und Wasch- 
walzen. Hat einer der beiden Filze trockene 
oder nasse Streifen, dann wechselt meistens 
das Anhaften der Papierbahn, wodurch wie- 
der Faltenbildung entsteht. 


Es wird auch die Anschauung vertreten, 
daß die Oberfilze wasserdurchlässig sein 
sollen. Dies ist nicht nötig, ja sogar schäd- 
lich, weil das Wasser durch den Oberfilz an 
der Presse durchdringt und so zum Verpres- 
sen der Papierbahn Veranlassung gibt. Ge- 
rade um dies zu vermeiden, wählt man dicht- 
gewebte Filze als Obertuch. Auch haftet das 
Papier nur gut an einem dichten Filz, wes- 
halb man als Unterfilz stets ein gröberes 
Gewebe verwendet. 

Für Papiermaschinen, auf denen verschie- 
denartige Papiere hergestellt werden, eignet 
sich ein Obertuch nicht gut, und nur in ganz 
wenigen Fällen ist man einigermaßen zu- 
frieden. Bei Dünnsorten, wie z. B. Schreib- 
maschinenpapier, wo man das Markieren der 
Preßfaden vermeiden will, eignet sich ein 
Obertuch ganz gut, wenn man die richtige 
Filzqualität verwendet und die ganze Ein- 
richtung tadellos funktioniert. Kommen im 
Papierblatt vom Siebe oder Manchon her 
Beschädigungen, dann reißt es ebenso wie 
mit nackter Oberwalze. Auch liegt viel an 
der Behandlung der Einrichtung von seiten 
des Maschinenführers, er muß sich die Er- 
fahrungen zunutze machen, wenn er einiger- 
maßen anstandslos arbeiten will. 


Nun möchte ich folgendes nicht uner- 
wähnt lassen, was direkt mit dem Obertuch 
nichts zu tun hat, aber für manchen Leser 
interessant sein dürfte: Ich besuchte einmal 
in einer großen Druckpapierfabrik, die seiner- 
zeit in Hinsicht auf Schnellauf an erster Stelle 
stand, einen Verwandten und wunderte mich 
über die sehr rauhen Steinwalzen. Ich äußerte 
mich, warum man diese Walzen nicht glatt 
erhalten hätte, worauf mir kurz gesagt wurde, 
man sei froh, die Politur beseitigt zu haben. 
Da mir damals auf diesem Gebiete diese Er- 
fahrung fehlte, glaubte ich an einen Irrtum. 
Viel später hatte ich die technische Leitung 
einer kleineren Druckpapierfabrik übernom- 
men, die mit nur 90—100 m arbeitete, d. h. 
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arbeiten sollte, in Wirklichkeit aber nur mit 
70—80 m arbeiten konnte, da das Papier 
fortwährend an der ersten, weniger an der 
zweiten Presse hängen blieb und die Druck- 
papierherstellung in Frage stellte, so daß die 
Inhaber der Fabrik sich schon mit dem Ge- 
danken trugen, andere Spezialitäten aufzu- 
nehmen, was aber daran scheiterte, daß der 
Holzstoff von acht kleinen Wasserschleife- 


reien, für den kein Absatz vorhanden war, 


verarbeitet werden mußte. Nun muß aber 
vorausgeschickt werden, daß unter diesen 
Schleifereien zwei waren, deren Stoff allein 
überhaupt nicht über die Maschine zu bringen 
war. Stoffvorräte waren nicht da, und so 
mußte der Schliff eben so verarbeitet werden, 
wie er jeweilig angefahren wurde. Ich stand 
nun ebenso ratlos da, wie mein Vorgänger, 
da ich mit 70—80 m Geschwindigkeit gegen- 
über anderen Fabriken, die mit 100—150 m 
arbeiteten, nicht konkurrieren konnte. Der 
Aufsichtsrat sagte mir, daß mein Vorgänger 
darauf bestanden hätte, eine Steinwalze an- 
zuschaffen, und nun sei diese längst im Be- 
trieb und das Ergebnis sei gleich Null. Da 
fiel mir die rauhe Walze in der erwähnten 
Fabrik ein. Ich versuchte nun die Walze erst 
an einem Rande mit einem groben Carbo- 
rundumstein zu bearbeiten, und zwar wäh- 
rend des Betriebes. Da das Papier an diesen 
Stellen nicht mehr hängen blieb, bearbeitete 
ich die gesamte Walzenoberfläche, und von 
da an konnte ich mit der Maschine vorfahren 
und brachte es bis zu 120 m Arbeitsgeschwin- 
digkeit. Aber die Walze blieb nicht rauh, der 
Schaber glättete sie schon in einigen Wochen 
wieder, und es wollte wieder nicht gehen. 
Die Walze wurde nun neu aufgerauht und 
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ein Holzschaber eingelegt, was auch zum 
Ziele führte. 


Vorstehendes sei nur erwähnt, um zu 
zeigen, daß es auch andere Mittel gibt, um 
eine Obertucheinrichtung zu umgehen. Eine 
andere Erfahrung, die ich auch nicht vorent- 
halten möchte, ist die: Wer einseitigglatte 
Zellulosepapiere herstellt, wird finden, daß es 
Perioden gibt, wo man ganz besonders mit 
dem Kleben an den Pressen zu tun hat, wäh- 
rend es wieder andere Perioden gibt, in 
denen man das Uebel gar nicht kennt. Da die 
Stoffbehandlung das eine wie das andere 
Mal die gleiche ist, müßte doch das Verhal- 
ten des Stoffes an den Pressen auch immer 
gleich sein. Hier liegt der Fehler einzig und 
allein an der Zellulose, und zwar im Holze 
selbst. Harzreiches Holz ist ungeeignet, weil 
sich das Harz beim Kochen nicht löst, son- 
dern nur schmilzt und in diesem Zustande 
sich über das ganze Kochgut verteilt. Der 
Zellulosemacher weiß dies, aber er ist nicht 
immer in der Lage, dies zu verhindern, weil 
er verarbeiten muß, was er hat. In solchen 
Fällen muß man darnach trachten, das Harz 
unschädlich zu machen. Dasselbe aufzufan- 
gen und auszuscheiden ist nicht möglich, also 
greift man zu dem Mittel, es zu verseifen. 
Auf kontinuierlichem Wege wird dies nicht 
gehen — wenigstens ist es mir nicht gelun- 
gen —, aber es geht in einem genügend 
großen Holländer durch Zugabe von Aetz- 
natron. Die Soda muß aber durch Aus- 
waschen wieder entfernt werden, was die 
Fabrikation natürlich verteuert. Auch eine 
Zugabe von Talkum kann in manchen Fällen 
zum Ziele führen. 


—1— 


— — —̃̃ — 
Neuer Brennstoff aus Torf und Sulfitzellstoffablauge. 


Der Torf wird nach Angaben eines schwedischen 
Ingenieurs zur möglichst weitgehenden Entfernung 
des Wassers gepreßt und in einen mit Sulfitzellstoff- 
ablauge gefüllten Zylinder eingebracht. Darin sinkt 
er langsam zu Boden. Dabei wird ein Strom von 
Ablauge von unten in die Höhe gedrückt, die wieder- 
um einen großen Teil des Wassers des Torfs mit- 


Russisches 


l und alles 
andere ausländ. 


J. F. Müller & Sohn A.-G., 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


nimmt. Aus dem anderen Teil des Zylinders wird 
der aus den brennbaren Teilen des Torfs und der 
Zellstoffablauge bestehende Brennstoff herausgenom- 
men und zur endgültigen Fertigstellung gepreßt oder 


zentrifugiert. Das Produkt hat bei einem Wasser- 
gehalt von 25—30% einen verhältnismäßig hohen 
Heizwert. D.A.Z. 


Papierholz 


Holz- 
makler, 


Hamburg 2/ 
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Aus Industrie und Praxis. 


Reinigung von Resselspeisewasser. 
Von Direktor Erich Liebeherr, Vevce, SHS 


Die Reinigung von Wasser für die Spei- 
sung der Dampfkessel von Kesselsteinbildnern 
macht immer noch den Kesselbesitzern Un- 
annehmlichkeiten und Sorgen, obwohl die 
Enthärtung des Wassers keine Schwierigkeit 
bietet. Wer dennoch Kesselstein in seinen 
Kesseln findet, hat die richtige Auswahl der 
Reinigungssysteme noch nicht gefunden oder 
befaßt sich zu wenig mit dieser Sache. 

Die meisten angewendeten Enthärtungs- 
verfahren sind folgende: 

1. Kalk- und Sodaverfahren, 2. Regenera- 
tivverfahren, Neckarverfahren, 3. Permutit- 
verfahren. 

Weniger bekannt ist die Enthärtung des 
Wassers nach dem Stromlosverfahren und 
mittelst Lysogen. Ueber das Stromlosverfah- 
ren hat Herr Ing. Belani in ausführlicher 
Weise im Wochenblatt für Papierfabrikation 
Nr. 3, S. 79, geschrieben. Allerdings sind 
die Meinungen über dieses Verfahren noch 
sehr geteilt und ist abzuwarten, wie es sich 
in der Praxis bewähren wird. 

Das Lysogen (neuerdings Cedo genannt) 
wird von den Kesselbesitzern sehr mißtrau- 
isch angesehen, da man es nicht für möglich 
hält, daß Cedo ein gutes Gegenmittel 
für Kesselsteinverhütung sein 
kann. Was ist Cedo, welches von der Firma 
Baumann & Stüber in Düsseldorf 13, Jacobi- 
straße, erzeugt wird. Das genannte Präparat 
ist in seiner Zusammensetzung ein Derivat 
künstlicher Ulmin- und Huminstoffe, aus denen 
es nach Angabe des Fabrikanten durch Be- 
handlung mit kohlensaurem Alkali, Aetzkalk 
oder Calciumcarbonat unter Oxydation ge- 
wonnen wird. Das Endprodukt ist als apo- 
krensaures Salz der Alkalimetalle bzw. Erd- 
alkalien anzusprechen, wobei die Base des 
Salzes den spezifischen Eigenschaften des zu 
reinigenden Wassers angepaßt wird. 


ıegr. 186% 


Maschinen-Siebe 


aller Art, eXtfastark und gesunmeoldig, lictors 


Foest & Loesche, Rosslau (Anhalt) 


Metalituch- und Urantgewebe-Faorin 


Cedo wurde mir vor 3 Jahren von Herrn 
Generaldirektor Necas empfohlen. Ich hatte 
Gelegenheit, dieses Präparat an den Dampf- 
kesseln einer Zellulosefabrik in Kärnten 
gründlich auszuprobieren. Durch eine ein- 
fache Vorrichtung wurde Cedo dem Speise- 
Wasserbehälter so zugesetzt, daß auf eine 
Wasserverdampfung von 4500 1 pro Stunde 
5 J in 8 Stunden kamen. Alle Tage wurde 
das Speise- und Kesselwasser untersucht 
und man konnte feststellen, daß die Härte 
von 26° fr. auf etwa 5° fr. zurückging. Die 
Kessel, die früher mit Wasser von 26° fr. ge- 


. speist wurden, hatten einen Steinansatz in 


den Röhren und Oberkesseln von 5—6 mm. 

Es zeigte sich beim nächsten Kesselöfinen, 

daß Cedo nicht allein den Kesselsteinansatz 

verhinderte, sondern schon bestehenden zer- 
mürbte, so daß die Kessel mit der Zeit voll- 
kommen steinfrei wurden. 

In der hiesigen Papierfabrik wird seit 
5 Monaten Cedo zur Reinigung verwendet, 
und es hat sich auch hier die gleiche Erschei- 
nung gezeigt. 

Die Vorzüge des Cedoverfahrens sind 
folgende: 

l. Die Ausfällung der Kesselsteinbildner 
erfolgt restlos. 

2. Neuanschaffungen von Apparaten sind 
nicht erforderlich. 

3. Ein Ueberschuß des Fällungsmittels löst 
alten Kesselstein in kurzer Zeit. 

4. Die Betriebskosten des Cedoverfahrens 
sind geringer als bei den obengenannten 
drei Verfahren. 

Für Jugoslawien stellt sich das Lösemittel 
allerdings etwas teuer, weil bei der Gering- 
wertigkeit des Präparates die Fracht zu 
hoch ist. 

Eine Verunreinigung des Kesselspeise- 
wassers kann auch durch Oel erfolgen. Da 


Teiegr.-Adr. Metalltuch. 
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heute fast ausschließlich die Trockenzylinder 
der Zelluloseentwässerungs- und Papierma- 
schinen mit Ab- oder Zwischendampf geheizt 
werden, so ist es unausbleiblich, daß eine 
entsprechende Menge Oel in das Kondensat 
gelangt, welches dann zur Speisung von Kes- 
seln benutzt wird. Der früheren Auffassung 
der Wärmetechniker, daß das Oel auch in 
kleinsten Mengen das Speisewasser ver- 
schlechtert und den Dampfkesseln schädlich 
ist, tritt der Marine-Chefingenieur Siegmon 
mit einer interessanten Arbeit „Die Ursachen 
der Zerstörung von Wasserrohrkesseln im 
Turbinenbetrieb ud die zu ergreifenden Ge- 
genmaßregeln“ in der Zeitschrift deutscher 
Ingenieure 1918 entgegen. Siegmon hat in 
seiner Arbeit bewiesen, daß die pockennar- 
bigen dichtgelagerten Anfressungen in seinen 
Kesseln durch Speisung von Turbinenkon- 


densat entstanden sind, und zwar aus dem 


Grunde, weil destilliertes oder Kondenswas- 
ser ein viel größeres Lösungsvermögen für 
den Sauerstoff hat als das natürliche insbe- 
sondere harte Wasser, und daß der Sauerstoff 
das zersetzende Element ist. Eine Einsprit- 
zung von Oel in das Speisewasser hatte den 
Erfolg, daß die Anfressungen ganz aufhören. 
Es wird oft behauptet, daß öliges Kondens- 
wasser, welches man zum Kesselspeisen be- 
nutzt, eine Oelschicht auf dem Kesselblech 
bildet, die den Wärmedurchgang erheblich 
erschwert. 

Ich habe viel Dampfkessel befahren, die 
meist mit öligem Wasser gespeist wurden, 
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doch nirgends konnte ich eine Oelschicht 
finden, nicht einmal Spuren von Oel. Es ist 
auch garnicht möglich, daß sich ausgerechnet 
das Oel an der wasserberührenden Heiz- 
fläche des Kessels ablagert. Ein Beispiel da- 
für möchte ich anführen. In einer Zellulose- 
fabrik Schlesiens wurde im Jahre 1911 eine 
1200 PS. Dampfmaschine mit Zwischen- 
dampfentnahme aufgestellt. Der Hochdruck- 
zylinder wurde sehr reichlich geschmiert, so 
daß trotz Einbau von Dampfentölern immer 
noch viel Oel in die Trockenzylinder und von 
dort mit dem Kondensat mittelst Rückleiters 
in das Speisewasser kam. Es wurden mit die- 
sem Wasser hauptsächlich die vorhandenen 
Flammrohrkessel gespeist. Als die Anlage 
mehrere Monate im Betrieb war, wurde ein 
Kessel gereinigt. Ehe mit der Reinigung be- 
gonnen wurde, habe ich den Kessel befahren 
und konnte feststellen, daß über der höchsten 
Wasserlinie im Kessel eine fingerdicke Oel- 
schicht sich befand, die den Dampfraum ge- 
gen das Mauerwerk hin isolierte, während 
unter dieser Wasserlinie keine Spur von Oel 
ermittelt werden konnte. Das Kondensat war 
sehr stark ölhaltig. Wenn man zum Dampf- 
zylinderschmieren nur erstklassige Zylinder- 
öle verwendet, wird man in Kesseln und 
Trockenzylindern keine Schwierigkeiten mit 
Oelablagerungen haben, und wird man einen 
höheren Kohlenverbrauch in der Praxis kaum 
feststellen. Eine Reinigung von Oel läßt sich 
nur auf elektrolytischem Wege erreichen. 


Patent-Berichte. 


Patent-Erteilungen. 


Klasse 55b, 2. 422 179. Firma Königsberger Zell- 
stoff-Fabriken und Chemische Werke Koholyt 
Akt.-Ges., Berlin. Zellstoffkocher mit direkter Dampf- 
zufuhr zwecks Erzielung einer Umlaufbewegung der 
Kochlauge im Kocher. 18. 5. 23. K. 85 974. 

Klasse 55f, 9. 422 294. Dr. Ernst Fues, Hanau 
a. M., Bogenstr. 24, und Firma Clesecke & Devrient, 


durch Stirnräder, 


HOFFMANN-KOLLERGANG D. R.P. 


Verfahren zur 
als Wert- 


Leipzig. 
insbesondere 


Typographisches Institut, 
Herstellung gemusterter, 


und Sicherheitspapier geeigneter Papiere, Pappen 
und dergl. 31. 8. 24. F. 56 778. 
Patent-Löschungen. 


KI. 55a. 393 672, 307 603. Kl. 55c, 265 489. Kl. 
55d, 350 000, 370 422. Kl. 55f, 318 867. 
Kl. 55d, 241 171. Kl. 55f. 385 692. 


; HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslohn! 

Antrieb durch konische Stahlräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für dıe vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstorfabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib’s Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3331. Verpackung von bleichfähi- 
ger Natronzellulose. Wir haben vor einiger Zeit nor- 
dische la. bleichfähige Natronzellulose bezogen, bei 
der die einzelnen Ballen nur mit zwei Zellulosebogen 
umlegt, während die Stirnseiten und auch ein Teil 
der Längsseiten ohne jeden Schutz waren, wodurch 
die Zellulose, die wir zur Herstellung von Fein- 
papieren benötigten, stark verschmutzt worden ist. 
Der Lieferant erklärt uns, daß es üblich wäre, Na- 
tronzellulose, auch bleichfähige, mit einer derartigen 
Verpackung zu versenden. Es wäre uns nun sehr 
angenehm, zu erfahren, ob dies den Tatsachen ent- 
spricht. Wir nehmen an, daß hier genau so eine 
Verpackung Vorschrift ist wie bei Sulfitzellulose. 

H. 


Welliges Papier im Stoß. 


Antwort auf Frage Nr. 3317 in Nr. 46, S. 1406. 
(Siehe auch Nr. 49, S. 1498.) 


IV. In der Regel sind die Ursachen der welligen 
Ränder von im Format geschnittenem Papier in einem 
glatten, zum Teit schmierigen Streifen der Trocken- 
filze zu suchen, was insbesondere häufig bei alten 
Trockenfilzen der Fall ist. Die Trocknung ist dann am 
Rande des Papiers nicht so vollkommen als an den 
reinen Stellen des Filzes. Solche Papiere unterliegen 
dann, wenn am Ouerschneider in Stöße gestellt, den 
Temperatureinflüssen und neigen zur Wellenbildung am 
Rande. Bei erhöhter Laufgeschwindigkeit der Pa- 
piermaschine und einer zu kleinen Trockenpartie mag 
die Ursache in einem zu raschen Trockenprozeß 
liegen; es sollte daher die Papierbahn vor dem Auf- 
rollen vom Kühlzylinder gut abgekühlt und auch 
nicht zu frisch am Querschneider geschnitten wer- 
den. Häufig ist eine zu hohe Temperatur im Aus- 
rüstungssaal der Urheber der Wellenbildung an 
Papierrändern. A. Ah. 


V. Das Papier ist zu starken Temperatur- und 
Luftfeuchtigkeitsschwankungen ausgesetzt. Die Wel- 
len entstehen durch Längenänderung des Bogens, 
welche nur an den Rändern eintritt, da die Luit- 
feuchtigkeit nur an den Außenseiten der Stöße ein- 
wirkt. Die Wellen treten an den Schnittflächen der 
Ouerrichtung auf, da das Papier in dieser Richtung 
die Länge am meisten verändert. Me. 


Schaukelknotenfänger System Brozler. 
Antwort auf Frage Nr. 3318 in Nr. 46, S. 1406. 
J. Diese haben sich in der Praxis zum Ausschei- 
den von Verunreinigungen, wie sie in gewöhnlichem 
Altpapier enthalten sind, gut bewährt. 
H. Post l, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Der genannte Knotenfänger eignet sich auch 
für Rohpappe sehr gut, arbeitet ohne nennenswerte 
Beaufsichtigung vollständig geräuschlos, scheidet 
Knoten und Unreinheiten selbsttätig aus und erfüllt 
die Lösung der Aufgabe, den Planknotenfänger für 
Rohpappe mit allen seinen vielen Schattenseiten 
nicht nur vollständig zu ersetzen, sondern auch ein 
reineres Fabrikat zu erzielen, 

Rotierende Knotenfänger sind für Rohpappe nicht 


verwendbar. Versuche, den Planknotenfänger durch 

andere Konstruktionen zu ersetzen, sind ausnahmslos 

mißlungen. G. 
Zerreißmühle. 


Antwort auf Frage Nr. 3319 in Nr. 46, S. 1406. 

I. Ich habe mit der Burberg-Zerreißmühle die 
Erfahrung gemacht, daß diese Maschine für das Zer- 
kleinern und Zerreiben von Rohmaterialien ver- 
schiedenster Art anwendbar ist. Beim Zerreißen 
von Lumpen war ich erstaunt darüber, daß selbst 
ganz großstückige Lumpen ohne vorherige Zerkleine- 
rung in die Mühle. hineingeworfen wurden. Die 
Mühle arbeitete mit großer Leistung und gutem Zer- 
faserungsergebnis. Ich glaube allerdings, daß sie 
dabei einen ziemlich hohen Kraftbedarf hatte. Der 
Lumpenschneider fällt vollkommen aus und bei der 
Weiterverarbeitung wird etwa 50% in der Mahldauer 
gespart. B. 


II. Zerreißmühlen verschiedener Systeme wer- 
den seit langem. zum Auffasern von Zelluloseästen, 
Sohlenlederabfällen u. anderen Materialien mit gutem 
Erfolg verwendet. Zum Auffasern von Papier werden 
sie aber die Kollergänge und Knetmaschinen, die 
sich bisher bewährt haben, ebensowenig verdrängen, 
wie die zum Schneiden und Auffasern der Hadern 
verwendeten Apparate. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Die von der Firma Gebr. Burberg auf den 
Markt gebrachten ZerreiBmühlen bewähren sich in 
den großen Einheiten zum Zerfasern aller zur Roh- 
pappenfabrikation verwandten Rohstoffe. 

Wird die Zerkleinerung der Rohstoffe nicht wei- 
ter getrieben als mit einem Lumpenschneider, dann 
ist der Kraftbedarf nicht höher wie beim Schneiden. 
Wird mit feinen Rosten gearbeitet, dann ist der 
Kraftbedarf erheblich höher. Jedoch ist es möglich, 
diese fein zerfaserten Lumpen mit entsprechendem 
Mahlgeschirr in 25—30 Minuten klar zu mahlen. 

Betriebsleiter L. 

IV. Wie jedem Fachmann bekannt sein dürfte, 
wird durch die erforderliche enorm hohe Umfangs- 
geschwindigkeit der ZerreißBmühle ein mindestens 10- 


FLACH, MUTHER & CO. HAMBURGI | 


ZELLULOSE 


Mönckebergstraße 11 
Vertreter für 


HOLZSTOFF 


FINNISCHER CELLULOSEVEREIN, HELSINGFORS 
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fach höherer Kraftverbrauch bedingt gegenüber einem 
Lumpenschneider von gleicher Leistung. Fremdkör- 
per, wie Knöpfe, Schnallen und sonstige Eisenteile, 
werden bis zur Rotglut erwärmt. Sonstige Fremd- 
körper, wie Scherben, Glas, Steine usw., werden in 
ganz kleine Splitterchen zerschlagen, welche weder 
in Reinigungsmaschinen noch im Sandfang ausge- 
schieden werden und sich in den Erzeugnissen un- 
angenehm bemerkbar machen. Außerdem treibt die 
hohe Umfangsgeschwindigkeit Staub und Fasern der- 
art aus der Füllöffnung, daB nach ganz kurzer Zeit 
die ganze Umgebung fingerdick mit Fasern und Staub 
belegt ist und die Arbeiter sich weigern, weiterzu- 
arbeiten. Wird der Staub abgesaugt, dann gehen 
selbstverständlich auch viele Fasern verloren. Es ist 
nicht zu vergessen, daß Zerreißmühlen schon vor 
etwa 30 Jahren in der Papierindustrie tätig waren 
und wieder abgebaut wurden. Die Verarbeitung von 
nassem Rohstoff in der Zerreißmühle steigert den 
Kraftverbrauch durch Verschmieren der Roste usw. 
ins Unrentable. Jedenfalls hat die Zerreißmühle in 
die Papier- und Pappenfabrikation nichts neues ge- 
bracht und ist der Lumpen- und Altpapierschneider 
unparteiisch nach wie vor der Zerreißmühle vorzu- 
ziehen. K. 

V. Zur Zerkleinerung von Rohmaterial. wie es 
zur Fabrikation von Rohpappen gebraucht wird, sind 
ein Pitzler- oder Münzner-Hadernschneider der Zer- 
reiBmühle vorzuziehen. Letztere hat wohl eine gute 
Leistung und wäre dagegen nichts einzuwenden, aber 
man steht bei Rohmaterial wie es für Rolıpappen 
verwendet wird, in steter Gefahr, einen Brand zu 
entfachen. Durch die vielen Metallknöpfe, Schnallen, 
Haken und Ocsen und was an Eisen und Metall sonst 
noch in diesen Rohmaterialien vorkommt, entstehen 
Funken. welche leicht zu einem Brande führen kön- 
nen. Um dieses zu verhüten, muß eine gute Lösch- 
einrichtung vorhanden sein. Auch erfordert eine der- 
artige Mühle eine pneumatische Absauganlage, um 
das Material in Kammern zu blasen und von dort in 
die Holländer gelangen zu lassen. Dieses ist immerhin 
mit größeren Geldkosten verbunden. 

F. K. W.. Werkmeister. 


VI. Die Zerreißmühlen der Firma Gebr. Burberg 
in Mettmann arbeiten Baumwolle. Leinen, Jute- 
säcke, Papierabfälle, Schiffstaue, Bindfäden, Akten 
ebenso gut auf wie Zellstofftafeln. frische Aeste (ge- 
kocht). Schälspäne oder gewässertes Stroh. Der 
Verlust ist dabei so gering, daß man ihn vernachläs- 
sigen kann. Der Feinheitsgrad hängt von der Ein- 
richtung der Mühle ab und ist regelbar. Praktisch 
ordnet man einen pneumatischen Absauger zusammen 
mit der Mühle an. Ich kann den Apparat für die 
gedachten Zwecke durchaus empfehlen, doch wolle 
man bei trockenen Materialien alles gegen mögliche 
Brandgefahr vorsehen, wie dies bei allen ähnlichen 
Mühlen nötig ist. Ing. E. Belani, Villach. 


Satinwelß. 
Antwort auf Frage Nr. 3320 in Nr. 46, S. 1406. 

I. Satinweiß stellt man auf folgende Weise her: 
85 kg Aetzkalk werden zur Erzielung einer möglichst 
feinen Zerteilung mit ungefähr 200 | kochendem Was- 
ser gelöscht; indem man hierauf kaltes Wasser zu- 
laufen läßt, bringt man das Ganze auf etwa 450 bis 
500 Liter. Diese gibt man durch ein feines Sieb und 
pumpt die Masse kalt in ein kräftiges Rührwerk, 
welches etwa 1500—1600 1 faßt. Unter lebhaftem 
Rühren wird hierauf rasch eine kalte Lösung von 
125 kg schwefelsaurer Tonerde. mit 18% Tonerde- 
gehalt auf 500 I mit Wasser gelöst, hinzulaufen ge- 
lassen. Die Masse verdickt sich hierbei zunächst 
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stark und erwärmt sich lebhaft. Durch allmähliches 
Zulaufenlassen von Wasser bis auf insgesamt etwa 
1100—1200 ] wird einerseits die für die Güte des 
Erzeugnisses schädliche Erwärmung, andererseits eine 
allzu große Verdickung, die das Rührwerk zum 
Stehen brächte, verhindert. Die anfangs breiige 
Masse verwandelt sich allmählich in einen gleich- 
mäßig zähen, fadenziehenden, an der Oberfläche 
speckglänzend erscheinenden Syrup. Dieser wird in 
einen etwa 7000 I fassenden Rührbottich gepumpt 
und mit Wasser auf 5500—6000 I auigefüllt. Hierauf 
wird das Satinwhite durch Filterpressen gesammelt. 
Wilhelm Reinicke, Buntpapiertechniker. 
Crimmitschau i. Sa., Melanchtlionstr. 34. 

II. Dieses Material hat zuerst in den 80er Jahren 
Weichelt, der damals eine englische Fabrik vertrat. 
den deutschen und österreichischen Buntpapier- und 
Tapetenfabriken als Streichfarbe angeboten. Es wurde 
von diesen neben dem bis dahin fast ausschließlich 
verwendeten Kaolin und Blanc fixe gerne verarbeitet. 
Als Papierfüllstoff hat Satinweiß keine große Verbrei- 
tung gefunden. Diejenigen Fabriken, die es verwen- 
den, stellen es sich selbst her, da dieses auf ver- 
hältnismäßig einfache Weise geschicht. 

H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 

III. Satinweiß, wie es zu Glace- und Kunstdruck- 
papieren viel benützt wird, bildet sich nach folgender 
Gleichung: 

Als(SOs)a + 3 Ca(OH) = 3 CaSO + Als(OH)s 


schwefels. Kalk- schwefels. Tonerde- 
Tonerde hydrat Kalk hydrat 
Satinweiß 


Ing. E. Belani, Villach. 


Elektrische 


Gasreinigung u. Entstaubung 


nach Cottrell- Möller 


zur restlosen Abscheidung u. Niederschlagung 
von festen oder flüssigen Schwebeteilchen 


aus Gasen oder Dämpfen aller Art 


Für die 
Zellstoffindustrie 


zur Entstaubung und Entnebelung 
der Kies- und Schwefelofengase 


Keine SO, u. Gipsbildung, kein SO,-Verlust, 


20% Schwefelersparnis 


Dampfersparnis, störungsfreie Kochung, 


also 


bedeutende Produktionssteigerun 


und =Verbesserun 


LURGI 


Apparatebau Gesellschaft m. b. H. 


Frankfurt am Main. 
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Grundwerke der Holländer. 
Antwortauf Frage Nr. 3322 in Nr. 47, S. 1436. 

J. Grundwerke können Sie sehr wohl selbst 
herstellen, wenn Sie den Stahl von einem Stahlwerk 
beziehen, irgendein Einfluß auf die Mahldauer oder 
Stoffbeschaffenheit wird dadurch nicht ausgeübt, vor- 
ausgesetzt, daß die Herstellung sachgemäß vorge- 
nommen und Anzahl, Breite und Schärfe der Grund- 
werksmesser dem Stoffe und der zu erzielenden 
Papierqualität angepaßt werden. Selbstverständlich 
müssen die Walzenmesser, deren Anzahl sowohl, als 
deren Breite und Schärfe, ferner Walzenumfangs- 
geschwindigkeit und Gewicht der Walze richtig ge- 


wählt sein. Uebrigens möchte ich Ihnen empfehlen, 
einen Versuch mit Basaltlavagrundwerk zu machen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


L. W. in R. Papiergeschichte. Außer der W ürt- 
tembergischen Papiergeschichte von 
Höhle, welche soeben erschienen ist und gebun- 
den zum Preise von R.-M. 6.25 bzw. R.-M. 7.50 von 
uns bezogen werden kann, ist auch der Sonderdruck 
der Geschichte der Papiermühlen im. 
bayerisehen Allgäu von demselben Verfasser 
erschienen, und kann durch uns bezogen werden, 
und zwar broschiert zum Preise von R.-M. 1.50. 


Marktberichte. 


Schrenzpapier. 


Im Anschluß an die beiden Artikel in Nr. 46 und 
48 dieses Blattes (siehe auch Einsendung in Nr. 49, 
S. 1500) über Schrenz kann auch ich nur bestätigen, 
daß jeder Fabrikant heutzutage versucht, diese 
geringste Papiersorte zu jedem Preise loszuschleu- 
dern, ohne daran zu denken, daß er hierdurch sämt- 
liche anderen Preise der besseren Sorten indirekt 
mitwirft. In böser Zeit sind die meisten ostdeut- 
schen wie westdeutschen Schrenzpapierfabriken zu 
Verkaufsstellen zusammengeschmolzen, doch stehen 
sie dieser schlimmsten Zeit machtlos gegenüber, da 
es zuviel Außenseiter gibt und daher der Verkauf 
zu festen Preisen im Kampfe gegen diese illusorisch 
wird. Um die Lage auf dem gesamten Papiermarkte 
zu bessern, gibt es daher nach meiner Ansicht nur 
eine Möglichkeit: Zusammenschluß aller Fabriken, 
die auch nur irgendwie und wann Schrenz fabri- 
zieren, zu einer gemeinsamen Verkaufsstelle oder 
einem Syndikat unter Hintenanstellung kleinlicher 
eigener Interessen. Der Schrenzpreis gibt und bil- 
det stets die Preisgrundlage für alle anderen Sorten, 
und es würde daher ein Heruntergehen der Preise 
bis zu Verlusten auch in den anderen Sorten aus- 
geschlossen sein. Zur Ausführung dieses Vorschlages 
gehört nur eins, und das ist das Verständnis dafür, 
daß in schlechten und selbst in mittelmäßigen Zeiten 
keine Fabrik ihre gesamte Produktion absetzen kann 
und sich daher jeder irgendwie bescheiden muß; 
und zweitens, daß man durch Unterbietung auf die 
Dauer keinen Erfolg hat, sondern nur zu Zuständen 
kommt, wie wir sie jetzt haben. Die Einsicht be- 
sitzen die Wellpappen-, Farben-, Sieb- und Filz- 
fabrikanten usw., warum also die Schrenzpapierfabri— 
kanten nicht! Hoffen wir, daß diese Einsicht kommt, 
ehe sie durch übergroßen Schaden zu teuer erkauft 
wird. C. 


Rumänische Papierpreise. 

Bei regulärer Marktlage haben die Preise am 
rumänischen Papiermarkt folgenden festen Stand 
inne: Zeitungsdruckpapier für den Inlandsverbrauch 
in Rollen 19 Lei per kg, in Bogen 21 Lei per kg, 
naturfarbenes Pack- und Umschlagpapier (heimisches 
Erzeugnis) 39 Lei per kg, do. (Importware) 50 Lei 
per kg, weiße Maschinenpappe (heimisches Erzeug— 
nis) 60 Lei per kg, desgl. (Importware) 70 Lei per 
kg. Z. 


Internationaler Zellstoffmarkt. 

Der schwedische Zellstoffmarkt zeichnet 
sich noch durch Festigkeit sowie eine gewisse Leb- 
haftigkeit aus. Wenn auch die Hochflut vorüber ist, 
so sind Zellstoffe noch rege gefragt. Sulfatzellstoff 
ist in den Verkäufen jetzt führend geworden, da 
Nordamerika diese Sorte vorwiegend beachtet. Die 
überseeischen Cif-Preise betragen für starken Sulfat- 
zellstoff 3—3,05 Dollar und für starken Sulfitzellstoff 
3,05—3,10 Dollar. 

Auch der norwegische Zellstoffmarkt zeich- 
net sich durch Festigkeit aus, Sulfitstoff wird stär- 
ker angefordert als es die begrenzten Vorräte gestat- 
ten. Daher sind die Auslandskäufer auch bereit, 
Preiserhöhungen anzuerkennen. Auch Kraftzellstoff 
ist knapp. Es sind nur noch 1926er Produktionen 
erhältlich, aber auch hier nur für verhältnismäßig 
späte Lieferung. Für nächstjährige Lieferung wird 
von den Vereinigten Staaten stark gekauft. 

Der englische Markt ist fest gestimmt. Die 
Materialknappheit an den nordischen Märkten wirkte 
sich hier nicht nur in ungewohnt gute Verkaufstätig- 
keit aus, sondern gibt der Preisbasis zu Ende des 
Jahres noch einen kleinen Aufschwung. Durch die 
Vereisung der nordischen Häfen ist Sulfit und vor 
allem Natron-Zellstoff knapp und Preisaufschläge für 
diese Sorten sind an der Tagesordnung. Von Holz- 


schliff ist verhältnismäßig viel bereits für nächst- 
jährige Lieferung verkauft worden. Die Preisbasis ist 
entsprechend sehr fest geworden. Z. 
C EEE WERE EEE IE 
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Vom Papierholzmarkt. 
«Originalbericht.) 
Hannover, 4. Dezember 1925. 

Wenn auch die Zahl der Verkäufe in den For- 
sten langsam zunimmt, so bewegte sich doch das 
Angebot des Waldbesitzes in Nadelpapierholz bis- 
her mengenmäßig auf bescheidener Höhe. Die neue 
Verkauiskampagne hat noch keine großen Fortschritte 
gemacht, und es scheint so, als ob man sich forst- 
licherseits mit dem diesjährigen Rundholzverkauf 
Zeit ließe, jedenfalls will man zunächst die weitere 
Entwicklung der derzeitig noch völlig ungeklärten 
Verhältnisse am Rohholzmarkt abwarten. Das vor- 
herrschende Bestreben der Holzkäufer, die Rundholz- 
preise niedrig zu halten, hat dazu geführt, daß sich 
das Preisniveau durchweg unter den bisherigen 
Stand gesenkt hat, wenngleich auch heute noch bei 
einzelnen Forstterminen hohe Preise bezahlt werden. 

Inwieweit ein Preisabbau am Rundholzmarkt auf 
den Papierholzmarkt von Einfluß sein könnte, muß 
dahingestellt bleiben. Die vielfach vertretene Auf- 
fassung, daB ein Rückgang der Nadellangholzpreise 
auf die Preisbildung am Papierholzmarkt unter Be- 
rücksichtigung des nur knappen Angebots in inländl— 
schem Material ohne große Einwirkung bleiben müßte, 
ist nicht ganz von der Hand zu weisen. Man wird 
aber den Vorgängen am Langholzmarkt besondere 
Aufmerksamkeit zuwenden müssen. Sie werden auf 
den Papierholzmarkt zumindest die Einwirkung ha- 
ber. daB Preissteigerungen hier kaum noch zu be- 
fürchten sind. Jedenfalls ist es nicht falsch, wenn 
man bei Beurteilung der zukünftigen Gestaltung der 
Verhältnisse auch in Bezug auf den Papierholzmarkt 
einen vorsichtigen Maßstab anlegt und man die Hal- 
tung des Marktes bereits heute als etwas weniger 
fest bezeichnet. Wenn auch nicht übersehen werden 
soll, daB die Nachfrage unvermindert gut ist, diese 
auch für die Folge das nur knappe inländische Ange- 
bot überflügeln dürfte, so werden sich doch die zu- 
letzt vielerorts bezahlten stattlichen Preise in die 
neue Kampagne hinein wohl Kaum behaupten lassen. 
Es macht sich denn auch heute bereits bei verschie- 
denen Terminen eine vorsichtigere Bewertung be- 
merkbar. Bezeichnend hierfür ist der Verlauf des 
am 21. 11. stattgefundenen Vorverkaufs der Regic- 
rungsforstkammer Würzburg von 11000 rm aus 
unterfränkischen Forstämtern. Das Holz wurde aus- 
geboten mit 140% der Landesgrundpreise (d. i. für 
entrindetes Holz I. Kl. Æ 16.80, II. KI. / 14.00. 
III. Kl. <A 11.20 je rm ab Wald), während sich die 
abgegebenen Gebote zwischen 91—123% der Landes- 
grundpreise bewegten. Die Zuschläge sind ver- 


Auch in der in Westfalen gelegenen Oberför- 
sterei Altenbeeken blieben letzthin 1600 rm, 
die vor dem Einschlag zum Ausgebot kamen, unver- 
kauft, weil nicht einmal die Forsttaxen von etwa 
12 geboten wurden. Im übrigen sind bei den letz- 
ten Verkäufen in Süddeutschland teilweise noch recht 
hohe Preise bezahlt worden. Seitens der bayeri- 
schen Staatsiorstverwaltung wurden 
im Monat Oktober insgesamt 3392 rm verkauft bei 
Erlösen von 122,3—169,6% der Landesgrundpreise. 
Das oberfränkische Forstamt Sparneck erlöste 
im Freihandverkauf vom 10. 11. für 43 rm I. Kl. und 


70 rm II. Kl. 150,7% der Landesgrundpreise. Im 
schwäbischen Forstamt Kürnach wurden am 


9. 11. 480 rm 1. Kl., 305 rm II. Kl. und 9 rm III. Kl. 
mit 121% der Landesgrundpreise verkauft, bei Brin- 
gungskosten von durchschnittlich 5.80 je rm. In 
Württemberg verkaufte das Forstamt Betzi- 
gau am 9. 11. 1062 rm mit 147% der Grundpreise. 
Das Forstamt Kapfenburg erlöste im schrift- 
lichen Aufgebotsveriahren für 179 rm & 10, 16 und 
13, die Gemeindeiorstverwaltung Baiersdorf für 
44 rm 1 17.46, 14.55 und 11.64, alles für Holz I. bis 
HI. Kl. je rm ab Wald. Aus dem Bereich der b a di- 
schen Staatsforstverwaltung sind einige Partien, 
insgesamt etwa 2000 rm, in ungünstiger Abfuhrlage 


mit 135—136% der Landesgrundpreise verkauft 
worden. 
Verhältnismäßig gut abgeschnitten haben die 


kürzlich stattgefundenen Verkäufe der in der Provinz 
Westfalen gelegenen Fürstl. Wittgenstein 
schen Forsten. Es sind hier aus den Oberför- 
stereien Laasphe, Erndtebrück und Banse 
insgesamt 11525 rm Fichtenschleifholz mit durch- 
schnittlich „ 17 je rm ab Wald bewertet worden. 
Die im Bezirk Hildesheim belegene Oberförsterei 
Oderhaus erlöste für 306 rm Scheit und Knüppel 
<H 11.98 — 12.44 je rm. Im Bezirk Lüneburg verkauf- 
ten die Oberförsterei Lü B 327 rm Scheit und Knüp— 
pel gemischt mit 13, die Oberförsterei Wals- 
rode 1600 rm vor dem Einschlag mit & 13.50 für 
I. Kl. und Æ 13.00 für II. Kl. je rm ab Wald. Klei- 
nere Verkäufe in der Provinz Sachsen brach- 
ten A 14.55 für Nutzscheit und & 12.25—13.50 für 
Nutzknüppel. In der Provinz Schlesien wur- 
den für Fichtenschleifholz Á 12—17, im Durchschnitt 
AH 14.30 je rm bezahlt. Bei einem kleinen Verkauf 
im Freistaat Sachsen bewertete man Fichten- 
nutzknüppel mit «A 13.75 je rm ab Wald. 

Das zweithändige Angebot in inländischem Pa- 
pierholz war ohne große Bedeutung, Auslandsseitig 
lag von Finnland und Polen größeres Angebot vor. 


weigert worden. Dieses Minderergebnis sucht Das Geschäft mit der Tschechoslowakei ist infolge der 
der amtliche Bericht mit angeblich bestandener hohen Preisforderungen für dieses Material stark 
Ringbildung zu erklären, uns scheint aber, daß der zurückgegangen. K. 
Würzburger Verkauf den Auftakt zu einer gemäßig- 
teren Stimmung darstellt. 

Deutschland. Oesterreich. 
Tschechoslowakei. d D j er 0 7 er Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. b. H. Holzhandlung, 


— Triplis i Thir. 
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Vom österreichischen Schleifholzmarkt. 


Noch vor Jahresfrist kam die gesamte öster- 
reichische Schleifholzproduktion ausschließlich der 
inländischen Papier- und Zellstoffindustrie zugute, 
da das Ausfuhrverbot sehr strenge gehandhabt 
wurde, so daß im Jahre 1923 und in den beiden er- 
sten OQuartalen 1924 monatlich nur etwa 10—60 
Waggonladungen meist nach Italien ausgeführt wer- 
den konnten. Die Papierindustrie konnte durch Aus- 
schaltung der ausländischen Konkurrenz Schleifholz 
unter den Weltmarktpreisen einkaufen und erzielt 
dadurch eine Exportprämie. Der österreichischen 
Forstwirtschaft gelang es erst im zweiten Halbjahr 
1924, ein größeres Exportkontingent bei der Regie— 
rung durchzusetzen, und von diesem Momente an ist 
tatsächlich ein ständiges Ansteigen der Papierholz— 
preise zu konstatieren. Im 3. und 4. Quartal 1924 
wurden monatlich etwa 200 Waggonladungen aus- 
geführt, noch hauptsächlich nach der Schweiz und 
Italien. während der gewaltige Export nach Deutsch- 
land erst mit Beginn des heurigen Jahres einsetzte. 
Die Exportziffer verdoppelte sich von Monat zu 
Monat und betrug im 1. Quartal 1925 schon 112 687 
Meterzentner (gegen 5111 Meterzentner im 1, Quartal 
1924) und erhöhte sich im 2. Quartal 1925 auf 162 148 
Meterzentner. wovon 109498 Meterzentner von der 
deutschen Papier- und Zellstoffindustrie angekauft 
wurden. Oesterreich entwickelt sich also allmählich 
zu einem wichtigen Rohstofflieferanten für die deut- 
sche Industrie. 

Bei den letzten bundesforstlichen Versteigerungen 
in Weyer wurden ffir 295 cbm Fichtenschleifholz 
von 80 cm Länge und 8 cm Stärke aufwärts 19.10 
Schilling je chm erzielt, wobei der Transport bis zur 
nächsten Station und die Manipulation auf weitere 
11.50 Schilling je cbm zu stehen kam. Für eine wei- 
tere kleine Partie in denselben Dimensionen wurden 
26.13 Schilling je cbm bezahlt, wozu noch Trans- 
portkosten von 8.50 Schilling zu addieren sind. 450 
chm. aus Durchforstungen gewonnen, erzielten sogar 
26.50 Schilling je cbm. wobei mit 15 Schilling Trans- 
portkosten zu rechnen war. Ab oberösterrei- 

chischen Bahnstationen wurde Fichten- und Tan- 
nenschleifholz zu A 15.75 bis 17 je rm angeboten. 

Die Auslandnachfrage nach Holzstoff ist 
nicht unbefriedigend. es wurden für J. Qualität 22 
schw. Franken ab französischer Grenzstation bezahlt. 
Ungebleichte Zellulose wurde zu Doll. 6.50 und ge- 
bleichte Zellulose zu Doll. 8.70 bis 9 frei öster- 
reichisch-italienischer Grenzstation umgesetzt. 

Wilh. Ornstein. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 4. Dez. 1925. 
Terpentinöl: Der Markt war in Amerika 
ruhig. die Preise schwächten noch etwas weiter ab. 
Das gestrige und vorgestrige Kabel vom Savannah- 
markt ist verstümmelt. Savannah notierte am 1. 
Dezember 102 cents. 
Harz: Dieser Markt lag in der verflossenen 
Woche weiter flau, und gingen die Preise noch zu- 
rück. Das Geschäft war hier sehr ruhig und wird 


Herausgeber: 


Güntter-Staib, Verlag, 


auch nach allen anderen Ländern ruhig gewesen sein. 
Ich befürchte plötzlich einsetzendes Geschäft und 
starke Reaktion. 

In Spanien ist der Markt unverändert, in Frank- 
reich wegen des niedrigen Frankkurses etwas billiger. 


Bericht über den gegenwärtigen Stand der 
Flußfrachten und Verkehrsverhältnisse in 
Hamburg. 

Mitgeteilt von der Firma Spediteur-Verein 
Herrmann & Theilnehmer. 

Hamburg, 1. Dezember 1925. 

Der Flußfrachtenmarkt, der zu Anfang des Be- 
richtsmonats noch eine ausgesprochen feste Tendenz 
gezeigt hatte, verflaute im Laufe des Monats mehr 
und mehr, denn das Verladegeschäft blieb im all- 
gemeinen schwach und das infolgedessen zunehmende 
Angebot an Kalınraum drückte auf den Markt. Erst 
gegen Ende November konnte sich wieder eine 
leichte Befestigung durchsetzen, als die Schiffahrts- 
gesellschaften, um der an der Oberelbe herrschenden 
starken Nachfrage nach Kahnraum zu genügen, eine 
Anzahl leerer Fahrzeuge von Hamburg abziehen 
ließen, so daß sich der Raumvorrat hier verringerte. 
Die seit einigen Tagen herrschende Kalte Witterung 
hat vorläufig ernstliche Störungen des Flußschiit- 
fahrtsbetriebes noch nicht zeitigen können, aber 
wenn der Frost sich verstärkt und längere Zeit hin- 
durch anhält. muß natürlich mit einer Behinderung 
der Schiffahrt durch Eis und vielleicht sogar mit 
einer völligen Einstellung gerechnet werden. 

Die Hamburger Fuhrunternehmer machen be- 
kannt, daß sie bei Schnee oder Glatteis einen Winter- 
zuschlag in Höhe von 100% auf die jeweils geltenden 
Rollfuhrsätze in Anwendung bringen müssen, und 
dieser Fall ist bereits akut geworden, da hier starke 
Schneemassen niedergexangen sind. Mit Eiskosten 
hinsichtlich der Schleppschiffahrt im Hamburger Hafen 
ist dagegen zurzeit noch nicht zu rechnen. 

Die Flußfrachten stellten sich am 1, Dezember 
für komplette Kalınladungen erstklassiges Schwergut 
nach: 


Magdeburg 24 Dresden . . . . 48 
Schönebeck, . | 25 Laube-Tetschen . 60 

„ Außie . . . . 67 
A . Berlin Kohlen 5 7) 
Wall t hafe Dan 28 „Getreide. 46 

% Breslau schw. Futter- 

Kleinwittenberg . . 34 mittel. . 75 
Torgau . .... 40 Breslau Sch’ rgetreide sn 
Riesa 45 Falle a. S. (transito) 55 


Coldpiennige: für 100 kg: alle Raten exkl. Bugsierlöhne. 


Ingenieurbüro Dr. Wol 
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Dem Altmeister der Papierfachpresse, 
Herrn Kommerzienrat 
Gustav Güntter, 


zum 7O. Geburtstag am 19. 12. 1925 ein 
Freundesgruß von Heino Castorif. 


lück auf! Dieser Heilruf sei heute Dein, 

Der Du Dich stellst nun auch in dieReilı'n 
Der weißlock’gen Schar, die sich tät bewahren 
Die „reifere Jugend“ von siebenzig Jahren! 
So mögest Du immer noch wirkend mehren 
Dir und der Papiermacherei die Ehren, 
Wie die „jungen Alten“, die voller Kraft 
Ihr redliches Tagwerk noch immer geschafft! 


Dein Tagwerk bildet das „Wochenblatt“, 
Das amtlich uns zu berichten hat, 
Was der Vorstand beschlossen im V. D. P., 
Und was dem Fach zum Gedeihen gescheh. 
Dann auch, wie einst der antike Chor 
Im Drama, hält es den Spiegel uns vor: 
Errungenes Wissen uns zu entsiegeln, 
Fortschrittliches Können uns zu entriegeln, 
Da in des Blattes lehrreichen Spalten 
Der Genius der Technik Kolleg will halten. — 
Der „Wirtschaftsfragen“ unendliche Schar 
Stellt gleicherweis zur Betrachtung sich dar, 
Der „Rechtsberater“ mit eiligem Satz 
Für „Steuerfragen“ verlangt seinen Platz, 
„Patent- Umschau“ dann und solcherlei Dinge 
Erscheinen dem Zeitgeist auch nicht geringe, 
Für des „Briefkastens“ gar so viel nützliche 
Lehr' 
Gilt's Raum zu schaffen wöchentlich mehr, 
„Geschäftsberichte“ sind immer willkommen, 
Nur sorgt man, wo sie noch unterkommen, 
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Und in der vorletzten Stunde bricht 
Dann sicher noch ein der „Auslandsbericht“. 
So hat des „Wochenblatts“ Redakteur 
Bisweilen es wohl recht herzlich schwer, 
Und jedenfalls braucht er ganz viel Geduld, 
Da stets umbrandet sein Schreibepult, 
Und Ruh ihm nicht gönnt das Telephon, 
Und unwirsche Setzer einfordern schon 
Das Manuskript mit heißem Verlangen, 
Noch eh’ es von Hand zu Hand gegangen. — 
So heute noch im Psalmistenalter 
Des Pressedienstes getreuer Verwalter, 
Schaffst immer Du noch zu des Faches 
Frommen 
Und bist nicht müh’los zu Jahren gekommen. 


Doch wie des Sämanns hurtige Hand 
Die Saat wirft in das gepflügte Land 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 51 1925 


Und, gläubig vertrauend des Himmels Segen, 
Der reifenden Ernte sieht hoffend entgegen, 
So ward auch Deiner Arbeit gegeben 

Vielfältige Frucht für Fleiß und für Streben! 


Ich fülle das Glas mit rechtschaff'nem Wein, 
Auf Dein Wohl soll es getrunken sein: 
Dem Türmer auf des Papierfaches Wart', 
Der ehrlich und treu wie einst Eckehard, 
Der einfach und schlicht, doch voll 
Herzensgüte 
Von deutscher Art ist und deutschem 
Gemüte, 
Der auch in seiner Lesergemeinde 
Sich zahlreich erworben wohlmeinende 
Freunde, 
Ihm schalle — trotz trübsel'ger Zeiten Lauf, 
Zum „siebzigsten“ hier ein helles Glückauf! 


Am heutigen Tage feiert Herr Kommer- 
zienrat Gustav Güntter seinen 70. 
Geburtstag, und wir glauben, unsere Leser 
nicht zu langweilen, wenn wir diesem Er- 
eignis einige Zeilen widmen; ist doch der 
Jubilar eine in Fachkreisen weitest bekannte 
und beliebte Persönlichkeit. 

Geboren auf einem für den Papiermacher 
historischen Boden, in der Höll, der ehe- 
maligen Papierfabrik Wolfegg, deren Mit- 
besitzer sein Vater Heinrich Güntter damals 
war, waren alle Voraussetzungen gegeben 
für seine spätere Entwicklung und Wirksam- 
keit. — 

Nach mit vorzüglicher Note bestande- 
nem Examen in die damalige mathematische 
Abteilung des Stuttgarter Polytechnikums 
sehen wir ihn 2 Jahre in kaufmännischer 
Lehre in Reutlingen, dann in praktischer 
Tätigkeit in Salach und Süßen und in der 
Papierfabrik Rastorfer Mühle bei Kiel, dann 
beim Militär und später in der Weißpapier- 
fabrik Aschaffenburg, nach weiteren Jahren 
in der Herrenmühle bei Ziesar. Reisen nach 
Finnland, Rußland, Schweden und Norwegen 
bildeten den Abschluß seiner Lehr- und 
Wanderjahre. 

45 Jahre steht heute der Jubilar an der 
Spitze des „Wochenblatts für Papierfabri— 
kation“. Was für seinen Vater, den Papier- 
und später Metalltuchfabrikanten, eine mehr 
und mehr liebgewordene Nebenbeschäftigung 


war, wurde für ihn mit seinem Eintritt ins 
väterliche Geschäft im Jahre 1880 Inhalt 
seines Lebens. 

Hatte das Wochenblatt bis dahin mehr 
der Stellenvermittlung und dem Maschinen- 
und Materialienmarkt gedient, so entwickelte 
es sich unter seiner Leitung jetzt schnell zum 
literarischen Führer der Fachwelt. Immer 
ging es in der rapiden Entwicklung unserer 
Industrie dieser führend und helfend voran. 
Nach dem vor etwa 40 Jahren erfolgten Ein- 
gang von Rudels Zentralblatt ist das Wochen- 
blatt das älteste deutsche Fachblatt der Pa- 
pier- und Papierstofferzeugung. 

Mit regem Interesse verfolgte der Jubilar 
die Entwicklung der Fachvereine, deren Be- 
deutung keiner besser einschätzte als er. 
Wo er hier helfen konnte, scheute er kein 
Opfer. Besonders stellte er die Spalten seines 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“ den 
Vereinsbestrebungen jederzeit uneigennützig 
zur Verfügung. 

Seine rastlose Arbeit fand vielfache An- 
erkennung. Es sei hier nur seine 1908 
erfolgte Ernennung zum Ehrenmitglied des 
Vereins Deutscher Holzstoff- Fabrikanten und 
diejenige zum Ehrenmitglied der Papier- 
macher-Tafelrunde Altenburg erwähnt. Sein 
„Wochenblatt für Papierfabrikation“ wurde 


im Jahre 1900 alleiniges Vereinsblatt des 


Vereins Deutscher Papierfabrikanten und ist 
ferner von allen Vereinen und Verbänden 
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des Faches zu ihrem Organ gewählt worden, 
nachdem sein Inhaber bei der Gründung 
meist Pate gestanden hatte. 


Aber auch seiner ihm schon in früher 
Jugend zur Heimat gewordenen Stadt Bibe- 
rach stellte er jahrzehntelang seine Kräfte auf 
geselligem, kommunalem, Bezirks- und kirch- 
lichem Gebiete zur Verfügung. Ein auch nach 
außen hin sichtbarer Beweis der Wertschät- 
zung, dessen sich der Jubilar erfreute, war 
seine am 20. Februar 1912 vom König er- 
folgte Ernennung zum Königl. Württ. Kom- 
merzienrat und im Jahre 1919 seine Wahl 
in die Württ. Evang. Landeskirchenversamm- 
lung. — 

Unendlich viel für den Fachmann wert- 
vollste Literatur fand unter der Redigierung 
des Jubilars den Weg durchs „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ in die Fachwelt. Seiner 
freundlichen Werbung widerstand keiner, der 
fachlich Wichtiges zu sagen hatte. Es gibt 
keinen Namen der bekannteren Fachleute, 
der nicht schon als Mitarbeiter im „Wochen- 
blatt für Papierfabrikation“ zu lesen war. 
Viele begründeten damit ihr Ansehen. Das 
Verdienst des Jubilars war es, hier stets mit 
klarem Blick die Spreu vom Weizen geson- 
dert zu haben. Erleichtert wurde ihm diese 
Aufgabe durch seinen fachlichen Werdegang 
und seine stete Fühlungnahme mit der Pra- 
xis. Ist er doch heute 33 Jahre lang Auf- 
sichtsratsmitglied, davon 20 Jahre Aufsichts- 
ratsvorsitzender der Papierfabrik Baienfurt. 
Auch andere industrielle Unternehmungen 


Hilfsverein 
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haben ihn in ihren Aufsichtsrat und zu des- 
sen Vorsitzenden gewählt. 


Wer ein Alter von 70 Jahren erreicht, 
der hat viel Freude, aber auch Leid erlebt. 
Von letzterem blieb auch unser Jubilar nicht 
verschont. Besonders die Kriegs- und Nach- 
kriegszeit waren für ihn reich daran. Ein 
Sohn blieb auf dem Felde der Ehre, Krank- 
heit suchte die Familie heim. Geschäftlich 
war es natürlich die alles umwertende Infla- 
tionszeit, die an den Nerven zehrte. Da war 
es gut, daß sein Sohn Helmuth und später 
sein Schwiegersohn Ulrich Kirchner, letzte- 
rer ein Sohn seines besten Freundes und 
weltbekannten jahrzehntelangen Mitarbei- 
ters, ihm zur Seite traten und die Sorgen 
tragen halfen. 


Heute an seinem Geburtstag ist sein Le- 
benswerk, das „Wochenblatt für Papierfabri- 
kation“ wohlbestellt, wenn auch die schwere 
Wirtschaftskrise der Zeit ihre Schatten mit 
in erster Linie auf die Fachpresse wirft. 


Sohn und Schwiegersohn, die Angestell- 
ten des Hauses Güntter-Staib und die über- 
aus zahlreiche Gemeinde der Mitarbeiter und 
Freunde des Jubilars vereinigen sich in dem 
von Herzen kommenden Wunsche: Möchte 
es Herrn Kommerzienrat Gustav Güntter 
vergönnt sein, noch manches Jahr in Rüstig- 
keit an der Spitze seines Unternehmens zum 
Wohle des Faches zu wirken! 


Schriftleitung und Verlag des 
„Wochenblatts für Papierfabrikation“. 


— — . —⁰·⁰ꝛZn³ ——— 


für die deutsche Papierindustrie. 


Bei der Zusammenkunft des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure in Berlin am 2. Dezember 1925 veranstaltete Fräulein Ferenczi 
auf Veranlassung des Herrn Dieckmann in Gröditz für unsere Unterstützungskasse 
eine Sammlung, welche das erfreuliche Ergebnis von RM. 277.50 hatte. 

Es ist uns dadurch möglich geworden, unsere alten arbeitsunfähigen Mitglieder 


durch eine Weihnachts-Sondergabe zu erfreuen. 


Der harte Winter und schlechte 


Geschäftsgang lassen die Spende um so wohltätiger wirken. 
Wir danken herzlichst dafür und würden uns freuen, wenn auch von anderer 


Seite noch weitere Spenden eingingen. 


Der Vorstand des Hilfsvereins für die deut:che Papierindustrie e. V. 
Abt ilung: Unterstutzungskasse. 


Arthur Prölß, 
Vorsitzender. 
Penig, 12. Dezember 1925. 


Klemens Pester, 
Kassen- und Schriftführer. 
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Weihnachten 1925 — Neujahr 1926. 


Zu den bevorstehenden hohen Festen 
wünschen wir unserer Lesergemeinde unge- 
trübte, frohe Tage und gute Gesundheit zu 
erfolgreicher Tätigkeit im neuen Jahre. 
Möchten sich die wirtschaftlichen Schwierig- 
keiten, unter denen wir alle leiden, beheben 
lassen. Möchten sich auch insbesondere den 
leider nicht wenigen Fachgenossen, die bis- 
her vergeblich Arbeit suchten, neue Möglich- 
keiten erschließen. 

Wir danken unseren Lesern, Freunden 
und Mitarbeitern im In- und Auslande für 
ihre Treue und mannigfaltige Unterstützung 
und bitten sie, uns auch ferner ihr Wohl- 
wollen zu bewahren. Wie bisher werden wir 
stets bemüht bleiben, ihr Vertrauen zu recht- 
fertigen, und werden nichts versäumen, unser 
Fachblatt weiter zu entwickeln. 

Im vergangenen Jahr gestalteten wir rein 
äußerlich betrachtet unser „Wochenblatt für 
Papierfabrikation“ durch Einführung des Um- 
schlages und Verwendung besseren Papieres 
repräsentationsfähiger. Ganz besondere Sorg- 
falt ließen wir aber der Ausgestaltung des 
Inhalts angedeihen. Wir erinnern hier nur 
an die für jeden Fachmann überaus bedeu- 
tungsvollen Veröffentlichungen: „Briefe eines 
Papiermachers an seinen Sohn“ von General- 
direktor Strobach, „Ueber das wärmetechni- 
sche Verhalten des Sulfitzellstoff-Kochprozes- 
ses“ von Dr. Sieber und „Theorie und 
Praxis der Harzleimung“ von Dr. Lorenz, 
alle drei auch in Buchform erschienen. Der 
Bedeutung des ausländischen Papierfachs und 
seiner Fachpresse Rechnung tragend, wurde 
die Auslandsberichterstattung stärkstens aus- 
gebaut. In allen in Frage kommenden Län- 
dern wurden Berichterstatter gewonnen und 
so die Möglichkeit zuverlässiger und schnell- 
ster Nachrichtenübermittlung geschaffen. Für 


die Schriftleitung des chemischen Teils un- 
seres Blaties gelang es uns, in Herrn Dr. 
Wenzl, Frankfurt a. M., einen ganz hervor- 
ragend tüchtigen Fachmann zu verpflichten. 
Als besondere Leistung des vergangenen 
Jahres ist auch wieder die Sondernummer 
hervorzuheben, die anläßlich der Hauptver- 
sammlung des Vereins Deutscher Papierfabri- 
kanten in Hamburg erschienen ist. 

Zu unserer Freude fand unsere Arbeit 
allgemeine und vielseitige Anerkennung in 
allen Kreisen unseres Faches. Als sichtbaren 
Beweis dieser Anerkennung betrachten wir 
den Zugang von über 500 neuen Abonnenten 
in diesem Jahr, darunter zahlreichen im Aus- 
land, denn dies ist für ein Fachblatt mit 
beschränktem Interessengebiet ein .Zeichen 
außerordentlicher Wertschätzung. | 

Auch im neuen Jahre werden wir nicht 
rasten und ruhen, um unserem „Wochenblatt 
für Papierfabrikation“ seine führende Stel- 
lung zu erhalten. 

Wir beginnen den 57. Jahrgang mit dem 
festen Willen, in den bisherigen bewährten 
Bahnen weiterzuschreiten. 

Zum Schluß sei uns noch die Bitte an 
unsere Abonnenten erlaubt, auch ferner für 
unser Blatt zu werben, es Beamten und Ar- 
beitern immer wieder zugänglich zu machen. 
Der Vorteil einer geistig regsamen, auf der 
Höhe fachlichen Fortschrittes stehenden Mit- 
arbeiterschaft ist außerordentlich groß. 

Den Anzeigenteil unseres Blattes empfeh- 
len wir jeweils sorgfältiger Durchsicht. Die 
inserierenden Firmen bei Bedarf zu berück- 
sichtigen, ist für jeden vorteilhaft. 


Mit Gunst von wegen’s Handwerk! 


Biberach, Dezember 1925. 
Schriftleitung und Verlag. 


Bestellung auf das Wochenblatt für 1926. 


Der Bezugspreis unseres Blattes für das 
Jahr 1926 beträgt nach wie vor bei Post- 
bezug monatlich R.-M. 1.20. Die Bestellung 
für den Monat Januar bitten wir, soweit 
noch nicht geschehen, sofort vorzunehmen, 
damit in der Zustellung keine Unterbrechung 
eintritt. Nach dem 25. Dezember wird von 
der Post ein Zuschlag erhoben. 

Das Wochenblatt kann jetzt außer in 
Deutschland auch wieder in Oesterreich, 
der Tschechoslowakei, der Schweiz, Däne— 


mark, Finnland, Holland, Norwegen, Schwe- 
den, Polen und Rumänien durch die Post 
bezogen werden. Der Bezugspreis bei porto- 
freiem Streifbandbezug beträgt bei Voraus- 
bezahlung in Deutschland jährlich R.-M. 18, 
nach Oesterreich S. 30, nach der Tschecho- 
slowakei Kc 150, nach allen anderen Ländern 
R.-M. 20 jährlich. An die seitherigen Kreuz- 
bandbezieher wird das Blatt weitergesandt, 
falls vor Ende Dezember eine Abbestellung 
nicht erfolgt. 


— — — — 
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Holzstoffpreis. 
Der Holzstoffrichtpreis soll It. Beschluß bis zum 31. März 1926 unverändert 
bleiben. Der Richtpreis beträgt also nach wie vor 17.90 A. | 
Handelspolitik. 
l. Mexiko. nische Holzmasse enthaltend und im 


Der deutsch-mexikanische Freundschafts-, 
Handels- und Schiffahrtvertrag vom 5. De- 
zember 1882 ist von der mexikanischen Re- 
gierung zum 2l. Oktober 1926 gekündigt 
worden, doch steht zu erwarten, daß bei den 
engen wirtschaftlichen Beziehungen beider 
Länder rechtzeitig ein neuer Handelsvertrag 
abgeschlossen werden wird. Für das Papier- 
fach hat der mexikanische Markt eine sehr 
erhebliche Aufnahmefähigkeit trotz einer 
nicht unbedeutenden Produktion von Druck- 
papier und auch in begrenzterem Umfang 
von Schreibpapier. Hauptlieferanten sind die 
Vereinigten Staaten und Deutschland. Dane- 
ben kommen noch in Frage: Schweden, Ka- 
nada, Oesterreich, Italien (für dünne billige 
Umschlagpapiere), Holland (für billiges 
Strohpapier) sowie Frankreich, Spanien, 
Tschechoslowakei (für Zigarettenpapier). 

Die Gesamteinfuhr von Halbstoffen sowie 
Rohpapier und Pappe betrug 1919: 13663000 
R.-M.; 1924: 10492000 R.-M., an welchen 
Deutschland mit 1 521 000 R.-M. und2 769 000 
R.-M. gleich 11,1% bzw. 26,4% beteiligt 
war. Untenstehend folgt ein Auszug des 
mexikanischen Zolltarifs von 1924 unter Be- 
rücksichtigung der bis Anfang Oktober 1925 
bekannt gewordenen Aenderungen. 

Ein mexikanischer Peso ist gleich 14 
amerik. Dollar oder 2.10 R.-M. 


Auszug aus dem mexikanischen Zolitarif mit 
den bis Anfang Oktober 1925 bekannt ge- 


wordenen Aenderungen. 
Zullsatz 
Warengattung Pesos 
pro kx 


Nr. des 
Tarifs 
Papier und Waren daraus. 

I. Abfälle und Halbzeug zur Paplerherstellung. 

579 Papierabfälle und -Schnitzel und Papier— 
masse, gepreßt aus pflanzlichen Fa- 
sern. ungefärbt, zur Fabrikation, in 
Zwischenräumen von höchstens 10 em 
durchlocht ; r . frei 

II. Papier und Pappe. 

580 Papier aller Art, weiß naturfarbig in der 
Masse oder in der Masse gefärbt, im 
Gewicht bis 50 g auf ein Quadratmeter 0,21 

581 Papier. weiß, mehr als 40 v. H. mechani- 
sche Holzmasse enthaltend und im Ge- 
wichte von mehr als 50 g, aber nicht 
mehr als 100 g auf 1 m.. ; 0.12 

581 bis Papier, weiß, mehr als 75 v. H. Hıecha- 


Gewichte von mehr als 50 g, aber nicht 

mehr als 100 g auf I qm i ; . 0.05 
582 Papier. weiß, bis zu 40 v. H. mechani- 

sche Holzmasse enthaltend und im Ge— 

wichte von mehr als 50 g. aber nicht 


mehr als 100 g auf 1 qm . ; 0,23 
583 Papier. weiß, im Gewichte von mehr als 
100 g auf I am.. 0.17 


584 Papier, in der Masse Sela im Gewichte 
von mehr als 50 g, aber nicht mehr als 
100 g auf t qm . 0,23 


585 Papier. in der Masse sefärht, im Gewicht 


von mehr als 100 g auf I qm . . 0.14 
586 Papier, naturfarbig in der Masse, im Ge- 

wichte von mehr als 50 g. aber nicht 

mehr als 100 g auf 1 aqm . 0.10 
587 Papier, naturfarbig in der Masse, im Ce 

wichte von mehr als 100 g auf I qm 0,07 
aus III. Papler, verarbeitet (Papeles manufacturados). 
589 Papier aller Art, n. b. a., in Streifen bis 


zu 10 cm Breite geschnitten ; 0,60 
589A Papier, weiß oder gefärbt, in Sireifen. 

Rollen oder Röhren für Zigaretten . 0,75 
592 Papier, marmoriert. Buntpapier, gepreB- 

tes und Glanzpapier. weder bronziert, 

vergoldet, noch versilbert. 9.18 
592 bis Papier, weiß oder bunt, für Zigaretten. 

in großen Blättern 8 : 3 . 0,60 


2. Australien. 

In dem in der vorletzten Nummer ver- 
öffentlichten Auszug aus dem Zolltarif des 
australischen Bundes vom 16. Dezember 1921 
ist unter Position 334f (1) Schreibpapier 
in Bogen von mindestens 16X13 Zoll hin- 
zuzufügen: . „Vom 1. Januar 1926 ab 20 
v. H. (Britischer Vorzugstarif), 25 v. H. 
(Mitteltarif), 30 v. H. (Generaltarif). 


3. Italien. 


Der deutsch-italienische Handelsvertrag 
vom 31. Oktober d. J., über dessen Inhalt in 


Nr. 47 berichtet wurde, tritt nach seiner Ra- 


tifizierung am 16. Dezember in Kraft, nach- 
dem am 15. Dezember das verlängerte Pro- 
visorium abläuft. 


4. Schweiz. 

Das vorläufige deutsch-schweizerische 
Zollabkommen vom 6. November, über das 
in Nr. 47 berichtet wurde, tritt am 16. De- 
zember in Kraft und bleibt bis zum endgül- 
tigen deutsch-schweizerischen Handelsvertrag 
in Geltung. v. W. 


— . —— 
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Dom Aupferdruckpapier. 


Von Dr. Weiß in Mönchweiler. 
(Schluß zu Nr. 45, S. 1366.) 


Die Frage des Kultur- und Papier- 
geſchichtsforſchers, wann zuerſt eigenes 
Kupferdruckpapier auftritt, kann bei dem 
Fehlen urkundlicher und ſchriftſtelleriſcher 
Zeugniſſe nur durch die Anterſuchung der 
zum Kupſerdruck verwendeten Papiere ſelbſt 
einmal beantwortet werden. Nun könnte 
man meinen, dazu bedürfe es keiner weiteren 
Bemühungen als eben nur die beſchreiben⸗ 
den Verzeichniſſe unſerer in- und auslän⸗ 
diſchen großen Kupferſtichſammlungen im 
Staats- oder Liebhaberbeſitz durchzugehen. 
Dieſe müßten doch wohl zu jedem einzelnen 
Blatt und Meiſter alles Wiſſenswerte über 
das vorliegende dazu gebrauchte Papier 
vermerkt enthalten und nachweiſen. Soweit 
ſind aber leider weder die ausführlichſten 
handſchriftlichen, noch die gedruckten Kata- 
loge graphiſcher Kunſtſammlungen voran⸗ 
geſchritten, daß ſie überall und in überein⸗ 
ſtimmender Methode auch der Grundlage 
des Kunſtblatts, nämlich deſſen Papier, 
regelmäßig eine unterrichtende Kennzeich⸗ 
nung widmen, wenn auch Anſätze dazu da 
und dort vorhanden ſind. So hat in neuerer 
Zeit das Britiſche Muſeum zu London 
wenigſtens bezüglich der Waſſerzeichen einen 
Anfang gemacht. Man hat nämlich die 
Frühdrucke der aus Italien ſtammenden 
Kunſtblätter durch Kunſtakademiker prüfen 
und die darin gefundenen Waſſerzeichen 
abpauſen laſſen. Welch unendliche Menge 
von Handzeichnungen und Radierungen, 
von Holzſchnitten und Kupferſtichen iſt aber 
überhaupt noch niemals auf ihr Papier hin 
auch nur angeſehen worden! Welch gewal- 
tige Aufgaben harren da noch ihrer Be⸗ 
wältigung! 

Der Hannöveriſche Oberbaurat und 
Dürerſammler B. Hausmann hat über 
Albrecht Dürers Kupferſtiche, Radierungen, 
Holzſchnitte und Zeichnungen bereits 1861 
eine umfängliche Abhandlung veröffent⸗ 
licht unter beſonderer Berückſichtigung der 
verwendeten Papiere und deren Waſſer— 
zeichen. Er beklagt es aber in dieſer Arbeit, 
daß bei einem großen Teil der öffentlichen 
Sammlungen, die er alle bereiſt und durch- 
forſcht hatte, die Blätter — oft ſchon ſeit 
alter Zeit — feſt in Bände eingeklebt oder 
ganz oder an allen vier Ecken ſo ſorgfältig 
auf die Anterlagebogen befeſtigt ſind, daß 
das Erkennen der Waſſerzeichen ſehr er— 
ſchwert und häufig ganz unmöglich gemacht 


iſt. Dieſe Befeſtigungsart hindert daher — 
und nicht nur bei Dürerblättern — die 
Anterſuchung des Papiers, ja ſie hat viel⸗ 
fach ſogar den Gedanken verhindert, auch 
das Papier zu unterſuchen. Die Arbeit 
Hausmanns, die infolge dieſer Amſtände 
in gewiſſem Grade unvollſtändig bleiben 
mußte, hätte trotzdem zu ähnlichen Anter⸗ 
ſuchungen anregen müſſen. Sie iſt aber 
ohne Nachfolge geblieben bis auf das 
großartige Werk, das Max Lehrs der Ge⸗ 
ſchichte des Deutſchen, Niederländiſchen 


und Franzöſiſchen Kupferſtichs im 15. Jahr- 


hundert mit einem erſchöpfenden kritiſchen 
Kataloge und Wiedergabe der bedeutendſten 
Blätter gewidmet hat. In den drei bisher 
erſchienenen Textbänden ſind nicht weniger 
als 125 Waſſerzeichen in naturgroßen 
Durchzeichnungen abgebildet. Aber auch 
Lehrs führt die gleiche Klage wie Haus- 
mann über die Art der Montierung der 
Stiche in den Kupferſtichkabinetten, die es 
höchſtens den Sammlungsbeamten ſelbſt 
geſtattet, fih mit der Erforſchung der Waſ⸗ 
ſerzeichen, der Anterſuchung der Rückſeite 
der Kunſtblätter zu beſchäftigen. Fünfund⸗ 
zwanzig Jahre lang hat Lehrs jedes über- 
haupt erreichbare und irgendwie zugängliche 
Waſſerzeichen in den Stichen des 15. Jahr- 
hunderts, die über ganz Europa zerſtreut 
ſind, gepauſt und verzeichnet. Er hat aber 
auch aus diefer mühſeligen und langwieri- 
gen Arbeit die fruchtbarſten Ergebniſſe 
gewonnen und ſeine Geduld und Ausdauer 
ſchließlich durch ſonſt nicht mögliche Feſt⸗ 
ſtellungen belohnt geſehen. Der Weg iſt 
alſo durch dieſe beiden deutſchen Forſcher 
gewieſen. Sie haben gezeigt, wie auf— 
ſchlußreich für die allgemeine wie für die 
Kunſtwiſſenſchaft im einzelnen die Papier: 
forſchung werden kann. Der Weg iſt gang⸗ 
bar. Es gilt, ihn weiter zu wandeln und 
bisher unerforſchte Gebiete heimiſcher Kul⸗ 
tur und Kunſt zu erſchließen. Hier liegen 
lodende Arbeiten zur Diplom- und Doktor⸗ 
prüfung in Menge für den jungen Nach— 
wuchs aus dem Papierfache vor. 

Die erſte gedruckte Nachricht über be- 
ſonderes Kupferdruckpapier gibt ſich zugleich 
als die einer Erfindung in der Papier- 
macherkunſt. Die erſte deutſche Zeitſchrift 
für techniſche Dinge, das feit 1791 zu 
Leipzig erſcheinende „Journal für Fabrik, 
Manufaktur, Handlung und Mode“ bringt 
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im Mai 1798 Seite 410 eine Schilderung, 
Daß Herr Hooper in London ein vor- 
züglich gutes Papier zum Abdrucken der 
Kupferſtiche erfunden habe. Es wird auch 
die Verfahrensvorſchrift gleich mitgeteilt. 
Auf einen Zentner zugerichteter Lumpen 
nimmt man 40 Pfund Alabaſter, 10 Pfund 
Talg, 10 Pfund Gips und kalziniert dieſe 
drei Stücke in einem Tiegel. Nach dem 
Erkalten werden 12 Pſund Kandiszucker 
oder eine hinreichende Menge Leim, wel⸗ 
cher aus Reis oder geperlter Gerſte (Almer 
Graupen) gezogen iſt, hinzugefügt und da⸗ 
mit auf die gewöhnliche Art verfahren. Dies 
Geheimnis der Füllung wurde dann im 
folgenden Jahre auch in Buſchs „Almanach 
der Fortſchritte in Wiſſenſchaften, Künſten, 
Manufakturen und Handwerken“ Band III 
3. Abſchnitt, S. 557, bekanntgegeben. Ob 
aber Hooper mit dieſem Kupferdruckpapier 
Erfolg hatte und ob Stiche darauf noch 
erhalten ſind, wiſſen wir nicht. Alle guten 
engliſchen Stiche wurden, nach einem Sad: 
verſtändigengutachten des Berliner Kupfer- 
ſtechers und Rektors an der Akademie der 
Künſte, Berger, vom 3. Juli 1804, auf 
franzöſiſches Papier gedruckt. Ebenſo ließen 
die Holländer ihr Kupferdruckpapier aus 
Frankreich oder aus der Schweiz kommen. 
Dieſes franzöſiſche Kupferdruckpapier in 
den beiden großen Formaten Colombier 
und Grand Aigle wurde auch von dem 
Kupferſtecher Berger und dem Profeſſor 
J. J. Freidhoff ſowie dem allbekannten 
und beliebten Chodowiecki zu Berlin ver- 
wendet. Die Kunſtakademie rühmte von 
dieſem Auvergner Papier, daß es eine ins 
Gelbliche fallende Weiße beſitze. Dadurch 
hebe ſich die Druckerfarbe weit ſchwärzer ab 
als auf anderem Papier. Beim Angreifen 
fühle ſich das Papier etwas ſeidenartig an. 
Warum konnte man es aber nicht ebenſo 
gut auch in Norddeutſchland machen, wie 
es am Oberrhein möglich war? 

In den weitausgedehnten Staaten 
Preußens zur Zeit des großen Friedrich 
gab es rechts der Weſer annähernd hundert 
Papiermühlen, dazu kamen weſtlich, jen⸗ 
ſeits der Weſer, wie man in Berlin ſagte, 
in Weſtfalen im Fürſtentum Minden vier, 
in der Grafſchaft Mark 20, im Herzogtum 
Kleve noch zwei am Rhein. In Mörs und 
Geldern und in Oſtfriesland bis 1789 be- 
ſtand keine einzige Papiermühle. Dieſe 
Mühlen konnten aber nicht einmal den 
Landesbedarf an gewöhnlichem Schreib— 
papier decken. Jeder Papiermacher, mochte 
ſein Papier noch ſo liederlich ſein, hatte 
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ſeine ſicheren und gut zahlenden Abnehmer. 
Da fehlte denn aller Anſporn, Beſſeres zu 
verſuchen, und die Luſt, mehr zu leiſten. 
Die Einfuhr an Papier aus dem übrigen 
Deutſchland und fremden Ländern war be- 
trächtlich. Vom erſten Jahre ſeiner Herr⸗ 
ſchertätigkeit an war es ein Lieblingswunſch 
des zweiten Friedrich, im Lande ſelbſt, in 
der Nähe Berlins, eine große Papiermühle 
zu gründen, welche ausſchließlich nur die 
feinen und großen Sorten Papier herſtellen 
ſollte, die man fo teuer aus Holland, Frant- 
reich und England beziehen mußte. In den 
Jahren 1774 bis 1779 betrug die Einfuhr 
der fremden feinen Papiere jährlich noch 
über 35 000 Reichstaler und die im Lande 
fehlende Erzeugung rund 15 000 Ries. 
1781 kam endlich die Gründung der ge— 
planten großen Königlichen Papiermanu⸗ 
faktur zuſtande zu Spechthauſen. Der aus 
Angoulème dazu ins Land gezogene IUnter- 
nehmer erwies ſich aber raſch als unfähig. 
1787 wurde das Anternehmen J. G. Ebart 
übertragen, der auf Januar 1788 den Be- 
trieb aufnahm. Man hatte ihm zugeſtehen 
müſſen, auch gewöhnliche Papierſorten her- 
ſtellen zu dürfen und mußte ſchließlich noch 
froh ſein, wenn er von acht Bütten auf 
zweien holländiſche Papiere erzeugte. 1789 
wies er aus ſeinen Büchern nach, daß er 
„26 Ries Schweizer Kupferdruckpapier“ 
aus der Manufaktur in ſeine Berliner 
Papierhandlungsniederlage geliefert habe. 
Ebart fand die Papiere von Dupuis für 
nur mittelmäßig. Sie ſeien über holländi⸗ 
ſchen Formen gemacht. Ebart ſelbſt mußte 
ſich die Formen noch aus der Schweiz und 
Holland kommen laſſen und ſich einen hol⸗ 
ländiſchen Werkmeiſter (Vorſter) und Ge⸗ 
ſellen halten. Erſt nach Jahren gelang es, 
ſie zum Teil im Lande ſelbſt herſtellen zu 
können. Rektor Berger fand Ebarts Kup⸗ 
ferdrudpapier nach Schweizer Art wohl gut 
zum Schreiben und zum Buchdruck, zum 
Kupferdruck fehle ihm aber das Weiche und 
das ſeidenartige Anfühlen. Ebart fertigte 
fein Kupferödruckpapier aus der gleichen 
Maſſe, aus welcher er feine ſämtlichen hol- 
ländiſchen Zeichenpapiere und andere feinen 
Papiere ſchöpfte. Dies waren kurrente 
Waren, wo ein kleiner Fehler nicht ſo leicht 
in die Augen fiel wie bei Stichen. Für 
gewöhnliche Landkarten konnte ſein Papier 
auch verwendet werden und wurde nach dem 
Zeugnis des Kartographen der Akademie, 
des Kriegsrats Sotzmann, mit Vorteil 
gebraucht, für feine Landkarten und ſolche, 
die illuminiert, d. h. mit Farben angelegt 
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wurden, war es nicht geeignet. Auch die 
Drucker Decker und Anger als Verleger 
wußten mancherlei Ausſtellungen an Güte 
und Preis von Ebarts Kupferdruckpapieren 
zu machen. 1804 beſaß Ebart ſiebenerlei 
große holländiſche Formen für Kupferſtich⸗, 
Landkarten⸗ und Zeichenpapier, nämlich: 
doppelt Oliphant, 40 Zoll lang und 26 Zoll 
hoch; Imperial⸗RNoyal, 30X21 Zoll; Super: 
Royal, 27X19 Zoll; Schreib-Royal, 24X 
19 Zoll, Groß⸗Median, 22X17 Zoll, Klein: 
Median, 1914 X15 Zoll, und Bienenkorpf, 
16 / K 13 Zoll. 

Außer Ebart, der das beſte Papierwerk 
im Lande beſaß und der erſte war, Kupfer⸗ 
druckpapier herzuſtellen, verfuchte ſich auch 
Andreas David Vorſter zu Eilpe bei Ha— 
gen damit. Er ſtellte es auf der ſogenann⸗ 
ten, von feinem Großvater 1712 gegrün- 
deten Stennertmühle auf der Volme her 
und legte der Akademie im Herbſt 1804 
ſeine Proben vor. Man hatte ihn beſonders 
eingeladen, da man ſein Papier, das rühm⸗ 
lich bekannt war, zu den Drucken der Zei— 
chenvorlagebücher für die Akademie und die 
Provinzialkunſtſchulen, die in Kupferſtich 
herauskommen ſollten, zu verwenden ge- 
dachte. Man fand aber bei der Akademie 
ſämtliche Proben untauglich und zu teuer. 
Die Papiere waren für ihren Zweck nicht 
gut genug, alle zu blau, zu dünn und zu 
unrein. Berger verlangte ſtärkeren Guß, 
eine gelbliche Farbe wie beim franzöſiſchen 
und vermißte febr die ſeidenartige Weich— 
heit. Einige vierzig Kupferplatten von 
aller Art wurden zur Erprobung der Güte 
darauf abgezogen. Doch Vorſter ließ nichts 
mehr weiter von ſich hören. 

Als dritter und erfolgreichſter wußte 
Johann Adolf Engels in Werden a. d. 
Ruhr ſchließlich ein dem Schweizer und 
franzöſiſchen ebenbürtiges Kupferdruckpapier 
nach eigener Erfindung herzuſtellen. Seine 
im Jahr 1805 an die Akademie vorgelegten 
Proben waren ganz vorzüglich ausgefallen. 
Dabei hatte er die kleinſte Mühle mit nur 
einer Bütte, auf welcher er in der Haupt— 
ſache aus alten, faſt koſtenlos zu bekommen— 
den Schiffsſeilen ein roſtſchützendes Pack— 
papier eigener Erfindung für die feinen 
Stahl⸗ und Eiſenwaren des Ruhrgebietes 
fertigte. Er war aber ein denkender Kopf, 
der die geforderten beſonderen Eigenſchaften 
eines Papiers zum Kupferdruck richtig zu 
erkennen vermochte und es auch verſtand, 
die Mittel und die Wege zu deren Erzie— 
lung zu finden und anzuwenden. Die Lei— 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 51 1925 


ſtung ift um fo höher zu werten, als feine 
Werkſtube nicht für Feinpapier eingerichtet 
war und er erft feine Werke und Geräte 
ſorgſamſt reinigen mußte, um dies heikle 
Papier auszuproben. 


Engels wußte nicht nur das ſanfte, 
ſeidenartige Weſen des Kupferdruckpapiers 
zu erreichen, ſondern ihm auch die ſchöne 
Weiße zu geben, ohne das Papier mit 
Smalte oder Mineralblau, welche es hart 
macht, zu bläuen. Er verwandte die feinſten 
Poſtlumpen. Auch ſeinem Velindruckpapier 
gab er durch einen Zuſatz eine eigene Art 
Weichheit und Milde, welche ihm Faulen 
und Froſt nicht geben konnten, je nach ge— 
wolltem Grade. Er erkannte richtig, daß 
nicht die Größe der Bogen oder deren 
Schönheit an Weiße die vorzüglichſten 
Eigenſchaften des Papiers für Stich und 
Radierung bilden, ſondern die ſanfte, 
weiche Milde und dazu ſtarker oder gar 
doppelter Guß. Denn dieſes Papier zum 
Abzug von Kupferplatten muß eine gewiſſe 
Dicke haben und darf nicht zu dünn ſein, da 
der Plattenrand es ſonſt einreißt. Die am 
ſchwerſten zu erreichende Eigenſchaft iſt das 
ſanfte, ſeidenartige Weſen, dadurch bedingt, 
daß eben das Kupferdruckpapier, das zum 
Druck genäßt auf die erwärmte Platte ge— 
preßt wird, die Feuchtigkeit in höherem 
Grade anzuziehen geeignet ſein muß, wie 
jedes andere Papier. Dabei muß das Pa— 
pier Weichheit oder Lockerheit und gleich— 
mäßige Weiße im höchſten Grade zeigen, 
der aber nicht überſchritten werden darf, 
wenn das Papier nicht der Zerſtörung an- 
heimfallen ſoll. Dieſe Eigenſchaften be— 
wirkten bei dem gelobten franzöſiſchen 
Papier, daß die Kupferdruckfarbe, die das 
naſſe Papier von der Platte gezogen hatte, 
beim Trockenwerden noch in der Schwärze 
zunahm, während ſie bei allem Schweizer 
Papier eher abſtarb oder grau wurde. 

Von den beſten Berliner Stechern wur— 
den mit dieſem Papier von Engels Probe— 
abzüge gemacht und Profeſſor Sotzmann 
druckte ſeine feinſten Karten darauf, alle 
fielen zur vollkommenſten Zufriedenheit aus. 
Engels hatte ſeine Probeblätter in Klein— 
Median geliefert, und man drang nun in 
ihn, es auch in Colombier und Imperial 
herzuſtellen. Auch Profeſſor J. P. Langer 
in Düſſeldorf beſtellte nach einem glücklichen 
Verſuche bereits im Januar 1805 25 Buch 
davon. Engels erbot ſich auch, ſein Geheim— 
nis um den Preis von 3000 Reichstalern 
mitzuteilen, um die Mittel zu bekommen, 
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fich eine zweite Bütte anzulegen. Das Ge: 
neralfabrifdepartement aber, obwohl es fih 
die Förderung und Hebung der Papier- 
macherei im Lande beſonders eifrig ange— 
legen ſein ließ, fand die Summe zu hoch 
und wollte erft verſuchen, durch Auslobung 
von Preiſen von einigen hundert Reichs⸗ 
talern zum gleichen Ziele zu kommen. Gerne 
hätte man Engels veranlaßt, fih bei Berlin 
niederzulaſſen, und der Miniſter vom Stein 
machte ihm perſönlich entgegenkommende 
Vorſchläge und verſprach ihm alle Anter— 
ſtützung. Engels war auch als Schriftſteller 
vorteilhaft bekannt und man erhoffte, daß 
der durch ſein Kupferdruckpapier gemachte 
„Fortſchritt in der Papiermacherkunſt“ auch, 
wenn er im Lande anſäſſig ſei, auf die 
gangbaren anderen Papierſorten einwirken 
müſſe, ſie immer mehr zu vervollkommnen. 

Beſonders der Kupferſtecher F. Frick 
in Berlin ſtellte ihm auf Grund von Druck— 
verſuchen beſonderes Lob aus. Er bezeich— 
nete ihn als einen auch im Nachforſchen 
und Fabrizieren ſehr ſchätzenswerten Mann, 
der zum Wohle des Staates mit allem 
Nachdruck unterſtützt zu werden verdiene, 
um im Lande eine Papiermühle errichten 
zu können. 

Das Mittel aber, das Engels gefunden 
hatte, Kupferdruckpapier zu erzeugen, war 
die Schwefelſäure (rauchendes Vitriolöl), 
die je nach der verwendeten Menge jeden 
beliebigen Grad der Weichheit erreichen 
ließ, wie es der Stecher haben will. Er 
glaubte bei der Anterſuchung eines franzö— 
ſiſchen Kupferdruckpapiers eine Spur von 
Säure zu entdecken und machte daraufhin 
allerlei Verſuche, bis er die richtige Locker⸗ 
heit des Stoffes erzielt hatte. Vielleicht 
hatte er auch davon vernommen, daß in 
Frankreich die aufſtrebende chemiſche Schei- 
dekunſt bereits in den Papiermühlen Ein⸗ 
gang gefunden hatte. Berthollet hatte das 
Verfahren erfunden, mit Salzſäure die 
Leinwand zu bleichen. Chaptal hatte dies 
Verfahren auch auf den Stoffbrei der Pa— 
piermühlen angewendet, um durch Bleichen 
dem Ganzzeug, ſelbſt wenn es aus den 
ſchlechteſten Lumpen beſtand, auch für das 
zu Kupferſtichen und Druck gebrauchte 
Papier die Weiße zu verſchaffen, wie ſie 
das Papier aus feinſten Lumpen aufwies. 
Am den Fälſchungen der Geldſcheine der 
franzöſiſchen Republik, der ſogenannten 
Aſſignaten, Einhalt zu gebieten, hatte der 
Nationalkonvent die Anwendung dieſes 
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Bleichverfahrens für das Aſſignatenpapier 
mit Erfolg angeordnet. Durch das Faulen 
gab es große Verluſte am Rohſtoff. Das 
ungleiche Faulen hatte den Aebelſtand, daß 
die Farbe litt, das Papier leicht fleckig 
wurde und zu ſehr ins Gelbe fiel. Starker 
Froſt machte wohl das Druckpapier ſchön 
weiß, ſchadete ihm aber durch zu große 
Ausdehnung und war nur ſelten im Jahre 
anzuwenden. Das neue Mittel machte den 
Papiermacher vom Wetter und Klima, dem 
man damals noch maßgebenden Einfluß 
beimaß, unabhängig. Das eingeholte Gut— 
achten der techniſchen Kommiſſion des Fa- 
brikdepartements vom 3. Oktober 1806 
ſprach ſich gleichfalls anerkennend über das 
Papier und deſſen Verfahren aus. 

Leider hat ſich bei der Kunſtakademie zu 
Berlin über die von 1800 bis 1804 gepflo⸗ 
genen Verſuche, Kupferdruckpapier im Lande 
ſelbſt herzuſtellen, nichts ermitteln laſſen. 
Auch die Muſter der bisher verwendeten 
Papiere und die Probeabzüge, welche mit 
den vorgelegten Papieren von den ver— 
ſchiedenen Stechern mit allerlei Platten 
mannigfacher Technik gemacht wurden, 
ſcheinen nicht erhalten zu ſein. Wie lehr— 
reich wäre nicht diefje Sammlung von Mb- 
zügen von der nämlichen Platte auf den 
verſchiedenen Papieren zum Vergleiche. 

Die Kunſt des Kupferſtichs, wie die 
bald darnach erfundene Kunſt des gedruckten 
Buches ſind Kinder der Kunſt, Papier zu 
machen. Beider Erfindung und Verbrei— 
tung iſt bedingt vom Papier, als dem 
billigen, geeigneten und ſtets nach Bedarf 
erhältlichen Stoffe ihrer Grundlage. Jedes 
Kupferblatt verdient es daher, nicht nur die 
Frühdrucke des 15. Jahrhunderts oder die 
Arbeiten des größten Künſtlers, Albrecht 
Dürer, auf das dazu verwendete Papier 
hin beachtet zu werden. Zeigt ſich doch ſchon 
zu einem gewiſſen Grade in der Auswahl 
des Papiers durch den Stecher auch ein 
künſtleriſches Arteil desſelben über Güte 
und Verwendbarkeit des Papiers. Das 
Lob, das Albrecht Dürer von Venedig aus 
dem deutſchen einheimiſchen Papiere als 
dem ſublimſten, das es in der Welt gäbe, 
zollt und die Tatſache, daß das Kupferdruck— 
papier vom alemanniſchen Oberrheinknie, 
das Basler Papier, nahezu ein halbes 
Jahrtauſend der treue Träger und Beglei— 
ter des Kupferſtichs in der Heimat und in 
der Fremde iſt, gereichen beide dem deut— 
ſchen Papiere zur Ehre. 


1540 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


Nr. 51 1925 


Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier- 


Chemiker und -Ingenieure 
in Berlin am I. und 2. Dezember 1925. 
(Fortsetzung zu Nr. 50, S. 1508.) 


Zur Sitzung des Fachausschusses und der 
Analysenkommission Punkt 4 Ausschuß 
für Kraft- und Wärmewirtschaft 
tragen wir folgendes nach: 

Ueber das Eindampfen von Sulfitzellstoff - 
ablauge sprach Herr Dr.-Ing. von Laß- 
berg unter Vorführung zahlreicher Licht- 
bilder. Er erklärte, daß eine wirtschaftliche 
Eindampfung der Ablaugen nur mittels des 
Brüdenkompressionsverfahrens möglich sei. 
Für dieses Verfahren kämen zwei Apparate 
in Frage, und zwar der Turbokompressor 
von Escher WyßB & Cie. und der Strahlkom- 
pressor von Genseke-Lurgi. Durch Verwen- 
dung dieser Apparate wird der Dampfver- 
brauch zum Verdampfen von 1 kg Wasser 
auf 0,3 kg herabgesetzt. Ein wichtiges Ka- 
pitel ist auch bei diesen Apparaten die Be- 
kämpfung der Verkrustung der Heizflächen. 
Man hat erfolgreich die Reinigung mittels 
rotierender Bürsten durchgeführt. Die Lurgi- 
Gesellschaft ist mit der Entwicklung eines 
Elektroschutzverfahrens zu diesem Zwecke 
beschäftigt, welches gute Erfolge verspricht. 


Die Firma Escher Wyß & Cie. hat für alle 
möglichen Zwecke der chemischen und Nah- 
rungsmittelindustrie 40 Verdampfanlagen, die 
Lurgi-Gesellschaft derer 60 gebaut. Die Her- 
ren Professor Heuser, Lührs und 
Koch beteiligten sich an der anschließen- 
den Diskussion. 

Ueber den Betrieb mit Hochdruckdampf 
in der Zellstoffindustrie sprach Herr Dipl. 
Ing. Dittmar, Kehl, und zeigte an Hand 
von aus der Praxis gewonnenen Zahlen, wie 
eine Sulfitzellstoffabrik durch Ersatz ihrer 
zahlreichen veralteten Dampfkessel durch mo- 
derne Kessel mit 35 Atm. die Deckung des 
Heiz- und Kraftbedarfs der Fabrik mit einer 
ganz bedeutenden Kohlenersparnis (34 v.H.) 
durchgeführt hat. 

Auch an diesen Vortrag schloß sich eine 
lebhafte Diskussion, an der sich die Herren 
Oberingenieur Grewin, Direktor Rin- 
derknecht, Dr.-Ing. Frankenbach, 
Kommerzienrat Dr. Scheufelen, Dr. 
Sieber und Dipl.-Ing. Bernheimer 
beteiligten. 


Elektrische Gasreinigung unter besonderer Berücksichtigung 
der Zellstoffindustrie. 


Autorreferat von Oberingenieur E. Zopf, 


Frankfurt a. Main, über seinen Lichtbilder- 


und Filmvortrag (2. 12. 25) auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und 
Papier-Chemiker und -Ingenieure. 


Nach kurzer Darstellung der Entstehungs- 
geschichte der Staub- und Rauchbeseitigung 
durch Einwirkung von Elektrizitätsentladun- 


gen und Hinweisen auf die Versuche von Sir 


Oliver Lodge, Walker und Thwaite folgte 
eine Schilderung der Arbeiten Cottrells, mit 
dem gegen 1907 in Amerika die eigentliche 
betriebsgemäße elektrische Gasreinigung ein- 
setzte. Durch das Zusammengehen Cottrells 
mit dem deutschen Ingenieur Erwin Möller, 
der außer anderen Verbesserungen u. a. als 
Ersatz für die Flaum- oder Faserschnüre Cott- 
rells Ladeelektroden in Gestalt von glatten, 
d. h. spitzenlosen, dünnen Drähten vorschlug. 
gelang es, das Cottrell-Möller-Verfahren auf 
den heutigen Stand zu bringen. 

In Lichtbildern wurden die prinzipiellen 
Anordnungsweisen der für das Cottrell- 
Möller-Verfahren üblichen Apparatur (mit 
rohr- und plattenförmigen Niederschlagselek- 


troden) gezeigt und die Gleichrichtung des 


Hochspannungsstromes erläutert. 


Nach diesen Bildern folgte ein Film der 
Lurgi Apparatebau- Gesellschaft m. b. H. Frank- 
furt a. M., der die Theorie der elektrischen 
Abscheidung von Schwebekörpern, die Ko- 
ronaerscheinungen bei positiver und negati- 
ver Ladung der Sprühelektroden und die 
Wirkung des elektrischen Windes anschau- 
lich machte. 

Hinsichtlich der Anwendungs- 
gebiete des elektrischen Verfahrens be— 
tonte der Vortragende, daß es überall am 
Platze ist, wo feste oder flüssige, leitende 
oder nicht leitende Schwebeteilchen aus nicht 
leitenden Gasen abgeschieden werden sol- 
len. Nach dem Endzweck der Gasreinigung 
lassen sich zwei Hauptgruppen unterschei- 
den: Erstens Anlagen, die im Hinblick auf 
einen nachfolgenden Prozeß oder die Um- 
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gebung auf ein reines Gas Wert legen müs- 
sen, und zweistens alle Anwendungsgebiete, 
denen es in erster Linie auf die Rückgewin- 
nung der in den Gasen enthaltenen Schwebe- 
körperchen ankommt. | 

Zur ersten Gruppe zählen alle elektri- 
schen Gasreinigungs- und Entstaubungsan- 
lagen in der chemischen Industrie und da- 
mit auch in der Zellstoffindustrie. An dem 
Beispiel einer Frischlaugebereitungsanlage 
mit elektrischer Röstgasentstaubung und 
Bildern aus der Praxis erläuterte der Vor- 
tragende die Vorteile, die sich aus einer 
praktisch völligen Staubfreiheit der dem 
Laugenturm zuströmenden SO: Gase ergeben. 
Der feine Staub im Gas, zumeist Eisenoxyd, 
ist bekanntlich die Ursache von Flecken im 
Papier und vor allem deshalb gefährlich, weil 
er, wenn er längere Zeit im Gasweg ver- 
bleibt, als Kontaktsubstanz zur nachträg- 
lichen Bildung von SO; Anlaß gibt. Wenn 
man deshalb diesen Staub sofort hinter dem 
Röstofen abscheidet, wie es bei der elektri- 
schen Entstaubung geschieht, so wird die 
Neubildung von SO; und die Umwandlung 
des Kalkes des Laugenturmes in Gips im 
weitesten Ausmaß eingeschränkt. Die Folge 
ist Reinbleiben der Kühler, Türme und Roht- 
leitungen und Wegfall von umfangreichen 
Reinigungsarbeiten und Betriebsunterbre- 
chungen. Die Erfahrungen der Praxis haben 
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gezeigt, daß Schwefelverluste, die früher auf 
Grund der Neubildung von SO, bis zu 10% 
des gesamten Schwefelgehaltes betrugen, bei 
der elektrischen Röstgasentstaubung infolge 
stärkster Einschränkung -der SO; - Bildung 
nicht mehr vorkommen. _ 

Von Bedeutung für die Zellstoffindustrie 
ist auch die durch die elektrische Gasreini- 
gung Cottrell-Möller ermöglichte Abschei- 
dung von Arsen und Selen, die sich in der 
Praxis bestens bewährt hat. Die Abschei- 
dung ist so vollkommen, daß weder durch 
die Lichtprobe noch durch die Marshsche 
Probe auch bei einer mehrtägigen Meßdauer 
Arsen im Reingas festgestellt werden kann. 
Infolge der elektrischen Entarsenierung kann 
man auch mit arsenreichen Kiesen erfolgreich 
arbeiten. 

Was den Kraftbedarf einer elektrischen 
Röstgasentstaubung anbelangt, so kann man 
nach den Angaben des Vortragenden bei 
einer stündlichen Rohgasmenge von z. B. 
7200 cbm mit etwa 3,5—4 KWStd. bei einer 
Reinigung auf über 99% rechnen. Die 
Verhältnisse ändern sich natürlich von Fall 
zu Fall, im allgemeinen läßt sich aber der 
angegebene Bedarf an elektrischer Energie 
feststellen. 

Die anschließende Diskussion drehte sich 
in der Hauptsache um die SOs-Ausscheidung 
und den elektrischen Kraftbedarf. 


Die Stetigen Schleifer. 


Autorreferat des Herrn Dipl.-Ing. Wintermeyer, Heidenheim, über seinen Vortrag 
auf der Hauptversammlung des Vereins der Zellstoff- und Papier-Chemiker u. Ingenieure. 


Wenn man von früheren grundsätzlichen 
Erwägungen absieht, so befaßt sich die 
Firma Voith seit der Zeit vor 1908 mit greif- 
baren Konstruktionsentwürfen für Schleifer 
mit ununterbrochenem Vorschub. 

Der Grundgedanke dieses Problems hat 
seit jener Zeit mancherlei Wandlungen in 
der Ausdrucksform durchgemacht und viele 
Versuche haben zu seiner Klärung bei— 
tragen müssen, bis es 1921 gelang, eine 
Lösung zu finden, die sich als praktisch 
brauchbar erwies. 

Es bedarf keiner Frage, daß die stetige 
Wirkungsweise der unterbrochenen in allen 
Fällen, also auch bei Holzschleifern, vorzu- 
ziehen ist, und es kann davon abgesehen 
werden, hierzu einen besonderen Nachweis 
zu erbringen. Wir können also die Tatsache 
der Ueberlegenheit eines Stetigen Schleifers 
gegenüber den Pressenschleifern wohl als 


erwiesen unterstellen und uns darauf be- 
schränken, seinen Entwicklungsgang, seine 
heutigen Formen und seine Leistungen zu 
betrachten, um so mehr, als es nicht der 
Zweck dieses Vortrags sein soll, erneut Ver- 
gleiche gegenüber den Pressenschleifern zu 
ziehen, sondern zwischen den Stetigen 
Schleifern verschiedener Ausführungen unter- 
einander. | 

Bereits im Jahre 1902 wurde der Firma 
Voith eine Vorrichtung patentiert, die eine 
Art Magazinschleifer darstellt. 

Das Holz war in einem stehenden Schacht 
untergebracht, der am Stein durch einen 
diesen teilweise umspannenden Rost abge- 
schlossen war, auf dem die unteren Hölzer 
unter dem Druck der oberen ruhten. Der 
Rost diente als Anpreßvorrichtung, indem 
er durch eine Exzentervorrichtung an den 
Stein angedrückt und von diesem entfernt 
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werden konnte. Die Einrichtung hat in die- 
ser Form größere praktische Ergebnisse 
nicht gezeitigt und das Patent hat an dieser 
Stelle auch nur ein gewisses historisches 
Interesse insofern, als in ihm zum Ausdruck 
gekommen war, daß der Rost auch stillstehen 
und das Holz durch sein eigenes Gewicht an 
den Stein angepreßt werden könnte. 


Auf Grund dieses Vorganges wurde im 
Jahre 1910 eine Patentanmeldung von Leh- 
mann zurückgewiesen, die ihren Anspruch 
darauf richtete, daß der Schleifdruck ganz 
oder teilweise durch Wirkung des eigenen 
Gewichtes des Holzes zustande kommen 
sollte. Dieser Lehmannsche ‚Schleifer der 
Zukunft“ soll hier deshalb erwähnt werden, 
weil die Einwirkung der Schwerkraft bei 
Zustandekommen des Schleifdruckes in Ste- 
tigen Schleifern tatsächlich nicht zu entbeh- 
ren ist, und man erkennt, daß in einer Er- 


teilung des Lehmann Patentes eine Unge-. 


rechtigkeit gelegen hätte, da dieser Gedanke 
bereits früher zum Ausdruck gekommen war 
und die Patenterteilung an Lehmann zur Ab 
hängigkeit sämtlicher Stetig-Schleifer-Kon- 
struktionen geführt hätte. 


Die Schwerkraft muß bei Stetigen Schlei- 
fern soweit wirksam sein, daß die inneren 
Hölzer beim ersten Angreifen der seitlichen 
Vorschubmittel nicht nach oben ausweichen 
können, sondern durch ihr Gewicht die 
nötige Reibung im Stapel erzeugen, die zur 
Einleitung des Festklemmens der Hölzer 
zwischen den Vorschubmitteln erforderlich 
ist. Man erkennt das leicht, wenn man den 
allerdings ganz extremen und nur rein theo- 
retisch zu erwähnenden Fall betrachtet, daß 
der Holzschacht sich nicht nach oben, son- 
dern nach unten erstreckte, wohingegen die 
Lage der Preßkasten bei einem Pressenschlei- 
fer für die reine Anpreßarbeit von unter- 
geordneter Bedeutung ist. 


Vor Juli des Jahres 1908 wurden bei der 
Firma Voith von Herrn Direktor Priem 
einige Anordnungen für Stetige Schleifer 
skizzenmäßig niedergelegt, und zwar einmal 
mit Schneckenpresen am Umfang eines 
Steines. Eine Einzelheit dieses Schleifers ist, 
daß zwangsläufig angetriebeneSchraubenspin- 
deln von konischer Form die Hölzer gegen 
den Stein führen, die im übrigen von oben 
ohne Unterbrechung der Schleifarbeit stän- 
dig nachrutschen können. Eine zweite Aus- 
führung zeigte eine einzige große Ketten- 
presse über dem Stein. 

Zu jener Zeit bevorzugte man noch den 
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Gedanken, bei stetigen Zuführorganen, die 
bekanntlich nicht anders als seitlich sitzen 
können, den Abstand zwischen diesen Seiten 
dadurch kraftschlüssig zu überbrücken, daß 
man sie durch die starre Länge der Holz- 
stücke in Verbindung brachte, also durch 
Stirnangriff der Hölzer. Da diese Art der 
Holzzuführung in einem Stetigen Schleifer 
für die Länge der Hölzer nur ganz geringe 
Toleranzen zuläßt, so hat sie eine praktische 
Verwendung in größerem Ausmaß nicht ge- 
funden, weil die genaue Maßhaltigkeit der 
Holzlänge auf Schwierigkeiten stößt. 


Später wurde von der Firma Voith auf 
Veranlassung von Herrn Direktor Priem 
ein weiteres Patent angemeldet, das sich 
auf verschiedene Arten von Stetigen Schlei- 
fern mit Angriff der Vorschubmittel an 
den Langseiten der Hölzer bezieht. 


Zum Verständnis der Bestrebungen bei 
der Herstellung der Stetigen Schleifer, wie 
sie im folgenden beschrieben werden sollen, 
ist es gut, sich darüber klar zu werden, wel- 
che hauptsächlichen Schwierigkeiten zu über- 
winden sind, und das führt noch einmal zu 
einem grundsätzlichen Vergleich mit dem 
Pressenschleifer. Dort wird der Inhalt eines 
holzgefüllten Kastens oben über die ganze 
Breite von einer Preßplatte erfaßt und 
zwangsläufig nach unten gedrückt. Greift 
dabei die Preßplatte vorwiegend an den seit- 
lichen Hölzern an, so ist die Wandreibung 
verhältnismäßig gering und die Presse kann 
ohne Schwierigkeiten niedergeschliffen wer- 
den. — | 


Tritt dagegen der Fall ein, daß von 
der Preßplatte infolge der zufälligen La- 


gerung der Hölzer die mittleren zuerst er- 


faßt werden, so bilden sich die berüchtigten 
Brücken, die stärkste Wandreibungen bis 
zur vollständigen Klemmung hervorrufen. 


Diese Gefahr ist beim Stetigen Schleifer 
ausgeschlossen, denn eine solche Art der 
Brückenbildung kommt nicht vor, weil die 
Mittelhölzer des Stapels nicht unmittelbar 
angegriffen werden. Wohl aber bilden sich 
nach unten gewölbte Brücken, wie sie auch 
im günstigsten Falle bei Pressenschleifern 
vorkommen, und zwar sind diese Brücken 
für die Wirkungsweise der Stetigen Schlei- 
fer eine unerläßliche Vorbedingung. 


Solange man sich beim Stetigen Schleifer 
nur auf geringe Schleifbreite beschränkt, ist 
die Sache denkbar einfach. Nehmen wir 
wieder den extremen Fall, der immer der 
anschaulichste ist, nämlich eine Holzsäule 
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von nur einer Holzdicke, wobei, um auch 
soweit praktischen Gesichtspunkten Kech- 
nung zu tragen, die verschiedenen Holz- 
durchmesser durch federnde Anpressung der 
Ketten berücksichtigt werden könnten, so 
wird die Holzsäule so wirksam erfaßt, daß 
der Vorschub anstandslos vor sich geht. 
Schwierig wird die Sache erst, wenn die 
Schleiffläche lang sein soll, also mehrere 
Hölzer gleichzeitig verschliffen werden, denn 
es müssen dann die Vorschubketten mit ihren 
Angrifisflächen, die auf den außenliegenden 
Umfangteil der Randhölzer beschränkt sind, 
so wirken, daß der ganze Teil des Stapels 
mitgeht. 

Die große Breite des Voithschen Stetigen 
Schleifers hat dazu geführt, daß die Allge- 
meinheit „Stetige Schleifer“ ohne weiteres 
identifiziert mit „sehr breiten Schleifern“, 
wie wenn das eine Selbstverständlichkeit 
wäre. Nichts ist aber verkehrter, denn im 
Gegenteil bietet tatsächlich die Erreichung 
einer langen Schleiffläche bei Stetigen Schlei- 
fern noch ganz besondere Zusätzliche Schwie- 
rigkeiten, die bei Pressenschleifern nicht 
vorhanden sind. 


Wie diese Schwierigkeiten überwunden 
wurden, werden wir aus der weiteren Ent— 
wicklung ersehen. Die erforderlichen Ein- 
richtungen müssen imstande sein, die vorhin 
schon gezeigten, nach unten gewölbten 
Brücken, also die kraftschlüssigen Verbindun- 
gen zwischen den Ketten, auf große Schleif- 
längen sicherzustellen, und zwar mit Rück- 
sicht auf die Anlagekosten bei möglichst 
geringen Bauhöhen, ohne also des Gewich- 
tes einer hohen, übergelagerten Holzsäule zu 
bedürfen. 


Einer beabsichtigten Ausführung des Ste- 
tigen Schleifers in der Praxis trat man im 
Jahre 1914 näher mit dem „kontinuierlichen 
Schleifer“, der auf die Verhältnisse einer 
Neuanlage der Papierfabrik Reisholz bei 
Düsseldorf zugeschnitten war. Der Schleifer 
zeigt Keilkettenangriff am Holzumfang, eine 
Kettenform, von der später noch die Rede 
sein soll. Die Gesamtanlage sollte 8 Stetige 
Schleifer umfassen. Der Ausbruch des Krie- 
ges verhinderte seinerzeit die Ausführung 
dieser Entwürfe in der Praxis. Während des 
Krieges hatte die Firma nur selten Gelegen- 
heit, sich erneut mit dem Gedanken zu be- 
fassen, und es konnten nur im Jahre 1915 
einige konstruktive Untersuchungen durch- 
geführt werden. 

Gegen Beendigung des Krieges wurde 
der Gedanke des Stetigen Schleifers erneut 
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aufgenommen, und zwar wurden verschie- 
dene Berechnungen zur Ausführung von Ste- 
tigen Schleifern aufgestellt, die als Einzel- 
form der Kettenglieder zunächst wieder die 
Keilform zugrunde legten. Diese Kettenform 
wurde später unter Schutz gestellt. Sie 
soll dazu dienen, durch Einwärtsdrücken der 
Randhölzer die inneren Hölzer einzuklem- 
men, um sie wirksam gegen den Stein mitzu- 
nehmen. 


Im Jahre 1921 wurde dann zum ersten 
Mal ein ähnlicher Gedanke niedergelegt, der 
diese Seitenkomprimierung noch reiner zum 
Ausdruck bringt. Zu dem Zweck wurde 
die sogenannte „Kniehebelkette“ entwor- 
ien, deren Stelzen sowohl nach innen wie 
nach unten drücken, nicht am Holz ent- 
lang rutschen und, was das Wichtigste ist, 
am unteren Teil des Schachtes in ihrer Ge- 
schwindigkeit gegenüber dem oberen Teil 
zurückbleiben und so den oberen Teil der 
Füllung gegenüber dem unteren beschleuni- 
gen. Damit wird auch in senkrechter Rich- 
tung die Komprimierung erzeugt, die die 
lose Schichtung im oberen Schachtteil in die 
kompakte Masse überführt, unter deren 
Preßdruck am Stein auf der ganzen Fläche 
der erforderliche Schleifdruck entsteht. 


Der erste Versuchsschleifer hatte etwa ein 
Viertel der später beabsichtigten Größe und 
eine Kraftaufnahme von etwa 70—95 PS. Die 
Versuche, die hauptsächlich der Form der 
Vorschubketten galten, fielen zur vollen Zu- 
friedenheit aus. Die entworfenen Kettenformen 
erwiesen sich von Anfang an als vollständig 
brauchbar und keiner Aenderung bedürftig. 
Der Antrieb erfolgte elektrisch, der Vorschub 
durch Oelmotor. Das Verschleifen verschiede- 
ner Holzformen einschließlich Schwarten 
mit der Kniehebelkette zeitigte einwandfreie 
Ergebnisse. 


Im Jahre 1922 wurde die Konstruktion 
eines Stetigen Schleifers beendet, der für die 
Schleiferei Schongau der G. Haindlschen 
Papierfabriken geliefert wurde. Er erhielt 
Kniehebelketten. Mit solchen Ketten läuft 
der Schleifer seit seiner Inbetriebsetzung im 
November 1922 noch heute. Er ist für eine 
Holzlänge von 1 m gebaut bei einem Stein- 
durchmesser von 1500 mm. 


Gestelle und Schacht des Schleifers be- 
standen noch vorwiegend aus Eisenkonstruk- 
tion, wobei der Schacht zwischen den Ketten 
für 600, 800 und 1000 mm lichte Weite ein- 
stellbar eingerichtet war, um die verschie- 
denen Weiten erproben zu können. Beim 
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späteren Betrieb ergab sich, daß die besten 
Schleifergebnisse sowohl in Ausbeute als 
auch Stoffgüte mit der breitesten Presse er- 
zielt wurden. Bei einem Versuch mit 600 mm 
waren die Ergebnisse so viel schlechter, daß 
man mit dieser Betriebsart nach kurzer Zeit 
abbrach und auf 1000 mm zurückkehrte, mit 
denen der Schleifer heute noch arbeitet. 
Versuche mit geringer wirksamer Schacht: 
höhe, wobei die Ketten im oberen Teil des 
Schachtes im Schachtinnern so überbaut 
wurden, daß sie aufer Eingriff kamen, er- 
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gaben, daß zum sicheren Vorschub der 
Hölzer die halbe Höhe des Schongau- 
Schleifers vollkommen ausreichte. Auf Grund 
dieser wurde später bei einem Schleifer für 
die Böhmisch-Krumauer Maschinenpapier- 
fabriken, Ignaz Spiro & Söhne in Krumau 
a. Moldau, mit der Höhe soweit herunter- 
gegangen, daß der Füllboden nur noch 2,2 m 
über Mitte Schleiferwelle lag. Es ergaben 
sich hieraus bedeutende Ersparnisse an Ge- 
wicht und Bauhöhe sowohl des Schleifers 
selbst als auch des Gebäudes. 


(Fortsetzung folgt.) 


Papiergefüge und Papiermaschinenarbeit. 
Von Prof. Dr. Paul Klemm, Gautzsch. 


Die Abhängigkeit des Papiergefü- 
ges von der Siebarbeit wurde in 
einer früheren Besprechung (Nr. 24A/1925 
[Festnummer], S. 76) klarzulegen gesucht. 
Mit der Siebarbeit allein ist aber noch längst 
nicht über das Gefüge eines Papiers entschie- 
den. Von recht bedeutendem Einfluß ist die 
weitere Bearbeitung durch die Naßpressen. 
Es mag deshalb ein weiterer Abschnitt folgen 
über 

Papiergefüge und Naßpressenarbeit. 

Wenn die Papierbahn die Gautschpresse 
verläßt, so ist es eine noch stark plastische 
Haut, deren Wassergehalt abgesehen vom 
Luftfeuchtigkeitsgehalt je nach Stoffbeschaffen- 
heit und Bearbeitung durch die Siebarbeit 
noch etwa 75—85% und noch mehr beträgt, 
also das über 3- bis etwa 6fache des Luft- 
trockengewichts, das nur im Spielraum von 
etwa 25 bis herab zu 15% und weniger Luft- 
trockensubstanz enthält. 

Die Papierbahn ist also eine noch sehr 
wasserreiche, bildsame Haut, die durchaus 
nicht eine gleichmäßige Schicht darstellt, 
sondern der als Bearbeitungsspur des Siebes 
die Siebmarkierung scharf eingeprägt ist, so 
daß sie nicht eine überall gleichmäßige dicke 
Schicht darstellt, sondern ein System diago- 
nal sich kreuzender dickerer Rippen, zwischen 
denen nach der Bahnoberseite ausgebauchte 
und dünnere ovale Felderchen liegen. Ent- 
nimmt man Stücke der Papierbahn hinter der 
Gautschpresse und läßt sie trocknen, so er- 
kennt man dieses Relief der auf der Bahn- 
oberseite hügeligen, auf der Siebseite mit 
regelmäßigen Grübchen, die den kleinen Aus- 
beulungen der Bahnoberseite entsprechen, 
versehenen Oberfläche sehr deutlich und in 
der Durchsicht das scharf ausgeprägte Gitter 
der dickeren und dünneren Flächenteilchen. 


Jede die Gautschpresse verlassende Pa- 
pierbahn besitzt diese durch die bei der 
meist angewendeten Webart der Metallsiebe 
in diagonale Reihen angeordneten Bögen der 
welligen Kettdrähte herbeigeführten Stellen 
geringerer Dicke des Papierblattes, da die sich 
auf dem Siebe ablagernde Faserschicht in den 
Vertiefungen des Siebes zwischen den Bögen 
etwas mächtiger ist als auf den Bögen. Die 
Tiefe der Grübchen hängt von der Feinheit 
der Drähte, also von der Siebnummer ab, 
und ist bei derselben Siebnummer gleich. 
Das Verhältnis des Dickenunterschiedes wech- 
selt demnach bei dem gleichen Siebe mit der 
Dicke der Papierschicht. 


Bei dünnen Papieren kann deshalb die 
Dicke der dünnen Stellen nur einen Bruchteil 
von der an den dickeren Stellen bilden, ja 
bei sehr geringer Schichtdicke kann es dazu 
kommen, daß die Bügel der Kettdrähte nicht 
mehr völlig geschlossen von der Faserschicht 
bedeckt werden und Löchelchen entstehen, 
was bei Seidenpapieren und auf zu groben 
Sieben gearbeiteten Dünndruckpapieren nicht 
selten zu beobachten ist. 


Aufgabe und Wirkung der Naßpressen 
ist nun nicht nur die weitere Entwässerung 
der Papierbahn, sondern auch die Ebnung 
der Oberflächen, die zugleich mit einer Ver- 
wischung der Siebmarkierung verknüpft und 
für viele Zwecke, besonders bei Bilderdruck- 
papieren, von hoher praktischer Bedeutung 
geworden ist. 


Bei den Betrachtungen über die Wirkun- 
gen der Arbeit der Naßpressen sind der 
Wassergehalt, mit dem der Naßpressenteil 
die Stoffschicht von der Gautsche oder deren 
Ersatzorgan, der Saugwalze, empfängt, und 
die Abstufung, in der jede einzelne Presse 
ihn weiter herabsetzt, von hoher Bedeutung. 


Nr. 51 1925 


Aus dem einfachen Grunde, weil der Grad 
der Bildsamkeit der Papiermasse, die Ver- 
schiebbarkeit seiner Bestandteile, vom Was- 
sergehalt der Papiermasse in hohem Maße 
abhängt. 

Gesetzmäßig ist der Gesamt- 
einfluß der Naßpressenarbeit 
also um so geringer, je wasser- 
ärmer die Stoffschicht von der 
Gautsche abgegeben wird. Das 
gilt sowohl von den beabsichtigten günstigen 
Wirkungen der Ebnung der Oberflächen 
und der Verwischung der Siebmarkierung, 
als auch von den störenden unbeabsichtigten 
Wirkungen, zu denen das Auftreten einer im 
Naßpreßteil auftretenden charakteristischen 
Arbeitsspur, der Filzmarkierung gehört. 


Wenn man die Entwässerung im Pressen- 
teil verfolgt, so ist zu berücksichtigen, daß 
die Gautschpresse die Papierbahn mit Was- 
sergehalten im Spielraum zwischen etwa 
75 und 85% Wasser, also etwa 25 bis 
herab zu 15% Trockengehalt abgibt, der 
Naßpressenteil im Spielraum zwischen etwas 
über 50 und 65% Wasser, also knapp 50 bis 
herab zu 35% Trockengehalt, wobei also 
solcher immer der Lufttrockengehalt zu ver- 
stehen ist. Das bedeutet, daß der Wasser- 
gehalt innerhalb des Naßpressenteils von der 
3- bis 6fachen Wassermenge des Trocken- 
gehalts auf die reichlich gleiche bis rund 
knapp doppelte Menge sinkt. Die Naßpressen 
nehmen insgesamt also zwei Drittel und mehr 
von der noch vorhandenen Wassermenge hin- 
weg. Dem Trocknungsteil bleibt sodann 
immer noch mehr Wasser zu entfernen übrig, 
um es auf das Lufttrockengewicht zu bringen 
als dieses selbst beträgt. Der größte Teil ist 
mechanisch nicht mehr entfernbares, also 
Quellungswasser. 

Die Abstufungen, in denen die Pressen 
nacheinander an der Entwässerung beteiligt 
sind, sind verschieden, am meisten nimmt 
stets die erste Presse weg; soweit beobachtet 
wurde, die Hälfte bis nahezu zwei Drittel 
des im Naßpressenteile entfernten Wassers. 
Bei der dritten Presse, die in der Regel als 
Wendepresse ausgebildet ist, wurden Werte 
für den Anteil an der Entwässerung be- 
obachtet, die zwischen dem fünften und neun- 
ten Teil des im Naßpreßteile entfernten 
Wassers ausmachten. Es kommt vor, daß die 
zweite Presse nicht mehr Wasser entfernt 
als die dritte, ja sogar weniger. 

Das Sinken der Wasseranteile, die von 
Presse zu Presse entfernt werden, ist also 
bald mehr sprunghaft, bald stetiger, dement- 
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sprechend auch das Sinken der Bildsamkeit 
der Papiermasse. Da von dieser die Wirk- 
samkeit auf das Gefüge abhängt, ist natürlich 
der Gang der Entwässerung von Presse zu 
Presse von hoher Bedeutung. Es taucht die 
wichtige Frage auf, welcher Gang der Ent- 
wässerung für die Erhaltung des durch die 
Siebarbeit erreichten Gefüges am erstrebens- 
wertesten ist, ob eine stetige, durch grad- 
linigen Verlauf der Senkungsleitlinie aus- 
drückbare Verminderung des Wassergehalts 
oder eine von nicht gradlinigem Verlauf. 
Kein Zweifel ist daran, daß bei zu starkem 
Arbeiten der ersten Presse um so mehr, je 
wasserreicher der Stoff ist, die Gefahr des 
Verdrückens und des Auftretens der Filz- 
markierung besteht. Auch daran ist nicht zu 
zweifeln, daß dann, wenn erste und zweite 
Presse zusammen zu viel Wasser wegneh- 
men, der Stoff unter der Wendepresse nur 
noch zu wenig plastisch ist als daß die mit 
der Siebseite in Berührung kommende Walze 
noch genügend ebnende Wirkung ausüben 
kann, was zur Erhaltung der Siebmarkierung 
und Zweigesichtigkeit in störendem Maße 
führt. Wenn es darauf ankommt, beiden Sei- 
ten möglichst hohe Ebenheit der Oberfläche 
zu verleihen, so ist es erforderlich, daß die 
Bahn auch unter der Wende- 
presse noch genügend Wasser 
enthält, um für die Ebnung der 
Siebseite noch bildsam genug 
zu sein. 


Vergleicht man Reihen hinter der Gautsch- 
presse und den Naßpressen entnommene 
Stücke bei verschiedenen Papieren, so kann 
man wahrnehmen, daß die Pressenarbeit die 
zunächst stets vorhandene, weil im System 
der Arbeitsweise liegende Zweigesichtigkeit 
durch die Siebarbeit sehr verwischen vu.: 
die Gleichmäßigkeit des Innengefüges so er- 
höhen kann, daß die Siebmarkierung durch 
Verschiebung der inneren Teilchen, die von 
den dickeren Stellen nach den dünneren ge- 
quetscht werden. und die Siebgrübchen aus- 
füllen, kaum noch zu erkennen ist, was auch 
eine der Voraussetzungen ist, daß höchste 
Grade der Ebnung der Oberflächen zu er- 
reichen gelingt und auf Unebenheiten der- 
selben beruhende Zweigesichtigkeit vermie- 
den wird. 


Leichter ausgleichbar und deshalb oft voll- 
ständig verschwunden oder nur in leichten 
Andeutungen auf Hügeln der Bahnoberseite 
erkennbar ist die Arbeitsspur der Vorpreß- 
walze, die selten einmal noch scharfe, gleich- 
mäßige Ausprägung im fertigen Papier er- 
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kennen läßt. Meist wird sie schon durch den 
Filzmantel der oberen Gautschwalze stark 
eingeebnet, während die Arbeitsspur des 
Siebes gerade unter dem Druck der Gautsch- 
presse mit ihrer unelastischen, vom Sieb 
umspannten unteren Walze der noch hoch- 
bildsamen Papiermasse nur in verstärktem 
Maße eingeprägt wird. 

Daran, daß die Siebmarkierung leicht er- 
halten bleibt, ist der Umstand mitbeteiligt, 
daß bei der üblichen Bauweise des Naßpres- 
senteils die, Bahnoberseite zuerst, also in 
noch plastischerem Zustande und zweimal 
hintereinander der unelastischen, glatten 
Preßwalze anliegt, die Siebseite dagegen nur 
einmal und zuletzt, also im stärker entwässer- 
ten, weniger bildsamen Zustande. Der Ge- 
danke, dessen Ausführung wohl versucht 
worden ist, sich aber bisher seiner techni- 
schen Nachteile wegen nicht Bahn zu brechen 
vermocht hat, die zweite Presse als Wende- 
presse auszubilden, so daß die Siebseite in 
noch wasserreicherem Zustande mit der un- 
elastischen, glatten Preßwalze in Berührung 
kommt, hat aber zweifellos manches für sich. 

Die Naßpressenarbeit kann aber nicht 
nur ausgleichende Wirkung auf vom Sieb 
her mitgeschleppte Ungleichmäßigkeiten des 
Gefüges ausüben, sie kann auch selbst die 
Entstehung von Ungleichmäßigkeiten herbei- 
führen, die gröber und ungleichmäßiger als 
die Spuren der Siebarbeit sind und bei man- 
chen Verwendungen sehr stören. Unglück- 
licherweise sind nun gerade die für den Aus- 
gleich der Siebspur vorteilhaften Bedingun- 
gen, hohe Bildsamkeit der Papiermasse und 
starke Arbeit der ersten Presse auch die für 
die eigene Herausbildung von Ungleich- 
mäßigkeiten günstigen, so daß leicht an 
Stelle der verschwindenden Siebmarkierung 
Verpressen und Einprägung der Filzmarkie- 
rung auftreten. 

Zwischen der Schärfe der Ausprägung 
der maschinellen Arbeitsspuren der Siebmar- 
kierung und der Filzmarkierung bestehen 
Wechselbeziehungen in dem Sinne, daß je 
schärfer die eine ausgeprägt 
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ist, die andere umso schwächer 
auftritt. Ausschlaggebend ist dafür der 
Grad der Bildsamkeit, mit dem die Gautsche 
die Papierbahn abgibt. Ist er niedrig, so 
widersteht die Siebmarkierung der Naß- 
pressenarbeit, ist er hoch, so wird sie ausge- 
glichen, aber es vermag dann leicht der Naß- 
pressenfilz die Ungleichmäßigkeiten seines 
Gewebegefüges der noch stark plastischen 
Stoffbahn als unerwünschtes Muster einzu- 
prägen. l 

Will man möglichst gleichmäßiges Gefüge 
erreichen, so darf die Regelung nicht nach 
den Gesichtspunkten erfolgen, jedes Glied 
der an der mechanischen Auspressung des 
Wassers beteiligten Batterie von Walzen- 
paaren so viel wie möglich Wasser auspres- 
sen zu lassen, sondern jedem Gliede einen 
bestimmten Anteil zuzuweisen, der auch dem 
nächstfolgenden noch gestattet, durch Erhal- 
tung eines genügenden Grades der Bildsam- 
keit an dem Ausgleich von vorhandenen 
Ungleichmäßigkeiten mitzuwirken und nicht 
etwa gar den vom Sieb her vorhandenen 
Gleichmäßigkeitsgrad zu beeinträchtigen. 

Die Naßpressen sind nicht 
nur als Entwässerungsorgane 
zu betrachten, sondern immer 
auch als Organe der Formung 
und des ausgleichenden Ein- 
flusses auf das Gefüge, die bes- 
sern, aber auch verderben kön 
nen. 

Aus der Abhängigkeit von der Bildsam- 
keit der Masse: geht ohne weiteres hervor, 
daß die Beschaffenheit des Stoffes auch für 
die Naßpressenarbeit noch von Bedeutung 
ist und daß sich leicht entwässernde rösche 
Stoffe mehr der Gefahr ausgesetzt sind, die 
Siebmarkierung zu behalten, schmierige 
Stoffe dagegen diese zu verlieren, dafür aber 
die Filzmarkierung einzutauschen, und daß 
das Vorhandensein feiner Faseranteile der 
ausgleichenden Wirkung der Naßpressen 
förderlich ist, weil feinere Anteile sich leich- 
ter verschieben. So übt auch im Pressenteil 
die Mahlarbeit noch ihren Einfluß aus. 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 


Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzu g zu Nr. 49, S. 


Die Siebregulierwalze in der Gautschpres- 
senstuhlung, 280 mm Durchmesser, mit Zap- 
fen von 50 mm Durchmesser wiegt 350 kg. 
Das von den Saugern kommende Sieb wird 
dort um 30° für den Einlauf in die Gautsch- 
presse abgelenkt. 


Nach dem bereits bekannten Rechnungs- 
gang wird: 

Nr = 0,5176x2120 — 1100 kg . (38). 

Aus der Reaktion des Siebzuges und dem 
Eigengewicht ergibt sich die resultierende 
Gesamtzapfenbelastung: 


Res C— R Ag = œ 1450 kg 


1484) 


Zapfenreibungsmoment und Kraftkonstante 
werden: 


Ma = 1450 X 0,04 < — 145 cmkg (40) 


100 — 6 
Mj = Ma- ni = 145 X 


Die Siebspannwalze von ebenfalls 280 mm 
Durchmesser und 350 kg Gewicht liegt im 
Sieb und wird nach Figur 1 auf eine Bogen- 
länge von 12° vom Sieb getragen. Durch die 
nach oben gerichteten Reaktionen wird das 
Eigengewicht aufgehoben. 

Es ergibt sich demgemäß: 

NR = 0,2091 X 2120 — 443 kg. (41). 

Die Abweichung der Resultante der Reak- 
tionen um 1° von der Vertikalen (Figur 1) 
kann bei Errechnung des resultierenden Ge- 
samtzapfendruckes vernachlässigt werden, so 
daß derselbe sich ergibt zu: 


R = NR — G = 443 — 350 — 93 kg (42). 
Darnach errechnen sich Zapfenreibungsmo- 
ment: 


Ma = 93 X 0,04 x 2 — 9,3 cmkg . . (43) 
und Kraftkonstante: 
100-6 


(39). 


Figur 9: 


Kraftemaßstab : i A OK 


n6? 
Be 
a1 Oh 
„ 
„ 
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Die vorstehende Abbildung gibt eine sche- 
matische Zusammenstellung der zu betrach- 
tenden Siebpartie. Die Kraftkonstanten von 
Brustwalze, Registerwalzen, Saugapparaten, 
Siebleitwalzen und Siebregulier- und Sieb- 
spannwalze sind bis jetzt ermittelt und die 
Gesamtkraftkonstante der Gautschpresse mit 
Kittner-Schabereinrichtung wäre nun zu be- 
stimmen.. Der als allgemein bekannt voraus- 
zusetzende Aufbau einer derartigen Gautsch- 


LG II ISSTSST DA BB BT B II 
2 


presse bedingt dabei folgendes Vorgehen: 
Es sind zu errechnen und zu summieren: 
a) der Reibungswiderstand zwischen Holz- 
schaber und Schaber walze, 
b) die Kraftkonstante für die Lagerreibung 
am Schaberwalzenzapfen, 
c) der Reibungs widerstand zwischen Scha- 
berwalze und oberer Gautschwalze, 
d) die Kraftkonstante für die Lagerreibung 
der oberen Walzenzapfen, 
e) der Reibungswiderstand zwischen obe- 
rer und unterer Gautschwalze, 
f) die Kraftkonstante für die Lagerreibung 
der unteren Walzenzapfen. 


Figur åh: 
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Die Kittner-Schaberwalze hat bei 350 mm 
Durchmesser Zapfen von 60 mm Durchmesser 
und ein Gewicht von 1200 kg und wird 
sauber gehalten durch einen unter Eigen- 
gewicht am Umfang aufliegenden Holzschaber 
von etwa 50 kg Gewicht. 

Der Reibungskoeffizient zwischen Schaber 
und der gummibezogenen Schaberwalze kann 
auf Grund ähnlicher Verhältnisse mit etwa 
us: — 0,4 hinreichend genau angenommen 


Dau. 
en. 


C. eng. c=. Sac E N. S Nn 
ILLL CLZTZLÄRT,, DZ ILL DLLL DL v 


i 2 


ß 
2 1 


werden. Der Schaber lagert in einem ein- 
armigen Winkelhebel und gibt an der Scha- 
berwalze einen Auflagedruck: 
a 250 

Pore b = 50 X 175 = 71,4 kg (45) 
und dieser entspricht einem Drehmoment zur 
Ueberwindung des auftretenden Reibungs- 
widerstandes von: 


D 
Mas. = Ps, fs’ 2 = 71,4 x 0,4 * = 
= 500 cmkg 3 (46) 
sowie einer Kraftkonstanten von: 
100—6 
Mjs, E= Mas, x Nis, zus 500 x 35 x E 
= 428 kg .. (47) 


Die auf der oberen Gautschwalze ruhende 
Kittner-Schaberwalze ist in einem zweiarmi- 
gen Hebel gelagert und erfährt außer der 
vom Eigengewicht herrührenden noch eine 
weitere Anpressung gegen die obere Gautsch- 
walze durch eine beiderseitige Gewichts- 
belastung von insgesamt 60 kg an einem 
Hebelarm von 875 mm. Der letztere reine 
Preßdruck ausschließlich des Einflusses des 
Eigengewichtes heträgt demnach : 

a 875 
Pa, pas p 50 * 150 = 350 ke 7 

Wo immer bei einer Papiermaschine zwi- 
schen zwei Walzen eine Pressung erfolgt, 
interessiert der Normaldruck in der Berüh- 
rungslinie dieser, der sogenannte „Linien- 
druck kg/cm“, bezogen also auf einen Zenti- 


(48) 
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figur 42 
za 12° 
GG, 4200kg 
\2 P, 2 350kg 


K zur Wirkung kommende Liniendruck beträgt: 
1 

£ Pis = (Ps2 + Pse): ps = (350 + 330) x 

be 8 


1 
395 
= 1, 725 kg/cm m 60) 
. wird aber durch den Auflagedruck des Putz- 
schabers (45 und 54) auf 1,925 kg / em erhöht. 
Die nun bekannten, an den Schaberwal- 
zenzapfen wirkenden Kräfte lassen sich zeich- 


nerisch nach Figur 13 in üblicher Weise zur 


Resultierenden zusammenfassen und ergeben 
\ dieselbe mit: 
R, = 1485 mm = 1485 kg . 61) 


Den Reibungskoeffizienten der Schaber- 
X» walzenzapfen auch mit i — 0,04 angenom- 

men, errechnet sich dann das entsprechende 
uo NI P, „ pitka P 


h, 7 >Sokq Drehmoment: ; , 

Mas = Re. x p x = 1485 x 0,04 x , 

| | — 178 mk. . . (52) 
gr und die Kraftkonstante: BE 
Kräftemaßstah 4 4 Mj; = Ma X ni = 178 X 5 

An: Im = 40 ka . 


meter der Walzenbahnlänge. Der Anteil des 
Eigengewichtes der Schaberwalze hierbei er- 
rechnet sich im vorliegenden Fall zu: 


Die Ergebnisse der letzten Betrachtungen 
lassen ganz überraschenderweise erkennen, 
daß nach (47) und (53) nicht, wie man all- 


Pp. 6 in 13 1200 22495 gemein geneigt ist anzunehmen, die Lager- 
* “sin 125" 0,81915 reibung der Walzenzapfen für einen Kittner- 
= 330 kg . . (49) Schaber den Ausschlag gibt, sondern der 


und der aus Walzengewicht und Belastung Reibungswiderstand zwischen Schaberwalze 
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und Putzschaber, trotz des verhältnismäßig 
gar nicht so bedeutenden Gewichts des letz- 
teren. 

Für den Reibungswiderstand zwischen 
der gummibezogenen Kittner-Schaberwalze 
und der kupferbezogenen oberen Gautsch- 
walze, auch wenn die letztere mit Manchon 
arbeitet, kann der Koeffizient der rollenden 
Reibung zwischen diesen mit f — 0,02 als 
nahezu richtig ohne große Bedenken ange- 
sehen werden. 

Die aus Figur 13 resultierende R. = 
1485 kg ist, um den für den Reibungswider- 
stand maßgebenden Normaldruck zu finden, 


nach „2“ und „R“ in der gezeichneten Weise 
zu zerlegen und läßt 

R = 38 mm = 760 kg 
finden und ergibt dann: 
entsprechend einer Kraftkonstanten: 
100 — 6 

70 1 

(56). 


64) 


Mj; = Ma. nz pan 15,2 X 
= N 6,5 kg 
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Für die Ermittlung der Kraftkonstanten 
für die Lagerreibung der oberen Gautsch- 
walze bleibt im vorliegenden Fall zu beachten, 
daß wie bei der Gautschpresse, so auch bei 
den Naßpressen nur unter dem Eigenge- 
wicht der oberen Walzen gepreßt wird. 
Demnach ist die Wirkung der vorhandenen 
Gewichtsbelastung auch bei Errechnung des 
Kraftbedarfes auszuschließen. 

Der zu betrachtende Belastungsfall liegt 
dann so, daß die Zapfen der oberen Gautsch- 
walze in ihren Lagern einen Reibungswider- 
stand finden, hervorgehend aus dem Eigen- 


R e 760 Kg 


Tıqur aS: 


1 a 
Kraftemaßstah : 1 
Rokg 


N. ay 85ka 


gewicht der oberen Gautschwalze von Go -- 

3750 kg und dem nach Figur 15 resultierenden 

Auflagedruck R — 760 kg des Kittner-Scha- 

bers, während eine Entlastung der Walzen- 

zapfen durch die nach oben gerichtete Re- 

sultante der Reaktionen des Siebzuges eintritt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 


für Papierfabrikation“ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 
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Die Leistungsfähigkeit der Holländer. 


In Nr. 43 d. Bl. berichtet Mallickh 
(Silesius) über Leistungen einer von ihm 
herausgebrachten Ganzzeugholländer-Type 
und greift dabei auf einen Artikel mit der 
gleichen Ueberschrift in Nr. 43 zurück. In 
dem letzteren gibt Peteer einige Zahlen 
von dem Kraftverbrauch zum Ganzzeug- 
mahlen von 100 kg Papier, wie sich diese 
Zahlen in einer überseeischen Fabrik nach 
halbjährigen Meßversuchen ergaben. Sie be- 
trugen für 100 kg Papier für: 

Besseres holzfrei Bücherpapier 33 PS-St. 
s Druckpapier 28 „ 
© holzhaltig Druckpapier 23 „ 
einseitigglatt Seidenpapier 40 „ 


Diese als sehr günstig zu bezeichnenden 
Kraftverbrauche sind von Pete er noch 
durch Verbesserungen an einigen Holländer- 
systemen, die im Kraftverbrauch ungünstiger 
als andere waren, um 17% verbessert wor- 
den, wodurch man auf etwa folgende Kraft- 
verbrauche kommt: 


Besseres holzfrei Bücherpapier 27,4 PS-St. 
er: Druckpapier 23,2 „ 
y holzhaltig Druckpapier 19,1 „ 
einseitigglatt Seidenpapier 40,7 „ 

Ganz abgesehen davon, daß die Rohstoffe, 
die aber offenbar aus sehr weichgekochter, 
gebleichter Zellulose bestanden, nicht bekannt 
sind und auch für die erzeugte Papierqualität 
nur allgemeine Bezeichnungen gegeben wer- 
den, ist der Kraftverbrauch für die Ganz- 
zeugmahlung m. E. als außerordentlich ge- 
ring zu bezeichnen, und es wäre deshalb 
wünschenswert, über die Holländerbauart, 
Mahlzeit, Stoffdichte, Walzen- und Grund- 
werksbemesserung, Stoffumlaufsgeschwindig- 
keit, Zeit für einen Umlauf u. a., kurz alle 
die in Betracht kommenden Daten, deren 
sehr viele sind, Näheres zu erfahren, damit 
sodann einiges rechnerisch verfolgt werden 
kann. Hernach ließe sich über diese Hol- 
länder eventuell diskutieren. 

Mallickh, der schon in der Festnum- 
mer des Wochenblattes von 1924 und 1925 
einiges über Holländer und deren Kraftver- 
brauch gesagt hat, veröffentlicht jetzt unter 
anderem in Nr. 45 zwei Referenzen, die er 
für seine Holländerkonstruktion von zwei 
verschiedenen Fabriken erhielt. Hierauf muß 
im Interesse des Holländerbaues eingegangen 
werden. 

Die Fabrik I bestätigt ihm, daß sie für 
einen Holländer von 350 kg Eintrag wäh- 
rend des Mahlens von Stoff für Sack- 


papier der Zementindustrie nur 15 PS 
gebraucht, wohingegen für alte Eichhorn- 
Holländer 571, PS gebraucht wurden, was 
durch Indizierung der Dampfmaschine fest- 
gestellt worden sei. Diese Angaben sind 
m. E. wegen des enorm niedrigen Kraftver- 
brauches zu bezweifeln. 

Aus der Mitteilung der Fabrik II geht 
hervor, daß ein Silesius-Holländer von 300 kg 
Eintrag und 8% Stoffdichte bei äußerst 
starker Mahlung nur 25—30 PS ge- 
braucht hat, wobei der Stoffumlauf ein recht 
guter gewesen sein soll und die Mahldauer 
nur halb so lang wie bei Holländern anderer 
Systeme. Der Kraftbedarf für einen gleich- 
großen Holländer nach System Eichhorn 
wird von Fabrik II mit 50—60 PS angegeben. 
Auch hier muß die Richtigkeit der ersteren 
Angaben bezweifelt werden, denn es werden, 
normale Bemesserung vorausgesetzt, sonst 
wohl von jedem Holländer mit 300 kg Ein- 


trag beiäußerststarker Mahlung 


allein für die effektive Mahlarbeit 25—30 PS 
und auch noch mehr verbraucht. Es würde 
dann nichts mehr für den Stofftransport, die 
Lagerreibung usw. übrigbleiben. 

Mallickh gibt weiter unten noch an, daß 
mit diesem neuen Holländermodell zum Aus- 
mahlen des Stoffes für 100 kg Papier nur 
etwa die Hälfte der von Peteer eingangs 
gegebenen Werte gebraucht wird. Rechnet 
man mit den höheren von Peteer gegebenen 
Werten, die vor dem Umbau der schlechte- 
ren Holländer erhalten worden sind, so 
würde man nach Mallickh auf die nach- 
stehenden Kraftverbrauche für 100 kg Papier 
kommen. 


Besseres holzfrei Bücherpapier 1617 PS-St. 

F Druckpapier 14 5 

5 holzhaltig Druckpapier 11 „ 

einseitigglatt Seidenpapier 24½% „ 
Setzt man etwas willkürlich den Kraft- 
verbrauch für die Mahlung von Sackpapier 
dem vom besseren holzfrei Bücherpapier 
gleich, so würde man nach obigen Angaben 
für die Fabrik I zu einer Mahlzeit von 


— 1 Stunde 6 Minuten kommen. 


Selbst wenn man das Sackpapier mit dem 


Stoffe für schmieriges Seidenpapier ver- 
gleich, würde nur eine Mahlzeit von 
ne — 1 Stunde 38 Minuten resultieren. 


Man ersieht daraus, daß auch die Mahlzeit 
als kurz angesprochen werden muß, 
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Jeder Fachmann wird diese Angaben 
wegen ihrer niedrigen Werte bezweifeln 
müssen. Es ist möglich, daß der durch Indi- 
zierung der Dampfmaschine bestimmte Kraft- 
verbrauch durch verwickelte Betriebsverhält- 
nisse ungenau geworden ist, wie das in 


solchen Fällen leicht vorkommen kann. 
Ganz einwandfreie Kraftmessungen sind 
wohl nur bei elektrischem Einzelantrieb 


möglich; immerhin muß man bei Indizie- 
rungsversuchen aber auch der Wirklichkeit 
nahekommen. Ich erachte es für ausge- 
schlossen, daß ein Holländer von 350 kg 
Eintrag während der Mahlung nur 15 PS 
gebraucht und ein Holländer von 300 kg 
Eintrag bei äußerst starker Mah- 
lung nur 25—30 PS aufnimmt. 

Um diese Sache im Interesse der ganzen 
Holländerfrage klären zu können, wäre es 
wünschenswert, von diesem Holländersystem 
alle zu Rechnungszwecken erforderlichen 
Daten zu bekommen.. Auch müßten noch 
von den Papierfabriken einige Zahlen, wie 
Faserstoffdichte, Faserart, Mahlungsgrad, 
Zeit für einen Stoffumlauf u. a. 
gegeben werden. Erst dann ist es möglich, 
Zu beurteilen, ob der niedrige Kraftverbrauch 


richtig sein kann, an dem wohl sehr viele 


mit mir zweifeln werden. Bestätigen sich 
aber in der Tat die gegebenen Werte, so 
hätten wohl alle Papierfabriken das größte 
Interesse daran, ihre Holländer einer Rekon- 
struktion zu unterziehen! 

Nachtrag. In dem Artikel „Wirt 
schaftlichkeit der neueren Holländerbauart“ 
in der Festnummer 1924 sagt Mallickh auf 
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Seite 39, daß der Wirkungsgrad eines Hol- 
länders weitaus am größten von dem 
KraftverbrauchzurRotationder 
Walze im Stoff (NR) beeinflußt wird. 
Dies ist wohl richtig, wenn man unter die- 
sem Kraftverbrauch den für das jeweilig 
geförderte Stoffquantum versteht, das von 
der Walze beschleunigt werden muß. Der 
Ausdruck zur „Rotation der Waiz e“ 
im Stoff könnte sonst leicht den Eindruck er- 
wecken, daß es vornehmlich Reibungskräfte 
sind, die den hohen Kraftverbrauch NR bedin- 
gen, was unzutreffend wäre. Weiter meint 
Mallickh, daß dieser Kraftverbrauch NR annä- 
hernd der ersten Potenz der Umfangsge- 
schwindigkeit proportional ist, während er 
in Wirklichkeit, solange die Holländerwalze 
dasselbe Stofiquantum fördert, notwendiger- 
weise etwa dem Quadrat der Umfangsge- 
schwindigkeit proportional ist, natürlich ab- 
gesehen von dem Kraftverbrauch für die 


"effektive Mahlung. 


Ich möchte Herrn Mallickh an dieser 
Stelle bitten, seine Zahlentabelle I dahin zu 
ergänzen, daß er ncch die Anzahl der Wal- 
zenmesser, der Grundwerkmesser, die Ge- 
samtbreite des Grundwerks vom ersten bis 
zum letzten Messer, die Stoffdichte und die 
zu einem mittleren Stoffumlaufe benötigte 
Zeit angibt, eventuell das Zahlenmaterial 
auch noch in anderer Hinsicht ergänzt. 
Vielleicht ließen sich dann daraus Schlüsse 
für den Wirkungsgrad der betreffenden Hol- 
länder ziehen, den ich nicht einzig und 
allein als von der Kropfhöhe abhängig 


— — re a 


Rohrwiderstände in Stolfleitungen. 


So zahlreiche Rohrleitungen auch in den 
Papierfabriken zur Fortleitung von Holzstoff, 
Zellstoff, Lumpenhalbstoff oder Ganzstoff be- 
nützt werden, so ist doch über die in den- 
selben auftretenden Rohrwiderstände wenig 
oder nichts veröffentlicht. Dabei mag wohl 
der eine oder andere mal auf den Gedanken 
kommen, daß dieselben wahrscheinlich sehr 
hoch sind, wenn er die Wahrnehmung macht, 
daß eine Pumpendruckleitung geplatzt ist, 
oder eine Stoffpumpe nur den vierten Teil 
der theoretischen Leistung fördert (weil der 
Saugwiderstand nicht mehr zuläßt). 

Für die Rohrwiderstände von Wasser- 
leitungen bringen viele Handbücher Tabellen, 
die meist nach der Formel von Weisbach be- 
rechnet sind, nämlich: 


betrachte. Walter. 
05 0,0018 I v 
Ware yad] d ig 


(in m Wassersäule), worin bedeutet: 

d den lichten Durchmesser der Rohr- 
leitung, ausgedrückt in m, 

I die Länge der Rohrleitung, ausgedrückt 
in m, 

v die Wassergeschwindigkeit, ausgedrückt 
in m pro Sek., 

— 981. 

Die Formel trifft zu für neue glatte Lei- 
tungen. Wenn diese im Betrieb innen rauh 
geworden oder gar verengt sind, können die 
Widerstände erheblich höher ausfallen. 

Wie steht es aber nun mit unseren 
Stoffleitungen? Ich- habe darüber 
den nachfolgenden mit I bezeichneten Ver- 
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such selbst angestellt durch mehrfache Mes- 
sungen mittels Quecksilbermanometers, wäh- 
rend die Versuche II und III auf meine Ver- 
anlassung in einer bedeutenden Papierfabrik 
vorgenommen und mir zur Verfügung ge- 
stellt worden sind. Zur Messung wurden da- 
bei wegen der hohen Drücke gewöhnliche 
Federmanometer benützt. 

Gefördert wurde bei 


1. Licht. Durchm. der Stoffleitung 
2. Ganze Länge der Stoffleitung 
3. Zahl der schlanken Bogen 90° 


4. Mittlere Stoffgeschwindigkeit. 


6. Gemessener Druckabfall bei Stoff 


Die bei der Stofförderung festgestellten 
Rohrwiderstände bewegen sich also zwischen 
dem 125- und 1050fachen derjenigen, die bei 
der Förderung von Wasser zu erwarten ge- 
wesen wären. Wahrscheinlich finden manche 
bei der Stofförderung schon aufgetretene 
Schwierigkeiten dadurch ihre Erklärung. Um 
in dieser wichtigen Frage aber noch klarer 
zu sehen, wäre es wünschenswert, wenn 
möglichst viele weitere, Meßergebnisse be- 
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5. Damit berechneter Druckabfall für Wasser mWS 


mm | 150 100 125 
.m 7 60 300 
l 5. 8 
. m/Sek. | 0,36 0.51 017 
0086 0.223 | 0,115 
.mWS | 1,4 30—35 100-120 
ca. 16) 125—160 870—1050 


7. Vielfaches des Druckabfalls für Wasser 
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I Ganzstoff von etwa 314% Stoffdichte, 
aus gebl. Zellstoff mit etwa 15% 
Kaolin, 


II Lumpenhalbstoff von etwa 2% 
dichte, 
mahlen. 


III Holzstoff von etwa 4% Stoffdichte. 
Die Ergebnisse zeigt folgende Tabelle: 


II III 


Stoff- 
im FHalbzeugholländer ge- 


kannt gegeben würden. Dieselben haben 
allerdings nur Zweck, wenn alle obigen 
Daten mit gewissenhaft ermittelten Ziffern 
angegeben werden können. Etwaige Einsen- 
dungen werden von der Redaktion des Wo- 
chenblatts für Papierfabrikation entgegen- 
genommen und der Verfasser ist bereit, 
dieselben zu sichten und später ergänzend 
darüber zu berichten. B a. 


Wie in Amerika Zeitungsdruckpapier hergestellt wird. 


Reiseeindrücke von amerikanischen und kanadischen Fabriken. 


Nach einem Vortrag, 


gehalten von Disponent M. Christiansen gelegentlich der Tagung des technischen 
Vereins der norwegischen Papierindustrie. 
(Nach Papirjournalen.) 


Das Interesse galt in erster Linie Druck- 
papierfabriken, es wurden sowohl ganz neue 
als auch alte und ältere modernisierte Anla- 
gen mit Tagesproduktionen von 90—550 tons 
besichtigt. (Die Tagesproduktion aller nor- 
wegischen Druckpapierfabriken zusammen ist 
etwa 365 tons.) Alle Fabriken sind sehr sach- 
gemäß eingerichtet mit eigenen, der Papier- 
produktion angepaßten Schleifereien und 
Zellstoffabriken. 


Das Holz geht zunächst stets durch 
große, unter freiem Himmel stehende Ent- 
rindungstrommeln, meistens System Guettler, 
und von dort entweder nach der Zellstoffa- 
brik und der Schleiferei oder auf den Lager- 
platz. Trotzdem nur der Verbrauch für 3—4 
Wintermonate aufgestapelt wird, handelt es 
sich in manchen Fabriken um 500 000 cbm. 


Zellstoffabrik. Die Hauptsorge gilt 
überall der Schleiferei und der Papierfabrik, 
die Zellstoffabrik ist mehr Stiefkind. Bei 


einer Kochzeit von nur 9 Stunden wird starke 
Lauge angewendet, zweifellos eine wenig 
rationelle Kochmethode. Doch ist man der 
Ansicht, daß der so gewonnene Zellstoff das 
Papier viel weniger durchscheinend macht 
als skandinavischer Zellstoff. 

Die Schleifereien sind im allgemei- 
nen ebenso einfach wie zweckmäßig angelegt. 
In den meisten Fabriken findet man Voiths 
Magazinschleifer, meist in Gruppen zu 2 Stück 
direkt gekuppelt mit gemeinsamem Elektro- 
motor. Die Temperatur des Stoffes wird in 
der Regel mit registrierenden Thermometern 
fortlaufend kontrolliert. Die Sortierung ge- 
schieht fast ausschließlich mit Bulls & Haugs 
Sortierern in zwei Stufen. Der Raffineurstoff 
wird zu Umschlagpapieren oder dergl. ver- 
arbeitet. Infolge der Einfachheit der Anlage 
ist der Kraftverbrauch der Nebenmaschinen 
gering, höchstens 5% des gesamten Kraft- 
bedarfs. Verblüffend wirkt die vollständige 
Trockenheit in den Schleifereien, die durch 
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gute Ventilation in Verbindung mit Zufuhr 
von trockener Luft erreicht wird. 

Ueberall war die Auffassung vorherr- 
schend, daß die Papierqualität in erster Linie 
vom Holzschliff abhängig ist. 

Papierfabrik. Von der Schleiferei 
sowohl als auch von der Zellstoffabrik wird 
die Masse in große Vorratsbehälter gepumpt, 
die bis zu 300 cbm fassen und in der Nähe 
des Holländersaales, oft unter freiem Himmel, 
liegen. Dabei gehen Zellstoff und Holzschliff 
stets durch Trimbey-Konsistenzregler. 

Das amerikanische Druckpapier besteht 
aus 20—30% Zellstoff, Rest Holzschliff, kein 
Füllstoff, kein Leim, nur wenig Alaun. 

Holländer und Mühlen gibt es nicht, des- 
gleichen auch keine besonderen Mischbütten. 
Die Stoffmischung geschieht vielmehr konti- 

nuierlich nach Trimbeys System, ebenso auch 

der Zusatz von Leim und Farbe. Die ganze 
„Holländeranlage“ besteht also aus Pumpen 
und in Rohrleitungen eingebauten Reglern 
für die Stoffdichte sowie aus Vorratsbütten. In 
der Great Northern-Fabrik in East Millino- 
chet, die auf 10 Maschinen in 24 Stunden 
550 tons Papier antertigt, wird die Holländer- 
anlage von 1 Mann in der Schicht bedient. 
Natürlich läuft auf allen Maschinen das 
gleiche Papier. 

Die Papiermaschinen haben durchgängig 
kurzen Sandfang, Birds Knotenfänger, starke 
Siebneigung, Stoffauflauf ähnlich Voiths 


Hochdruckstoffauflauf und bewegliche Saug- 


kästen. Saugwalzen gelten als unentbehr- 
lich; überall sieht man sie an Stelle der 
Gautschpresse, mitunter auch als untere 
Walze in die erste Presse eingebaut, was 
sehr filzsparend wirkt (dann auch nur zwei 
Pressen im Betrieb). Filzwäschen mit Wal- 
zen gibt es nicht, dafür sogenannte „ſelt— 
cleaner“, die nur zeitweise im Betrieb sind. 
Filze und Siebe haben stets automatische 
Steuerung. 

Der Trockenpariie wird warme Luft von 
unten zugeführt, Filztrockenzylinder fehlen. 
Das Aufführen des Papieres geschieht mit 
Preßluft und mit Seiltrieb. Alle modernen 
Maschinen haben elektrischen Gruppen- 
antrieb nach System Harland oder General 
Electric. Das Wickeln auf Tamboure ge— 
schieht mit Popehasp, der ganz ausgezeich- 
net arbeitet. 

Die Maschinenbreite beträgt bei allen 
neuen Maschinen 2 oder 3 X 70“. Beide 
Typen produzieren ungefälir gleich viel, etwa 
90 tons in 24 Stunden, die schmale Maschine 
mit etwa 320 m, die breite mit nur 230 m 
Geschwindigkeit. 
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Die Abwasserfrage ist auf eintacnste 
Weise dadurch gelöst, daß alles überschüssige 
Abwasser der Papierfabrik in der Schleiferei 
verwendet wird. 

Auf Fabrikations kontrolle wird 
größter Wert gelegt. In den Schleifere:en 
sind auf jeder Schicht besondere Kontroll- 
beamte, die den Stoff fortwährend untersu- 
chen, teils mit Blauglas, teils mit Williams 
Apparaten zur Prüfung auf „Freenes“, Trok- 
kengehalt usw, Ebenso sind im Papierma- 
schinensaal stets Kontrolleure tätig, die dafür 
verantwortlich sind, daß keine fehlerhaften 
Rollen versandt werden. 

Die meisten Fabriken verfügen über 
große, ausgezeichnet eingerichtete Fabrikla- 
boratorien; das größte ist in Hammermill 
(Feinpapierfabrik), in dem 32 Personen be- 
schäftigt werden. 

Arbeiteranzahl: Selbst bei den 
größten Papiermaschinen sind nicht meli; 
als 5 Mann beschäftigt. Im allgemeinen rech- 
net man damit, daß die gesamte Arbeiter- 
anzahl für Schleiferei, Zellstoffabrik und Pa- 
pierfabrik 2 Mann für die produzierte Tonne 
Papier in 24 Std. nicht überschreiten darf; 
doch kommt man in den besteingerichteten 
Fabriken mit weniger aus. So brauchte eine 
Fabrik bei 330 tons Produktion in 24 Sid. 
nur 500 Mann insgesamt. 

Die Arbeiter erhalten in ausgezeichnet 
eingerichteten Fabrikkantinen billig und 
reichlich gutes Essen, irgendwelche andere 
Wohlfahrtseinrichtungen für die Arbeiter sind 
dagegen nicht vorhanden. 

Das amerikanische Druckpa- 
pieraufdem Weltmarkt. Bei den den 
amerikanischen Fabriken zur Verfügung ste- 
henden unbegrenzten Geldmitteln, mit denen 
sie sich stets die neuesten Erfindungen und 
Verbesserungen nutzbar machen können, 
scheint ein Konkurrieren der europäischen 
Fabriken mit den amerikanischen auf dem 
Weltmarkt mehr und mehr ausgeschlossen. 
Dazu ist zu bemerken, daß die Vereinigten 
Staaten, trotz ihrer enormen Produktion 
(mehr als die Hälfte der Weltproduktion), 
vorläufig immer noch auf Einfuhr angewiesen 
sind, der Verbrauch ist eben noch größer. 
Weit gefährlicher ist das Exportland Kanada, 
doch ist auch hier dafür gesorgt, daß die 
Bäume nicht in den Himmel wachsen. Eine 
moderne Fabrik zu bauen kostet in Kanada 
2—3 mal so viel wie in Europa, was die 
Produktion nicht unerheblich verteuert aus- 
serdem wird es immer schwieriger und teu— 
erer, das notwendige Holz zu beschaffen. 

A. G. 


— —— 
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Trockenpartie-AÄntrieb nach deutscher oder amerikanischer Art? 


Der sogenannte deutsche Antrieb unter- 
scheidet sich von dem sogenannten amerika- 
nischen dadurch, daß nur sehr wenige Trock- 
ner einen gemeinsamen Antrieb haben, so daß 
den Zylindergruppen verschiedene Geschwin- 
digkeiten gegeben werden können, während 
bei dem amerikanischen Antrieb möglichst 
alle Zylinder der ganzen Trockenpartie nur 
einen gemeinsamen Antrieb haben. 

Ich arbeite mit einer amerikanischen Ma- 
schine mit 96 Trockenzylindern, wovon 48 
Zylinder einen gemeinsamen Antrieb haben; 
es werden allerdings 2 Ritzel benützt, so daß 
auf 1 Ritzel 24 Zylinder kommen, aber alle 
48 Zylinder stehen in festem Zusammenhang, 
so daß es unmöglich ist, diesen Trocknern 
untereinander verschiedene Geschwindigkei- 
ten zu verleihen. 

Die Meinungen nun über die Vorteile des 
einen oder anderen Antriebs sind sehr ge- 
teilt. Ich stehe auf Grund meiner Erfahrun- 
gen auf dem Standpunkt, daß die amerikani- 
schen Antriebe für die weitaus meisten 
Papier- und Pappenqualitäten vorteilhafter 
sind. In einer überseeischen Papierfabrik mit 
amerikanischem Antrieb wurde auf ein und 
derselben Maschine holzfrei Druck-, Bücher- 
und Kraftpapier erzeugt, aber ein Einreißen 
des Papiers gab es nicht, ganz gleichgültig, 
ob man dickes oder dünnes Papier erzeugte. 
Nur in den seltensten Fällen ist es zum 


Reißen in der Trockenpartie gekommen, und 
zwar, wenn das Papier infolge Unachtsam- 
keit des Personals stark übertrocknet wurde. 
Durch Einbau eines automatischen Dampf- 
reglers wurde auch dieser Uebelstand ver- 
mieden. Dieselben Verhältnisse waren bei 
den anderen Maschinen, auf welchen Pack- 
papier, verschiedene Sorten Karton und 
Pappen in allen Stärken erzeugt wurden. 

Abgesehen davon, daß beim amerikani- 
schen Antrieb kein Ausschuß in der Trocken- 
partie entsteht, wird auch die Ausschußbil- 
dung an anderen Stellen stark vermindert, 
weil sich der Maschinenführer der Regelung 
der Züge an diesen Stellen mehr widmen 
kann. Ein wesentlicher Punkt sind auch die 
niedrigeren Anlage- und Unterhaltungskosten 
bei diesen einfachen Antrieben, besonders bei 
großen Maschinen, der ganze Maschinen- 
antrieb wird durch diese Vereinfachung viel 
übersichtlicher. 

Alle diese Vorteile haben mich zu einem 
Anhänger der nach amerikanischer Art ange- 
triebenen Trockenpartie gemacht. Eine Ver- 
schlechterung in der Qualität des Produktes 
konnte ich in keinem Falle feststellen. Ich 
hatte Gelegenheit, eine größere Zahl Papier- 
fabriken mit amerikanischen Maschinen zu 
besichtigen, alle Fabrikleiter sprachen sich 
nur lobend über die amerikanische Antriebs- 
weise aus. Peteer. 


— . —— 


Selbsttätige Sieb- und Filz- Regulierung. 


In den guten alten Zeiten, als die Papier- 
maschinen noch Laufgeschwindigkeiten hat- 
ten, daß man die Meter pro Minute an den 
eingekerbten Walzenzapfen der Kautsche oder 
Presse abfühlen konnte, da war es natürlich 
nicht unbedingt notwendig, die Siebe und 
Filze mit selbsttätiger Regulierung zu ver— 
sehen. Nötiger wurde es, als die Maschinen 
bis 100 m in der Minute liefen, da gab es 
schon so manchen Siebregulierapparat, aber 
viele davon mußten schon nach kurzer Zeit 
außer Betrieb gesetzt werden, da sich aller- 
hand Nachteile einstellten. Es kam vor, daß 
manches Sieb früher aus der Maschine ge- 
nommen werden mußte, als dies ohne Selbst- 
regulierapparat nötig gewesen wäre. So kam 
es, daß man an schnell laufenden Maschinen 
anstatt einen zwei Pressensteher beschäftigte. 
Nach und nach wurden aber die Selbstregu— 
lierapparate so verbessert, daß sie einen 
brauchbaren Apparat ergaben, ohne welchen 


es bei den heutigen schnell laufenden Ma- 
schinen wohl nicht ohne häufigeres Verlau— 
fen der Siebe oder Filze abgehen würde. Bei 
den modernen Schnelläufern ist es heute nicht 
nötig, einen zweiten Pressensteher einzustel- 
len, da die selbsttätigen Regulierer eine Voll- 
kommenheit erreicht haben, daß sich bei Ver- 
arbeitung von langfaserigen Rohstoffen über- 
haupt ‚jeder Pressensteher erübrigt. Haupt- 
bedingung ist wie bei jedem Mechanismus 
gute Wartung. 

In meiner Praxis ist mir erst vor einigen 
Jahren ein wirklich zuverlässig arbeitender 
Selbstregulierer vorgekommen, amer. Patent 
vom 6. Oktober 1900; er arbeitet seit etwa 
7 Jahren ohne jede Reparatur und ohne Siebe 
oder Filze zu beschädigen. Ich zweifle nicht 
daran, daß es jetzt auch in Deutschland ganz 
zuverlässig arbeitende Apparate gibt und 
kann jedem Fabrikleiter zur Anschaffung eines 
solchen Apparates nur dringend raten. Die 


1556 


Ausgaben dafür kommen gar nicht in Be- 
tracht, und doch kann ein guter Selbstregu- 
lierer, wenn er auch nicht in jedem Fall den 
Pressensteher entbehrlich machen wird, sehr 
großen Nutzen bringen. Ohne Selbstregulie 
rer kann es auch dem besten Pressensteher 
einmal passieren, daß ihm ein Sieb oder Filz 
verläuft, beim selbsttätigen Sieb- und Filz- 
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regulierer kann dies aber nicht vorkommen, 
weil er automatisch arbeitet. Ganz abgesehen 
von den ersparten Löhnen und eventuellen 
Mehrausgaben für Bespannungen, wird wohl 
jeder Fabrikleiter die Annehmlichkeiten, von 
Menschenhand unabhängig zu sein, richtig 
einzuschätzen wissen. R. 


— . rn 


Ein Beitrag zur Alkalibestimmung in Sulfatschwarzlaugen. 


Von Dr.-Ing. A. Matzner, 


Die direkte Untersuchung der Sulfat- 
ablaugen auf ihren Alkaligehalt scheitert be- 
kanntlich an der tiefbraunen Farbe, die selbst 
bei hundertfacher Verdünnung den Endpunkt 
der Titration nicht erkennen läßt. Außerdem 
stören die braungefärbten Verbindungen die 
Alkalibestimmung insofern, als sie zu ihrer 
Spaltung bzw. Oxydation Maßflüssigkeit ver- 
brauchen. 

Die Ermittlung der Alkalität kann daher 
nur auf indirektem Wege erfolgen. Eine 
solche indirekte Methode ist die von Heuser. 
Sie besteht darin, daß man: 

1. durch Abrauchen mit Schwefelsäure den 
Gesamtgehalt an Natriumverbindungen 
bestimmt, 

2. in einer zweiten Probe nach Ausfällung 
der organischen Substanzen mittels Es- 
sigsäure, Sulfid, Sulfit mit n/l0 Jod- 
lösung titriert, 

3. durch Alkalizinkatlösung in einer dritten 

Probe das S”-Ion ausfällt und im Filtrat 

das Sulfit mit Jodlösung ermittelt, 

das Na;SO. schließlich als BaSO. fällt, 
. die so gefundenen Werte für Sulfid, 

Sulfit und Sulfat vom Gesamtnatron ab- 

zieht (als Na: O), wodurch sich die 

Menge Na.CO,NaOH (der sogenannte 

Sodawert) ergibt. 

Sutermeister® erzielt durch BaCl» eine 
teilweise Aufklärung der Lauge, doch stören 
die noch verbliebenen organischen Verbin- 
dungen immer noch so stark, daß der End- 
punkt der Titration mit der Verdünnung 
wechselt. 

Ausgehend von der Erkenntnis, daß die 
Braunfärbung der Ablaugen, insbesondere 
bei Verwendung von Nadelholz, zum großen 
Teil durch Seifen und seifenähnliche organi- 


Qi 


1 P.-Z. 1911, S. 2158. 
2 Paper 1912, 8 23. 


Kalety. 


sche Salze verursacht wird, habe ich versucht, 
eine direkte Titration der Schwarzlauge zu 
ermöglichen. Dies gelang mir durch Aus- 
salzen derselben mittels Neutralsalzen. Am 
besten eignet sich hiezu Kochsalz. 


Die Ausführung der Bestimmung gestaltet 
sich folgendermaßen: 

20 ccm Ablauge werden in. einem Halb- 
literkolben aus Jenaer Glas mit soviel ge- 
mahlenem Kochsalz zusammengebracht, daß 
ein dicker Syrup entsteht. Hierauf fügt man 
abwechselnd destilliertes Wasser und Salz 
unter fortwährendem Schütteln des verkork- 
ten Kolbens solange hinzu, bis derselbe über 
die Hälfte gefüllt ist. Dabei ist stets darauf 
zu achten, daß am Boden des Kolbens ein 
Salzüberschuß vorhanden ist. Nun erhitzt 
man zum Sieden, filtriert nach einigem 


` Kochen den Kolbeninhalt durch einen Heiß- 


wassertrichter, wäscht mit heißer, gesättigter 
Kochsalzlösung und fängt das Filtrat in 
einem 500er Meßkolben auf, den man 
schließlich zur Marke auffüllt. 


Je 100 ccm von der so gereinigten, 
schwach gelblich gefärbten Flüssigkeit ent- 
sprechen 4 ccm der ursprünglichen Ablauge. 
Der Farbenumschlag läßt sich darin sowohl 
mit Phenolphtalein und Methylorange, als 
auch bei der Jodtitration scharf und deutlich 
erkennen. Ein Schwanken des Endpunktes 
kann nicht mehr eintreten, da die störenden 
organischen Verbindungen entfernt wurden. 

Das Erhitzen zum Sieden und das nach- 
folgende Filtrieren durch den Heißwasser 
trichter hat den Zweck, restliche Anteile der 
kolloidal gelösten organischen Stoffe, die nur 
in siedender, gesättigter Kochsalzlösung 
unlöslich sind, auszuflocken. 

Selbstverständlich muß das zum Aussal- 
zen verwendete Chlornatrium vorher auf 
seine völlige Neutralität geprüft werden. 


— a ne — a 
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Die Erzeugung von Zellstoff mit Hilfe von Chlor. 


In der Zeitschrift „Papier- Fabrikant“ 
Heft 48, S. 750 u. ff., nimmt Herr Dr. 
Schacht zu dem in unserem Blatt erschie- 
nenen Artikel des Herrn Pomilio (Wo- 
chenblatt Nr. 37, S. 1115, Jg. 1925) das Wort, 
nicht ohne der Schriftleitung mangelnde 
Erkenntnis in der vorliegenden Frage vorzu- 
werien. 

Wir bemerken hierzu, daß wir in unse- 
rem Vorwort die Gründe darlegten, die uns 
veranlaßten, Herrn Pomilio um einige 
Darlegungen über seinen Betrieb zu er- 
suchen. Wenn wir dabei hervorgehoben 
haben, daß wir nicht beabsichtigten, damit 
in den theoretischen Streit der Meinungen 


einzutreten, so lag darin für- jeden Leser 
keinerlei Kritik der Schachtschen Arbeiten 
und Veröfientlichungen. Der Name des 
Herrn Dr. Schacht ist dabei weder genannt, 
noch läßt sich der Sinn unserer Vorbemer- 
kungen in dieser Richtung auslegen. 

Wir können nur feststellen, daß in den 
letzten Jahren sehr zahlreiche und sehr ver- 
schiedene Aeußerungen der verschiedensten 
Autoren über dieses interessante Fachgebiet 
erfolgt sind. Das Wochenblatt für Papier- 
fabrikation kann mit Recht Anspruch darauf 
erheben, auch in dieser Frage jede nur denk- 
bare Objektivität gewahrt zu haben. 

Die Schriftleitung. 


Zeitschriftenschau. 


Das Bleichen von Papierfasern mittels 
Chlorkalk. O Heijne, Svensk Papp.-Tidn. 
19, 510, und 20, 537 (1925). 

Der Verfasser verbreitet sich zunächst 
über die Theorie der Chlorkalkbildung. Ge- 
stützt auf die Chlorkalkformel von Odling, 
werden die Arbeiten von Taylor, Hig- 
gins und Trotman erwähnt. An Hand 
von Reaktionsgleichungen werden sodann 
die Möglichkeiten der Bleichwirksamkeit der 
Chlorkalklösungen besprochen. Es werden 
bleichereitechnische Folgerungen aus den 
theoretischen Betrachtungen gezogen. 

Im zweiten Teil der Abhandlung werden 
besonders eingehend die Bleichstudien von 
Schwalbe und Wenzl zitiert, insbeson- 
dere insoweit diese das Thema saure oder 
alkalische Bleiche, Bleichtemperatur, Kohlen- 
säurewirkung und Absorption behandeln. 

Endlich findet auch die von Taylor auf- 
gestellte Theorie von der Wirksamkeit des 
Chlors in Chlorkalklösungen erneut Erwäh- 
nung. 

Anm. d. Ref.: Die bislang mit allen 
bleichereitechnischen Erfahrungen und ex- 
perimentellen Befunden im Widerspruch 
stehende Auffassung Taylors von der Wirk- 
samkeit des Chlors und der Unwirksamkeit 
des Hypochlorits beruht auf einer völligen 
Verkennung des Begriffes „Bleiche“. Es ist 
noch nirgends bestritten worden, daß Chlor 
in feuchtem Zustande eine Bleichwirkung 
auszuüben vermag. Trotzdem ist allgemein 
bekannt, daß es nicht gelingt, mit Chlor allein 
Zellstoff hochweiß zu bleichen. Solange da- 
her unter dem Begriff „Bleichen“ eine Oxy- 
dationsreaktion verstanden wird — und um 


eine solche handelt es sich im allgemeinen, 
was schon der Vergleich mit den Sauerstoff- 
bleichmitteln ergibt —, ist die bessere 
Bleichwirkung des Chlors gegenüber dem 
Hypochlorit wohl eine zwecklose Streitfrage. 
Wie aber endlich die Kohlensäure auf Chlor- 
kalzium chlorabspaltend einwirken soll, ist 
zunächst völlig unverständlich, Die vom 
Verfasser für die wässerige Kalziumhypo- 
chloritlösung zugrunde gelegte Chlorkalk- 
formel von Odling ist unrichtig, wie 
Lunge nachgewiesen hat. Auch die für 
die Bildung des festen Chlorkalks angegebe- 
nen Reaktionsgleichungen sind durch die 
Untersuchungen von Ditz längst überholt. 
Ä Dr. W. 


Mikroskopische Untersuchungen einiger 
alter asiatischer Papiere. Von Professor Vi- 
dal von Grenoble und R. Bouvier. Le 
Moniteur de la Papeterie française vom 15. 
Oktober 1925. 

Man benützte in früheren Zeiten in Per- 
sien ein Schreibpapier, welches man Papier 
vonKhanbaligh hieß. Es war eine Art 
Karton, auf welchen man wertvolle Bücher 
und amtliche Akten, die eine lange Zeit über- 
dauern sollten, abschrieb. Nach der Ansicht 
der Archäologen kam dieses kostspielige 
Produkt von China, denn im 16. Jahrhundert 
war Khanbaligh der mongolische Name für 
Peking. Das Muster, welches für die Unter- 
suchungen genommen wurde, ist eine persi- 
sche Handschrift vom Jahr 1600 aus der 
Bibliotheque nationale. Es ist ein feiner, 
dichter, sehr harter und auf beiden Seiten 
glatter Bristolkarton, der auf der einen Seite 
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hell braungelb und auf der anderen mehr 
braun ist. Er ist sehr fest und läßt sich 
schwer zerreißen. In Wasser aufgeweicht, 
löst er sich in drei Schichten auf. Das eine 
Blatt ist dicker und von hellerer Farbe und 
die beiden anderen Blätter sind fein und von 
dunklerer Farbe. Bei der mikroskopischen 
Untersuchung ergab sich, daß diese drei 
Blätter eine ganz verschiedene Zusammen- 
setzung haben. Das hellere Blatt ist aus 
langen und sehr feinen Fasern gebildet, die 
mit Chlorzinkjod granatrot reagieren und 
infolgedessen chemisch aus reiner natürlicher 
Zellulose bestehen. Die Fasern sind durch 
die Verarbeitung stark zerrieben und zer- 
fetzt. Ihr Zustand entspricht genau dem, der 
von Wiesner bei den alten Papieren von Tur- 
kestan beschrieben worden ist und welchen 
er als typisch für chinesische Papiere aus 
Lumpen ansieht. Der Untersucher kommt 
dann zum Ergebnis, daß Hanf der einzige 
Bestandteil dieses Faserstoffes ist, und zwar 
wahrscheinlich aus einer Mischung von Lum- 
pen und alten Seilen. Die beiden anderen 
Blätter des Papiers von Khanbaligh unter- 
scheiden sich vom ersten durch eine braune 
Farbe, welche beim Kochen in einer alka- 
lischen Lösung dunkler wird. Alle beide be- 
stehen in der Tat aus ungebleichtem Bambus- 
zellstoff. Die einzelnen Fasern dieses Stoffes 
liegen vollständig getrennt, die Entfaserung 
war also nahezu vollkommen. Bei Behand- 
lung mit Chlorzinkjod färben sich die Fasern 
gelbgrünlich. Einen ähnlichen Stoff verwen- 
den heute noch die Chinesen und die Anna- 
miten. Die Art der Fasern läßt darauf 
schließen, daß noch junger Bambus genom- 
men wuıide. Diese beiden Papierblätter 
enthalten eine große Menge Reismehl. Das 
innere Papier ist durch einen Aufstrich von 
Stärke an das Hadernpapier geklebt, Gelatine 
(Tierleim) wurde nirgends vorgefunden. 


Das Khanbaligh-Papier ist in Wirklich- 
keit ein dreifaches Papier, der Hauptteil ist 
ein reines Hadernblatt, das durch zwei Blatt 
aus Bambuszellstoff verstärkt ist. Es wurde 
von den Persern aus dem Reich der Mitte 
bezogen, denn es besteht kein Zweifel, daß 
weder sie noch die Araber das Geheimnis 
der Herstellung dieses Luxuspapiers kannten. 


Es werden dann noch die folgenden 
asiatischen Papiere besprochen: 

1. Zwei chinesische Papiere, das eine aus 
dem 15., das andere aus dem 17. Jahr- 
hundert; 

2. zwei persische Papiere vom 10. und 12. 
Jahrhundert; 
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3. ein syrisches Papier vom 12. Jahrhun- 
dert; 

4. ein Papier aus Turkestan vom 10. Jahr- 
hundert. 

l. Chinesische Papiere. Es sind 
Proben von zwei verschiedenen Drucken 
untersucht worden. Der eine ist die Erst- 
auflage einer allgemeinen’ Geographie des 
Kaiserreichs vom Jahr 1461, der zweite ist 
die zweite Auflage desselben Werks vom 
Jahr 1664. Da die beiden Papiere dem glei- 
chen Zwecke dienten und ungefähr aus dem- 
selben Kulturzentrum stammen, so ist es 
möglich, einen etwaigen Fortschritt in der 
Papierherstellung innerhalb zweier Jahrhun- 
derte festzustellen. Die beiden Papiere sind 
einander sehr ähnlich, sie sind sehr fein, 
glatt, nicht geleimt und von bräunlicher Farbe. 
Beide sind nur aus ungebleichtem Bambus- 
zellstoff hergestellt. Ein Unterschied liegt 
nur darin, daß das ältere Papier Reismehl 
als Füllstoff enthält, das jüngere nicht. Beide 
Papiere sind den Blättern aus Bambuszell- 


stoff des Khanbaligh- Papiers ganz ähnlich. 


2. Persische Papiere. Das erste 
Muster vom Jahr 960 ist fein, stark geglättet, 
sehr hart und von dunkelbrauner Farbe; es 
ist geleimt, und zwar mit einer kleinen Menge 
Stärke. Gelatine hat sich weder in diesem 
noch in den anderen Papieren gefunden. 
Das Papier hat lange Fasern, die sich mit 
Chlorzinkjod granatrot färben und als Hanf- 
fasern festgestellt wurden. Das zweite Papier 
ist streifig, runzelig, weicher und weniger 
fest und hat eine helle, rehbraune Farbe. Es 
ist nicht geleimt, enthält aber etwas Stärke- 
mehl. 

3. Syrisches Papier. Dieses Mu- 
ster stammt von einer Handschrift vom Ende 
des 12. Jahrhunderts. Es ist in jeder Be- 
ziehung dem persischen Papier vom 10. Jahr- 
hundert ähnlich. Es hat dieselben Fasern 
und ist auch mit Stärke gefüllt. 


4. Aegyptisches Papier. Es 
stammt von einem Manuskript vom Jahre 
1359. Das Papier ist stärker und hat ein 
schöneres Aussehen als die eben erwähnten 
Papiere. Es ist geglättet, hart, steif und von 
ziemlich heller, schmutziggelber Farbe, im 
durchscheinenden Licht zeigt es leichte Form- 
streifen. Es hat dieselben Fasern wie das 
persische und syrische Papier und ist mit 
Stärke geleimt. Die Uebereinstimmung der 
letzten Papiere ist augenscheinlich, sie haben 
alle den klassischen Typus der arabischen 
Hadernpapiere. 

5. Papier von Turkestan vom 10. 
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Jahrhundert. Diesem Papier kommt eine be- 
sondere Bedeutung zu, einmal wegen seines 
hohen Alters und dann wegen seiner Her- 
kunft, so daß man die berühmten paläogra- 
phischen und mikroskopischen Untersuchun- 
gen von Karabacek und Wiesner über die 
alten Papiere des östlichen Turkestan nach- 
prüfen konnte. Die Handschrift wurde in 
den Grotten von Tuen-Huang im östlichen 
Kansu gefunden. Sie ist datiert vom Jahr 
909. Es ist ein dickes, rauhes Papier, fühlt 
sich wollig an und hat eine ziemlich schwam- 
mige Struktur. Es ist rehbraun, weich und 
nicht geleimt. Seine Masse besteht aus zwei 
verschiedenen Fasern, und zwar sind sie zum 
größeren Teil aus Hanfhadern (wahrschein- 
lich gemischt mit etwas Hanistricken) ge- 
wonnen. Außerdem finden sich in dem 
Papier Fasern, die von der Rinde des Maul- 
beerbaums herrühren. Im allgemeinen sind 
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Enden noch unterscheiden. Ihr Hauptmerk- 
mal ist, daß sie von einer feinen Hülle um- 
geben sind. Man hat also hier eine Mi- 
schung von fein aufbereiteten Lumpen und 
von junger Rinde vor sich. Das Papier ist 
mit Stärkemehl gefüllt, es hat eine ganz 
chinesische Struktur, was auch mit den 
Beobachtungen von Wiesner übereinstimmt. 
Es ist sehr wahrscheinlich, daß das unter- 
suchte Papier zum Teil aus der Rinde des 
Papiermaulbeerbaums (broussonetia papyri- 
fera) hergestellt wurde, ein Baum, der schon 
von alters her in China zur Papierfabrikation 
angepflanzt wird. Es wäre aber auch nicht 
unmöglich, daß der Stoff von dem in Tur- 
kestan heimischen schwarzen Maulbeerbaum 
(morus nigra) genommen ist, der dort zur 
Seidenraupenzucht verwendet wird. Aus der 
Zusammensetzung kann also kein bestimmtes 
Bild über die Herkunft des Turkestan-Papiers 


diese ganz und man kann ihre natürlichen gewonnen werden. S. 
Auslands-Rundschau. 
Finnland. Papier bruito 212 904 t, 
Finnisches Papierholz nach Amerika. Karton 20 614 „ 
Da es in Finnland große Walddistrikte Zellstoff 54 284 „ 
gibt, die von der heimischen Holzverede- Holzschliff 53 082 „ 


lungsindustrie noch nicht ausgebeutet wer- 
den, andererseits aber für den Export sehr 
günstig liegen, interessiert sich das Ausland 
zunehmend für die Waldprodukte dieser Ge- 
genden. Außer den beiden bedeutendsten 


Abnehmern Deutschland und Holland, be- 


ginnt sich sogar Amerika für finnisches Pa- 
pierholz zu interessieren, obwohl es auf den 
ersten Augenblick erscheinen mag, als ob die 
Frachten nach dort die Ware so verteuern 
müßten, daß eine Konkurrenz mit einheimi- 
schem Papierholz ausgeschlossen ist. Dies 
scheint jedoch nicht der Fall zu sein. Die 
erste Sendung Papierholz, etwa 2000 cbm, 
ist bereits in Amerika eingetroffen und be- 
rechnen sich die Kosten für das Holz auf 
Doll. 12 pro cord für ganzgeschältes und 
Doll. 10.50 für halbgeschältes fob südwest- 
finnischem Hafen. Die Fracht betrug Doll. 9 
pro cord. Der Preis frei U.S.A. stellte sich 
also auf Doll. 19—21 pro cord oder 
ungefähr gleich hoch wie kanadisches Papier- 
holz. (Siehe auch Nr. 48, S. 1471.) S. 


Rußland. 

Die Gesamtproduktion der Papierunter- 
nehmungen Sowjetrußlands im Wirtschafts- 
jahre 1924/25 betrug nach vorläufigen An- 
gaben: 


Das Produktionsprogramm für das neue 
Fiskaljahr sieht eine Erzeugung von 268 500 t 
Papier und Karton, 72731 t Zellstoff und 
69710 t Holzschliff vor. Die Vergrößerung 
der Produktion gegenüber dem Vorjahre be- 
trägt für Papier 37%, Karton 44,3%, Zell- 
stoff 25% und für Holzschliff 44%. Die 
Selbstkostenpreise werden sich voraussicht- 
lich niedriger stellen, und zwar ist die Er- 
niedrigung gegenüber dem Vorjahre für Pa- 
pier um 9,3% , für Karton 24,5% , für Zellstoff 
27,8% und für Holzschliff um 1,3% ange- 
nommen. Die Anzahl der Arbeiter soll um 
10% erhöht werden. 


Für die Neubauten in der Papierindustrie 
sind von dem Allrussischen Volkswirtschafts- 
rat für das laufende Fiskaljahr folgende Sum- 
men zur Verfügung gestellt worden: Für die 
Zellstoff- und Papierfabriken in Balachina 
(Zentralpapiertrust) 11 Mill. Rubel, Papier- 
und Zellstoffabrik Sijas (Leningrader Papier- 
trust) 9,3 Mill. Rubel, Volkswirtschaftsrat 
Wjatka 3,9 Mill. Rubel, Vereinigung Tschere- 
powjetz 3,4 Mill. Rubel, Bauorganisation 
Kondopoj 2,5 Mill. Rubel, Kartonfabrik Ba- . 
lachina 1,5 Mill. Rubel. Für die Erweiterun- 
gen und Reparaturen der bestehenden Fabri- 
ken sind 20,4 Mill. Rubel vorgesehen. A. 
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Griechenland. 


Einfuhrvon Zigaretten- 
papier. Im ersten Halbjahr 1925 wurden 
in Griechenland 51 540 kg Zigarettenpapier 
im Wert von 1 852 555 Drachmen eingeführt. 
Es errechnet sich daraus ein Preis von 35 
Drachmen je kg. Im ersten Halbjahr 1924 
betrug die Einfuhr dagegen nur 18200 kg 
oder 1 564 650 Drachmen, da 1 kg 73 Drach- 
men kostete. Im ersten Halbjahr 1923 war 
die Einfuhr bedeutend größer, dieselbe be- 
trug 119950 kg — 6953 652 Drachmen; der 
Preis war der gleiche wie 1924. B. 


Kanada. 


Den neuesten Berichten der kanadischen 
Papier- und Zellstoffvereinigung zufolge er- 
höhte sich der Gesamtwert der Papier- 
stoff- und Papierausfuhr Kana- 
das im September auf 13 686 006 Doll., 
womit der Vormonatsumfang um 1 085 396 
Doll. überschritten wurde. Von der Sep- 
temberausfuhr entfallen auf Papier 8 842 780 
Doll. und auf Zellstoff 4 843 326 Dollar 
Mengenmäßig belief sich die kanadische Pa- 
pierausfuhr im September wie folgt: Zei- 
tungsdruckpapier 116278 tons, Umschlag- 
papier 1747 tons, Buchpapier 3953 cuts, 
Schreibpapier 598 cwts. Auf die übrigen 
Sorten entfällt ein Wert von 372 767 Doll. 
Was den Papierstoffexport anbelangt, so 
wurden im September folgende Mengen 
ausgeführt: Holzschliff 40127 tons, Sulfat- 
zellstoff 12 694 tons, gebleichter Sulfitzellstoff 
17 308 tons und ungebleichter Sulfitzellstoff 
26 286 tons. 


Aus Brasilien. 


Das Papierindustriezentrum des ungeheu— 
ren Landes ist Sao Paulo — wie es 
auch das weltbekannte Kaffeezentrum ist. 
Jeden Monat kommen dort viele Tausende 
Einwanderer aus Oesterreich, Italien, Deutsch- 
land, der Tschechoslowakei und Spanien an. 
So mancher Papiermacher ist darunter, der 
in der unbestimmten Hoffnung nach Sao 
Paulo kommt, dort Unterkunft und Arbeit zu 
finden. 

Wie Herr Kandolf aus Sao Paulo an 
die „Tagespost“ (Graz) berichtet, wird dort 
ständig gebaut und jeden Tag wird irgend- 
ein Gebäude (Wohnhaus) fertiggestellt. Die 
Baulust ist deshalb so rege, weil an der 
Miete sehr gut verdient wird, kostet doch 
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ein kleines unmöbliertes Zimmer von 4X5 m, 
je nach Lage zur Stadt 50—300 Milreis 
(1 Milreis — 0,59 R.-M.) monatlich. Die 
Miete muß im voraus bezahlt und ein 
verläßlicher Bürge gestellt werden, der für 
pünktlichste Zahlung haftet. Die Löhne wer- 
den aber in den allermeisten Betrieben 
monatlich und nachträglich ge- 
zahlt. Einen Wochenlohn wie bei uns kennt 
man in brasilianischen Fabriken nicht! Dabei 
bleibt der Verdienst vom 6. bis 10. des Mo- 
nats als „Garantiefonds“ in der Fabrikskasse. 
Diese Summe erhält der Arbeiter erst beim 
Austritte auf die Hand und wohl auch nur 
dann, wenn sich dieser ordnungsmäßig voll- 
zogen hat. 

Die Löhne in Sao Paulo stufen sich ab 
wie folgt: Hilfsarbeiter erhalten für 
je 8 Arbeitsstunden normal 7 Milreis, beson- 
ders fleißige Leute 8 Milreis. Fachar- 
beiter bekommen je nach Qualität der 
Arbeit und der Leistung um 50—80% mehr, 
also ungefähr 12—14.60 Milreis oder um- 
gerechnet 7—9 A für 8 Stunden Arbeitszeit! 
Es gibt dort jedoch keine Organisation, die 
sich des Arbeiters annimmt. Jeder ist nur 
auf sich selbst gestellt. Je größer die Nach- 
frage am Arbeitsmarkte ist und je tüchtiger 
einer ist, desto besser geht es ihm. Infolge 
der sehr großen Einwanderung (besonders 
aus Oesterreich und Deutschland) ist an Ar- 
beitsuchenden wahrlich kein Mangel und 
Ersatz ist jeweils sofort zur Stelle. 

Diejenigen, die ohne Geld, ohne genü- 
gende Sprachkenntnis (Portugiesisch), dafür 
aber mit Frau und Kind in brasilianischen 
Häfen landen, und die dann von der Regie- 
rung oder von findigen Agenten kurzerhand 
nach den Provinzen Matto Grosso, 
Parana, Goyaz u. a. wie eine Ladung 
Stückgut versendet werden, dürfen sich auf 
die schwierigste Lage gefaßt machen. (Man 
lese meine Ausführungen in Nr. 14/1925 
„Arbeitsmarkt in Südamerika“). 

Im Süden Brasiliens, in den Staaten 
Rio Grande do Sul, Santa Catharina, Sao 
Paulo, Parana und Espirito Santo, wohnen 
heute 750000 Deutsche, zumeist als Koloni- 
sten, weniger als Fabrikarbeiter. Die mei- 
sten von ihnen ernten wohl heute die Früchte 
ihrer jahrelangen schwersten Mühen, viele 
sind als Ingenieure, Kaufleute und Guts- 
inspektoren in besser bezalılte Stellungen 
aufgerückt. 

Dir. Ing. E. Belani, Villach. 
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Aus Industrie und Praxis. 


Die Deutsche Automobilausstellung 1925 Berlin. 
Von Dr. W. Engelhard, Berlin. 


In der Begrüßungsansprache, die Herr 
Geheimrat Dr. Wilhelm von Opel bei der 
Eröffnung der diesjährigen Automobilaus- 
stellung hielt, war besonders der Teil von 
eindringlicher Wirkung, wo er von der Oef- 
nung der Grenzen und der Schicksalsstunde 
der deutschen Automobilindustrie sprach. 
Er wies darauf hin, daß das Ausland für die- 
sen Termin schon lange vorher mit allen nur 
denkbaren Mitteln seine Vorbereitungen ge- 
troffen habe, um den letzten vernichtenden 
Schlag gegen die deutsche Automobilindu- 
strie zu führen. Seine Mahnung an den an- 
wesenden Reichspräsidenten und die Minister 
hinsichtlich der verkehrswirtschaftlichen Ge- 
setzgebung, der Steuerbelastung und der Kre- 
ditfragen und sein Appell an das gesamte 
deutsche Volk, eine Industrie von solch na- 
tionaler Bedeutung nicht durch schranken- 
losen Eigennutz zugrunde gehen zu lassen, 
waren von eindringlicher Wirkung. Die An- 
gaben über die Umstellung und Anpassung 
der Automobilindustrie an die Erfordernisse 
der Zeit schloß er mit dem Hinweis, daß die 
Existenz von dreihunderttausend Arbeitern 
und Angestellten, die in der Automobilindu- 
strie und in den Zubehörindustrien tätig 
seien, auf dem Spiel stehe. Ein befriedigender 
Ausgang der in der Autoindustrie bestehen- 
den Krise könne nur dann erwartet werden, 
wenn Regierung, Volk und Automobilindu- 
strie zusammenwirkten, um den Automobil- 
verkehr in Deutschland zu fördern und ihn 
mit den eigenen Erzeugnissen des Vaterlan- 
des durchzuführen. 

Durch die ganze Rede ging ein beschwö- 
render Zug, der den Ernst der Lage und das 
heiße Bemühen der berufenen Vertreter um 
die Erhaltung einer nationalwirtschaftlichen 
und nationalwichtigen Industrie in voller 
Klarheit erkennen ließ. Denn die deutsche 
Automobilindustrie ist eine nationale Indu- 
strie. Ihr Umfang und ihre Bedeutung für 
das gesamte Wirtschaftsleben unseres Lan- 
des sind so groß, daß sie Anspruch auf 
Schutz durch die Regierung gegen auslän- 
dische Fabrikate und auf Unterstützung 
durch das deutsche Volk hat. Wenn sie zum 
Erliegen kommt, werden nicht allein die direkt 
beteiligten Automobilfirmen, sondern auch 
eine ungeheure Menge von Rohstoff-, Halb- 
fabrikat- und Zubehörindustrien davon be- 


troffen. Die ganze deutsche Wirtschaft 
würde dadurch erschüttert, weil annähernd 
70% des Materials und der Arbeit am Auto- 
mobil auf die Zulieferungsindustrien ent- 
fallen. 

Dieser Bedeutung der deutschen Auto- 
mobilindustrie, die sich bei dem heutigen 
noch bescheidenen Ausmaß der Automobil- 
verwendung in Deutschland und nach den 
Erfahrungen in anderen Ländern in den 
kommenden Jahren unbedingt noch gewaltig 
steigern wird, entspricht die diesjährige Au- 
tomobilausstellung. Sie ist trotz der unsäg- 
lich traurigen Wirtschaftslage von erstaun- 
lichem Umfang und zeigt die bewunderungs- 
würdige Zähigkeit einer Entwicklung, welche 
den Erfordernissen unseres verarmten, wie- 
der nach oben strebenden Landes gerecht zu 
werden bemüht ist. 

Der Eindruck, den die Besichtigung der 
Ausstellung, die in den 3 Riesenhallen am 
Kaiserdamm untergebracht ist, erweckt, löst 
bei allen, beim Fachmann und beim Laien, 
das Gefühl höchster Bewunderung darüber 
aus, daß in diesen schweren Zeiten solch eine 
Schau geschaffen werden konnte. In der 


‚alten, zuerst gebauten Halle sind die Per- 


sonenwagen, in der daneben liegenden neue- 
ren Halle die Nutzwagen und in der dahin- 
ter liegenden Funkhalle die Motorräder aus- 
gestellt. 

Beginnen wir mit den Personenwagen. 
Fast alle Wagen, die zu sehen sind, haben 
Vierradbremse und Ballonreifen. Das ganze 
Streben ist darauf gerichtet worden, das 
bewährte Vorhandene in der Richtung aus- 
zugestalten, daß es zu Vereinfachung und 
Verbilligung der Fahrzeuge führt. 

Der Kleinkraftwagen steht im Zeichen der 
Kleindroschke, bei der das angelegte Kapi- 
tal sofort werbend verwertet wird und daher 
die Absatzmöglichkeit größer ist als bei den 
privaten Kleinwagen. Bei diesen haben 
Brennabor, Opel, Adier und Wanderer die 
Führung, die teilweise wenigstens, in der 
Umstellung ihrer Betriebe nach amerika- 
nischem Muster soweit vorgeschritten sind, 
daß sie Großserien bauen können. Der 4-PS- 
Opel für / 3600 ist ja genügend bekannt, er 
hat keine grundsätzliche Veränderung inzwi- 
schen erfahren. Der kleine Brennabor wird 
mit verstärktem Motor 6/25 PS gegen 6/20 
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PS und mit Vierradbremse für % 6000 ge- 
liefert. Der Adlerwagen hat Vierradbremse, 
Einscheibenkupplung, Hardygelenk und Ku— 
gelhebelschaltung. Der 4 Zylinder-Motor 
besitzt abnehmbaren Zylinderkopf, seitlich 
stehende Ventile und Druckschmierung. 
Von den Wanderer-Werken waren ein 6/30 
PS und 3 Stück 5/20 PS-Wagen zu sehen, 
von denen der erstere ein völlig neues Mo- 
dell darstellt, das aber erst Mitte 1926 ge- 
liefert werden kann. Es ist gekennzeichnet 
durch seinen bewährten 4 Zylinder-Motor 
mit obengesteuerten Ventilen, Mehrscheiben- 
Trockenkupplung, Linkssteuerung, Vierrad- 
bremse und ungeteilte Hinterachsbrücke mit 
besonderer Lagerung des Differentials. Al- 
les in allem ein hochwertiger Touren-Wagen. 
Der kleine Hanomag hat keine wesentlichen 
konstruktiven Veränderungen seit dem vori- 
gen Jahr erfahren. Es waren ein Fahrge- 
stell, ein Wagen mit Aufsatz und eine Li- 
mousine ausgestellt. 


Bei den mittelschweren Wagen ist das 
Streben nach Verbilligung und Vereinfachung 
ebenfalls erkennbar. Opel, Dürkopp, Stoe- 
wer, Selve, Adler, Brennabor, sie alle haben 
ihre Wagen dieser Größe durch Vereinfa- 
chung in der Bedienung zu einem für den 
Selbstfahrer geeigneten Gebrauchstyp ge- 
macht. Die Motoren haben durchweg 4 
Zylinder. Von 6Zylinder-Motoren ist für 
diese Klasse keine Rede mehr. Die Ausfüh- 
rung ist mit Hilfe von Gewichtsverminde- 
rungen verbilligt. Die seitlich stehenden 
Ventile gewähren vermehrte Betriebssicher- 
heit, und die abnehmbaren Zylinderdeckel 
eine Verbesserung der Kühlfähigkeit und 
wärmetechnischen Ausnutzung. Unter ihnen 
übte besondere Anziehung der 10 PS-Opel- 
wagen aus, wegen seines verhältnismäßig 
sehr billigen Preises von „4 8000. Der 
Wagen hat Vierradbremse und einen 4 Zy- 
linder-Motor mit 2,6 Liter Inhalt, der mit 
Kupplung und Getriebe zusammengebaut 
bei 2500 Umläufen, 45 PS an der Bremse 
leistet. Auch der 9/30 PS Presto, der in der 
überaus schwierigen Oesterreichisch-Bayri- 
schen Alpenfahrt als einziger reichsdeut- 
scher Wagen einen punktfreien Sieg erstritt, 
verdient ernsteste Beachtung. Daneben 
sind noch zu nennen der mittlere Brennabor, 
dessen Motorleistung von 8/24 PS auf 8/32 
PS erhöht worden ist, und der Wagen der 
Hansa-Werke, von denen man auf der 
Reichsfahrt unter im Ganzen 6 5 straip:nkt- 
freie Wagen am Ziel sah. Der 9 PS-Selve- 
Wagen fällt durch seine kräftige Bauart auf 


und überrascht durch sein geringes Gewicht. 
Er ist wohl der leichteste Wagen in der 8 
bis 9 PS-Klasse, denn sein Fahrgestell wiegt 
nur 800 kg. 


Die Wagen der Hochleistungsklasse, die 
bekanntlich in Deutschland bereits mit 10 
Steuerpferden beginnt, sind vertreten durch 
2 Mercedes-Wagen mit 6 Zylinder Kompres- 
sormotoren, 15/70/100 PS und 24/100/140 
PS, durch die ungemein leistungsfähigen 
12/40 PS und 18/70 PS Elitewagen, durch 
die Maybach-Fabrikate, den 6 Zylinder-Ad- 
lerwagen und einen 100 PS 8 Zylinderwagen 
der Hansa-Lloyd-Werke, der mit dieser Zy- 
linderzahl, so viel zu erkunden war, der ein- 
zige in der Automobilausstellung geblieben 
ist. In derselben Gruppe sind noch der 12 
PS-NAG-Wagen und 10-PS-Protoswagen zu 
erwähnen, die ebenso wie der 12-PS-Simson- 
wagen sehr viel Beachtung fanden. Auch 
der 17/60 PS-Dux, der als Limousine und 
als Krankenwagen karossiert war, soll hier- 
bei ebensowenig wie der Audi-Sechszylinder 
vergessen werden. 


Das lebhafte Interesse, das in dem Mas- 
senbesuch der Ausstellung erkennbar ist, 
beweist, daß die Entwicklung der Automo- 
bilindustrie eine Frage ist, die dem ganzen 
deutschen Volk am Herzen liegt. Vielleicht 
noch mehr, als auf die Personenwagen-Er- 
zeugung richtet sich das Interesse auf die 
Nutzwagenherstellung, denn der Personen- 
wagen ist für gewisse Kreise immer noch 
eine Art Luxusfahrzeug, das man entbehren 
kann. Der Lastwagen aber ist ein Erwerbs- 
mittel, mit dessen Hilfe auch in dieser trost- 
losen Zeit des wirtschaftlichen Niederbruchs 
Möglichkeiten der Erwerbsteigerung gegeben 
sind. Das hat selbstverständlich auch die 
Industrie erkannt und auf der diesjährigen 
Ausstellung sind eine ganze Anzahl von 
Firmen zu finden, die den Lastkraftwagenbau 
neu aufgenommen haben und. ihre ersten 
Erzeugnisse zur Schau stellen. Leider wird 
durch diesen Vorgang auch die Zahl der 
Typen in einer Weise vermehrt, die eine zur 
rationellen Herstellung der Fahrzeuge unbe- 
dingt erforderliche Vereinheitlichung in ab- 
sehbarer Zeit unmöglich macht. Zurzeit 
werden nicht weniger als 96 verschiedene 
Lastwagentypen in Deutschland gebaut. 
Trotzdem sind allgemein in der Herstellung 
derselben Richtlinien erkennbar, so das 
Streben nach stärkeren Motoren, die Bevor- 
zugung von Niederrahmen-Konstruktionen, 


die Verwendung von hochelastischer Berei- 


fung u. a. Auch die neuerdings bei Perso- 
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nenwagen fast restlos eingeführte Vierrad- 
bremse findet mit mechanischer, hydrauli- 
scher oder pneumatischer Betätigung bei 
Lastwagen immer mehr Anwendung, zumal 
bei Lastwagenzügen. 

Die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
hat einen ganz schweren Lastwagen aus- 
gestellt mit Kardanantrieb und einem kom- 
pressorlosen Dieselmotor, der mit Gasöl, 
Petroleum usw. betrieben werden kann. Das 
Anlassen geschieht durch einen normalen 
elektrischen Anlassermotor. Daneben ist ein 
großer Niederrahmen-Omnibus zu sehen für 
Stadt- und Vorortverkehr. Ferner ein Lie- 
ferwagen mit 3 t Niederrahmen-Fahrgestell 
und ein 2½ t Lieferwagen. Weitere Fahr- 
zeuge wurden vor den Ausstellungshallen 
im Betrieb vorgeführt, u. a. ein 10 t Schnell- 
lastzug mit Druckluft-Vierradbremse, System 
Knorr, ein Straßensprengwagen mit Spreng- 
pumpe und auswechselbarem Aufbau. 

Die Friedrich Krupp A.-G. in Essen war 
durch ein 5 t Fahrgestell mit 70 PS-Motor 
und Kardanantrieb, sowie durch ein Schnèll- 
lastwagen-Fahrgestell mit Vierradbremse und 
einen 2 t Lieferungswagen mit verlängertem 
Fahrgestell vertreten. 

Büssing zeigte ein 6-Rad Fahrgestell mit 
Riesenluftreifen für Omnibus- und Lastwa- 
genaufbau, ferner ein Fahrgestell für schwere 
Lastwagen von 5 Tonnen Nutzlast mit Kar- 
danübertragung und schließlich noch ein 
leichteres Fahrgestell mit Riesenluftbereifung 
und besonders tiefer Rahmenlage für einen 
schnellen Omnibus. 

Die Maschinenfabrik Eßlingen war mit 
diversen Führerstand- und Führersitz-Elek- 
trokarren, in denen sie Vorzügliches leistet, 
ferner mit einem Elektro-Schlepper mit 
220 kg Zugkraft am Haken und mit einem 
elektrischen Niederrahmen-Lastwagen für 
1500 kg Nutzlast vertreten. 


Die Hansa-Lloyd-Werke hatten ihren be- 
kannten 2 t Schnellastwagen, ihren elektri- 
schen 2—3 Tonnen Einheitswagen mit Spe- 
zialkarosserie für Biertransporte und außer- 
dem 2 Elektrokarren für 750 und 1500 kg 
Nutzlast ausgestellt. An dem Schnellastwa- 
gen ist der durch Großserien-Einrichtung 
ermöglichte billige Preis bemerkenswert. 


Die Elitewagen A.-G. war mit 2 Ein- 
tonner-Schnellastwagen, einem 3 Tonnen- 
Kastenwagen, einem 2—2½ t Möbeltrans- 
portwagen mit Polsterung, einem 2—2½ t 
Chassis für einen Omnibus mit Vierrad- 
bremse, einem elektrischen Straßen-Kehricht- 
und Schlammabfuhrwagen mit motorischer 
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Zweiseitenkippvorrichtung und mit einem 
elektrischen Schlepper für 10—15 Tonnen 
am Platze. 

Auf dem Stand der Mannesmann-Mulag- 
Werke sah man den auf der russischen Zu- 
verlässigkeitsfahrt mit einem Sonderstaats- 
preis ausgezeichneten, zweiachsigen 3—4 
Tonnen Kardanwagen und daneben einen 
dreiachsigen Niederrahmen-Kardanwagen, an 
dem die Aufhängung der Federn in Gummi- 
fesseln bemerkenswert war. 


Die Vomag hatte zahlreiche Fahrzeuge 
ausgestellt, darunter einen Großflächenwa- 
gen für 6 Tonnen Nutzlast mit Kardanantrieb 
und wassergekühlter Getriebebremse, einen 
großen dreiachsigen Omnibus mit Kardan- 
antrieb und einen Lastwagen mit motorischer 
Dreiseitenkippvorrichtung. 


Die Daag, Düsseldorf, zeigte ein neues 
Niederrahmen-Fahrgestell für verschiedene 
Zwecke, bei dem an Stelle der sonst üblichen 
gepreßten U-förmigen Rahmenträger und 
Traversen solche aus dünnem Blech, soge- 
nannte Kastenträger, verwendet sind, wo- 
durch eine wesentliche Gewichtsersparnis 
und eine größere Festigkeit erzielt wird. 

Die Magirus A.-G., Ulm, gab von der 
Vielseitigkeit ihrer Erzeugnisse durch zwei 
Omnibusse, einen originellen Verkaufsstand- 
wagen, eine Feuerspritze, eine Autoleiter 
und einen Pritschenwagen ein imponierendes 
Bild. 

Die N.A.G. hatte u. a. zwei Omnibus- 
Chassis ausgestellt, von denen das eine mit 
Niederrahmen, zurückgesetzter Vorderachse 
und Linkssteuerung ausgerüstet war. An 
dem zweiten war der Motor bemerkenswert, 
der mit 6 Zylindern bei 1200 Touren 75 PS 


leisten kann. 


Die Brennabor-Werke hatten auf ihrem 
Stand einen Schnellastwagen für eine Tonne 
Nutzlast und einen lösitzigen Omnibus 
stehen, der neuerdings im Hinblick auf die 
Vermehrung der Omnibuslinien nicht nur in 
den Großstädten (dafür ist er zu Kein) her- 
ausgebracht wurde. 

Die Daimler-Benzwerke stellten ein Nie- 
derrahmen-Fahrgestell mit 80 PS Vier- 
zylindermotor, Lamellenkupplung, Spargang 
im Getriebe und Vierradbremse für einen 
Omnibus aus, ferner ein Lastwagenfahrge- 
stell, diesem ähnlich, aber ohne Rahmen- 
kröpfung, und ein Niederrahmenfahrgestell 
mit drei Achsen. 

Henschel & Sohn, Cassel, die bisher nur 
Lokomotiven bauten, haben jetzt dem Zuge 
und Druck der Zeit folgend ebenfalls den 
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Bau von Lastkraftwagen und Omnibussen 
aufgenommen. Die Konstruktion der Fahr- 
zeuge soll von Saurer stammen. 

Die Komnick A.-G., Elbing, ist durch ein 
Omnibusfahrgestell mit Niederrahmen, einen 
Schnellastwagen und einen Trecker, der 
sowohl zur Lastenbeförderung, auf Anhän- 
gern, wie auch als Zugmaschine für Pflüge 
verwendet werden kann, in einer ihrer Be- 
deutung angemessenen Weise vertreten. 

Die Motorradschau in der Funkhalle gibt 

Zeugnis von der gewaltigen Ausdehnung, die 
diese Industrie in den letzten Jahren genom- 
men hat. Es ist erfreulich, festzustellen, 
daß der noch im Vorjahre deutlich erkenn- 
bare Vorsprung, den das Ausland auf kon- 
struktivem Gebiet hatte, so gut wie ausge- 
glichen ist. Wir haben jetzt zahlreiche deut- 
sche Maschinen und sahen sie auf der Aus- 
stellung, die den Erzeugnissen des Auslan- 
des ebenbürtig sind. Leider verbietet es der 
hier zur Verfügung stehende Raum, auf Ein- 
zelheiten dieser ebenfalls hoch interessanten 
Schau näher einzugehen. 
Auch die Zubehörindustrien in ihrer un- 
geheuren Mannigfaltigkeit und mit ihren zum 
größten Teil wirklich erstklassigen Erzeug- 
nissen müssen aus diesem Grunde unbespro- 
chen bleiben, jedoch soll ein Hinweis auf die 
hervorragend durchkonstruierten motorischen 
Kippvorrichtungen der Firma Armin Tenner, 
Berlin, und die hydraulischen Kippvorrich- 
tungen der Firma Meiller, München, sowie 
auf die Bremseinrichtungen der Knorrbremse 
A.-G. nicht unterbleiben. 
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Der Gesamteindruck, den man nach tage- 
langen Besichtigungen und nach eingehender 
Prüfung des Gebotenen von der diesjährigen 
Automobilausstellung mit nach Hause bringt, 
ist der, daß es keinen größeren Irrtum gibt 
als den, zu glauben, der ausländische Wagen 
sei dem deutschen überlegen und ihm vorzu- 
ziehen. Ausländische Personenwagen sind 
zwar zum Teil billiger als deutsche, sie sind 
aber auch nicht, wie die deuischen Wagen, 
deutschen Bedürfnissen und den Beanspru- 
chungen durch die schlechten deutschen 
Straßen angepaßt. Sie halten deshalb bei 
weitem nicht so lange aus, als deutsche Wa- 
gen, sind bedeutend weniger leistungsfähig 
und unwirtschaftlicher im Betrieb. Unsere 
Nutzlastwagen sind nicht teurer als die aus 
dem Ausland kommenden, trotzdem aber 
qualitativ außerordentlich viel wertvoller, so 
daß für den Auslandskauf hier überhaupt 
jeder Anreiz fehlt. Man kann also ohne 
Nachteil den Wahlspruch der diesjährigen Au- 
tomobilausstellung sich zu eigen machen, der 
da “heißt: 

„Deutsche, kauft deutsche Wagen“. 
Man erfüllt damit außerdem eine nationale 
und volkswirtschaftliche Pflicht, ohne be- 
fürchten zu müssen, eine Chance außer acht 
gelassen zu haben, deren Wahrnehmung als 
Pflicht der Selbsterhaltung dargestellt werden 
könnte. 

Die Ausstellung ausländischer Wagen, 
die zu gleicher Zeit im Lunapark am Kur- 
fürstendamm stattfand, hat diese Auffassung 
in jeder Beziehung bestätigt. 


a — Ü—ääe 


Die Industrie und die Zeppelinspende. 


In den Kreisen der Industrie wurde schon 
an einigen Stellen die Wichtigkeit des Aus- 
baues und der Erhaltung der Zeppelinwerft 
richtig erkannt. Aber noch lange nicht ge- 
nug ist die Dringlichkeit einer Unterstützung 
der Zeppelinspende von besonders großen 
Firmen ins Auge gefaßt worden. 

In Württemberg haben bis jetzt u. a. die 
nachfolgend angeführten Firmen in dankens- 
werter Weise höhere Beiträge geliefert: 
Union, Deutsche Verlagsgesell- 
schaft R.-M. 1000, Papierfabrik 
Scheufelen, Oberlenningen R.-M. 500, 


Hermann Finckh, Reutlingen R.-M. 
500. Wir sind gern bereit, Beiträge, welche 
im.Reich von der Papierindustrie und deren 
Lieferanten gezeichnet worden sind, gleich- 
falls zu veröffentlichen. Infolge der schlech- 
ten wirtschaftlichen Lage sind leider gar 
manche Firmen, welche sonst gern größere 
Beträge stiften würden, nicht in der Lage, 
dies zu tun. Da es sich indessen bei der 
Zeppelinspende um eine äußerst wichtige 
nationale Aufgabe handelt, sollte in diesem 
besonderen Falle von allen Seiten weitmög- 
lichst beigesteuert werden. 


— mi | 
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Die Bedeutung der Werkerhaltungsversicherung (Hauslebens- 


und Maschinenlebensversicherung) für die Papierfabrikation. 
Von Rechtsanwalt Bernhard Blau, Berlin. 


I. 

Die bisherigen Maßnahmen der Werk- 
erhaltung, die im wesentlichen in Abschrei- 
bungen und Rücklagen bestanden, werden 
von einer neuen Versicherungsart, der 
Werkerhaltungsversicherung, 
derart übertroffen, daß die Kenntnis dieser 
Versicherung für die Industriellen der Pa- 
pierfabrikation wesentlich ist. 

Abschreibungen stellen lediglich eine buch- 
technische Maßnahme dar, und Rücklagen 
können erst durch langsame Ansammlung 
der Jahresraten in Schadensfällen nützlich 
sein. Bei der Versicherung aber gelangt auf 
Grund einer einzigen Prämie die sie 
um das Vielfache übersteigende Versiche- 
rungssumme im Schadensfalle sofort zur 
Auszahlung. 

Damit ist ohne weiteres die Ueberlegen- 
heit der Werkerhaltungsversicherung über das 
System der Abschreibungen und Rücklagen 
gekennzeichnet. 

Die Werkerhaltungsversicherung bezweckt, 
wie ihr Name sagt, die Erhaltung der 
Betriebsanlagen und Betriebsmittel. Dem- 
gemäß gehört zu ihrem Gebiet die Haus- 
lebensversicherung, die Gebäude 
aller Art versichert, die Universal- 
Maschinenversicherung, diein 
Einführung begriffene Mobiliarlebens- 
versicherung sowie die Fahrzeug- 
lebensversicherung. 

Das Neuartige dieser Versicherung be- 
steht darin, daß sie nicht nur gegen Zufall- 
schäden, sondern vor allem auch gegen die 
mit Bestimmtheit eintretenden Schäden des 
Alters, der Abnutzung und der 
Entwertung Versicherungsschutz bietet. 
In diesem Sinne sagt Professor Dr. Wör- 
ner von der Handelshochschule zu Leipzig 
in seinem Aufsatz in der „Betriebswirt- 
schaftlichen Rundschau“, Frankfurt a. M., 
8. Heft / 1924: „Einen sehr beachtenswerten 
und erfolgreichen Vorstoß hat hierzu die 
Berliner Versicherungs-Gesellschaft „Haus- 
leben“ gemacht, indem sie die Versicherungs- 
fähigkeit der früher als unversicherbar ange- 
sehenen Abnutzungsverluste an Gebäuden, 
Schiffen, Maschinen praktisch dargetan hat.“ 

1. Die Universal-Maschinen- 
versicherung schützt die Maschinen 
Während ihrer ganzen Gebrauchsdauer, also 
nicht nur einige Jahre, gegen Bruchschäden 


und Abnutzungsschäden und ver- 
schafft dem Versicherten nach Ablauf der 
Gebrauchsdauer die Mittel zur Anschaffung 
neuer Maschinen. 

Mit Rücksicht darauf, daß in der Papier- 
industrie die Frage der Unwirtschaftlichkeit 
und technischen Ueberholung 
von Maschinen und Maschinenteilen eine er- 
hebliche Rolle spielt, dürfte die Universal- 
Maschinenversicherung auch deshalb von 
besonderer Bedeutung sein, weil sie in diesen 
Fällen ebenfalls eintritt. Scheidet nämlich in- 
folge technischer Ueberholung oder Unwirt- 
schaftlichkeit eine Maschine aus dem Betriebe 
aus, so erhält der Versicherte die volle tech- 
nische Schadensreserve. Er wird hierdurch 
in die Lage versetzt, sich — unter Hinzu- 
nahme des Erlöses für die alte Maschine — 
eine neue, moderne Maschine anzuschaffen. 
Die Reparaturen an den Maschinen können 
zur Vermeidung von Betriebsstörungen auf 
Kosten der Versicherungsgesellschaft so- 
fort vorgenommen werden. Hierbei werden 
keine Abzüge „neu für alt“ gemacht. Dies 
ist namentlich von Bedeutung für die Repa- 
raturen an denjenigen in der Papierindustrie 
verwendeten Maschinen, die der Abnutzung 
in besonderem Maße unterliegen, wie Holz- 
entrindungstrommeln, Steinschärfmaschinen 
und einzelne Teile derselben, Sortiermaschi- 
nen, Zerfaserungsmaschinen, fahrbare Kreis- 
sägen u. a. 

2. Die !Haus lebens versicherung 
ersetzt lebenswichtige Reparaturen (Undich- 
tigkeit der Dacheindeckung, Schwamm, Risse, 
Rohrleitungsbrüche, Feuchtigkeit, Grundwas- 
ser, Senkungen von Gebäudeteilen)* und ge- 
währt am Ende der Versicherungsdauer die 
Entschädigungssumme für die Entwertung 
des Gebäudes. Wird das Gebäude aber schon 
vorher unbrauchbar, so wird die Versiche- 
rungssumme auch in diesem Zeitpunkt sofort 
gezahlt. N 

3. Die in der Einführung begriffene 
Mobiliarlebens versicherung 
versichert Inventar und Mobiliar aller Art 
gegen gewisse Zufallschäden und gewährt 
am Ende der Versicherungsdauer die Ver— 
sicherungssumme für die Entwertung der 
Gegenstände. 


» Durch Zusatzversicherung können auch andere 
Gefahren mitversichert werden, z. B. Schäden an 
Fassaden, Heizungs-, Warmwasseranlagen usw. 


1566 


4. Zum Gebiet der Fahrzeuglebens- 
versicherung gehören die Autolebens- 
und die Waggonlebensversicherung. Bei bei- 


den Versicherungen wird das Fahrzeug. 


während der Versicherungsdauer gegen Zu- 
fallsgefahren geschützt, und am Ende der 
Versicherungsdauer werden die Mittel für ein 
neues Fahrzeug bereitgestellt. 


II. 


Die wirtschaftliche Bedeutung 
der Werkerhaltungsversicherung liegt im 
folgenden: ö 

1. Die Werkerhaltungsversicherung erhält 
den Wert des Unternehmens und seiner Be- 
triebsmittel auf voller Höhe und somit auch 
den Kredit. 

2. Die Police der Werkerhaltungsversiche- 
rung ist beleihungsfähig und wird 
von der Versicherungs-Gesellschaft gegen 
mäßige Zinsen beliehen. Das Darlehen kann 
seitens der Versicherungs Gesellschaft für 
die Dauer der Versicherung nicht gekün- 
digt werden. | 

3. Die Werkerhaltungsversicherung über- 
trifft die Abschreibungen und Rücklagen, 
und zwar — abgesehen von den oben darge- 
tanen Vorteilen — auch noch dadurch, daß 
die Prämie die Bedarfsdeckung im Bedarfs- 
moment gewährleistet, während dies bei 
Abschreibungen und Rücklagen nicht der 
Fall ist. Aus diesem Grunde müssen auch 
die Prämien, die als 
werden, aus dem Vermögen des Unterneh- 
mers ausscheiden, während die Rücklagen 
Vermögen verbleiben. Hierdurch unterschei- 
den sich auch Prämien und Rücklagen 
bilanztechnisch voneinander. Ab- 
schreibungen, Rücklagen und Versicherung 


dürfen daher auch nicht miteinander ver- 


quickt werden. Da überdies das Gebiet der 
Werkerhaltungsversicherung, wie oben ge- 
zeigt, ein viel weiteres ist als das der Ab- 
schreibungen, so sind die Abschreibungen 
neben der Versicherung getrennt zu be- 
handeln. 

4. Keine Prämie geht dem Versicherten 
verloren, da die Versicherung Alter und Ab- 
nutzung, also gegen bestimmt zu erwartende 
Schäden, Versicherungsschutz gewährt. Die 
Prämie bedeutet für den Versicherten aber 
auch keine Mehrbelastung gegenüber den 
bisher für die Erhaltung der Produktions- 
mittel gemachten Aufwendungen, sondern 
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nur eine planmäßige Zusammenfassung der- 
selben. Die Prämie vermindert sich auch 
noch dadurch, daß der Versicherte am Ge- 
winn der Versicherungsgesellschaft be- 
teiligt ist. 

Ueberdies besteht ja auch die Möglichkeit 
für den Industriellen, die Prämien bei der 
Kalkulation der Papierpreise 
zu berücksichtigen, ebenso, wie z. B. die 
Prämien der Transportversicherung ohne 
weiteres bei der Kalkulation Berücksichtigung 
gefunden haben. 


5. Die Werkerhaltungsversicherung ge- 
währt Versicherungsschutz für die ganze 
Lebensdauer der versicherten Objekte, der 
doch namentlich bei höherem Lebensalter der 
Objekte eine immer größere Bedeutung fin- 
den wird. Aus diesem Grunde steht der Ver- 
sicherungs-Gesellschaft während der ganzen 
Dauer der Versicherung — und zwar auch 
selbst nach Schadensfällen — kein Kündi- 
gungsrecht zu. (Der Versicherungsnehmer 
hat ein solches nach einer gewissen Zeit.) 


6. Endlich sei noch darauf hingewiesen, 
daß die Werkerhaltungsversicherung, insbe- 
sondere auch die Hauslebensversicherung, 
eine Ergänzung zur Feuerver- 
sicherung darstellt, was schon bei den 
Beratungen zum Versicherungssteuergesetz 
anerkannt wurde mit dem Ergebnis, daß in 
dem genannten Gesetz die Hauslebensver- 
sicherung der Feuerversicherung gleichgestellt 
ist. Es ist bekannt, daß verschiedene Brand- 
kammern bei den Schadensleistungen nicht nur 
Abzüge „neu für alt“ vornehmen, sondern auch 
einen Selbstbehalt der Versicherten vorschrei- 
ben. DieHauslebensversicherung nimmt, ihrem 
Charakter entsprechend, wie erwähnt, keine 
Abzüge „neu für alt“ vor. Tritt ferner durch 
einen Brand ein Totalschaden des versicher- 
ten Gebäudes oder der Maschine ein, so er- 
hält der Versicherte in diesem Fall von der 
Versicherungs-Gesellschaft die volle techni- 
sche Schadensreserve ausgezahlt, die er dann 
zum Wiederaufbau des durch Brand zerstör- 
ten Gebäudes oder zur Wiederbeschaffung 
der Maschine benutzen kann, Tritt durch 
den Brand nur ein Teilschaden ein, so kann 
der Versicherte von der Versicherungs-Gesell- 
schaft ein Darlehen auf die Police erhalten, 
das er zur Wiederherstellung des durch Brand 
beschädigten Gebäudes oder der Maschine 


verwenden kann. 
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Papiermuſeum und Werkarchiv. 


Wenige Papierfabrikanten und ſolche, 
die mit dem Papiere eng zuſammenhängen, 
Verleger und Buchdrucker, werden wiſſen, 
daß in Deutſchland ein Papier-Mufeum 
im Werden begriffen iſt, das insbeſondere 
der papiergeſchichtlichen Forſchung dienen 
ſoll. Dr. phil. jur. Weiß in Mönchweiler 
bei Villingen ſammelt ſeit Jahren in groß⸗ 
zügiger Weiſe für das Papierfach und hat 
auf diefe Weife eine umfangreiche Samm- 
lung geſchaffen, welche rein wiſſenſchaft⸗ 
lichen Zwecken dient und als „Deutſches 
Papier⸗Muſeum“ in Staatsbeſitz übergehen 
ſoll. Wenn man ſich die große Mühe vor 
Augen führt, mit welcher Dr. Weiß ſein 
Material ſammeln muß, ſo berührt es eigen⸗ 
artig, daß ſeine Sammlung ſo wenig bekannt 
iſt und daß in Fachkreiſen ſo wenig Ver— 
ſtändnis für ſeine wertvolle Arbeit herrſcht. 

Ein Fragebogen, den der Forſcher 
feit 1910 in 3000 Exemplaren verſandt hat 
und von dem ſoeben eine zweite Auflage 


erſchienen iſt, befaßt ſich mit papiergeſchicht⸗ 


lichen Fragen.“ Es wird nach den Daten 
der Entſtehung geforſcht, nach den Namen 
der jeweiligen Beſitzer, nach Anſichten und 
Plänen der Mühlen, insbefondere — und 
das iſt ja das Wichtigſte von allem — nach 
den Waſſerzeichen. Der Hauptzweck der 
Sammlung iſt alſo zu ermitteln, wo ſich 
alte Archivalien über Papiermühlen und 
alte Papierbeſtände befinden. 

And hier ſetzt auch die Arbeit des Pa— 
piermachers ein, die eigentlich keine Arbeit 
iſt, ſondern eine Ehrenpflicht dem Hand— 
werk und der Geſchichte gegenüber. Eine 
jede Fabrik, deren Entſtehungszeit im vori- 
gen oder den vorhergehenden Jahrhunderten 
liegt, hat zweifellos ſchon manches Ma- 
terial geſammelt, um es gelegentlich zu einer 
Feſtſchrift oder in einer Ausſtellung zu ver- 
wenden. Auch wurden alte Waſſerzeichen⸗ 
papiere, die vielleicht noch ſtoßweiſe auf den 
Speichern liegen, herausgeholt. All dieſe 
Dinge, ſamt den Papierproben — ſie be— 
treffen ja längſt keine Fabrikgeheimniſſe 
mehr — ſollten Dr. Weiß im Original oder 
in Abſchrift zugänglich gemacht werden, da: 
mit ſie im Rahmen des Ganzen dazu dienen 


Der Fragebogen wird jedem Leſer auf 
Wunſch koſtenlos zugeſandt. 


können, den Pflichten gegenüber der Ge— 
ſchichte zu genügen. Dieſe geringe Arbeit 
wird dem Fabrikanten ja um ſo leichter ge⸗ 
macht, als er dadurch Gelegenheit findet, 
fein eigenes Werkarchiv zu begründen — 
und welche Firma möchte, im berechtigten 
Stolz auf ihre Vergangenheit, ein ſolches 
nicht beſitzen? Auch dem von anderer Seite 
gekauften Altpapiere ſollte der Fabrikant 
ſein Intereſſe zuwenden und ſeine Arbeiter 
beauftragen, ihm altertümliches Papier, 
welches Waſſerzeichen aufweiſt, zu über⸗ 
bringen. Zufallsfunde und Gelegenheits— 
beiſpiele alter Papiere machen noch keine 
Sammlung. Sie können aber, wenn ſie 
regelmäßig aus dem ganzen Kulturgebiet 
der Sammlung Weiß zufließen, dazu bei⸗ 
tragen, die fyſtematiſche Ordnung und den 
methodiſchen Ausbau derſelben zu fördern, 
die vorhandenen Lücken zu ſchließen und 
vereinzelte Proben zu Entwicklungsreihen 
zu vervollſtändigen. 

Die Sammlung Weiß verfolgt noch 
weitere Ziele. Sie ſammelt das geſamte in 
der Literatur vorkommende Material über 
den Papiermacher, die Papiermühlen und 
die Papiermacherei. Auch alles, was je— 
mals über Papier geſagt worden iſt, in 
Spruch und Ausſpruch, fällt hierunter und 
es kann ein jeder leſende Papiermacher — 
leſe er nun klaſſiſche oder moderne Bücher 
— die Sammlung dadurch unterſtützen, daß 
er die Stellen, in welchen von Papier die 
Rede iſt, ausſchreibt und an Dr. Weiß ein— 
ſendet. Der Schreiber diefer Notiz macht 
ſich dieſe geringe Mühe ſchon ſeit Jahren 
und hat dem papiergeſchichtlichen Archiv 
manche entlegene Bemerkung zuführen 
können. 

Nur durch ſolche Zuſammenarbeit aber 
kann ein hiſtoriſches Denkmal der Papier- 
macherei zuſtande kommen. Eine ſolche 
Sammlung zu ſchaffen iſt dringende Not⸗ 
wendigkeit, und es iſt ein leider ziemlich 
verbreiteter Irrtum, wenn in der Fachwelt 
angenommen wird, es ſei, weil das Deutſche 
Muſeum in München eine Sammlung von 
Papierproben in einzelnen Beiſpielen be— 
ſitzt, damit genug geſchehen und auf ein 
weiteres Sammeln könne verzichtet werden. 


Armin Renker. 
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Patent-Berichte. 


Anlegetisch für Pappenglättwerke. 
Friedrich Krupp A.-G. in Essen, Ruhr. 
Kl. 55e, Gr. 2. D.R.P. Nr. 421 189, 

Die Erfindung bezweckt, einen bequem 
zu bedienenden Anlegetisch von einfacher 
Bauart zu schaffen, der die Vermeidung der 
Faltenbildung ohne Verwendung eines end- 
losen Filzstreifens und der dazu gehörigen 
Rollen ermöglicht. 

Patent-Ansprüche: 1. Anlegetisch für 
Pappenglättwerk:, dadurch gekennzeichnet, daß der 
Anlegetisch ein an eine Glättwalze sich anlegendes 
Schaberblech trägt und um eine zu den Drehachsen 
der Glättwalzen parallele Achse schwingbar ist. 

2. Anlegetisch nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet. daß der Anlegztisch am Maschinenge- 
stell schwingbar aufgehängt ist und einen Fußhcbel 
besitzt, mittels dessen er um seine Schwingungs- 
achse geschwungen werden kann. 

3. Anlegetisch nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB di: Tischplatte des Anlegeti- 
sches quer zu seiner Schwingungsachse verschieb— 
bar ist. 

4. Anlegetisch nach Anspruch 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der Tischplatte des Anle- 
getisches eine Führungswalze quer zu ihrer Drehach— 
senrichtung verschiebbar angeordnet ist. 


Verfahren zur Herstellung von Pergament- 
ersatzpapier, fettdichtem Karton und ähn- 
lichen Papieren. 

Papyrus A.-G. und Carl Büchner 
in Mannheim-Waldhof. 

Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 418 720. 

Dem Verfahren liegt die Beobachtung zu- 
grunde, daß auch aus schmierig gemahlenem 
Stoff erzeugte Papierbahnen sich verhältnis- 
mäßig leicht zu einer Bahn vereinigen lassen, 
wenn man sie nicht in bisher üblicher Weise 
unmittelbar in der Gautsche zusammenführt, 
sondern fertig gegautscht und gepreßt in 
einer weiteren Naßpresse vereinigt. Eine 
besonders innige Vereinigung wird hierbei 
erzielt, wenn man die eine Bahn etwas stär- 
ker vorentwässert wie die andere, weil sie 
dann bei der Zusammenführung in dem Be- 
streben, Wasser aus der feuchteren Balın 
aufzusaugen, auch die Stoffasern derselben 
fester an sich zieht. 

Puautent-An sprüche: 1. Verfahren zur 
Herstellung von Pergamentersatzpapier, fettdichtem 
Karton und ähnlichen Papieren in beliebiger Stärke 
durch Zusammengautschen mehrerer auf verschie- 
denen Maschinen getrennt hergestellter noch feuch- 
ter Papierbahnen. dadurch gekennzeichnet, daß man 
mehrere Papierbahnen, welche bereits je die Gaut- 
sche und eine oder mehrere Naßpressen durchlaufen 
haben. zusammen durch eine Naßpresse führt, welche? 
die Vereinigung der verschiedenen Bahnen in an 
sich bekannter Weise ausführt. 


2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß die zu vereinigenden Papierbahnen vor 
ihrer Zusammenführung verschieden stark vorent— 
wässert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß die zusammenzuführenden Pa- 
pierbahnen aus verschiedenartigem Material, z. B. 
aus gewöhnlichem Papierstoff einerseits und Perga- 
minstoff anderseits hergestellt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, daß die zu vereinigenden Papier- 
bahnen vor ihrer Zusammenführung verschieden gce- 
färbt. gefüllt usw. sind. 


Verfahren zur Regenerierung der Schwefel- 
säureablaugen der Pergamentpapier- 
fabrikation. g 

Dr. Heinrich Bechhold und Dr. 

Karplus in Frankfurt a. M. 

Klasse 55f, Gr. 7. D. R. P. Nr. 418 831. 


Patent-An sprüche: 1. Verfahren zur 
Regenerierung der Schwefelsäureablaugen der Per- 
gamentpapierfabrikation, dadurch gekennzeichnet, 
daß man die Ablaugen zunächst auf die für den Per- 
ganızntprozeß nötige Konzentration einengt und an- 
schließend mit festen adsorbierenden Stoffen. insbe- 
sondere mit Kieselsäure oder Silikaten als Adsorb:n- 
zien behandelt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daß man an Stelle der Einengung der Ab- 
laugen nur ein Erhitzen derselben der Adsorptions- 
behandlung vorangehen läßt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB man als Adsorbens Fullererde (Bleich- 
erde) verwendet. 


Hans 


Verfahren zur Erhöhung der Haltbarkeit 
von Unterlagstöcken. 
Fa. Clemische Fabrik „Elektro“ 
G. m. b. H. in Flörsheim. 
Klasse 55f, Gr. 16. D. R. P. Nr. 420 671. 

Patent-Anspruch. Verfahren zur Erhö— 
hung der Haltbarkeit von Unterlagstöcken, dadurch 
gekennzeichnet, daB der fertige Unterlagstock oder 
die zu seiner Zusammenstellung verwendeten Lagen 
oder der dazu benutzte Faserstoff mit einer Lösung 
von Paragummi in Leinöl. gegebenenfalls unter 
Druck, oder mit einer Leimlösung, die chromiert 
wird. getränkt wird. 

Beispiel: In 100 kg rohes oder ge- 
kochtes Leinöl werden in Kesseln unter fort- 
währendem Erhitzen 10—20 kg Rohgummi 
zur Lösung gebracht. Mit dieser Lösung 
werden die durch Lagerung in feuchten 
Räumen vorbereiteten Papplamellen heiß ge- 
tränkt und in Wärmekammern zum Trocknen 
aufgehängt. Danach werden die einzelnen 
Lamellen über Eisenstäbe zusammengesteckt 
und durch geeignete Vorrichtungen zusam- 
mengepreßt. 
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Verfahren zur Herstellung einer Masse zum 
Ueberziehen von Papier für Zwecke des 
Buch-, Steindrucks und dergleichen. 
Dr. Alessandro Ajmar, Mailand Ital. 
Kl. 55f, Gr. 15. D. R. P. Nr. 420 832. 


Patent-Anspruch. Verfahren zur Herstel- 
lung einer Masse zum Ueberziehen von Papier für 
Zwecke des Buch-, Steindrucks und dergleichen, da— 
durch gekennzeichnet, daß eine beliebige kolloidale 
Substanz, wie z. B. Leim, Kasein usw. in Lösung 
mit Kieselsäure gegebenenfalls unter Zusatz eines 
kieselsäurefreien Mineralsalzes auf mechanischem 
Wege vermischt wird. 


Beispiel: 50—100 kg Kieselsäure 
werden mit 8—20 kg Kasein auf mechani- 
schem Wege vermischt bis die Lösung klum- 
penlos erscheint. Die Lösung wird vor der 
Verwendung gefiltert. 


Verfahren zur Herstellung eines Papieres für 
Schecks oder ähnliche Schriftstücke. 
Raphael Eduard Liesegang, Frank- 
furt a. M. 

Kl. 55f, Gr. 9. D. R. P Nr. 422 374. 


Patent-Anspruch: Verfahren zur Her- 
stellung eines Papieres für Schecks oder ähnliche 
Schriftstücke, bei welchen sich Fälschungsversuche 
durch Ausbleichung einer dünnen Tintenschicht so- 
fort kenntlich machen, dadurch gekennzeichnet, daß 
mit Tinte gefärbte Fasern auf der Papiermaschine 
auf die Papierbahn aufgespritzt und mit ihr dauernd 
verbunden werden. 

Die Benutzung von Tinte als Indikator 


ist ein sehr sicheres Verfahren, weil hierbei 
eine gleichzeitige Reaktion von Schrift und 
Indikator auf das Entfärbungsmittel unter 
allen Umständen zu erwarten ist. Durch das 
Verfahren entsteht also ein einseitig meliertes 
Papier. 


Verfahren zur Darstellung von chlorhaltigen 
Produkten aus Zellstoffablaugen. 
Firma Königsberger Zellstoff- 
Fabriken und Chemische Werke 
Koholyt Akt.-Ges. in Berlin. 
Klasse 120, Gr. 26. D. R. P. Nr. 419 815. 

Beständige chlorhaltige Produkte können 
aus Zelluloseablaugen durch direkte Behand- 
lung im Anodenraum in einer mit Chloriden 
beschickten elektrolytischen Zelle dargestellt 
werden. So besteht die Möglichkeit, die Wir— 
kung des naszierenden Chlors mit einer 
Oxydation zu verbinden. Um beide Vorgänge 
abzustufen, werden Elektroden aus solchem 
Material gewählt, welches für Chlor oder 
Sauerstoff eine Ueberspannung aufweist. So 
läßt sich 2. B. eine erhöhte Chlorierung durch 
Anwendung von Magnetidelektroden erzielen. 
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Die Stromausbeute ist abhängig von dem 
Verhältnis des Chlorierungs- und gleichzeiti- 
gen Oxydationsvorgangs. Das Produkt schei- 


det sich im Anodenraum ab. 

Patent- Anspruch: Verfahren zur Dat- 
stellung von chlorhaltigen Produkten aus , Zellstoff- 
ablaugen, dadurch gekennzeichnet, daß die Ablaugen 
mit Chlor im Zustand der elektrolytischen Abschei- 
dung in einer Zelle an Anoden aus solchem Material 
behandelt werden, welche gegenüber Chlor bzw. 
Sauerstoff wechselnde Ueberspannung ermöglichen. 


Patent-Anmeldungen. 
Kl. 12i, 21. N. 23 994. Dr.-Ing. Adolf Schneider, 
Kelheim a. d. Donau. Verfahren und Vorrichtung 


zur Herstellung von Sulfitlauge. 6. 1. 25. 

Kl. 29b, 2. K. 88 979. Fried. Krupp Grusonwerk 
Akt.-Ges., Magdeburg-Buckau. Verfahren zur Ge- 
winnung von Faserstoffen aus faserhaltigen Pflanzen- 
teilen von tropischen Saftpflanzen und ähnlichen 
Pflanzen. 21. 3. 24. 

Kl. 55b, 3 .E. 30 697. Hans Eberhardt, Aschaf- 
fenburg. Kühler für heiße Gase, vorzugsweise für 
SOꝛz-Gase in Sulfitzellstoffabriken. 28. 4. 24. 

Kl. 55d, 9. V. 19549. Vickery’s Limited, Lon- 
don. Vertr.: Dipl.-Ing. L. Werner und Dipl.-Ing. E. 
Wurm, Pat.-Anwälte, Berlin SW 11. Vorrichtung zum 
Reinigen und Auffrischen des Filzes von Papier- 
maschinen, 11. 10. 24. Schweiz 20. 10. 23. 

Kl. 55d, 25. J. 23812. Edward Allan Ironside 
und James William Rose, London; Vertr.: B. Bom- 
born, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Hydraulischer An- 
trieb von Papiermaschinen. 23. 6. 23. 


Kl, 55d, 28. M. 87018. Ogden Minton, Green- 
wich, County of Fairfield, V. St. A.; Vertr.: H. Hei- 
mann, Pat.-Anw., Berlin SW 61. Vakuumtrocken- 


vorrichtung, insbesondere für Papierbahnen. 23. 3. 22. 


Zurücknahme von Anmeldungen. 
Kl. 55e, 1. H. 96616. Vorrichtung zum mecha- 
nischen Vorlegen von als Walzenbelag dienenden 
Bogen eines Papierstapels. 11. 6. 25. 


Patent-Erteilungen. 

KI. 55a, 1, 423060. Firma Amme, Giesecke & 
Konegen A.-G., Braunschweig. Vorrichtung zur Rc- 
gelung des Pressendruckes bei Holzschleifern mit 
Turbinenbetrieb. 20. 9. 24. A. 43071. 


Patent-Löschungen. 
Klasse 55a, 299 828. 55b, 376 760, 396 070, 396 137, 
404 506, 404 507. Kl. 55c, 345315. Kl. 55d, 411351, 
306 504, 244817, 266 635. 399 928. Kl. 55e, 274 191, 
277 532, 286540, Kl. 55f, 334853, 368 258, 412 236 
395 478. 


Gebrauchsmuster-Eintragungen. 

Kl. 55a, 926 870. Firma J. M. Volth, Heidenheim 
a. d. Brenz. Vorrichtung zur Speisung von stetig 
arbeitenden Holzschleifern. 28. 3. 25. V. 20 269. 

Kl. 55c, 926 679. Max Pönisch, Leipzig-Leutzsch, 
Lindenauer Straße 45. Zulauf- und Abstreichvor- 
richtung für Paplerwollemaschlnen. 3. 9. 25. 
P. 43 154, 

Kl. 55d, 926 858. Maschinenbau-Werkstätte Nie- 
fern G. m. b. H., Niefern i. B.. und Anton D. J. 
Kuhn, Bad Liebenwerda. Lelchtmetallwalze mit 
Schutzüberzug gegen elektrische Zersetzung. für 
Halbstoff- und Papiermaschinen, 7. 10. 25, M. 86 325. 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 
in Rechnung stellen. Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 

Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kirchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoifabriken“ und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Güntter-Staib'’s Adreßbuch“ angegeben. 


Fraxe Nr. 3332. Umrollen von Papier. Wel- 
cher Unterschied besteht, wenn man auf den Um- 
rollmaschinen das Papier mit der Seite nach in- 
nen wickelt, welche auf der Papiermaschine dem 
Siebe zugewandt war (Siebseite) oder umgekehrt, 
wenn man diese Seite auf der Umrollmaschine nach 
außen wickelt? 

Hat das eine oder andere bestimmte Vor- oder 
Nachteile, wird besonders bei Schreibpapier oder bei 
der Herstellung von Chromopapier die eine oder 
andere Art der Wicklung bevorzugt und weshalb? 

Hat die verschiedene Wicklungsart auch Einfluß 
auf die mehr oder weniger gute Ve.arbeitung in der 
Druckerei? Vielleicht wäre auch der Gedanke maß- 
ebend. daß das Umwickeln selbst besser vonstatten 
geht, wenn die Siebseite des Papiers nach außen zu 
liegen kommt. J. 

Frage Nr. 3333. Einblasen von Luft in dle 
Trockenpartie. Welche Vorteile erzielt man, wenn 
vorgewärmte Luft zwischen die Trockenzylinder ge— 
blasen wird? Wie ist die Einrichtung dazu? Wo 
findet man in der Literatur Aufschluß darüber? N. 

Frage Nr. 3334. Wellige Wollfilzpappe. Wo- 
rin ist der Fehler zu suchen, wenn Wollfilzpappe in 
der Querrichtung wellig wird? Würde ein Glättwerk 
diesen Uebelstand beseitigen helfen? N. 

Formaldehyd. 
Antwort auf Frage Nr. 3321 in Nr. 47, S. 1436. 

J. Formaldehyd (Formalin) braucht man, um 
eine Tierleimlösung vor Fäulnis zu schützen (1-—-2%). 
Kasein löst sich nicht in reinem Wasser, aber leicht 
in alkalischem (15% Soda oder Ammoniak). Forma- 
lin wird nach guter. Mischung des Kaseins mit dem 
Stoff zugegeben und erzeugt eine Koagulation (Nie- 
derschlag) des Kaseins, wodurch dieses an die Fa— 
sern geDunden wird und so die Leimung günstig Dbe- 
einflußt. 

In der Streicherei und zum Wasserdichtinachen 
von Papier wird Kasein und Formalin in größeren 
Mengen gebraucht. V. 

II. Formaldehyd benötigt man zur Herstellung 
naßfester Papiere nach D. R. P. 251 159 und nach 
D. R. P.a. F. 52 744. Ing.-Chem. S. vom Endt. 


IH. Formaldehyd dient zum Wasserunlöslich- 
machen von Kasein und Tierleim. 
H. Postl, Biedermannsdorf b. 


Grundwerke der Holländer. 
Antwort auf Frage Nr. 3322 in Nr. 47, S. 1436. 
(Siehe auch Nr. 50, S, 1528.) 

II. lch stelle alle Grundwerke selbst her, und zwar 
mittels ciner Schablone und einer Hobelmaschine. 
Ohne die Art des Stoffes zu kennen, kann man nicht 
“angeben, welche Härte nötig ist. Natürlich hängt die 
Mahldauer, Stoffqualität und Lebensdauer des Grund- 
werkes auch mit von der Härte des Stahles” ab. 
Jedenfalls soll man das Grundwerk 10—15 Grad 
Brinell weicher nehmen, als die Messer der Walze, 
da die Grundwerksmesser ja leichter und billiger zır 
ersetzen sind, als die Walzenmesser. Die Härte wird 
zwischen 110 und 130 Grad Brinell zu suchen sein. 

V. 


Wien. 


III. Bezüglich der Stoffbereitung verhalten sich 
die Geschirrmesser aus Stahl und die aus Bronze 
ziemlich gleich; Stahlstäubchen, die sich hin und 
wieder von den Stahlmessern lösen, geben leicht 
Veranlassung zu Rostflecken im Papier; für Fein- 
papiere wird daher Hartbronze für Holländermesser 
vorgezogen. Der zu verwendende Stahl soll von 
guter Härte und großer Zähigkeit sein. 

Die Messer der Walze und des Grundwerkes 
sollen zusammen einen Winkel bilden, nach Smith. 
von nicht weniger als 3“ und nicht größer als 45°, 
Parallele Messer sind zu verwerfen. sie brauchen 
sehr viel Kraft und üben nur eine ganz geringe 
Schneidewirkung aus. 

Die Messerkanten sind ein wenig abzurunden; 
dadurch wird nämlich ein glattes Durchschneiden der 
Fasern vermieden, die Messerkanten üben dann mehr 
eine quetschende und zerreißende Wirkung aus, wo- 
durch die Fasern sich besser in Fibrillen auflösen 
oder doch an ihren Enden ausgefasert werden. Ich 
empfehle die „Holländer-Betrachtungen“ von Prof. 
Kirchner und die „Holländer-Betrachtungen“ von 
Prof. Haubner. beide erschienen im Verlag von Günt— 
ter-Staib, zu studieren, welche eine klare Darstellung 
der Wirkung der Walzen- und Grundwerksinesser 
geben. S. V. 


IV. Selbstgefertigte Holländergrundwerke arbei- 
ten genau so gut wie andere, vorausgesetzt, daB sic 
nach den Regeln des Maschinenbaues und den Erfah- 
rungen der Papiererzeugung gebaut sind. Billiger 
werden sie aber wohl nicht, denn sowohl vorteilhafte 
Arbeitsmaschinen als auch geschulte Arbeitskräfte 
dürften im vorliegenden Falle fehlen. Die Stahl- 
qualität beeinflußt vor allen Dingen die Lebensdauer 
des Grundwerkes. Leider ist in der Frage nicht die 
Papiersorte, die erzeugt wird, angegeben, so daß 
der Einfluß der Stahlqualität auf dis Stoffbeschaffen- 
heit nicht bestimmt beurteilt werden kann. Jeden- 
falls ist darauf zu achten, daß die Stahlmesser nur 
aus vollem Material ausgewalzt sind. Die Mallldauer 
kann durch die Zellenweite beeinflußt werden. 

Humulus. 


V. In früheren Jahren haben sich die Fabriken 
fast ausnahmslos die Grundwerke. und zwar gleich- 
gültig, ob aus Stein, Metall oder Eisen selbst ange- 
fertigt. Auch heute nocli bedienen sich viele Fabri- 
ken selbst angefertigter Grundwerke, Solche aus 
Granit. Basaltlava kann jeder Steinmetz oder Mau- 
rer, solche mit Stahl- oder Bronzemessern jeder 
bessere Schlosser anfertigen. Bedingung ist eine 
gute Qualität der Messer. 

Gut bewährt haben sich die verhältnismäßig 
billigen Grundwerke aus zähem Spezialguß. Für de- 
ren Anfertigung läßt man sich in einer benachbarten 
Eisengießerei Klötze. die die Form des Grundwerkes 
haben. gießen, in diese in der eigenen Werkstatt 
oder in einer Maschinenfabrik Vertiejungen ausfräsen, 
die dem gewünschten Durchmesser der Grundwerks- 
messer bzw. -Schienen entsprechen. 


H. Postl, Biedermannsdorf b. Wien. 


u Russisches 
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Holz für Saugerbelag. 
Antwort auf Frage Nr. 3323 in Nr. 47, S. 1436 

I. Als Saugerbelag nehme man nicht zu hartes 
Holz. Die Sauger sind es ja bekanntlich in erster 
Linie, die zu einem Abschleifen der Siebe führen und 
dies umsomehr, je höher die Luftleere gehalten wird. 
Der Siebverschleiß ist bei hartem Holz viel größer 
als bei weicherem. Vielfach werden verwendet: 
Ahorn und Weißbuche, am günstigsten verhält sich 
woll Birnbaumlholz, welches nach längerem Laufen 
an der Oberfläche einen schleimigen Ueberzug be- 
kommt und so die Siebmaschen schont. 

In Bezug auf den Kraftbedarf wäre ein Bronce- 
belag günstiger. Strobach gibt für Birnbaumholz 
einen Reibungskoeffizienten f = 0,66 und für Bronce- 
belag f = 0,34 an, beides geltend für die Reibung 
bei Wasserschmierung. — Die Anordnung der Sauger 
ist für die Siebschonung von großer Bedeutung; es 
ist gut, die Sauger ohne jede Unterbrechung dicht 
aneinanderzusetzen; es wird dadurch eine bessere 
Entwässerung und gleichzeitig eine Schonung der 
Siebe erreicht. S. V. 

IH. Die besten Erfahrungen habe ich mit Weib- 
oder Hainbuchenholz als Saugerbelag gemacht. Das 
Holz darf nicht zu jung sein, soll gerade gewachsen 
und möglichst lange gelagert sein. Vor dem Einbau 
legt man dasselbe einige Tage am besten in heißes 
Wasser. Nachdem die Leisten auf die Sauger auf- 
gebracht sind, läßt man die Sauger voll Wasser lau- 
fen, einige Stunden stehen und richtet dieselben 
dann ab. Auf diese Weise hergerichtete Sauger 
erleiden in der Maschine keine Formveränderung und 
arbeiten gut. 

Große Ersparnisse an Saugerbelag und Sieben 
erreicht man mit Saugeranlagen nach Patent Heeg. 
da bei diesen das Vakuum oft bis zur Hälfte herab- 
gesetzt werden kann, wodurch die Reibung zwischen 
Sieb und Sauger kleiner wird, was sich in geringerer 
Abnützung der Sauger und des Siebes äußert. In- 
folge der geringeren Reibung lassen sich die Siebe 
auch besser regulieren. Die Ausführung solcher 
Saugeranlagen haben die Firma F. H. Banning & 
Seybold in Düren. J. M. Voith in Heidenheim und 
für die Schweiz Escher Wyss & Co. in Zürich 
übernommen. Kl. 

III. Meine langjährige Tätigkeit an Papier- 
maschinen hat mich zu der UÜecberzeugung gebracht, 
daB Birnbaumholz bis jetzt das beste für Sauger- 
belage ist. Ich arbeite mit 5 Flachsaugern und habe 
eine durchschnittliche Laufdauer des Siebes (Hutter 
& Schrantz, Wien) von 3--4 Wochen bei einer Ar- 
beitsgeschwindigkeit von 150- 160 m in der Minute 
erreicht. Papiermacher. 

IV. Ich habe die besten Erfahrungen mit Pitch- 
pincholz gemacht. Nur muß es ausgesucht gutes 
Kern- und kein Splintholz sein. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


und alles 
andere ausländ. 


d. F. Müller 


Papierholz 
& Sohn H.-G. 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


V. Als Saugerbelag eignet sich sehr gut astfreies 
Ahornholz oder noch besser Birnbaumholz, welches 
nach vollständigem Austrocknen einige Stunden in 
Paraffin gekocht wird, 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 

VI. Ich habe in meiner Praxis für schnell lau— 
fende breite Puapiermaschinensiebe folgende Holz- 
arten auf den Saugern erprobt: Ahorn, amerik. 
Ahorn, Esche, Eiche. Rotbuche. Weißbuche, Kirsche, 
Birne, Mahagoni, Polysander, australisches Eisenholz. 
Von den Hölzern entsprachen in bezug auf Sieb— 
abnützung und Saugerbelagersatz australisches 
Eisen holz, Kirsche und Birne am besten. 
In bezug auf Preis für den Belag stellten sich Kir— 
sche und Birne am billigsten. 

Ing. E. Belani, Villach. 

VII. Vor einigen Jahren stellte ich an einer 
breiten Schnelläufermaschine Untersuchungen darüber 
an, welcher Belag von Flachsaugern den geringsten 
Siebverbrauch ermöglicht. Unter allen deutschen und 
ausländischen Hölzern und anderen Materialien be— 
währte sich Weißbuchenholz für Siebsauger am be- 
sten. Einen Unterschied im Kraftverbrauch stellte 
ich bei allen Materialien so gut wie keinen fest. Zu 
erwähnen ist noch, daß diese Untersuchungen das 
Ergebnis brachten, die sogenannten Lochsauger an- 
derer Papiermaschinen in Lattensuuger umzubauen. 

Humulus. 
Schneiden von nassen Pappen. 
Antwort auf Frage Nr. 3324 in Nr. 48, S. 1466. 

I. Nach der angegebenen Arbeitsweise habe ich 
vor dem Kriege gearbeitet. Doch wurde dies Pro- 
visorium nach kurzer Zeit beendet, weil die sich 
ergebenden Schwierigkeiten zu groß waren und die 
Arbeitsweise deshalb nicht wirtschaftlich. Da für 
diese abnormale Erzeugung im allgemeinen wohl kein 
Interesse besteht, will ich hier auf Einzelheiten nicht 
eingehen. L. X. 

ll. Das Zerschn:iden der halbnassen Stoffbahn 
nach dem Verlassen der letzten Naßpresse in der 
Längs- und Querrichtung ist ohne weiteres möglich. 
Das Zerlegen der Pappenbahn in der Längsrichtung 
geschieht mit Kreismessern (Stahlscheiben, die am 
Umfang auf beiden Seiten zugeschliffen sind), das 
JLerlegen in der Ouerrahtung durch ein rotierendes 
oder in Kulissen sich au: und ab bewegendes Messer. 

Die auf diese Weise in beliebigen Format er- 
haltenen Stofftafeln werden mittels eines Bogen- 
ablegers automatisch auf unmittelbar vor der Ma- 
schine stehende Rollwägelthen gestapelt, mit diesen 
unter eine hydraulisches Presse gefahren und von 
dort zur Trocknungsvorrichtung gebracht. Bei gün- 
stiger Witterung empfiehlt sich das Auslegen der 
Pappen auf einer Wiese. bei feuchtem Wetter das 
Aufhängen in Freilufthütten, in der ungünstigsten 
Jahreszeit. wenn das Trocknen in Freiluft nicht mög- 
lich ist, die Benutzung von Trockenkanälen. 


Holz- 
makler, 


Hamburg 27 


. 


Qegr. 1869 
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Bei Verwendung gleicher Rohstoffe besteht qua- ` 


litativ zwischen den auf der Kartonmaschine und den 
auf einfachen Rundsiebzylinderpappenmaschinen er- 
zeugten Pappen kein Unterschied, wenn die Trock- 
nung an der Luft erfolgt. 

Das Schneiden von halbfeuchtem Papier und Kar- 
ton. nachdem die Stoffbahn die letzte Naßpresse der 
Karton- oder Rundsiebmaschine verlassen hat, wird 
schon seit langer Zeit angewendet. Vor mehr als 20 
Jahren habe ich es in einer holländischen Fabrik, in 
der aus Hadern und Akten sogenanntes halbweißes 
Papier, das zum Verpacken von Tabak diente, auf 
einer sogenannten Naßmaschine erzeugt wurde, ge- 
sehen. Dort wurde die nasse Papierbahn mittels 
eines auf eigenartige Weise angetriebenen Messers 
geschnitten. In einer italienischen Fabrik, in der ich 
vor etwa 15 Jahren mehrere Wochen zur Einführung 
einer besonderen Pappensorte zu tun hatte, zerlegte 
man die auf einer breiten Kartonmaschine gearbei- 
tete Stoffbahn gleichfalls auf die erwähnte Art in 
Formate und trocknete die Tafeln auf der Wiese. 

H. Post l. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Zum Quer- und Längsschneiden von nassen 
Pappen können Sie jeden Apparat, wie er sonst zum 
Teilen des trockenen Kartons an den Kartonmaschi- 
nen angebracht ist. verwenden, nur empfiehlt es sich. 
des Rostens wegen Bronzemesser zu verwenden. 
Wenn Sie die auf einer solchen Kartonmaschine her- 
gestellten Pappen im Kanal oder in Trockenschuppen 
trocknen. so entspricht diese Pappe in ihrer Qualität 
der Handpappe, vorausgesetzt, daß die Trocken- 
schuppen oder Kanäle groß genug sind, um eine vor- 
sichtige Trocknung zu ermöglichen. 

Ing.-Chem. O. Kück. 


Kraftpappe. 

Antwort auf Frage Nr. 3325 in Nr. 48, S. 1466. 

J. Die Rohstoffe, aus welchen Kraftpappe oder 
sogenannte Hartpappe hergestellt wird. können ver- 
schieden sein, je nachdem, für welchen Zweck die 
Kraft- oder Hartpappe Verwendung findet. Eben- 
falls ist die Fabrikationsweise verschieden. Zu den 
sogenannten Kraftpanpen zählt man: Stanzpappen. die 
als Unterlagen beim Stanzen benutzt werden, Kunst- 
lederpappen zur weiteren Verarbeitung für die Schuh- 
fabrikation, Kofferrappen (auch Fiberersatz oder 
Deutsche Hartplatte genannt), zur Anfertigung von 
Reisekoffern usw., Ziehpappe zur Anfertigung von 
Pappgegenständen. Dichtungspappe für Dichtungs- 
ringe, Preßspan für die Elektrotechnik usw. Alle 
angeführten Pappensorten lassen sich aber auch für 
andere Zwecke verwenden. Fachmann. 


H. Die zähesten Pappen werden aus Leinen- 
hadern oder schwedischer Natronzellulose erzeugt. 


Die Natronzellulose wird gut vorgekollert und im 
Holländer schmierig ausgemahlen. 
desgleichen, 
mahlen. 


Die Hadern sind 
fein auszu- 


nach schwachem Kochen, 
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lch kann Ihnen destialb nicht raten, 


Maschinen-Siebe 


aller Art, extrastark uud geschmeidig, Jleiern 
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Aus Kraftpappe werden Dichtungsringe gestanzt 
und verschiedene Gegenstände, die tiefgeprägt wer- 
den müssen, wie Schutzkappen für elektrische Schal- 
ter, Waschschüsselu u. dgl., hergestellt. 

H. Post. Biedermannsdorf b. Wien. 


III. Kraftpappe wird nur aus altem Kraftpapier 
mit verschiedenen Zusätzen von besserem Schreib- 


stampf hergestellt. 
Spezialpappen fachmann. 


Klstenpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3326 in Nr. 48. S. 1466. 


l. Die Zuteilung von Strohpappenabfällen zum 
Stoff für Kistenpappe ist nicht zu empfehlen, da da- 
durch diese spezifisch leicht verlangte Pappe zu 
schwer wird. 

Erstklassige. voluminöse, dabei aber steife, einen 
holzähnlichen Charakter besitzende Kistenpappe wird 
zu etwa 70% aus langfaserigem braunen Holzstoff 
und zu 30% aus gedänpften Säge- und Hobelspänen 
gearbeitet. Letztere werden nachträglich gut ge- 
kollert und in einem Holländer mit Basaltlavawalze 
und ebensolchem Grundwerk ausgemahlen. Die Pappe 
ist aus möglichst dicken Lagen herzustellen und soll 
daher die Stoffbahn auf der Pappenmaschine so dick 
sein, daß sie 100--150 g/qm wiegt. 

H. Post!, Biedermannsdorf b. Wien. 


II. Sie können obne Bedenken 15—20% Stroh- 
pappenabfälle zur Anfertigung von Kistenpappe ver- 
wenden. Es ist sogar zu empfehlen. Um einen lan- 
gen röschen Stoff zu «rhalten, soll der Stoff im Hol- 
länder nur geschlagen werden. (Siehe auch Nr. 43, 
S. 1322.) Fachmann. 


Ill. Strohpappenabfälle sind für die Herstellung 
von guten Kistenpapnen nicht geeignet und würden 
die Qualität sehr beeinträchtigen. Wenn Sie dem 
Stoffe 10—20% Strohpappenabfälle zusetzen würden, 
so müßten Sie den dadurch bedingten geringeren 
Ausfall durch Zusatz besseren Materials ausgleichen. 
Strohpappen- 


abfälle zuzusetzen. Ing.-Chem. O. Kück. 


IV. Strohpappenabfälle können bis zu 20% An- 
teil gut zu Kistenpappe verarbeitet werden, wenn 
der Hauptanteil kein: zu brüchigen Papier- und Kar- 
tonnagenabfälle enthält. Vorsicht beim Aufschließen 
ist aber immer zu empfehlen. Am besten erfolgt das 
Aufschließen der Strohpappe in einem leichten Kol- 
lergang mit nicht zu scharfen Steinen nach vorheri- 
gem Aufweichen. Humulus. 


V. Sie können ruhig 20% Strohpappenabfälle zu 
Ihrer Kistenpappe verarbeiten, nur müssen Sie dem- 
entsprechend mehr besseres Altpapier verwenden. 
Ich verweise 
S. 1288. 


auf die Antwort IIl in Nummer 40, 
Spezialfachmann. 


Foest & Loesche, Rosslau (anna) 


Metalltuch- und Drahtgewebe-Fabrik 


Telegr.-Adr. Metalltuch. 
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Von unserem Büchertisch. 


Die hierunter besprochenen Werke sind durch unsern Verlag zu Originalpreisen zu beziehen. 


Die Verwertung der Zellstoffablaugen, Patentliteratur Gesetze und Verordnungen abgedruckt, ebenso die 
2 1912—1924. Von Dr. A. Schrohe, Geh. Reg.- einschlagenden internationalen Verträge und Ab- 
Rat. Schrift Nr. 16 des Vereins der Zellstoff- kommen. 


re F 5 9 75 Der Kleine Brockhaus. Handbuch des Wissens in 
Berlin S. 42. Preis für Nichtmitglieder des ge— einem Band. Mit über 5400 Abbildungen und Karten 
nannten Vereins e 2 (plus Porto). im Text und auf 88 einfarbigen und bunten Tafel- 
Das vorliegende Buch ist gewissermaßen eine 1 70 1 EE = 5 an 9 — 
z À v uk, u eipzig. Prei 
5 „ S Dr. ei 855 n Aid e Halbieinen. 
üller „Die iteratur er ulfitablauge“. er M 23. W 3 ie Buchhand- 
Herausgeber (Mitarbeiter des Deutschen Reichspatent- Ha ee Bi ee p 2.10 be- 
amtes) hat das gesamte Material der deutschen, zogen werden. 
amerikanischen, englischen, französischen, österreichi- Einem lange bestehenden Bedürfnis Rechnung 
schen, schwedischen und schweizerischen Patente tragend, hat der Verlag Brockhaus zu seinem altbe- 
auf 140 Seiten zusammengetragen und außerordent- kannten vielbändigen Lexikon ein Handbuch des Wis- 
an ee 1 5 * * sens in einem Bande gefügt. Es ist unglaublich, was 
eme von eichniSssen, u. a. - für eine Fülle Wissensstoff in diesem einen Band 
tentanmelder und der Stichworte, ermöglicht ein geboten wird. Auf 800 dreispaltigen Textseiten finden 
müheloses Auffinden der einzelnen Patente. Dadurch, wir mehr als 50 000 Stichwörter, die von Tausenden 
1 35 aD - raong 555 von schwarzen und farbigen Abbildungen begleitet 
nd -Ingenieure di ind. Das „ histori ert- 
Vereinszeitschrift unternommen hat, wird die außer- JJVCVTCCC0C en 
ordentliche Bedeutung, die diese Patentliteratur für und Könnens. Der „Kleine Brockhaus“ ist der Rat- 
den Fachmann besitzt, besonders unterstrichen. geber in allen Fragen, die uns im täglichen Leben 
begegnen, beim Zeitungslesen wie im Gespräch und 
beim Bücherlesen, unentbehrlich für jeden Gebildeten, 
gleichgültig, ob Beamter oder Kaufmann, Maschinen- 
und Geh. Reg.-Rat, Direktor im Reichspatent- schreiberin oder Hausfrau, Handwerker, Arbeiter oder 
amt R. Lutter. Dritte, völlig neubearbeitete Schüler, oder auch Ausländer, die die deutsche Spra- 
3 Auflage. 706 Seiten. 1925. Verlag von Otto che erlernen möchten. Auch die Deutschen im Aus- 
Liebmann, Berlin W 57, Potsdamer Str. 96. land werden in dem Buch einen willkommenen Führer 
Preis 26 , eleg. geb. 28 . Vorzugspreis durch die Ereignisse der Welt finden. Ein Preis- 
für Bezieher der Deutschen Juristen-Zeitung ausschreiben, das bis zum 11. Januar seine Gültigkeit 
die weh IM: hat und ansehnliche Gewinne bis zu M 1800 für einen 
r glücklichen Gedanken bringt, sei hier besonders er- 
Das seit langen Jahren wohlbekannte Damme-  Wwähnt. Der „Kleine Brockhaus“ sollte auf jedermanns 
17 0 eee ee en arg Pult und Schreibtisch zum täglichen Gebrauch bereit- 
ritten, gänzlich neubearbeiteten i RE OR sen N 
120 Seiten vermehrt worden ist, von allen unpraktisch V eee e 


gewordenen Rechtsstoffen befreit und ergänzt durch . 
alles, was heute der Praktiker zur Hand haben muß. Lockwood’s Directory of the Paper and Allied Trades 


Das Deutsche Patentrecht. Ein Handbuch für Praxis 
und Studium. Von Geh. Reg.-Rat, ehem. Di- 
rektor im Reichspatentamt Dr. F. Damme 


um seinen Beruf gewissenhaft ausüben zu können. 1926. 51. Jahrgang. Amerikanisches Adreßbuch 
Damme hat den geschichtlichen Teil neu bearbeitet.“ der Papierindustrie und der verwandten Ge- 
während der neu hinzugetretene Mitbearbeiter, Direk- schäftszweige. Herausgegeben von der Lock- 
tor im Patentamt Lutter den übrigen Teil des Werkes wood Trade Journal Co., Inc., New York. Preis 
geändert, vermehrt und neu bearbeitet hat. Die Doll. 7.50. 

ständige Zurückführung aller positiv-rechtlichen Er- Die soeben erschienene neue Ausgabe für 1926 


scheinungsformen im Patentwesen auf das national- gleicht im Aeußeren den früheren. Wenn auch die 
ökonomische Leitmotiv sichern dem Werke beson- Zahl der neu entstandenen Firmen verhältnismäßig 
dere Bedeutung. Daneben ist es auch von inter- klein ist, so sind dagegen die Veränderungen bei den 
nationaler Bedeutung. Im Anhang sind die deutschen bestehenden zahlreich, verursacht durch die Notwen- 


Günther & Richter 
Wernsdori i. Sa. Wernsdorf, den 2. 4. 25. 
Firma 
Ernst Hoffmann. Maschinenfabrik 
Niederschlema (Sachsen). 


Wir bestätigen hiermit. daß Ihr Monteur den von Ihnen gelieferten Kollerganz 
509 kg Eintrag gestern in Betrieb genommen und uns heute ordnungsgemäß übergeben hat. 
Die garantierte Leistung ist voll erreicht und wir sind über die gute, starke und 
in jeder Beziehung durchkonstruierte Ausführung des Kollerganges sehr angenehm über- 
rascht, wie uns insbesondere auch der ruhige, erschütterungsfreie Laaf sehr gut gefällt. 
Ihr Monteur hat die Arbeiten sehr exakt und gewissenhaft ausgeführt und das Be- 
dienungspersonal sachgemäß instruiert, was wir hiermit noch ausdrücklich hervorheben 


. möchten. 
l Hochachtungsvoll 


ERBE REN 
HOFFMARI - KOLLEREANG D. R.P. ses. Günther & Richter. 
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digkeit, mit der Zeit fortzuschreiten. Alle diese 
Aenderungen sind sorgfältig aufgezeichnet und be- 
rücksichtigt worden. Das Buch umfaßt annähernd 
1000 Seiten mit vielen farbigen Einlageblättern und 
Papiermustern und ist sehr solide gebunden. 

Die Papierfabriken, Holzschleifereien und Zell- 
stoffabriken in den Vereinigten Staaten, Kanada, 
Kuba, Mexiko und Südamerika sind geographisch ge- 
ordnet, Von jeder Fabrik sind außer der Firma, dem 
Sitz, den Direktoren, Eisenbahn, Post usw. ausführ- 
liche Einzelheiten über die maschinelle Einrichtung 
und die Erzeugung nach Art und Menge gemacht. Im 
Anschluß daran sind die Fabriken nach ihren Erzeug- 
nissen unter Stichworten geordnet. Dieses Verzeich- 
nis dient zur Auffindung der Erzeuger einer bestimm- 
ten Papiersorte oder eines Halbstoffes. 

Das Adreßbuch umfabt weiter Verzeichnisse der 
Papierhändler in den Vereinigten Staaten und Kanada, 
der Papier- und Lumpenhändler, der Papierwaren- 
fabrikanten, der Dachpappenfabrikanten, Tapeten- 
fabrikanten, Pergamentpapierfabriken, Schreibwaren- 
fabrikanten und -Händler u. dgl. In einem besonderen 
Nainenverzeichnis sind die führenden Persönlichkeiten, 
Präsidenten, Vizepräsidenten, Direktoren, Superinden- 
ten der amerikanischen Papierindustrie mit Angabe 
ilirer Firmen aufgeführt. 

Zu erwähnen sind noch reichhaltige Verzeichnisse 
von Papiererzeugnissen und Papierspezialitäten unter 
Angabe der Hersteller. Den Schluß bilden eine um- 
fangreiche Liste von Wasserzeichen und Schutz- 
marken und die Aufzählung der Vereinigungen in der 
Papierindustrie. Der Text ist mit vielen interessanten 
ganzseitigen Anzeigen durchsetzt, deren Benutzung 
ein alphabetisches Verzeichnis und eines nach Fr- 
zeugnissen (Bezugsquellen) erleichtert. 


Der Voiksrichter. Eine Einführung in das Strafrecht 
für Schöffen und Geschworene. Gemeinver- 
ständlich dargestellt von A. Schroeder, 
Landgerichtsdirektor. Verlag von Otto Lieb- 


mann. Berlin W 57. Preis geb, / 2.80. 


Durch die Verordnung über Gerichtsverfassung 
und Strafrechtspflege vom 4. Januar 1924 sind Laien 
nicht nur zur Mitwirkung in das Schöffen- und 
Schwurgericht, sondern auch als Berufungsrichter in 
die Strafkammern berufen. Damit nun die Volks- 
richter ihre schwere und verantwortungsvolle Auf- 
gabe richtig erfüllen können, müssen sie über die 
Einrichtungen und Grundgedanken, auf denen die 
neue deutsche Strafrechtspflege beruht. ausreichend 
unterrichtet sein. Der Verfasser unternimmt es, die 
Schöffen und Geschworenen in gemeinverständlicher 
Sprache und packender Darstellung mit dem not- 
wendigsten Rüstzeug des modernen Strafrichters be- 
kanntzumachen, Im Interesse unserer Rechtspfler? 
ist dem Schrocderschen Buche weiteste Verbreitung 
zu wünschen. l 


Der Deutschenspiegcl. Führende nationale Wochen- 
schrift. Verlag „Der Deutschenspiegel“. Ver- 
lagsgesslischaft m. b. H. in Berlin W 35. 
Abonnement pro Monat «A 1.85, vierteljährlich 
A 5. halbjährlich Æ 9.25. jährlich AH 18. 

Zahlreiche Wirtschaftskapitäne der Vorkriegszeit 
haben uns den Weltmarkt gewinnen. aber der Mange! 


an großen Staatsmännern der nachbismarckischen 
Zeit den Anschluß an die Weltpolitik versäumen und 
die Interesselosigkeit des deutschen Bürgers gegen- 
über Öffentlichen Angelegenheiten hat die sozialen 
Spaltungen im deutschen Volke vertiefen und den 
Weltkrieg verlieren lassen. Das deutsche Volk darf 
deshalb keine Schuldigen suchen; es hatte die poli- 
tische Führung, die ihm entsprach. Wenn es weiter 
in politischer Untätigkeit verharrt, werden auch in 
Zukunft nicht die ihm nötigen Führer erstehen. Mit 
parteipolitischer Betätigung allein, die stets von 
Sonderinteressen ausgeht, ist nichts getan. Es gilt, 
di: Notwendigkeiten der Allgemeinheit zu erkennen 
und ihnen gerecht zu werden. Die sachlichen Unter- 
lagen hierfür will „Der Deutschenspiegel“ übermit- 
teln und dadurch zur Entwicklung einer gesunden 
politischen Betätigung des deutschen Volkes bei- 
tragen. 


Krause Patent-Schnellschneider im Urteil der 
Praxis ist der Titel der neuesten kleinen Werbeschrift 
der Firma Karl Krause, Leipzig. Sie enthält eine 
Anzahl von Zeugnissen und Urteilen über Bauart. 
Arbeitsweise und Leistungsfähigkeit, welche die neuen 
Patent-Schnellschneider der bekannten Maschinen- 
fabrik in den Papier. Pappe und ähnliche Werkstoffe 
verarbeitenden Betrieben gefunden haben. 


Künstlerischer Wandschmuck für Haus und Schule. 


Der Katalog enthält eine Uebersicht über Teub— 
ners Künstler-Stein zeichnungen, diese wundervollen 
farbenfrohen Blätter, die man sich für den Preis von 
AM 1 bis «A 10 kaufen kann. Es sind keine Nach- 
bildungen, sondern Bilder, die der Künstler für die 
Steinzeichnung entworfen, selbst auf den Stein über- 
tragen hat und deren Druck er überwacht: also Ori- 
ginal-Kunstwerke, Die Auswahl ist reich. Nur we- 
niges Einzelne sei hervorgehoben: H. D. Wielands 
Hochgebirgsbild „Letztes Leuchten“ mit dem 
warmen Abendlicht, F. Hochs klarer „Morgen 
im Hochgebirge“, H. von Volkmanns 
„Leuchtendes Kornfeld“, Fr. OBwalds 
„Maientag“ mit den zarten Blütenbäumen, Z im- 
mermann-Heitmüllers „Rosa Rosen“ 
— ein hohes Lied auf die Königin der Blumen -— usw. 
Landschaft. Städtebilder, Tier und Mensch, Arbeit 
und Rast sind die dargestellten Stoffe. Reizvoll in 
Linie und Form sind die Schattenbilder und Scheren- 
schnitte: K. Wilhelm Diefenbachs anmutig bewegte 
Kindergestalten. Biedermeierbildchen von G. L. 
Schmidt u. a. Die Kinder sind auch nicht vergessen. 
Wie wertvoll ist es, wenn cin künstlerisches Bild. 
das über dem Bettchen hängt. früh schon Herz und 
Geschmack bildet. Dem dienen Teubners Künstler- 
Friese, Märchenbilder und frohe Bilder aus dem Kin- 
derland; genannt seien die zwei neuen Friese: Die 
Wanderfahrt der drei Wichtelmännchen. Da gibt es 
reichen Stoff für die Kinder zum Schauen und Fragen, 
und was läßt sich alles dazu erzählen! 


Die Bilder können durch jede Buchhandlung be- 
zogen werden. Der Katalog wird durch den Verlag 
B. G. Teubner. Leipzig, gegen Einsendung 
von 85 Pig. einschließlich Porto verschickt. 


Leistungsfähigste Bezugsquelle für Glyzerin destilliert, raffiniert, roh, Rückstände. 


Telephon Nr. 1872 :: 


Fauth & Co., Mannheim 


Telegramme: Fauthco 
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Geschäjtsberichte. 


: Papierfabrik Baienfurt. 1924/25. 


Während das erste Viertel des Geschäftsjahres 
durch Absatzschwierigkeiten ungünstig beeinflußt 
war, belebte sich die Nachfrage in der Folgezeit sehr. 

Die Wirtschaftlichkeit des Unternehmens wurde 
stark beeinträchtigt durch die gewaltig angewachsenen 
Ausgaben für Steuern und die sonstigen sozialen La- 
sten, Bankzinsen und Frachten. Nicht zuletzt ist 
auch die Lohn- und Arbeitsgesetzgebung, die durch 
ihre Starrheit den Eifer des einzelnen Arbeiters 
lähmt, einer nutzbringenden Betriebsführung abträglich, 

Wir sind bestrebt, die gesamte Arbeitsweise in 
jeder Hinsicht zu vereinfachen, um den Schwierig- 
keiten dieser Verhältnisse zu begegnen, und haben 
das Erforderlich: im Berichtsjahr bereits in die Wege 
geleitet. Neben einer Verbesserung unserer Waren 
versprechen wir uns von den getroffenen Maßnahmen 


eine wesentliche Senkung der Gestehungskosten für‘ 


unsere Erzeugnisse und dadurch vor allem auch in 
größerem Umfang einen lohnenden Absatz im Ausland. 

Der Ueberschuß des Berichtsjahres beträgt 
1 221411. Das Aufwertungsgesetz erfordert eine 
Sonderrücklage von & 79406. Die Abschreibungen 
auf Grundstücke, Gebäude, Maschinen. Betriebsein- 
richtungen und Außenstände erfordern einen Betrag 
von «AM 188 788, es verbleibt somit ein Reingewinn von 
MH 25864. Wir schlagen vor, diesen auf neue Rech- 
nung vorzutragen. 


Thode’sche Papierfabrik, Aktiengesellschaft 
zu Hainsberg (Bez. Dresden). 1924/25. 


Nachdem in den ersten Monaten des abgelaufe- 
nen Geschäftsjahres der Markt für Papier allgemein 
Jdarniederlag, hat seit dem Oktober 1924 eine leb- 
hafte Nachfrage nach unseren Erzeugnissen einge- 
setzt, die bis zum Schlusse des Geschäftsjahres un- 
unterbrochen andauerte. Es war uns daher möglich, 
unseren Umsatz gegenüber dem Vorjahre sowohl 
dem Werte wie der Menge nach beträchtlich zu er- 
höhen. Bei vorsichtiger Bewertung der Bestände 
und nach Rückstellung der statuten- und vertrags- 
mäßigen Tantiemen an Aufsichtsrat und Vorstand 
erzielten wir einen Rohgewinn von R.-M. 213 846. 

Nach Abzug der Abschreibungen von R.-M. 
112 921 ergibt sich ein Reingewinn von R.-M. 100 925, 
dessen Verwendung wir wie folgt vorschlagen: 8% 
Dividende auf das dividendenberechtigte Aktienkapital 
in Höhe von R.-M. 1 000 000 R.-M. 80 000, bedingungs- 
gemäßer Gewinnanteil auf 40 000 Stück Genußscheine 
zu R.-M. —.50 per Stück R.-M. 20000, zusammen 
R.-M. 100 000, Vortrag auf neue Rechnung R.-M. 925. 

Die Erweiterung unserer Holzschleiferei ist mit 
dem Ende des abgelaufenen Geschäftsjahres in Be- 
trieb gekommen. 

Von den der Gesellschaft zur Verfügung “tehen- 
den Verwertungsaktion sind R.-M. 125000 im Be- 
richtsjahre verkauft worden. Es verbleiben der Ge- 
sellschaft somit noch weitere R.-M. 125 000 Verwer- 


tungsaktien, deren Abgabe an befreundete Seite in 
die Wege geleitet ist. 

Auch das neue Geschäftsjahr hat uns in den 
ersten Monaten volle Beschäftigung gebracht. Aller- 
dings hat sich in der letzten Zeit die zunehmende 
Geldbeengung auch für unseren Absatz hemmend 
bemerkbar gemacht. Immerhin hoffen wir, wenn sich 
die Verhältnisse nicht noch weiter zum Schlechteren 
verändern, auch im laufenden Jahre mit einem anze- 
messenen Erträgnis rechnen zu können. 


Schwarzenberger Preßspanfabrik Akt.-Ges. 1924/25. 

Der Geschäftsgang im ersten Halbjahr des ver- 
flossenen Geschäftsjahres ließ zum Teil zu wünschen 
übrig, dagegen war derselbe in der zweiten Hälfte 
zufriedenstellend. Trotz umfangreicher baulicher Ver- 
änderungen und Verbesserungen des Maschinenparks 
konnte das Unternehmen allen Verpflichtungen glatt 
nachkommen, ohne daß cs selbst Akzeptverbindlich- 
keiten einging. 

Unser Abschluß für das Geschäftsjahr 1924/25 
ergibt einen Rohgewinn von R.-M. 88 906, von deni 
wir R.-M. 68 854 zu Abschreibungen verwendeten, so 
daß ein Reingewinn verbleibt von R.-M. 20 052. Wir 
schlagen vor. hiervon zu verwenden: 5% Zuweisung 
zum gesetzlichen Reservefonds R.-M. 1003, Extra- 
zuweisung zum Reservefonds R.-M. 3963 und den 
verbleibenden Rest von R.-M. 15086 zur Stärkung 
der Betriebsmittel auf neue Rechnung vorzutragen. 

Das Werk ist im neuen Geschäftsjahr voll und in 
zufriedenstellender Weise beschäftigt. 


Die Generalversammlung der Chemnitzer Papier- 
fabrik in Einsiedel bei Chemnitz beschloß, den Ver- 
lust von «A 16071 vorzutragen. Neu in den Aufsichts- 
rat gewählt wurde Fabrikbesitzer Albert Brandt, 
Plattenthal. 


Maschinentabrik A.-G. vorm. Wagner & Co., Cö- 
then i. A. Nach Abschreibung von 421680 A ver- 
bleibt für 1924/25 ein Reingewinn von 325 305 M, 
aus dem 8% Dividende auf die Stamm- und 8% Di- 
vidende auf die Vorzugsaktien verteilt, 10000 4% 
für Angestellte- u. Arbeiterunterstützungszwecke ver- 
wendet, 30 000 % dem Obligationsaufwertungskonto 
zugeführt u. 44 904 M vorgetragen werden sollen. Die 
Nachfrage nach den Erzeugnissen ist dem Geschäfts- 
bericht zufolge recht rege gewesen, doch gingen die 
Aufträge verhältnismäßig nur langsam ein. Erst gegen 
Ende des Geschäftsjahres (30. Sept. 1925) scheint sich 
eine Besserung anzubahnen. Es sei zu hoffen, daß, 
wenn die neuen Handelsverträge, besonders diejeni- 
gen mit dem Osten, sich auswirken, die Belebung in 
den Industriezweigen des Unternehmens anhalten 
wird. — 

— ar — 

Der Karton für den kaschierten 
dieser Nummer ist von der Kartonpapier- 
fabriken Akt.-Ges. (Kapag) in Gr.-Sär- 
chen (Kr. Sorau, N.-L.) geliefert. 


Umschlag 


Schwefelsaure Touerde 14/15 / u. 17/18°, 


technisch elsenfrel 


Gebrüder Guthro 


Telegr.-Adr.: Chemiebrod Frankfurtmain. :: 


c=. Them. Fabrik, Frankfurt a. M. | 


ABC Code SthEd. :: 


Telefon: Amt Hansa 740, 9820, 9744. 
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40jähriges Dienstjubiläum. 


Am 17. Dez. beging der Geschäftsführer 
der Süddeutschen Eisen- und Stahl-, Pa- 
piermacher- und Lederindustrie - B e - 
rufsgenossenschaft, Herr Verwal- 
tungsdirektor Dr. h. c. Meesmann-Mainz 
sein 40jähriges Dienstjubiläum. 

Was der Jubilar in vier Jahrzehnten uner- 
müdlichen, tatkräftigen und zielbewußten 
Schaffens in seiner berufsgenossenschaftli- 
chen Stellung, seit zwei Jahrzehnten auch im 
geschäftsführenden Ausschuß des Verbandes 
der deutschen Berufsgenossenschaften gelei- 
stet hat, reicht weit über das Gebiet der 
eigenen Verwaltungen hinaus; es ist in ho- 
hem Maße anregend und befruchtend gewor- 
den für die Gesamtheit der Berufsgenossen- 
schaften wie für die Sozialversicherung 
überhaupt und es ist nicht zuletzt auch unse- 
rer Volkswirtschaft, mit der den Jubilar zahl- 
reiche und innige Beziehungen verbinden, 
zugute gekommen. Eine gesunde Sozial- 
versicherung in einem gesunden Wirtschafts- 


körper! Mit diesem Leitgedanken ist Herr 
Dr. Meesmann an alle größeren Fragen und 
an alle Bestrebungen auf dem Gebiet der 
sozialen Gesetzgebung herangetreten; aus 
ihm heraus hat er, unbeirrt von Tagesmei- 
nungen, an ihrer Klärung und Förderung, 
wenn nötig aber auch an ihrer entschiedenen 
Bekämpfung hervorragenden Anteil genom- 
men. Mit klarem Blick für die Eigenart und 
die verschiedenen Aufgaben der einzelnen 
Versicherungszweige hat er sich in Wort und 
Schrift für das Festhalten an ihren bewähr- 
ten Grundlagen, vor allem aber für die Auf- 
rechterhaltung der berufsgenossenschaftlichen 
Selbstverwaltung mit seiner ganzen kraftvol- 
len Persönlichkeit eingesetzt. 

Die von dem Jubilar geleiteten Berufs- 
genossenschaften vereinigen sich mit weiten 
Kreisen der Wirtschaft in dem Wunsche, daß 
dem hochverdienten Mann noch viele Jahre 
freudigen und erfolgreichen Wirkens be- 
schieden seien. 


Geschäfts- und Personalnachrichten. 


G. Schaeuffelen'sche Papierfabrik, Helibronn a. N. 
Die Gläubigerversammlung vom 10, Dezember 1925 
hat sich mit Ausnahme weniger Gläubigervertreter, 
die nicht über ausreichende Vollmacht zur Abstim- 
mung verfügten, einmütig für eine Verlängerung der 
Frist zur Einreichung eines Vergleichsvorschlags bis 
19. Januar 1926 ausgesprochen. Der Antrag wurde 
damit begründet, daß Zeit gewonnen werden müsse, 
um wegen der künftigen Gestaltung des Betriebes in 
Bearbeitung befindliche Pläne in Ruhe weiter ver- 
folgen zu können. 


Papierfabrik Hahnemühle G. m. b. H. in Rellie- 
hausen bei Einbeck. Der Notiz in letzter Nummer, 
S. 1519, ist nachzutragen, daß Herr Regierungsrat 
a. D. Dr. Frank Moldehnke in Düren zum 
Geschäftsführer bestellt und berechtigt ist, die Ge- 
sellschaft allein zu vertreten. 

Papierfabrik Wildenau G. m. b. H., Schwarzen- 
berg l. Sa. Der seitherige Gesellschafter Herr Paul 


Schulze, bisher langjähriger Direktor bei der Fa. 


Günther & Richter, Bockau, ist zum Geschäftsführer 
bestellt worden. 

Wie wir hören, hat Herr Adolf Gizelt, Inhaber der 
Jaegerschen Papiergroßhandlung in Frankfurt/Main, 
die Firma Ferdinand Flinsch daselbst übernommen 
und wird solche unter der seitherigen Firma fort- 
führen. 


Balata- 


Herr Generaldirektor Rudolf Türk, Vorstands- 
mitglied des Vereins Deutscher Papieriabrikanten, 
ist nach 32jähriger Tätigkeit als alleiniges Vorstands- 
mitglied aus dem Vorstand der Hasseröder, späteren 
Heidenauer Papierfabrik A.-G. ausgeschieden und 
wird sich in das Privatleben zurückziehen. 


Herr Oberingenieur Ruths eröffnet am 1. Januar 
1926 in Breslau 16, Parkstraße 30a, ein Ingenieur- 
bureau für Elektrotechnik und Wärmewirtschaft. 
(Verzl. Inserat nächste Seite.) l 


Herr Max Oberdorfer, bisher Vizepräsident und 
technischer Direktor der Filer Fibre Co. Manistee, 
Mich., wurde zum Generaldirektor der neu zu er- 
bauenden großen Sulfatzellulose- und Papierfabrik der 
St. Helens Puip & Paper Co., St. Helens, Oregon, 


bestellt. Herr Oberdorfer ist ein Bruder des Herrn 
Rich. Oberdorfer, Metalltuchfabrikanten in Heiden- 
heim a. Br. 


Dienstjubiläum. Am 1. November d. J. 
feierte der Prokurist, Herr Max Haase, sein 25jähriges 
Dienstjubiläum in der Firma Papierfabrik Cospuden, 
Carl Flinsch-Maurer, Cospuden, Bez. Leipzig. Reich- 
liche Ehrungen und Aufmerksamkeiten wurden ihm 
seitens des derzeitigen Inhabers, Herrn Kurt Herr- 
mann, seiner Kollegen und Mitarbeiter zuteil. 


seit Jahrzehnten 


liefert 


Arnold Reinshagen, Leipzig, 


Trelbrlemen jeder Art. 


Telegr.-Adr.: Reinshagen, Leipzig. — Gegründet 1868. — Fe’n;pr. Nr. 20011, 20252 und 21301. 


Gummi-Waren-Fabrik-Lager. 
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Betriebseinstellungen. Zeitungsnachrich- 
ten zufolge hat die Firma Ruhrwerke, Arnsberg i. W., 
welche mit zwei Kartonmaschinen Kartons verschie- 
dener Sorten herstellte, der gesamten Belegschaft 
wegen Auftragsmangels gekündigt, so daß der Be- 
trieb stillgelegt wird. 


Hoffmanns Stärkeiabriken A.-G. in Bad Salzuflen. 
welche auch eine Pappenfabrik betreibt, hat sich in- 
folge der verschlechterten Wirtschaftslage genötigt 
gesehen, die gesamte Belegschaft zu beurlauben. Es 
werden etwa 650 Arbeiter und Arbeiterinnen betroffen. 


Neue Papierfabrik in Mexiko. Die 
Kuvertfabrikanten Arena y Cia. „El Lapiz del Aguila“ 
haben eine neue Papierfabrik mit einer Papiermaschine 
von 160 cm Breite und einer Tageserzeugung von 
5—6M0 kg errichtet. Es sollen hauptsächlich holz- 
freie und hadernhaltige Papiere hergestellt werden, 
doch will man auch geringere Sorten erzeugen. 


Vermögenssteuer- Veranlagung. 

Der Hansa-Bund für Gewerbe, Handel und Indu- 
strie gibt eine ausführliche Zusammenstellung der für 
die Veranlagung zur Vermögenssteuer besonders be- 
deutungsvollen gesetzlichen Bestimmungen als Son- 
derausgabe seiner „Mitteilungen“ heraus. Interessen- 
ten können diese Zusammenstellung kostenlos bei der 
Geschäftsstelle des Hansa-Bundes für Gewerbe, 
Handel und Industrie, Berlin NW 7, Dorotheenstr. 36, 
anfordern. 

Die Landesfinanzämter sind angewiesen worden, 
die Vermögenssteuererklärungen, die bis 31. Dez. 
eingehen. noch als fristgerecht abgegeben ent- 
zegenzunehmen. Es kommen daher Verzugszuschläge 
auf Grund des § 170 der Reichsabgabenordnung nicht 
zur Anrechnung, wenn die Vermögenssteucrerklärung 
bis zum 31. Dezember 1925 abgegeben wird. 


Dieser Nummer liegt ein Wandkalender für 1926 
bei, den wir unseren Lesern zum Jahreswechsel 
widmen: ferner ein Literaturverzeichnis, das wir zur 
Beachtung und Benutzung empfehlen. 


Die Textseiten 


Aufwertung bei Fabrik- u. Werksparkassen. 

Nach $ 63 des Aufwertungsgesetzes gelten u. a. 
Guthaben bei Fabriks- und Werkssparkassen sowie 
Ansprüche an Betriebspensionskassen nicht als Ver- 
mögensanlagen im Sinne des Gesetzes, so daß die 
Aufwertung nicht an die Grenze von 25% gebunden 
ist. Welche Einrichtungen als Fabriks- und Werks- 
sparkassen sowie Betriebspensionskassen anzusehen 
sind. wird im Gesetz nicht gesagt. Um aber Mvi- 
nungsverschiedenheiten und Streitigkeiten über diese 
Begriffe möglichst auszuschließen, ist im 8 64 der 
ErlaB von Ausführungsbestimmungen durch die 
Reichsregierung vorgesehen. Diese Ausführungsbe- 
stimmungen stehen noch aus. Die weitere Hinaus- 
schiebung der Aufwertungsregelung schließt aber für 
die Gläubiger die Gefahr in sich, leer auszugehen, 
wenn die Firmen inzwischen in Konkurs geraten, 
und es ist deshalb vom Gewerkschaftsbund der An- 
gestellten die Forderung gestellt worden, den Erlaß 


der Ausführungsbestimmungen zum ù§ 64 mit allen 
Mitteln zu beschleunigen. 
Beilagen-Hinweis. 
Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegen 


Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: 

Deutsche Phosphorbronze-Industrie, E, v. Mün- 
stermann G. m. b. H., Gleiwitz, über die verschieden- 
sten Erzeugnisse für die Papier- und Zellstoffabriken 
aus Dr. Künzels Original-Phosphorbronze und anderen 
Spezialbronzen: 

Max und Ernst Hartmann, Maschinenfabrik., Frei- 
tal b. Dresden, über Rippenrohr-Ekonomiser: 

„Lurgi“ Apparatebau Gesellschaft m. b. H., 
Frankfurt a. M., über das Cottrell-Möller-Verfahren 
zur Ausscheidung und Niederschlagung von Staub. 
Rauch und Nebeln aus Gasen oder Dämpfen durch 
Hlektrizität: 

Mechanische Treibriemenweberei und Selliabrik 
Gustav Kunz, Aktiengesellschaft, Treuen i. Sa., über 
„Kunz Standard-Treibriemen‘“. 

Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam- 
keit unserer Leser. 


dieser Nummer sind auf Papier von Gebrüder Müller, 


Mochenwangen, die Anzeigen auf zweiseitig weiß Kunstdruckpapier holzhaltig 
von Leonhardt Söhne in Crossen a. d. Mulde gedruckt. 


Inhaltsverzeichnis. 

Kommerzienrat Gustav Güntter 70 Jahre 1531 Selbsttätige Sieb- und Filzregulierung 1555 
Hilfsverein für die deutsche Papierindustrie 1533 Alkali in Sulfatschwarzlaugen ; 1556 
Weihnachten 1925 — Neujahr 1926 1534 Erzeugung von Zellstoff mit Hilfe von Chlor 1557 
Bestellung auf das Wochenblatt 1534 Zeitschriftenschau 1557 
Holzstoffpreis 1535 Ausland-Rundschau 1559 
Handelspolitik ; 1535 Deutsche Autan ene in Berlin 1501 
vom Kupfer druckpapier 1536 Industrie und Zeppelinspende . 1564 
Hauptversammlung des Verus dee Zellstoff- Bedeutung der Werkerhaltungsversicherung 1565 

und Papier-Chemiker und -Ingenieur: in Berlin 1540 Papiermuseum und Werkarchiv 1567 
Elcktrische Gasreinigung 1540 Patent-Berichte 1508 
Die Stetigen Schleifer 1541 Briefkasten . 1570 
Papiergefüge und Piniermaschinenitbeit 1544 Von unserem Büchertisch 1573 
Kraftbedarf von Papiermaschinen 1547 Gieschäftsberichte 1575 
Leistungsfähigkeit der Holländer 1551 Dienstjubiläen 1577 
Rohrwiderstände in Stoffleitungen 1552 Geschäfts- und Bersunalnnelriehten 1577 
Zeitungsdruckpapier in Amerika 1553 Beilagen-Hinweis f . 1578 
Trockenpartie-Antrich 1555 Marktberichte . 1551, 1582 


— 


Oberingenieur c. Ruths, Breslau 16, Parkstraße 30 a. 
Beratender Ingenieur tür Hlektrotechnik und Wärmewirtschaft. 


30jährige Erfahrung bei ersten Firmen des In- und Auslandes. 
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Gummi-Walzen-Bezüge 


Nachweisbar viele tausende Bezüge geliefert, beste Empfehlungen. 


Schmidt & Brösel, Halle a.d.S. 


Schopper Scdmeli-Papierprüfer 
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Fabrik für Materlaiprüfungsmaschinen, wissenschaftliche und techn. Apparate. Papierstolfe etc. 
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SITE, a 
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Wertvoll für alle, welche = m X J 

Papier herstellen, liefern J N 

oder verbrauchen. N N 

N N 

Normal-Festigkeitsprüfer_:-: Trockengehaltsprüfer J J 
wie an das Staatl. Materlalprüfungsamt Berlin-Lichterielde geliefert, J : J 

so wie alle übrigen Präzisionsapparate f. papier- u. textiltechnische Prüfungen N — J 
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7 Bayerschestraße 77 S  füralle Flüssigkeiten, N 

Louis Schopper, Leipzig 3, d \asısırae 2, N keiten, 
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dus bestbewährter garantiert zinkfreier Phosphorbronze szaj >> — 


Metalllassonguf, Lager- SWelssmetälle 
Armaturen aus säurefester Phosphorbronze liefern billigst 


Gebr. Rem Er. Metallwerke. Ol E i. Westfalen. 
2 
U Vertreter: Techn. Büro Nimrod Schermer, Dresden A. 24. I 
a 


toff- 
chieher 


mit frei austre- 
tendem Schieber, 
deshalb Verstop- 
fung unmöglich, 
in all. Ausführungen 
und Dimensionen 
wie alle für die 
Papier- 
fabrikation 
benötigten 
Armaturen 


Pilz 
Chemnitz 
Armaturen- 
und 
Pumpen- 
tak 


'Tellulose + Holzstoll + Kaolin | 


Einfuhr — Ausfuhr 
Paul Scholz, Dresden A. 24 


Telegramme: Stoffscholz Dresden. Fernsprecher: Nr. 40533, 43638. 


Deutsches Terpentinöl „Marke TU“ 
prima Terpentinölersatze für jegliche Zwecke 


— — — — —— Aa 


E E A. VG. Ä 
Terpentinölfabrik Stuttgart-Untertürkheim 
Aktiengesellschaft, Stuttgart, Friedrichstr. 3. 
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Nr. 82. Scharfgeschliffener Drehdiamant (Kalander) in Halter und Etui zum Egalisieren von Papier- 
Hartgummi-, Baumwoll- und Stahlwalzen usw. p. Stück 70, 80, 100, 120, 150, 175, 200 Mk» 


Urbanek & Co. G.m.b.H. 


Berlin W.15, Uhlandstr. 52 
Rohdiamanten-Import und Großhandlung 


Diamantenwerkzeugfabrik 


„Universal“ Glasschneidediamanten für alle Tafelglassorten M. 16.— 


Diamanten zum Abdrehen von Schmirgelscheiben 
in allen Größen und Preislagen lose und gefaßt. 


SANAU ULLA 


patent LAMOFI ANOIENIÄNGEr 


mit geirästem Zylinder Schutzmarke Rembo 


D. R. P. Nr. 196519 Auslands Patente D. R. P. Nr. 229797 


Etwa 1400 


Ausführungen 


Allein- 
Ausführungsredt 


für die meisten Länder 
Europas 


Hermann Finckh 


Reutlingen, Wirt. 
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Marktberichte. 


Lage des englischen Papiermarktes. 


Iin letzten Monat ist eine kleine Besserung der 
Lage der englischen Papierindustrie festzustellen. 
Die Stimmung ist wieder optimistischer. Immerhin 
ist nicht zu verkennen, daß die stilliegende Maschi- 
nerie die Produktionskosten noch sehr ungünstig 
gestaltet. Die vor einigen Wochen berichtete Auf- 
tragsknappheit bei den schottischen Espartopapier- 
fabriken ist gemildert. Die größeren Fabriken ar- 
beiten wieder nahe bis zur Höchstleistung, nur die 
kleineren Betriebe, die unwirtschaftlicher arbeiten, 
spüren noch die Folgen der Einschränkung des 
Espartopapierverbrauchs. Gerade der Handel in 
Lehrbücherpapier ist jetzt begrenzt. Holzfreies Pa- 
pier wird besser gefragt. Die Höhe des Zeitungs- 
druckpapierexports ist bisher aufrechterhalten wor- 
den, jedoch ist die Behauptung der Preisbasis kritisch 
geworden. Die kanadischen und nordeuropäischen 
Fabriken haben ihre Preise herabgesetzt. Der wich- 
tige australische Markt ist für Kanada genau So 
leicht erreichbar wie für die hiesigen Exporteure. 
Somit dürfte auch für die heimische Industrie keine 
andere Lösung bleiben, als mit Beginn des nächsten 
Jahres niedriger zu fakturieren. Z. 


Vom italienischen Papiermarkt. 


Die Preisfrage hat am italienischen Papier- 
markt zu einer Abschwächung der Tendenz gc- 
führt. Der gegenwärtige Umsatz ist schr unbedeu- 
tend. Sowohl Käufer als auch Verkäufer war- 
ten die internationale Preisentwicklung ab. Die letz- 
ten Notierungen haben sich indes gehalten. Die ita- 
lienischen Papierfabriken sind zumeist auf mehrere 
Monate hinaus mit Aufträgen versorgt, nicht zum 
geringen Teil mit Exportbestellungen, so daB von 
keiner Seite auf Beschleunigung des Geschäftes ge- 
schen wird. Die letzten Mailänder Papierpreise 
waren unverändert etwa wie folgt: Zeitungsdruck- 
papier in Rollen 225--235 Lire, do. in Bogen 245 bis 
255 Lire, satiniertes Druckpapier 310- 350 Lire. 
Schreibpapier 325 370 Lire. Brieipapier gewöhn- 
licher Art 550--650 Lire. Umschlagpapier 260 bis 
300 Lire, weiße Maschinenpappe 175 Lire und do. 
graue 145 Lire. 

Der Holzmassemarkt tendiert noch selir 
fest, wenn auch die Einfuhr infolge der Abschwächung 
des Papiermarktes etwas nachgelassen hat. Für Zell- 
stoff werden folgende Preise genannt: Ungebleichter 
Stoff prima 195-- 210 Lire., do. sekunda 160- -170 Lire, 
gebleichter Stoff 1. Sorte 280 300 Lire, sekunda 
240- 260 Lire. Z. 


Vereinigte Metalltuch-Fabrike 


bisher: Chr. Sielnmayer & Cari Bock - Gegr. 1970 - Reutlingen (Wiri) 


Vom norwegischen Papiermarkt. 

Wie aus Oslo gemeldet wird, sind die Export- 
aussichten der norwegischen Papierindustrie nach 
den Vereinigten Staaten sehr herabgemindert, Mit 
der steigenden Produktion Kanadas und Neufundlands 
sowie deren dauernden Verbilligung sinken die Aus- 
sichten von Woche zu Woche. Ungünstig für die 
weitere Entwicklung ist auch die Ueberflutung des 
Marktes mit Zeitungsdruckpapier. Es ist unvermeid- 
lich, daß der Zeitungsdruckpapiermarkt von ganz 
Nordamerika aus dem Gleichgewicht gebracht wird. 
Bisher nahmen die überseeischen Staaten, vor alleın 
Südamerika, noch grobe Mengen auf, und die einzige 
Hoffnung ist daher die langsame Absorbierung der 
Vorräte durch diese Länder. Die Preisentwicklung 
für das nächste Jahr ist äußerst ungewiß, Z. 


Vom schwedischen Zellstoffmarkt. 


Der Fftr. Ztg. wird aus Stockholm berichtet: 

Die Lage am Zellstoffmarkt hat keine wesentliche 
Aenderung erfahren. Die Nachfrage nach Sulfit- und 
Sulfatzellstoff ist zufriedenstellend, die Preise ziehen 
leicht an. Bereits jetzt sind von der Produktion des 
nächsten Jahres 450 000 Tonnen Sulfit- und 250 000 
Tonnen Sulfatzellstoff verkauft. 


Pappenpreise in England. 

Im Zusammenhang mit der fortschreitenden Win- 
tersaison ziehen die Preise für holländische 
Strohpappe auf dem englischen Markt leicht an. 
Die Vertretungen notieren £ 7.17.6 pro Tonne unge- 
leimte Pappe im Gewicht von 8 18 Unzen vom La- 
ger, mit den üblichen Zuschlägen für schwere Mate— 
riilien und geleimte Pappen. Ab Fabrik wird das 
Produkt den Verbrauchern zum Preise von ungefähr 
€ 5.15.— die Tonne zuzüglich Verschiffungs- und 
Frachtkosten abgegeben. Bei einem Vergleich der 
Preise spielt naturgemäß auch die Lieferungszeit eine 
Rolle. Die Preise für Pappe britischer Her- 
kunft liegen auf der leicht angezogenen Preisbasis 
fest, sind zurzeit jedoeh wohl vorteilhafter als die- 
jenigen des holländischen Fabrikats. 

Skandinavische Lederpappe erzielt 
gegenwärtig & 16.10. — die Tonne für die erstklassi- 
gen Qualitäten und £ 16. . für zweite Sorten. 


Weihe Holzpappe notiert K 16.10.— die Tonne 


für 60's bis 3508. € 17.10. für 400's bis 450's und 


€ 18.—.— für 00's. Englische Millboards 
liegen im Preise ziemlich unverändert: dieselben 
schwanken zurzeit je nach der Qualität zwischen 


€ 26 und & 38 je Tonne, wobei der letztgenannte 
Preis sich auf die feinsten Sorten von Hand herge- 
stellten Buchbinderpappen bezielt, Ipu. 


liefern sämtliche Arten 


Maschinen-Siebe 


in anerkannt hester 
Beschaffenheit. 


Generalvertreter für die Tschechoslowakei: Ing. Albert Roeder, Troppau, Olmützerstr. 13. 
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Marktbericht über Lumpen und Papierabfälle. 


Der frühe und anhaltende Schneefall verlangsamt 
die Sammeltätigkeit, aber auch der Bedarf an Lum- 
pen ist weiter zurückgegangen, so daß er befriedigt 
wird, Die Großhändler haben Schwierigkeiten, ihre 
Baumwoll- und Halbwollsortimente zu verkaufen. Die 


Exportmöglichkeiten sind durch die erzielbaren 
schlechten Preise begrenzt. 
Papierabfälle. Das fehlende Weihnachts- 


geschäft hat bei den Papierfabriken einen Auftrags- 
mange! hervorgerufen, der für Papierabfälle die nie- 
drigsten Preise des Jahres brachte. Kann in ge- 
mischten Abfällen ab und zu noch ein Auftrag herein- 
geholt werden, so ist dies für Schwerdruck unmög- 
lich. Akten und weiße Späne liegen zwar auch 
schwächer, doch ist die Nachfrage noch immer größer 
als das Angebot. Die Preise sind unsicher. 


ee — 


Vom tschechoslowakischen Hadernmarkt. 


In Pappehadern ist flotter Absatz bei gleichblei— 
henden Preisen. Die verarbeitenden Betriebe haben 
wohl eine Zeitlang versucht. dadurch. daß sie mit 
dem Einkaufe zurückhielten und als Grund hiefür 
große Läger und mangelnde Aufträge angeben, den 
Preis zu drücken, doch war von vornherein zu sehen, 
daB diese Aktion von keinem Erfolg begleitet sein 
würde aus folgenden Gründen: 1. Infolge der schlech- 
ten Witterungsverhältnisse muß das Aufbringnis noch 
weiter zurückgehen; 2. konnte mit einem Preisrück- 
gang nicht gerechnet werden, da ja Amerika noch 
immer, wenn auch nicht als haussierendes Element, 
so doch als Preisregulator wirkt. Die im Vorjahre 
teilweise neu angeknüpften Uecberseeverbindungen 
werden von beiden Seiten eifrig gepflegt. der Sor- 
tierer ist jeweils über Jie Möglichkeit des Absatzes 
in Amerika orientiert. 

In blauer Baumwolle, Ill weißen Baumwoll- 
hadern, roter Baumwolle, Lichtkattun konnten im 
Laufe der letzten Berichtswoche einige Abschlüsse 
getätigt werden. 


Weniger erfreulich ist die Lage in I und H weißer 
Baumwolle und neuweiß Schnitt. welche Sorten mo- 
mentan nicht gefragt sind. In Leinenhadern ist die 
Lage im allgemeinen gleichbleibend. Primissima— 
Ware ist wie immer flott abzusetzen und könnte auch 
das doppelte Quantum hievon geliefert werden. K. 
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Vom Papierholzmarkt. 

Aui dem Papierholzmarkt war die allgemeine 
Haltung ziemlich fest und es wurden durchweg gute 
Preise erzielt, doch beginnt in einzelnen Gegenden 
das Interesse zu den bisherigen Preisen abzubröckeln. 

Bei einem Papier- und Grubenholzverkauf in 
Aschaffenburg am 25. Nov. standen 11500 
Ster Papierholz vor der Fällung zum Verkauf, die 
zu 140% der Landesgrundpreise (Æ 12, 10 und 8 
je Ster 1.—IH. Kl. ohne Rinde, bzw. «A 11, 9 und 7 
je Ster ].--IH. Kl. mit Rinde ab Wald) auigeworfen 
waren. Geboten wurden 91—123% dieser Sätze, 
der Zuschlag wurde nicht erteilt. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, 11. Dez. 1925. 

Terpentinöl. Der Markt liegt in Amerika 
weiter schwach. Savannah notierte gestern 97 cents, 
während Frankreich ziemlich unverändert geblieben 
ist und hierdurch die Preise für beide Provenienzen 
ziemlich gleich sind. 

Auch der Harzınarkt hat in der verflossenen 
Woche in Amerika weiter abschwächende Tendenz 
gezeigt. Da meistens in der Zeit vor Weihnachten 
das Geschäft ruhig ist, so ist anzunehmen, daß keine 
größeren Aufträge an den amerikanischen Markt ge- 
geben werden, und daB wir vielleicht mit noch einer 
weiteren Abschwächung zu rechnen haben werden. 
Es kommt natürlich darauf an, wie die anderen 
verbrauchenden Länder ihre Einkaufspolitik einrichten 
werden, da Deutschland kein ausschlaggebender Fak- 
tor in der Preisentwicklung ist. 

Während der Markt in Spanien wegen nur 
schr geringer Vorräte ziemlich unverändert geblieben 
ist, ist Frankreich nun auch dem amerikanischen 
Markt gefolgt und notiert niedrigere Preise. 

Der Markt für Wurzelharz ist in Amerika ganz 
unverändert xeblieben, da dieser Markt der letzten 
Befestigung nicht folgte und hier ziemlich bestimmt 
mit einer baldigen neuen Befestigung gerechnet wird. 


Deutscher Ingenieur-Kalender 1926. 
Auskunftsbuch für den praktischen Maschinenbau. 
Bearbeitet von Ing. T. E. Berck. Band I und Il. 

Dauerhaft gebunden, Preis zusammen M 3.50. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rig). 
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Danksagung. 


Anläßlich meines 70. Geburtstags sind 
mir nach Hunderten zählende Ehrungen und 
Aufmerksamkeiten von Behörden, Fachver- 
einen und aus allen Kreisen unserer Industrie 
zuteil geworden. Ich bin deshalb, so gern 
ich es möchte, leider außerstande, jedem 
einzelnen persönlich und handschriftlich zu 
danken und bitte, mir zu gestatten, auf diesem 
Wege meinen herzlichsten Dank auszu- 
sprechen. 

Alle diese Zeichen der Wertschätzung und 
Freundschaft haben mich tief gerührt und 
sehr erfreut. Besonderen Dank auch an dieser 
Stelle Herrn Direktor Heino Castorf für 
seine mir gewidmeten poetischen Glückwün- 
sche; sie werden mir dauernd ein liebes An- 
denken sein. 

Sollten sich die vielen und herzlichen 
Wünsche mit Gottes Hilfe erfüllen, so werde 
ich gern weiter wie bisher für die Interessen 
unseres Faches tätig sein. 


In diesem Öffentlichen Dank drängt es 
mich, auch besonders des hiesigen evangeli- 
schen Kirchenchors für das erhebende Ständ- 
chen am Vorabend meines Geburtstages zu 
gedenken, und weiter meiner hiesigen treuen 
Mitarbeiter einschließlich Sohn und Schwie- 
gersohn, welche mich am Geburtstage selbst 
durch Ueberreichung eines prächtigen Blu- 
menkorbes, eines wertvollen künstlerischen 
Gedenkblattes und durch mehrere zu Herzen 
gehende Ansprachen in meinem Hause ehrten 
und ihren Dank für die Stiftungen zum Aus— 
druck brachten, welche ich und die Firma 
anläßlich meines Geburtstages zu ihren Gun— 
sten gemacht haben. 


Möge das neue Jahr allen ein gesegnetes 
sein! 
Biberach, den 21. Dezember 1925. 
Gustav Güntter, Kommerzienrat. 
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Verein Deutscher Papierfabrikanten E.V. 
Die Steuerstelle. 


I. Pflicht des Arbeitgebers, die Steuerbücher 
der Arbeitnehmer dem Finanzamt einzu- 
Ä reichen. 


Ein Arbeitgeber war vom Finanzamt auf- 
gefordert worden, die von ihm im Jahre 1924 
für seine Arbeiter verwendeten Steuerbücher 
nebst Einlagebogen abzuliefern. Der Arbeit- 
geber erklärte, er habe trotz eifrigsten Su- 
chens die Karten nicht finden können und 
habe nicht die Zeit gehabt, um weiter zu 
suchen. Im Herbst habe er mehr Zeit und 
er verpflichte sich, die Karten bis zum 1. No- 
vember einzureichen. An sich ist der Arbeit- 
nehmer verpflichtet, die Steuerbücher und 
Einlagebogen an das Finanzamt abzuliefern. 
Dazu muß der Arbeitgeber am Ende des 
Kalenderjahres oder bei Beendigung des 
Dienstverhältnisses das Steuerbuch dem Ar- 
beitnehmer zurückgeben. Wenn das aber, 
wie hier, nicht geschehen ist, so kann das 
Finanzamt die Steuerbücher auch unmittelbar 
vom Arbeitgeber abfordern. Der Arbeitgeber 
ist selbständig dem Finanzamt gegenüber 
verpflichtet, auf. Anfordern die erfolgte 
Steuerzahlung, das heißt, die richtige Ver- 
wendung der Steuermarken, nachzuweisen. 
Nach der hier gegebenen Sachlage erklärte 
der Reichsfinanzhof die Verhängung einer 


Charlottenburg 2, 15. Dez. 1925. 
Neue Grolmanstraße 5/6. 

Ordnungsstrafe gegen den Arbeitgeber für 

berechtigt. 


ll. Unzulässigkeit des Abzugs von Betriebs- 
kosten bei der Vermögenssteuer. 

Einem Unternehmer war durch Verfügung 
der Polizeibehörde die Ausführung von be- 
stimmten Arbeiten auferlegt worden. Der 
Unternehmer setzte den Betrag, den er zur 
Deckung der später bei Ausführung dieser 
Arbeiten erwachsenden Kosten brauchte, von 
seinem Vermögen ab. Der Reichsfinanzhof 
sprach aus, daß es für die Vermögenssteuer 
keine als Werbungskosten abzugsfähige Be- 
triebskosten im Sinne des Einkommensteuer- 
gesetzes gäbe. Für die Vermögenssteuer 
seien vom Rohvermögen nur die ganz be 
stimmt im Vermögenssteuergesetz bezeichne- 
ten Schulden und Lasten abzuziehen. Die 
polizeiliche Anordnung, bei Vermeidung von 
Zwangsmaßnahmen gewisse Arbeiten vor- 
nehmen zu lassen, begründe noch keine 
abzugsfällige Schuld für die Kosten, welche 
durch diese Arbeiten erforderlich werden. 
Fine Geldleistung, die als abzugsfähige 
Schuld bezeichnet werden könnte, besteht 
weder der Polizeibehörde gegenüber noch 
dem späteren Unternehmer der Arbeiten 
gegenüber. 


Der deutsch-russische Handelsvertrag. 


Der Vertrag zwischen dem deutschen 
Reich und der Union der sozialistischen 
Sowjet-Republiken vom 12. Oktober 1925 
ist nach erfolgter Genehmigung durch den 
Reichsrat und Reichstag ratifiziert worden. 
Das Inkrafttreten erfolgt einen Monat nach 
dem Austausch der Ratifikationsurkunden. 
In dem Vertrag hat Sowjed-Rußland die volle 
Aufrechterhaltung des Grundsatzes des staat- 
lichen Außenhandelsmonopols durchgesetzt. 
Gerade in dieser Verschiedenheit der Wirt- 
schaftssysteme beider Vertragsländer lag aber 
die größte Schwierigkeit für die Verständi- 
gung über die Regelung des gegenseitigen 
Wirtschaftsverkehrs. 

Das Wirtschaftsabkommen ist 
nur ein Teil des deutsch-russischen Vertrags- 
werks. Dieses besteht aus einem Mantelver- 
trag von 8 Paragraphen, der u. a. die Be- 
stimmungen des vorläufigen Abkommens 
zwischen dem deutschen Reich und Rußland 


vom 6. Mai 1921 und dem Vertrag zwischen 
dem deutschen Reich und den Sowjet-Repu- 
bliken der Ukraine, Weißrußland, Georgien, 
Aserbeidschan, Armenien und der Republik 
des fernen Ostens vom 5. November 1922 
außer Kraft erklärt, während der Vertrag 
von Rapallo vom 16. April 1922 als in Kraft 
bestehend bestätigt wird. Der Mantelvertrag 
umschließt folgende Einzelverträge: 
I. Abkommen über Niederlassung und 
allgemeinen Rechtsschutz, 
II. Versicherungsabkommen, 
III. Schiffahrtsabkommen, 
IV. Wirtschaftsabkommen, 
V. Eisenbahnabkommen, 


VI. Abkommen über Handelsschiedsge- 
richte, 

VII. Abkommen über gewerblichen Rechts- 
schutz, 


VIII. Steuerabkommen. 
Außer diesem großen Gesamtwerk wur- 
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den noch das Konsularabkommen 
und das Abkommen über Rechtshilfe 
abgeschlossen. 

Das gesamte Vertragswerk bildet mithin 
ein geschlossenes Ganzes, dessen Zweck in 
der Regelung rechtlicher Beziehun- 
gen zwischen Deutschland und Rußland 
liegt. Es ist daher kein Handelsvertrag in 
herkömmlichem Sinne, weil in ihm einerseits 
weiterliegende Gebiete behandelt werden, 
als dieses in einem Handelsvertrag sonst zu 
geschehen pflegt, andererseits aber, weil der 
in einem Handelsvertrag zu regelnde freie 
Handelsverkehr dieses Mal nicht festgelegt 
wird. 

Das Vertragswerk kann als ein bedeu- 
tungsvoller Schritt vorwärts auf dem Wege 
der Entfaltung der wirtschaftlichen Bezie- 
hungen zwischen den beiden Ländern ange- 
sprochen werden. In ihm werden in umfas- 
sender Weise alle möglichen Rechtsbezie- 
hungen auf allen in Frage kommenden Ge- 
bieten geregelt und festgelegt, insbesondere 
auf dem Gebiet der Einreise, des Musterver- 
kehrs, der Zollbehandlung, des Rechtsschut- 
zes der Person, des gewerblichen Rechts- 
schutzes, gewisser Verkehrsfragen und der 
Fischerei. 

Die deutschen Zugeständnisse bestehen 
u. a. in der Ausdehnung der Exterritoriali- 
tät der Geschäftsräume der russischen Han- 
delsvertretung in Berlin auf das ganze Ge- 
bäude in der Lindenstraße, in den begrenzten 
Ausnahmen von der Meistbegünstigung für 
die Staaten an der asiatischen Landgrenze 
und in der Zulassung eines bestimmten Kon— 
tingents von Schweinen und Pferden. Im 
übrigen basiert das Wirtschaftsabkommen 
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auf unbeschränkter gegenseitiger Meistbe- 
günstigung. 

Die Geltungsdauer der unter I bis V ge- 
nannten Abkommen beträgt zwei Jahre, die 
der unter VI und VII genannten Abkommen 
vier Jahre. Die einzelnen Abkommen können 
sechs Monate vor Ablauf des 2-bzw. 4-jäh- 
rigen Zeitraums gekündigt werden. Soweit 
eine Kündigung nicht erfolgt, verlängert sich 
die Geltungsdauer der einzelnen Abkommen 
um weitere je sechs Monate, bis eine Kündi- 
gung mit sechsmonatiger Frist erfolgt. 

Die Vereinbarungen des Vertrags werden 
sich voraussichtlich erst langsam auswirken. 
Allein schon die Schaffung gegenseitiger 
Rechtsverhältnisse ist aber ein begrüßens- 
werter Schritt vorwärts. Der greifbare Er- 
folg des Vertrags hängt in erster Linie von 
seiner Auslegung und praktischen Handha- 
bung ab. In diesem Sinne ist im Interesse 
beider Länder zu hoffen, daß die verheißungs- 
vollen, einleitenden Worte des Wirtschafts- 
abkommens in die Tat umgesetzt werden: 

„Die vertragschließenden Teile werden 
bestrebt sein, die wechselseitigen Handels- 
beziehungen auf jede Weise zu fördern, 
die möglichste Stabilität des Warenverkehrs 
zu erzielen und den Anteil beider Länder 
an der gegenseitigen Aus- und Einfuhr 
nach Maßgabe des Fortschritts des wirt- 
schaftlichen Wiederaufbaus auf das Vor- 
kriegsmaß zu bringen, wobei sie sich vom 
wirtschaftlichen Gesichtspunkt leiten las- 
sen werden.“ 

Neue Verhandlungen und künftige Ver- 
träge werden aber die noch vorhandenen 
zahlreichen Lücken ausfüllen müssen. 

v. W. 


Handelspolitik. 


1. Polen. 


Am 1. Januar tritt der neue polnische 
Zolltarif in Kraft. In diesem in Nr. 48/1925 
im Auszuge für das Papierfach wiederge- 
gebenen Tarif sind folgende Aenderungen 
(im Sperrdruck) eingetreten : 


177,6a) Mit einem Holzmassegehalt von 


über 30%, im Quadratmeterge- 
wicht von: usw. 


b) Ohne Holzmassegehalt oder mit 
einem Holzmassegehalt 
von 30% und weniger, im 
Quadratmetergewicht von: usw. 
177, 7 a) Mit Holzmassegehalt von über 
30% : usw. 


b) Ohne Holzmassegehalt oder mit 
einem Holzmassegehalt 
von 30% und weniger: usw. 

Anmerkung zu Punkt6 und 7 der 
Position 177: 

Den in den Punkten 6a und 7a 
genannten Waren ist eine Ana- 
lyse beizufügen, die den Holz- 
massegehalt von über 30% fest- 
stellt und die durch das zu- 
ständige polnische Konsulat 
beglaubigt ist. Die Proben der 
nach diesen Vorschriften abge- 
fertigten Waren sind zwecks 
Prüfung an das polnische Fi- 
nanzministeriumzuübersenden. 
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2. Griechenland. 

Mit dem 1. Januar 1926 tritt der neue 
griechische Zolltarif in Kraft, der in Nr. 50, 
1924 im Auszuge wiedergegeben wurde. 
Dieser Tarif, der schon am 10. Dez. 1924 
in Geltung treten sollte, ist ein Doppeltarif 
mit Maximal- und Minimalzollsätzen. Auf 
Grund des deutsch-griechischen Handelsab- 
kommens vom 15. Mai 1925 mit gegenseitiger 
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unbeschränkter Meistbegünstigung kommen 
für deutsche Waren die griechischen Minimal- 
zölle in Frage, die aber gegenüber den jetzi- 
gen Vertragssätzen durchweg höher sind. 
Das deutsch-griechische Handelsabkommen 
ist seitens Griechenland zum 7. Februar 1926 
gekündigt. Die Verhandlungen über den Ab- 
schluß eines endgültigen deutsch-griechischen 
Handelsvertrags werden demnächst beginnen. 
v. W. 


Tarifpolitik. 


Unter der Ueberschrift „direkte schwe- 
dische Zellulosetransporte durch Deutsch- 
land nach Italien“ enthielt die letzte Num- 
mer des Wochenblattes die Nachricht, daß 
Schweden nunmehr in der Lage sei, per 
Eisenbahn Zellulose für die Kunstseidenfabri- 
kation in Italien ohne Umladen zu günsti- 
gen Tarifen an ihren Bestimmungsort zu 
befördern. 

Hinter dieser Nachricht verbirgt sich eine 
sehr ernste Seite der neuzeiflichen Tarifpoli— 
tik der deutschen Reichsbahn. 

Um was handelt es sich? 

Die schwedische Zelluloseindustrie, vor- 
nehmlich Billeruds A.-G., steht mit der deut- 
schen Zellstoffindustrie in scharfem Konkur- 
renzkampf in Italien bei Belieferung der dor- 
tigen Kunstseidenindustrie. 


Daß die Produktionsbedingungen in 
Schweden so sind, daß die deutschen Fabri- 
ken bezüglich Gestehungskosten im Nachteil 
sind, ist in einem Fachblatt der deutschen 
Papierindustrie nicht nötig besonders zu be- 
gründen. Es darf als bekannt vorausgesetzt 
werden. Diese Nachteile der deutschen Fa- 
briken mildert bis zu einem gewissen Grade 
die frachtlich nicht sehr günstige Lage 
Schwedens zu Italien. Dafür, wie die Verhält- 
nisse liegen, lassen wir die schwedische 
Zeitung Dagens Nylıeter selbst sprechen. 


„Billeruds A.B. hat bereits früher schon 
beträchtliche Posten Zellulose zur Verede- 
lung zu Kunstseide nach Italien verschifft. 
Hierbei hat sich jedoch gezeigt, daß die recht 
empfindliche Kunstseidezellulose die vielen 
Umladungen nicht gut verträgt. Sie mußte 
sowohl in Göteborg wie in Genua umgela— 
den werden und in Italien dann noch eine 
gute Strecke Bahntransport aushalten. Die 
deutsche Zellulose dagegen, mit der wir in 
Italien in scharfer Konkurrenz stehen, wurde 
direkt per Eisenbahn gesandt.“ 


An wen hat sich nun die schwedische. 


Konkurrenz zu wenden, um diesen Nachteil, 


der ihren Lieferungen noch anhaftet, zu be- 
seitigen und die deutsche Industrie, die mit 
weit ungünstigeren Produktionsbedingungen 
zu rechnen hat, endgültig aus dem Felde zu 
schlagen. | 

An die deutsche Reichsbahn - Gesell- 
schaft. 

Hier findet sie ohne weiteres Verständnis 
für ihre Schwierigkeiten. Es wird ihr bereit- 
willigst ein Durchfuhrtarif zugestanden, der 
die gewünschte Erleichterung bringt, um der 
deutschen Industrie in Italien in noch größe- 
rem Maße wie bisher Konkurrenz machen 
zu können. Der angezogene Artikel der 
schwedischen Zeitung schreibt hierüber: 

„Erzielt wurde ein Abkommen über den 

Transport von 18000 t. Im nächsten 

Jahre wird mit 20000 t gerechnet, was 

ungefähr 70 t täglich entspricht.“ 


Es ergibt sich also das Bild, daß der 
ausländischen Industrie ohne weiteres 
Frachterleichterungen gewährt werden, wäh- 
rend die deutsche Industrie seit Jahr und 
Tag unter der hohen Frachten seufzt und 
vergeblich kleinere Erleichterungen zu er- 
reichen versucht. 


Es handelt sich hierbei nicht etwa um 
einen Ausnahmefall, sondern derartige Durch- 
tuhrtarife bestehen in großer Zahl. Sogar 
auf dem Gebiete der Zellulose ist es nicht 
der einzigste Tarif. Es existiert u. a. ein 
Durchfuhrtarif für tschechische Zellulose zu 
den deutschen Seehäfen, als dessen Folge 
sich für eine ganze Weile das Kuriosum er- 
gab, daß tschechische Zellstoffverlader bil- 
liger z. B. nach Hamburg gelangen konnten, 
als deutsche, die z. B. in Schlesien nahe der 
tschechischen Grenze verluden. Während 
der Durchfuhrtarif für die Tschechoslowakei 
sehr schnell gewährt wurde, dauerte es zwei 
Jahre bis es gelang, auch für Zellstoff einen 
Seehäfenausnahmetarif zu erwirken, der die 
bestehende tarifarische Abnormität zu mil- 
dern geeignet war. 
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Hier handelt es sich um eine grundsätz- 
liche Frage. Die Reichsbahn erwidert auf 
nachdrückliche Vorstellungen, die selbstver- 
ständlich von allen betreffenden Stellen bei 
ihr erhoben werden; Die deutsche Reichs- 
bahn sei 


nur irgend in Frage kämen, auf ihre Schie- 
nenwege zu ziehen. Die von ihr gewährten 
Durchfuhrtarife seien sämtlich Konkurrenz- 
tarife, die betreffenden Waren liefen sonst 
auf anderen Wegen mindestens zu ebenso 
niedrigen Preisen an ihr Ziel. Es könne des- 
halb von einer Schädigung der deutschen 
Industrie keine Rede sein. 

Der Fall des schwedischen Zellulosever- 
sandes nach Italien zeigt, daß die Erwide- 
rung der Reichsbahn nicht stichhaltig ist, 
zum mindesten nicht in allen Fällen. Hier 
hat die schwedische Industrie ein ganz be- 
sonderes Interesse daran, nicht einen anderen 
Weg, der vielleicht, da es sich um Seefrach- 
ten handelt, billiger ist, zu wählen, sondern 
gerade den unmittelbaren Eisenbahntrans- 
port über Deutschland und die Schweiz. 
Dieser Transportweg ist für sie ein Mittel, 
um besser mit der deutschen Industrie kon- 
kurrieren zu können. Das ist der Haupt- 
grund, weshalb die schwedische Industrie an 
der Schaffung des Tarifs überhaupt ein Inte- 
resse hat. 

Durch Gewährung der tariflichen Erleich- 
terung stärkt also die deutsche Reichsbahn 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


ein kaufmännisches Unternehmen 
und deshalb gezwungen, alle Transporte, die 


1587 


die ausländische Industrie in der Konkurrenz 
gegen die deutsche Industrie. Das dürfte 
eine Auswirkung des kaufmännischen Gei- 
stes der Reichsbahn sein, der, wenn er sich 
häufig und dauernd betätigt, die Existenz 
der deutschen Industrie in empfindlicher 
Weise bedroht. 

Es sind deshalb doch wohl Zweifel ange- 
bracht, ob dieser Oeist für die deutsche 
Reichsbahn als gesund bezeichnet werden kann. 
Sie sollte doch nicht vergessen, das ihr Er- 
gehen auf Gedein und Verderben in erster 
Linie mit der deutschen Wirtschaft verknüpft 
ist. Ja wir wagen noch weiter zu behaupten, 


daß es Aufgabe der deutschen Reichsbahn 


ist, nach besten Kräften die deutsche Wirt- 
schaft in ihrem schweren Existenskampf zu 
schützen und zu fördern. Die Durchfuhr- 
tarife der geschilderten Art wirken gerade 
entgegengesetzt.. Zum mindesten muß von 
der Reichsbahn der deutschen Industrie ge- 
genüber der Grundsatz der tarifarischen 
Meistbegünstigung gelten, d. h. die deutsche 
Industrie muß das Bewußtsein haben, ihre 
Güter mindestens zu denselben Tarifsätzen 
befördern zu sehen, die ihrer ausländischen 
Konkurrenz auf den deutschen Bahnen ge- 
währt werden. Alle tarifarischen Maßnah- 
men, die dieser mindestforderung wider- 
sprechen, schädigen die deutsche Wirtschaft 
und dürften in dem Tarifgebäude der deut- 
schen Reichsbahn- Gesellschaft keinen Platz 
finden. 


Zur Lage der deutschen Papierindustrie Jahresende 1925. 
Von Heino Castorf. 


Ein Winter deutschen Mißvergnügens! 
Die Wirtschaftsdepression ist weiter fortge- 
schritten, sie nahm seit dem Herbst erschüt- 
ternde Formen an. Auch im Papierfach ist 
gegen Jahresende ihr allgemeines Merkmal 
eine weitgehende Stockung des Auftragsein- 
ganges, eine Folge der darniederliegenden 
Aufnahmefähigkeit des Inlandmarktes und 
der erschwerten Ausfuhr, auf welche unsere 
Industrie mehr denn je angewiesen ist, wenn 
ihr Bemühen ‚die Belegschaft durchzuhalten, 
Erfolg haben soll. Die unheimliche Steige- 
rung der Afbeitslosenziffer, die Zunahme der 
Konkurse und ihrer regelmäßigen Vorläufer, 
der Geschäftsaufsichten, sie geben den auf- 
fälligsten Gradmesser für die vielberufene 
„Gesundungskrise“, welche, soweit sie nicht 
ein internationales Gesicht hat, Zunächst 
wohl als eine die Kaufkraft breitester Volks- 
schichten beengende Folge der „Imwertung 


aller Werte“, der beispiellosen Vernichtung 
der flüssigen Betriebsmittel und des Schwun- 
des jeglichen Renten- und Sparkapitals anzu- 
sprechen ist. Während früher, wie im Ge- 
schäftsverkehr überhaupt, so auch im Papier- 
fach die letzten Monate vor Weihnachten 
lebhafte, ja oft sogar recht dringende Be- 
schäftigung gaben, brachten sie heuer eine 
schwere Enttäuschung und aus Kapitalnot 
überdies mehrfach noch den Zwang zu Be- 
triebseinschränkungen, in einzelnen Fällen 
sogar Stillegung der Maschinen, und zwar 
selbst bei Unternehmungen, die sich bisher 
hohen Ansehens erfreuten. Nicht nur im 
Produktions-, sondern auch in dem seit der 
Inflation allerdings stark übersetzten Ver- 
triebsapparat, im Groß- und mehr noch im 
Einzelhandel häuften sich die Zahlungs- 
schwierigkeiten und schufen eine schwüle 
Atmosphäre mangelnden Vertrauens und all- 
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gemeiner Unsicherheit bei der Kreditgabe. 
Mancher hat es wohl versäumt, zu rechter 
Zeit seinen Geschäftsumfang in das rechte 
‘Verhältnis zu seinem Betriebskapital zu brin- 
gen. Der Winter droht böse zu werden. 


Vielfach wurde in dieser Notzeit zur 
öffentlichen Diskussion gestellt die zunächst 
vielleicht wichtigste innerdeutsche Frage: 
die einer Neubelebung des Geschäftsverkehrs 
entgegen stehende Steuerpolitik. In 1924, 
dem Jahre der Notverordnungen und der 
vielleicht gar zu üppiger Staatswirtschaft, 
hat sie statt der vorveranschlagten 5,2 Mil- 
liarden deren 7,3 aus der deutschen Wirt- 
schaft herausgeholt. Eine Gegenüberstellung 
der Lasten, welche der Staat vor dem Kriege 
von der Wirtschaft erhob, im Vergleich mit 
denen, die ihr in 1924 aufgebürdet wurden, 
ergibt nach der Steuerstatistik Raabs das 
Zahlenverhältnis 11% zu 30%, und man darf 
auch als loyaler Staatsbürger wohl einigen 
Zweifel hegen, ob das jetzige Steuersystem, 
welches Tüchtigkeit, Fleiß und Sparsamkeit 
immer noch am meisten bestraft, eine in Un- 
ordnung geratene Wirtschaft wieder in die 
. Höhe und in das rechte Geleise bringen 
wird. Ein Fiskalismus — der beispielsweise 
neuerdings dem durch den Währungsverfall 
verarmten alten und arbeitsunfähigen Rentner 
sogar die gegen seine Kriegs- usw. Anleihen 
eingetauschten „Auslosungsrechte“ mit 30- 
jähriger Lotterieanwartschaft, die also für die 
Gegenwart als ein Nichts zu werten sind, für 
die neue Vermögenssteuer als „Vermögen“ 
anrechnet — wird allerdings ein jähes Ende 
finden, wenn das Schwungrad des gewerb- 
lichen Lebens nicht bald wieder auf eine 
höhere Tourenzahl eingestellt werden kann, 
und die Quellen mehr und mehr versiegen, 
welche bisher die Steuerkassen gespeist ha- 
ben. Ob man sich neben dem Großbetrieb 
des Reiches für die Zukunft auch noch den 
Luxus von 18 Vaterländern, 18 Landesregie- 
rungen, 18 Parlamenten mit ihren Tausenden 
von Tagegeldern beziehenden Abgeordneten 
und vielleicht einem vollen Hundert von 
Ministern leisten will, das ist auch so eine 
Frage, die dem geplagten Steuerzahler wohl 
mal in den Sinn kommt, wenn er im eigenen 
Betriebe jetzt schweren Herzens Arbeiter und 
Angestellte entlassen muß, weil es an Arbeit 
fehlt oder Steuern aller Art ihm den Rest 
seines durch die Inflation ohnehin schon ver- 
kümmerten Betriebskapitals weggezehrt ha- 
ben. Wohl ist es richtig, die Summe der 
Privatwirtschaften macht noch nicht den 
Staat aus, und dieser kann sich nicht aus- 
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schließlich nach privatwirtschaftlichen Ge- 
sichtspunkten einstellen. Aber ebenso stich- 
haltig ist es, daß die privatwirtschaftliche 
Prosperität durch ein Uebermaß verkehrs- 
feindlicher Steuern nicht gestört werden darf, 
wenn anders die politischen, sozialen und 
kulturellen Aufgaben der Volksgemeinschaft 
nicht in Frage gestellt werden sollen. 


Nun aber sollen nach dem Dawesabkom- 
men aus unserer nahezu völlig ausgepumpten, 
jedenfalls zu einem Teile jetzt schon leer- 
laufenden Wirtschaft mit ihrer stark passiven 
Handelsbilanz, mit ihren gegenwärtig 800 000 
unterstützten Arbeitslosen, mit schätzungs- 
weise 200000 noch nicht unterstützten Er- 
werbslosen und darüber hinaus noch mit 
Hunderttausenden von Kurzarbeitern noch 
jährlich 2,4 Milliarden für Reparationen ge- 
holt werden. Wie unsere Wirtschaft eine 
solche neue Wirtschaft tragen soll, olıne zu 
erliegen, die Schicksalsgötter mögen es wis- 
sen. Jedenfalls aber: dürfte es inzwischen 
jedem Volkswirtschaftler klar geworden sein, 
daß eher, als man es noch vor einigen Mo- 
naten angenommen hat, die unabweisliche 
Notwendigkeit vorliegt, sich mit der weiteren 
Durchführungsmöglichkeit dieses Abkommens 
zu beschäftigen. Ob man bei der wüsten 
Zerklüftung unseres Parteiwesens im Parla- 
mente, bei dem Mangel einer einheitlichen 
Linie und des Zusammenhaltens einer Front- 
stellung wenigstens nach außen hin, in der 
Lage sein wird, diese ungeheuer schwierigen 
Auseinandersetzungen mit unseren Gläubi- 
gern zur vollen Wiederingangsetzung der 
Wirtschaft mit Erfolg zu führen, wer weiß 
es? Eigentlich sollte man wohl annehmen, 
bei der gemeinsamen Not unseres Volkes 
müßte sich eine organische Arbeitsfront zu- 
sammenschweißen lassen, um die Ketten zu 
sprengen, welche jeden einzelnen, gleichviel 
ob er Arbeitnehmer oder Arbeitgeber ist, 


wund drücken, aber parteiloses, vorurteils- 


freies Denken selbst in solchen Wirtschafts- 
fragen, die uns auf den Nähten brennen, ist 
bei unterschiedlichen Zeitgenossen nur recht 
selten zu finden, und die Zahl derer, die es 
über sich gewinnen, die parteipolitische 
Zwangsjacke mal abzustreifen, wird keine 
allzu große sein. Jedenfalls aber ist durch 
die jetzige, mit noch unübersehbaren welt- 
wirtschaftlichen Zusammenhängen verfloch- 
tene Dauerkrisis die optmistische Annahme 
der Erfüllungspolitiker, wir würden befähigt 
sein, neben allen anderen Erschwerungen 
auch noch die Daweslasten durch tüchtige 
Arbeitsleistung abzutragen und durch Fleiß 
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wieder zur Freiheit zu kommen, aufs tiefste 
erschüttert. Wenn uns kein Feld für unsere 
Arbeitsbetätigung gelassen wird, wenn frühere 
Absatzgebiete für uns verschlossen bleiben, 
weil wir, von Zollschranken ganz abgesehen, 
wegen unserer Betriebsbelastungen nicht 
wohlfeil genug arbeiten können, dann kann 
uns auch der beste Arbeitswille und rührigste 
Arbeitseifer nicht aufhelfen. 

Die besorgniserregende Lage der Papier- 
industrie spiegelt sich auch in den bisher 
veröffentlichten Bilanzabschlüssen derjenigen 
Aktiengesellschaften, welche auf den Juli- 
termin 1925 ihr Geschäftsjahr beendeten. 
Von diesen 26 Unternehmungen blieben 13 
dividendenlos. Noch schlimmer stand es, 
soweit bisher bekannt geworden, mit 15 an- 
deren Gesellschaften, darunter etliche von 
altem, gutem Ruf und bedeutender Kapazität, 
welche Geschäftsaufsicht bzw. Konkurs über 
sich verhängen lassen mußten. Besonders 
kennzeichnend für die Lage ist, daß, trotz 
des ganz erheblichen Produktionsausfalles 
dieser stillgelegten 15 Betriebe, die überwie- 
gende Mehrzahl der Fabrikanten, vielleicht 
mit alleiniger Ausnahme der Zeitungspapier- 
erzeuger, über unzureichende Beschäftigung 
klagt. — 

Die pessimistische Auffassung in der Be- 
urteilung der Lage der Papierindustrie, 
welche vom vielgerühmten „Locarno-Geiste“ 
noch keinen Hauch verspürte, teilt auch die 
immer spürsinnige Börse, und zwar selbst 
für solche Unternehmungen, deren hervor- 
ragende Qualitätsleistungen in Verbindung 
mit erprobter, tüchtiger Leitung und mit 
einem die Aktienkapitale weit übersteigenden 
inneren Werte der Anlagen eine günstige 
Voraussicht für die Rentabilität rechtfertigen 
würde. Seit Jahresfrist hat sich das Kurs- 


Wochenblatt für Papierfabrikation 


1589 


niveau immer weiter verschlechtert und die 
Verkaufsmöglichkeit derart eingeengt, daß 
zeitweilig überhaupt keine Kursnotiz zu- 
stande kam. I 

Die nachfolgende Tabelle gibt eine Ueber- 
sicht über die an der Dresdener, Leipziger 
und Berliner Börse gehandelten Papierfabriks- 
aktien, sie ist kennzeichnend für die Lage der 
Papierindustrie gegen Jahresende 1925. 


1925 
27.2. 24. 4. 26.6. 15.12. 
Alfeld-Gronau — 50.— 38.— 17.— 
Ammendorf — 135.— 124.30 93.— 
Aschaffenbg. 109.50 105.50 79.95 49.— 
Cröllwitz — — — 126.— 
Dresd.Chromo98.— 85.10 77.50 70.— 
Feldmühle 85.25 82.12 68.50 64.75 
Heidenau — 55.— 36.50 18.1 
Kostheim — — 33.75 19.— 
Reisholz — — — 106.— 
Schles. Cellulose- | 
u. Papierfab. — 82.— 82.— 73.— 
Varzin 70.— 67.50 56.75 38.1 
Bautzen 73.50 — 56.50 33.25 
Zellstoff-Verein — 70.75 54.— 4175 
Waldhof — — — 84.— 
Ver.Strohst. 166.— 156.50 155.50 118.— 
Einsiedel — — — 15.— 
Weißenborn — — — 53.— 
Penig — 04.— 87.— 61.25 
Limmritz- 
Steina 118.— 100. — 98.— 76.50 
Niederschlema 154. — 128.50 119.— 74.— 
Somit notierten Mitte Dezember 1925 


noch: 
unter 50 v. II. der Goldparität 8 Werte, 


von 50—75 „ ”„ „ 6 * 
von 75—100 „ x j I 


über 100 „ 55 „ 3 ”„ 


Dringende Tagesfragen. 


Die rasche Zunahme der Arbeitslosigkeit 
in den letzten Wochen offenbart immer deut- 
licher, daß die deutsche Wirtschaft den Tief- 
punkt der Kriese, die seit Monaten auf ihr 
lastet, noch nicht überwunden hat. Dafür 
spricht auch das weitere Anwachsen der 
Konkurse und Geschäftsaufsichten; bedeutete 
schon die Oktoberzahl einen Rekord, so hat 
sie der November doch noch übertroffen. 
Dafür spricht ferner die Darstellung, welche 
der Vorstand der „Phönix“-Aktiengesellschaft 
für Bergbau und llüttenbetrieb in dem so- 
eben veröffentlichten Geschäftsbericht über 
die Lage und die Aussichten der Gesellschaft 
gibt. Anzeichen für eine Besserung der 


Verhältnisse liegen einstweilen noch nicht 
vor, nur durch die Rationalisierung der Be- 
triebe sei unter der Voraussetzung einer ver- 
nünftigen Regierungspolitik eine allmähliche 
Gesundung der Lage zu erhoffen. 

Eine Umkehr der Regierungspolitik zu 
Grundsätzen, welche unserer heimischen 
Produktion eine Existenzfähigkeit ermög- 
lichen, müßte in erster Linie auf dem Ge- 
biet des Steuerwesens sich vollziehen. Wenn 
in dem Phönix-Bericht der Nachweis er- 
bracht wird, daß an Reichs- und Landes- 
steuern im abgelaufenen Geschäftsjahr auf 
den einzelnen Arbeiter 294 / entfielen, 
gegen 10 4 in der Vorkriegszeit, so handelt 
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es sich bei diesem Unternehmen nicht um 
einen Sonderfall, in dem die steuerliche Be- 
lastung ein gegenüber anderen Unterneh- 
mungen ungewöhnlich hohes Maß erreicht 
hat, sondern um ein typisches Beispiel für 
das bisherige System der steuerlichen Aus- 
saugung unserer industriellen Unternehmun- 
gen. Auf diesem Gebiet muß allerdings eine 
Abkehr von der bisherigen Politik der Re- 
gierung mit möglichster Beschleunigung 
eintreten. Daß die sogenannte Finanzreform 
des letzten Sommers diese Abkehr noch 
nicht gebracht hat, unterliegt keinem Zweifel. 
Auch diese Reform war ganz überwiegend 
von fiskalischen, nicht aber von wirtschafts- 
politischen Rücksichten durchgeführt. Der 
Reichstag erblickt eben auch heute noch in 
unserer Industrie eine nie versiegende Geld- 
quelle, deren Inanspruchnahme ausschließlich 
nach den Einnahmebedürfnissen des Reichs- 
etats gestaltet werden kann. Ergreift der 
Reichstag nicht selbst so bald als möglich 
die Initiative zu einer Steuerreform mit dem 
Ziel einer Entlastung der industriellen Pro- 
duktion, dann werden die Parteien, deren 
Existenz ganz überwiegend auf den Stimm- 
zetteln der Arbeiter beruht, die Verantwor- 
tung für eine weitere Zunahme der Arbeits- 
losigkeit auf sich nehmen müssen. Der In- 
dustrie bleibt, um nicht zugrunde zu gehen, 
nur der Weg der Rationalisierung und der 
Fusionierung, der unvermeidbar zu Betriebs- 
einschränkungen und Arbeiterentlassungen 
führt. 


Ein weiteres Gebiet, auf dem Maßnahmen 
zur Erleichterung unserer Wirtschaftslage 
notwendig und auch durchführbar sind, ist 
das Gebiet der Kreditgewährung aus Mitteln 
der Reichsbank und der staatlichen Verwal- 
tungen. Die Ankündigung des Reichsbank- 
präsidenten über eine bevorstehende Kredit- 
lockerung ist in den Kreisen der deutschen 
Industrie mit großer Genugtuung aufgenom- 
men worden. Die praktischen Folgen dieser 
Entschließung unseres Zentralnoteninstituts 
treten auch bereits seit einiger Zeit durch 
einen gesteigerten Ankauf von Wechseln 
seitens der Reichsbank in die Erscheinung. 
In den voraufgegangenen Zeiten der scharfen 
Kreditrestriktion hat die Reichsbank einen 
Devisenfond angesammelt, der ihr heute eine 
liberalere Kreditgewährung ermöglicht. Aber 
die liberalere Handhabung muß sich vor 
allem auf die Prüfung der Kreditfähigkeit 
eines Unternehmens erstrecken. Die Be— 
schränktheit der Betriebsmittel hat vielen an 
sich durchaus lebensfähigen Unternehmungen 
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die Möglichkeit eines günstigen Jahres- 
abschlusses genommen. Darin darf aber kein 
Grund für eine Kreditversagung liegen. Im 
Gegenteil müssen gerade solche Unterneh- 
mungen, deren schwierige Lage erwiesener- 
maßen auf Mangel an Betriebsmitteln beruht, 
eine bevorzugte Kreditgewährung genießen. 
Niemand wird von der Reichsbank eine 
Hergabe ihrer Mittel ohne sorgfältige Prü— 
fung der vorhandenen Sicherheiten erwarten; 
aber wenn die angekündigte Kreditlockerung 
der Industrie von fühlbarem Nutzen sein soll, 
muß in der Zuteilung eine etwas großzügi- 
gere Handhabung Platz greifen, als es bisher 
vielfach der Fall war. 


Steuerliche Entlastung und Krediterschlie- 
Bung würden unserer Industrie eine Steige- 
rung ihrer Produktion ermöglichen. Aber 
infolge der Verarmung unseres Volkes ist der 
Inlandmarkt nur in beschränktem Umfang 
für eine gesteigerte Erzeugung von indu— 
striellen Erzeugnissen aufnahmefähig. Die 
Warenausfuhr muß also mit allen Mitteln 
gefördert werden. Unter ihnen ist der Ab- 
schluß von Handelsverträgen zweifellos das 
aussichtsvollste. Hierauf mit allem Nachdruck 
hinzuweisen, erscheint aus dem Grunde not- 
wendig, weil gerade in neuester Zeit in maß- 
gebenden Wirtschaftskreisen die Ansicht zum 
Ausdruck gebracht ist, daß die durch die 
Handelsverträge zu erzielende Exportförde- 
rung im allgemeinen überschätzt würde. 
Diese Ansicht beruht auf der Erwägung, daß 
das heute in fast allen Staaten herrschende 
Hochschutzzollsystem eine Ausfuhr deutscher 
Fertigwaren in dem Umfang der Vorkriegs- 
zeit zu einer Unmöglichkeit macht. Es sei 
mithin erforderlich, die europäischen Staaten 
von der Notwendigkeit einer Zollunion zu 
überzeugen. Wie weit auf diesem Gebiet der 
Optimismus bereits vorgeschritten ist, zeigt 
eine Rede des Ministerialdirektors im Reichs- 
wirtschaftsministerium, Dr. Schäffer, die er 
kürzlich im Reichsbund der Deutschen Tech- 
nik über die Lage und Aussichten der deut- 
schen Wirtschaft hielt. Darin bezeichnete er 
die internationale Kartellierung und die 
europäische Zollunion als die geeignetsten 
Mittel zu einer weltwirtschaftlichen Gesun- 
dung; der Tag der europäischen Zollunion 
ist nach seiner Auffassung nicht mehr fern. 


Man kann nicht eindringlich genug vor 
einem solchen Optimismus warnen. Allein 
die eine Tatsache, daß England, das bisher 
einzige Freihandelsland Europas, sich in 
neuester Zeit aus politischen und sozialen 
Rücksichten dem Schutzzollprinzip zuwendet, 
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sollte ausreichen, um alle Illusionen über die 
Möglichkeit einer Zollunion zu zerstören. 
Denn hier handelt es sich um einen plan- 
mäßigen Systemwechsel, hinter dem eine 
gewaltige Mehrheit des englischen Volkes 
steht. England hat durch den Weltkrieg, der 
ihm den wachsenden deutschen Wettbewerb 
vom Halse schaffen sollte, wichtige übersee- 
ische Märkte für seine Ausfuhr verloren, und 
darum soll der heimische Markt der eigenen 
Produktion möglichst uneingeschränkt vor- 
behalten bleiben. Dasselbe Bestreben sehen 
wir in Frankreich, Italien und in allen an- 
deren deutschen Ländern, in denen während 
der Kriegsjahre eine industrielle Entfaltung 
entstanden ist, die heute nur unter dem 
Schutz von Zollmauern sich als lebensfähig 
erweist. Man kann ohne Uebertreibung be- 
haupten, daß niemals die Aussichten für eine 
europäische Zollunion so ungünstig waren 
wie gegenwärtig, wo selbst in Staaten, denen 
so ziemlich alle Voraussetzungen für eine 
Industriealisierung fehlen, die Schaffung einer 
heimischen Industrie den Kernpunkt der 
Wirtschaftspolitik bildet. Selbst die östlichen 
Randstaaten, die früher gemeinsam einem 
Wirtschaftsgebiete angehörten und nahezu 
die gleiche wirtschaftliche Struktur besitzen, 
können zu keiner Zollunion gelangen, weil 
die Sorge um junge Industriezweige eine Ver- 
ständigung verhindert. Der bekannte Wirt- 
schaftspolitiker Cassel erhebt in einem Auf- 
satz über die geplante Weltwirtschaftskonfe- 
renz die Forderung, daß alle an der Konfe- 
renz teilnehmenden Länder mit dem festen 


Vorsatz dorthin gehen müßten, mit der 
jetzigen Absperrungspolitik endgültig zu 
brechen. Würde für die Teilnahme an der 
Konierenz dieser Vorsatz zur Bedingung 
gemacht, dann dürfte kein einziger europäi- 
scher Staat sich dort vertreten lassen. 


Wir müssen uns in unserer Handelsver- 
tragspolitik von allen derartigen Illusionen 
frei machen und nur mit den tatsächlichen 
Verhältnissen rechnen. Die bisherigen Ver- 
träge sind keineswegs besonders günstig für 
die Förderung unserer Ausfuhr ausgefallen, 
und trotzdem haben sie unseren Export 
belebt. 
Auslandes zwingen uns, beim Abschluß künf- 
tiger Handelsverträge mit besonderer Sorg- 
falt zu Werke zu gehen und keine Konzession 
zu machen, für die wir nicht eine gleich- 
wertige Gegenleistung erzielen. Dies gilt in 
besonderem Grade von dem Handelsvertrag 
mit Frankreich, bei dem die Gefahr einer 
Rücksichtnahme auf politische Erwägungen 
immer noch besteht. Das Angebot von fran- 
zösischer Seite ist nach übereinstimmendem 
Urteil aller Wirtschafter keine Grundlage 
für weitere Verhandlungen. Man hat aber 
inzwischen in manchen französischen Kreisen, 
besonders in den landwirtschaftlichen, er- 
fahren, was es bedeutet, auf dem deutschen 
Markt durch den Wettbewerb anderer Län- 
der differenziert zu sein. Diese Erfahrung 
dürfte ausreichen, um Frankreich zu veran- 
lassen, uns ein angemessenes Angebot zu 
machen. Bl. 


Mitteilungen des Vereins Deutscher Papierfabrikanten. 


Nr. 40. Nach amtlichen Angaben betrug die 
Papierfabrikation In Rußland im abgelaufenen Wirt- 
schaftsjahr 1924/25 etwa 220 000 t Papier und Karton. 
Im laufenden Wirtschaftsjahr 1925/26 ist folgender 
Produktionsplan vorgesehen: 220 000 t Papier, 24 000 t 
Karton, 73000 t Zellulose und 17000 t Holzmasse. 
Zwecks Steigerung der Produktion der russischen 
Papierindustrie ist im Laufe der nächsten Jahre der 
Bau einer ganzen Reihe neuer Fabriken vorgesehen, 


und zwar: 1. eine Fabrik in Balachna mit einer 
Jahresproduktion von 52500 t Papier und 50 000 t 
Zellulose: 2. eine Fabrik am Fluß Sjas im Gouver- 
nement Leningrad mit einer Jahresproduktion von 
27000 t Papier und 50 000 t Zellulose (der Bau dieser 
beiden Fabriken muß bis 1927/28 beendet sein). Fer- 
ner liegen Projekte über den Bau neuer Papier- 
fabriken in der Karelischen Republik, im Nishni-Now- 
goroder Gouvernement, im Kama-Gebiet usw. vor. 


Ratgeber für den Betrieb 


von Papier-, Pappen-, Zellstoff-, Holzstofi- und Strohstoffabriken. 


Das unentbehrliche Handbuch jedes Papier fachmannes. 
Preis 5 R.-M. 


Zahlung auf unser Postscheckkonto Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Buchabtellung. 
Biberach (Riß), Württbg. 


Gerade die hohen Zollmauern des . 
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Kraftbedarf von Papiermaschinen. 
Vergleichende Betrachtungen von Ing. Georg H. Golbs, Bautzen. 
(Alle Rechte vorbehalten.) 


(Fortsetzung zu Nr. 51. S. 1550) 


Wenn bisher (siehe „12“) eine An- und 
Ablaufspannung des 3900 mm breiten Siebes 
mit je 2120 kg, zusammen also 4240 kg, 
angenommen wurde, so muß nun doch fol- 
gendes berücksichtigt werden. Die angetrie- 
bene untere Gautschwalze hat die auf ihr 
ruhende obere Gautschwalze durch die 
Mantelreibung in der Berührungslinie mit 
gleicher Umfangsgeschwindigkeit in Bewe- 
gung zu setzen und dabei ein Drehmoment 
an die Oberwalze zu übertragen, daß die 


Figur ije. 


Widerstände der Lagerreibung und die durch 
den Kittner-Schaber überwunden werden. 
Gleichzeitig muß aber auch die Zapfen- 
reibung der unteren Gautschwalze über- 
wunden und dem Sieb eine Spannungsdific- 
renz zwischen dem ein- und dem ablaufenden 
Siebteil mitgeteilt werden, als Umfangskraft 
an der unteren Gautschwalze zur Ueberwin- 
dung der Widerstände sämtlicher Teile der 
Siebpartie, über welche das Sieb gleitet und 
welche vom Sieb mitgenommen und bewegt 
werden. Diese Spannungsdifferenz zwischen 
dem =" und ablaufenden Siebteil läßt sich 


ermitteln aus den Kraftkonstanten dieser 
Elemente. Es kommen dafür in Frage: 
1 Brustwalze nach (17) Mj = 444 kg 


23 Registerwalzen „ (20) „= 276 „ 
5 Saugkästen „% (23) 45.285179: 5 
1 Siebleitwalze „ (25) „= 38 „ 
l „ 5 (30) n — 69 55 
l 57 57 (31) 5 — 60 „ 
l „ 4 „ (35) » — 126,5 2) 
l „ „ (37) 5 — 60 55 
I Siebregulierwalze „ (40) „ = 155 „ 
1 Siebspannwalze „ (44) „ — 10 „ 


insgesamt M] — 6413,5 kg 


Krafte maß stab: 
Am 50Ka 


42° | b 2225 Kg 
| 1 NR+260Ka 
Ger 3750kg, 
| 
| Su 
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Nach (7) errechnet sich das dafür an der 
unteren Gautschwalze in Betracht kommende 


Drehmoment bei 550 mm Walzendurch- 
messer: 
1 55 N 
— 11800 cmkg (57) 


entsprechend einer Spannungsdifferenz als 
ein Teil der Umfangskraft an der unteren 
Gautschwalze: 


1 
Z, — Z, = M, Du = 11800 x 
2 


1 
27,5 


(58). 


Figurss: 


Krafte m apstah: 4 : Aooka 


—— a 


Für den in die Gautschpresse einlauſen— 
den Siebzug hat man demnach Z, = œ 
2355 kg, für den Ablauf Z, = œ 1905 kg 
Spannung zu rechnen. Nach Figur 16 liegt 
die obere Gautschwalze auf 54° umspannt im 
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Die graphische Darstellung aller die Zap- 
fen: der oberen Gautschwalze belastenden 
Kräfte ergibt zur Ermittlung der Kraitkon- 
stanten für die Lagerreibung der oberen 
Walzenzapfen eine Resultierende: 

Ra, = 45 mm = 2250 kg (60). 

Bei ausreichender Schmierung und zweck- 
entsprechender konstruktiver Durchbildung 
der Lager für die Zapfen der oberen Gautsch- 
walze kann wieder p — 0,04 angenoınmen 
werden. Für 120 mm Zapfendurchmesser 
beträgt dann das Drehmoment der Zapfen- 
reibung: 


d 12 
Muo = Ro, 12, = 2250 x 0,04 * 

/ 

N Ro:2225Ka 
= 540 cmkg 2020. (61) 
und die dementsprechende Kraftkonstante: 
100 — 6 
Mi = Mi. ni _ 54 


einlaufenden Siebteil und nach dem zur Ent- 
wicklung der Beziehung (12) Gesagten ergibt 
sich dann die die Zapfen der oberen Gautsch- 
walze entlastende, nach oben gerichtete Re- 
sultante der Reaktionen: 


NR — 0,9080 K 2335 2125 kg. . (59). 


Für den Widerstand der Mantelreibung 
zwischen der oberen und der unteren 
Gautschwalze ist der Auflagedruck in der 
Berührungslinie beider maßgebend. Die bei 
Zusammensetzung sämtlicher an den Zapfen 
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der oberen Gautschwalze angreifenden Kräfte 
sich ergebende Resultierende R,, erzeugt in 
der Richtung des Gautschpressenhebels 
(siehe Figur 16) eine Druckkraft „D“ 
und den in der Berührungslinie die untere 
Gautschwalze belastenden Auflagedruck „Ro“. 
Dieser wird unter Hinweis auf Figur 15 und 
(54) nach Figur 17 zeichnerisch gefunden 
durch Zerlegung von Ro, in entsprechenden 
Richtungen mit: 

Ro = ca. 44,5 mm = œ~ 2225 kg (63). 

Durch die schon erwähnte, im vorliegen- 
den Fall völlige Ausschaltung einer Gewichts- 
belastung (bei sämtlichen Pressen) wird der 
somit resultierende Liniendruck in der 
Gautschpresse bedeutend geringer als sonst 
allgemein üblich; er beträgt in diesem Falle 
nur: 

1 1 


Pig Rob. = 2225 x 305 
9 


= 5, 65 kgem. . (64) 
Die Reibungszahl der rollenden Reibung 
zwischen beiden Walzen hier wieder mit an- 
nähernd f — 0,02 angenommen, errechnet 
sich das dafür geltende Drehmoment der 
Mantelreibung zu: 
Ma = Ro . f = 2225 0,02 — 44,5 emkg (65). 
Dafür gilt dann eine Kraftkonstante: 


Mj = M,:nı = 445 X nn 


5 

= 24, gg. . (66). 

Als letzter der für die Gautschpresse mit 
anhängender Siebpartie einzeln zu betrach- 
tenden Summanden bleibt noch die Kraftkon- 
stante für die Lagerreibung der Zapfen der 
unteren Gautschwalze zu ermitteln. Die Re- 
sultierende sämtlicher die unteren Walzen- 
zapfen belastenden Kräfte läßt sich nach vor- 
stehender Figur 18 zeichnerisch finden. Die 
untere Gautschwalze von 550 mm Durch- 
messer mit Zapfen von 200 mm Durchmesser 
hat ein Gewicht von 4300 kg. Außer dem 
Walzengewicht Gu ist weiter bekannt der 
Auflagedruck in der Berührungslinie beide: 
Walzen Ro S 2225 kg nach (63). Die untere 
Gautschwalze wird nach Figur 16 auf ins- 
gesamt 211° von dem nach (58) mit Zo — 
2335 kg in die Gautschpresse einlaufenden 
und mit Zu — 1905 kg Spannung von der 
unteren Gautschwalze ablaufenden Sieb um- 
schlungen. Wie die Richtungsänderung des 
die untere Gautschwalze umfassenden Siebes 
nicht plötzlich in einem Punkte stattfindet, 
sondern sich auf die ganze Umfangsstrecke 
verteilt, die zwischen dem Anlauf- und dem 
Ablaufpunkte liegt, so wird sich auch der 
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Spannungsausgleich nur allmählich auf der 
gleichen Strecke vollziehen. In bereits be- 
kannter Weise errechnet sich dann die Resul- 
tante sämtlicher aus dieser Umspannung ent: 
stehenden Reaktionen: 


Z ” 
N, = 1,9273 ns = ~ 4080 Kg. (67) 


Nun ermittelt sich aus Figur 18 die resul- 
tierende Gesamtbelastung an den Zapfen der 
unteren Gautschwalze: 

Ru = 76 mm = 7600 kg (68). 

Unter Bezugnahme auf (61) beträgt dann 
das Zapfenreibungsmoment: 


Mau = R, . = = 7600 * 0,04 x 2 
— 3040 cmkg . (69) 


und nach (62) die dementsprechende Kraft- 
konstante: 
100 — 6 
Mj = My . ni = 3040 X 55 
— 1655 kg (70). 
Damit ist der Rechnungsgang für diese 
erste Maschinengruppe abgeschlossen und 
zeitigt folgendes vorläufiges Ergebnis: 
1. Gautschpresse: 


a) nach (47) 428 kg 

b) „ (533) 152,5 „ 

c) „ G6) 6,5 „ 

d) „ (62) 231 „ 

e) „ (66) 224,2 „ 

f) „ (70 1655 5„ 
2407, 2 kg 

2. vollständige Siebpartie 1238,5 „ 


3. Saugerpartie mit 5 Saugern 5175,0 „ 


insgesamt Mj — 8010, 7 kg (71) 
als Kraftkonstante für die untere Gautsch- 
walze zum Antrieb der Gautschpresse mit 
anhängender Siebpartie: Aus dieser Zusam- 
menstellung ergibt sich klar und eindeutig 
der Beweis für die wohl jedem Papiermacher 
geläufige Erkenntnis, daß die im Sieb liegen- 
den Walzen, unter der Voraussetzung, daß 
sie gut und einwandfrei gelagert sind, für 
den Kraftbedarf an der Gautschpresse nur 
von untergeordneter Bedeutung sind. Von 
erheblich größerem Einfluß sind aber die 
Siebsauger. Im vorliegenden Fall tritt selbst 
die an und für sich schwere Gautschpresse 
zurück, weil in ihr nach (64) eben nur unter 
Eigengewicht der oberen Gautschwalze mit 
einem Liniendruck von nur 5,65 kg/cm ge- 
preßt wird. Wenn auch in vielen Fällen der 
Liniendruck in der Berührungslinie beider 
Gautschwalzen 15—20 kg/cm betragen wird, 
so verschwindet dann dadurch dort der stark 
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hervortretende Einfluß der Reibung des Me- 
talltuches auf den Saugerbelägen noch immer 
nicht,denn für die hier zu betrachtende Gautsch- 
presse z. B. dürfte das nach überschlägiger 
Rechnung nur mehr ein Plus von etwa so viel 
bedeuten, daß sich Gautschpresse und Sauger 
gerade in den entscheidenden Einfluß zu teilen 
haben. Und der durch die Sauger bedingte 
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Anteil am Kraftbedarf wird von allergrößter 
Bedeutung (mehr noch als die Gautschpresse) 
für den Siebverschleiß sein. Der Saugerarbeit 
ist also nicht nur hinsichtlich dieses Punktes, 
sondern auch bezüglich der Wirtschaftlich- 
keit des für bestimmte Papiersorten aufzu- 
wendenden Kraftbedarfes allergrößte Auf- 
merksamkeit zu widmen. 


(Fortsetzung folgt.) 


— . . — - 


Zylinderkasten für Pappen- und Kartonmaschinen. 


Zur Erzielung einer gleichmäßig starken 
Pappe in der ganzen Zylinderbreite und 
einer annähernd gleichen Reißlänge in 
Längs- und Querrichtung hat sich mein 
Rundsiebzylinderkasten mit neuem Rühr- 
werk und Spritzrohr (siehe Skizze) bestens 
bewährt. Das Neuartige liegt darin, daß der 
Rührer „B“ mit schrägliegenden Flügeln 
versehen ist, und zwar dergestalt, daß je ein 
sich gegenüberliegendes Flügelpaar das Stoff- 


- N / Dur 17 
N > It z 7 
\ L 
10 AN 10 INN IN 


Rührer B 
A | 
MRuührflüge 


wasser von links nach rechts treibt, während 
das senkrecht zu diesem stehende Flügelpaar 
dasselbe von rechts nach links nimmt. Durch 
diese Anordnung wird eine gute Durch- 
mischung des Stofies trotz ungleichen Ein- 
laufes erzielt. Um aber bei Stoffen, wo neben 
ganz kurzen Fasern von 5 mm Länge und 
mehr vorkommen, ebenfalls eine gleichmäßige 
Pappe zu bekommen, ist es unbedingt nötig, 
ein Spritzrohr an der dem Rührer gegenüber- 
liegenden Seite einzubauen. Bekanntlich ha- 


Wir liefern geschmackvolle Einbanddecken für das „Wochenblatt 
für Papierfabrikation‘ Jahrgang 1924 zum Preise von Mark 2.— 


ben die langen Fasern in erhöhtem Maße das 
Bestreben, sich zu vereinigen und tragen 
dadurch viel zur ungleichen Dicke der Stoff- 
bahn bei. Dies zu vermeiden, ist die Aufgabe 
des Spritzrohres, denn durch den kräftigen 
Wasserstrahl, der dem Spritzrohr sowohl 
senkrecht als auch durch die einzelnen Röhr- 
chen wagrecht strömt, wird der Stoff dauernd 
in Bewegung gehalten und durcheinander 
gewirbelt. 


Ein weiterer Vorteil des Spritzrohres liegt 
darin, daß bei Verwendung desselben jeder 
Stoff, und sei er noch so lang, sich anstands- 
los herausarbeiten läßt und nicht, wie das 
sonst. oft der Fall ist, liegen bleibt und sich 
zusammenballt, was naturgemäß immer mit 
einem verhältnismäßig hohen Produktions- 
ausfall verbunden ist 

Interessenten bitte ich, sich mit mir in 
Verbindung zu setzen. 

Albert Friederich, Atzenbach/Bad. 
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Einfluß höherer Wärmegrade auf die Festigkeitseigenschaften 
von Sackpapier. 


In Nr. 46/1925, S. 1393, ist unter obigem 
Kennwort von Prof. Herzberg eine Darstel- 
lung von Festigkeitsverhältnissen zwischen 
Sackpapieren aus Natron- und Sulfitzellstoff 
wiedergegeben, die es unentschieden läßt, ob 
Papiersäcke aus Sulfitstoff für heiße Füllungen 
unbedenklich geeignet seien. 

Laut Original-Prüfungszeugnis des Staatl. 
Materialprüfungsamtes Berlin-Dahlem Nr. 
97 878 vom 23. 6. 1925 wurden an reinem 
Sulfit-Sackpapier ermittelt: 


sofort nach 


ursprüngl. Trocknung 24 Std. 

Zustand bei 80 C später 

mittl. Reißlänge inm 5750 6050 5650 
100 105 98% 

mittl. Dehnung in% 3,2 2,0 3,3 

100 62 103 

mittl. Falzzahl 1640 154 1336 
10094 81,4% 


Die weiteste Spanne hat das Falzergeb- 
nis sofort nach der Trocknung; der Wider- 
stand ging auf 9,4% zurück, erreichte, aber 
nicht den Tiefstand des Beispiels vom Natron- 


papier Nr. 4. Die Gesamtergebnisse zeigen, 
daß das geprüfte Sulfitsackpapier schon nach 
24stündiger Wiedererholung in Reißlänge 
und Dehnung nahezu die gleichen Verhältnis- 
zahlen wie die Natronpapiere nach 48stün- 
diger Erholung haben, die Falzzahl aber um 
über 10 v.H. übertreffen. Eine 48stündige 
Erholung hätte die Ergebnisse noch wesent- 
lich begünstigt. 

Wie Herr Prof. Herzberg richtig bemerkt, 
reichen die bisherigen Beobachtungen und 
Vergleichungen zu einer bündigen Schluß- 
folgerung, ob Säcke aus Natron- oder Sulfit- 
papieren sich beim Anfüllen mit heißem Ze- 
ment usw. besser eignen, bei weiten noch 
nicht aus. Soviel ist aber durch obige Fest- 
stellungen bewiesen, daß fabrikationstechnisch 
gut gearbeitete Sackpapiere aus gutem Sulfit- 
zellstoff nicht nur ebensolchen Natronsack- 
papieren nicht nachstehen, sondern unvoll- 
kommene Natronpapiere weit übertreffen. 
Das Wort „Natron“ allein macht's nicht. 

Papierfabrik. 
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Das Papier in Spruch und 
Sprache. 
Mitgeteilt aus der Papiergeſchichtlichen Samm- 
lung von Dr. Weiß. 
Von den Lumpen. 
Ach is des emol e Lumperei in der 
Papiermühl. 
(Redensart in Rheinheſſen. So ſchilt 
man, wenn etwas nicht in Ordnung iſt.) 


Lumpiges. 
Das nenn’ ich fürwahr ein lumpiges Trei- 
ben, 
Wenn 


Lumpe auf Lumpen Lumpiges 


ſchreiben. 


Heinrich Seidel. 


Sprichwörter. 
Lumpen bleibt Lumpen. 


Alte Lumpen rein gewaſchen, 
Helfen manchem aus der Aſchen. 


Wer zum Lumpen geboren iſt, der mag 
ſich vor den Papiermüllern in acht nehmen. 
Horn, „Spinnſtube“ 1859. 


Nit älli Lumpe gend Papier. 
(Sprichwort in Luzern.) 
Es geben nicht alle Lumpen Papier. 


Holländiſch: Alle Lompen geven geen 
apier. 


Soeben ist erschienen: 


Ueber das wärmetechnische Verhalten 
des Sulfitzellstoff-Kochprozesses 


Von Dr.-Ing. Rudolf Sieber, Kramfors. 
Elegant gebunden A 6,50. Einzahlung auf unser Postscheckkonto 


Stuttgart Nr. 10562 erbeten. 


Güntter-Staib Verlag, Biberach (Rib). 
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Geschäjtsberichte. 


Papierfabrik Baieniurt.e Die am 17. Dezember 
stattgefundene ord:ntliche 52. Generalversammlung 
war zahlreich besucht. Vor Eintritt in die Tagesord— 
nung sprach der Vorsitzende Graf zu Königs- 
egg-Aulendorf, Herrn Kommerzienrat Günt- 
ter zu seinem bevorstehenden 70. Geburtstage 
herzliche Glückwünsche aus, damit den Dank für die 
während eines Menschenalters der Gesellschaft ge- 
leisteten ausgezeichneten Dienste verbindend und der 
Hoffnung Ausdruck gebend, es möge dem Jubilar 
vergönnt sein, noch recht viele Jahre Freund und 
Berater von Baienfurt zu bleiben. 

Die Anträge der Verwaltung wurden einstimmig 
genehmigt; der nach Rücklagen und Abschreibungen 
verbleibende Reingewinn von R.-M. 25 864 wurde auf 
neue Rechnung vorgetragen. Als Kechnungsprüfer 
wurden die Herren Fabrikant Wilhelm Sterkel 
und Rechtsanwalt Dieterlen in Rayensburg wie- 
dergewählt. 


Papierfabrik Kirchberg Akt.-Ges. zu Kirchberg, 
Kr. Jülich. 1924/25. 


In den ersten Monaten des Geschäftsjahres 
1924/25 hatte unser Betrieb unter der allgemein 
schlechten Wirtschaftslage zu leiden. Wir waren 


deshalb gezwungen, wegen Auftragsmangel mit ver- 
kürzter Schicht zu arbeiten. Erst im Dezember zeigte 
sich eine Belebung des Geschäftes, die bis etwa Ende 
des Geschäftsjahres (Mai/Juni 1925) anmielt. 

Trotz der eingeschränkten Arbeitszeit in der er- 
sten Hälfte des Geschäftsjahres war es möglich, die 
Produktion auf etwa 2 400 000 kg zu bringen, so daß 
fast drei Viertel der letzten, besonders günstigen 
Vorkriegsproduktion erreicht wurden. 

Da die unsicheren wirtschaftlichen Verhältnisse 
immer noch anhalten und sich von Tag zu Tag noch 
immer mehr verschlechtern, so läßt sich eine Voraus- 
sage über die Aussichten für das neue Geschäftsjahr 
nicht machen. 

Das Berichtsjahr schließt ab mit einem Ueber- 
schuß von % 5016: die Papiererzeugung betrug 
2 386 350 kg gegenüber 1016830 kg im Vorjahre; die 
Papierberechnung ergab 2 438 828 kg gegenüber 
927 125 kg im Vorjahre. 

Am 16. Februar 1925 fand eine auberordentliche 
Generalversammlung statt. in der das bisherige Ak- 
tienkapital von «A 4000000 auf G.-M. 560 000 zu- 
summengelegt wurde Auf dieser Goldmarkeröff- 
nungsbilanz baut der vorliegende Jahresabschluß auf. 

Nach Abschreibung von etwa 10 % auf Maschinen- 
konto — A 1R 885. 3% auf Gebäudekonto - AM 2871. 
werden die restlichen % 5016 auf neue Rechung vor- 
getragen. 


Thode’sche Papierfabrik A.-G. zu Hainsberg, Bez. 
Dresden. Die Generalversammlung genehmigte sämt- 
liche Punkte der Tagesordnung einstimmig und 
wählte die ausscheidenden bisherigen Aufsichtsrats- 
mitglieder wieder. Im Hinblick auf die immer schwie- 
riger gewordene allgemeine Wirtschaftslage beschloß 
die Generalversammlung anf Vorschlag der Verwal- 
tung von dem seinerzeit bekanntgegebenen Dividen- 
desvorschlage abzugehen, vorsorglich eine weitere 


" Rückstellung von R.-M. 50000 zu machen und aus 


dem verbleibenden Reinzewinn eine Dividende von 
4% auf die Aktien und einen Gewinnanteil von R.-M. 
0.25 auf jeden Genußschein zur Verteilung zu bringen. 
Der Vorstand teilte auf Anfrage mit, daB der Umsatz 
der Gesellschaft im letzten Geschäftsjahre sich so- 
wohl m.ngen- wie geldmäßig auf das Dreifache des 
Vorkriegsumsatzes gehoben habe. Auch in den cr- 
sten Monaten des laufenden Geschäftsjahres sei gut 
gearbeitet worden; wie sich die gegenwärtigen allge- 


meinen mißlichen Wirtschaftszustände weiterhin bei 
der Gesellschaft auswirken werden, läßt sich nicht 
absehen. j 


Dic Genetalversammlung der Mahla & Graeser 
A.-G. in Remse a. d. Mulde beschloß, aus dem Rein- 
gewinn von A 62369 % 60 000 zur Bildung einer 
Rücklage Hl zu verwenden, 10% Dividende auf die 
Vorzugsaktien zu verteilen und Æ 18 201 vorzutragen. 


Die Generalversaminlung der Schlesischen Pa- 
pierfabrik A.-G. in Oberweistritz genehmigte den 
dividendenlosen Abschluß per 30. September 1925, der 
einen Reingewinn von R.-M. 20 634 ausweist. ebenso 
die Einziehung der R.-M. 5000 Vorzugsaktien. þm- 
folge von Absatzschwierigkeiten mußte teilweise ein- 
geschränkt gearbeitet werden. Während der letzten 
drei Monate habe man aber die Umsätze der Gesell- 
schaft wesentlich steigern können. Debitoren betragen 
R.-M. 131228 Bestände R.-M. 78 839. andererseits 
Kreditoren R.-M. 120 948. 


Die „Elbemühl“ Papierfabriks- und Verlagsgesell- 
schait, Wien, weist pro 1924 einen Reingewinn von 
726 Millionen österr. Kronen aus gegen 1214 Millionen 
im Jahre 1923. Der Reingewinn wird vorgetragen, 
eine Dividende nicht verteilt (1923: 500 österr. K 
Dividende).. 


Maschinenfabrik A.-G, vorm. Wagner & Co. 
Cöthen, Anh. In der Gencralversammlung fanden die 
in Nr. 51 angeführten Anträge einstimmige Annahme. 
Auf Anfrage teilte die Direktion mit, daB das Werk 
zurzeit zufriedenstellend beschäftigt sei. 
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Geschäfts- und Personalnachrichten. 


Die Firma Buchmann G. m. b. H., Holzstoff- und 
Pappenfabrik, Sägewerk und Kistenfabrik in Rinnthal 
(Rheinpfalz), hat von den Herren Jakob Buch- 
mann und Julius Buchmann den Betrieb 
ihrer Werke übernommen und wird ihn in der bis- 
herigen Weise weiterführen. Alle an diese Firmen 
geschuldeten Zahlungen sind an die neue Gesellschaft 
zu leisten, wie auch die von beiden Firmen einge- 
gangenen Verbindlichkeiten von ihr erfüllt werden. 
Zu Geschäftsführern mit der Berechtigung, die Firma 
allein zu vertreten, sind bestellt: Herr Jakob 
Buchmann in Rinnthal. Herr Julius Buch- 
mann in Rinnthal. Als Gesamtprokuristen mit der 
Berechtigung, die Firma gemeinsam zu vertreten, sind 
bestellt die Herren: Ernst Bosch, Annweiler, 
Karl Hügle, Annweiler, Michael Metzger, 
Rınnthal. 


Wintersche Papleriabrlken. In einem Rundschrei- 
ben des Vorstandes, des Gläubigerbeirats und der 
Aufsichispersonen wird gesagt: In der letzten Gläu- 
bigerversammlung ist bereits mitgeteilt worden, daß 
einzelne Interessenten vorhanden seien, welche ge- 
neigt wären, einzelne der vier Werke der Winter- 
schen Papierfabriken, insbesondere Fulda, zu über- 
nehmen. Mittlerweile haben sich unter Führung eines 
angesehenen Hamburger Bankhauses Gruppen in Ver- 
handlungen eingelassen, welche bezwecken, die ge- 
samten Fabriken zu übernehmen unter Vorlage eines 
Zwangsvergleichs für die Gläubiger. Da sich durch 
die verschiedenen Verhandlungen die Sachlage ent- 
schieden günstiger gestaltet hat und begründete Aus- 
sicht besteht, daß der Hypothekengläubiger den für 
Anfang Januar n. J. anstehenden Zwangsversteige- 
rungstermin vertagen läßt, liegt es im dringendsten 
Interesse aller Gläubiger, einer Verlängerung der 
Geschäftsaufsicht um drei Monate zuzustimmen, Die 
durch die Verlängerung der Geschäftsaufsicht ver- 
ursachten geringfügigen Mehrkosten stehen in keinem 
Verhältnis zu den Nachteilen, die sich im Falle der 
Nichtweiterführung der Verhandlungen gegenüber der 
sonst am 4. Januar n. J. anstehenden Zwangsverstei- 
gerung ergeben. 


Der Notiz in Nr. 51, S. 1577, über die Ueber- 
nahme der in Schwierigkeiten gewesenen Papiergrol- 
handlung Ferdinand Fllnsch durch den Inhaber der 
Jaeger’schen Papiergroßhandlung in Frankfurt a. M. 
ist nachzutragen, daß die Gläubiger der Firma Flinsch 
in Raten voll befriedigt werden sollen. 


Die Leipziger Pappenfabrik Akt.-Ges. in Leipzig 
hat ihren Gläubigern einen neuen Vergleichsvorschlag 
unterbreitet. Danach sollen 50% der gesamten For- 
derungen bis zum 1, April 1927 gestundet werden, 
und zwar unter Stellung einer Sicherheitshypothek 
an erster Stelle auf den Grundbesitz der Firma. Für 
die weiteren 50% sollen die Gläubiger im Verhältnis 
ihrer Ansprüche die Hälfte der Aktien der Leipziger 
Pappenfabrik erhalten. 


Herr Erwin Lais, Inhaber der Firma C. F. Ber- 
ger Nachf., Pappenfabrik in Atzenbach, Wiesen- 
tal (Baden), ist in das Ausland verschwunden. Die 
Schulden sollen etwa 100 000 R.-M. betragen, wäh- 
rend an Vermögen so gut wie nichts da ist und bei 
einem Zwangsverkauf das Anwesen nicht einmal die 
erste Hypothek in Höhe von R.-M. 50 000 gedeckt 
werden dürfte. An Masse ist nicht einmal mehr soviel 
da, daß die rückständigen Gehälter und Löhne ge- 
deckt werden können. 


& 


Wie uns die Firma J. W. Erkens, Maschinen- 
fabrik und Eisengießerei, Niederau b. Düren, mitteilt, 
hat sie nicht, wie in einzelnen Zeitungen Dürens und 
der Umgebung mitgeteilt wurde, die Absicht, ihren 
Betrieb stillzulegen. Allerdings mußte seit kurzer 


Zeit eine Streckung einzelner Abteilungen stattfinden, 


doch wird dieselbe durch einen Auftrag, welcher das 
Unternehmen für 5—6 Monate voll beschäftigt, An- 
fang Januar aufgehoben. 


70. Geburtstag. Herr Direktor Otto Pousar 
des Aschaffenburger Werkes Redenfelden bei Raub- 
ling in Oberbayern. welcher auf eine mehr als 45- 
jährige Berufstätigkeit als Papiermacher zurückblicken 
kann, feierte am 21. Dezember 1925 in beneidens- 
werter geistiger und körperlicher Frische seinen 70. 
Geburtstag. 


efe Herr Theodor Moritz, Direktor der Papierfabrik 
A Schlöglmühl, ist am 26. November nach kurzem, 
schwerem Leiden im 70. Lebensjahr gestorben. 


Die Lohnsteuer, 

Der Entwurf eines Gesetzes über die Sen- 
kung der Lohnsteuer ist dem Reichstag zu- 
gegangen. Danach sollen für Dienstleistungen nach 
dem 31. Dezember 1925 vom Arbeitslohn für den 
Arbeitnehmer 1200 % jährlich vom Steuerabzug frei 
bleiben, und zwar 720 «AH als steuerfreier Lohnbetrag, 
240 M zur Abgeltung der Werbekosten und 240 M 
zur Abgeltung der Sonderleistungen. 


In den Seehafenausnahmetarii für Papier und 
Pappe ist nachträglich die Station Riesa Hafen 
aufgenommen worden. 


Beilagen-Hinweis. 

Der heutigen Ausgabe unseres Blattes liegen 
Werbedrucksachen von folgenden Firmen bei: Oscar 
Krieger, G. m. b. H., Dresden-Fr., über „Transport- 
geräte“. Schiff & Stern, Leipzig-Eu., über „Heil- 
wasser-Speiseanlage D. R. P.“. : 

Wir empfehlen diese Prospekte der Aufmerksam- 


keit unserer Leser. 
-Q S Ton” m Di. 


Cfräulein 


Annemarie Haager, 
älteste Cochter von Yecen u. frau 


Adolf Haager in Dresden A, 
SUklandstcaße 20, 


hat sich mit Dipl.-Ing. 


FHermann Jlächtig 
aus Rudolstadt i. Chúc. 


7827 verlobt. 


„„ 
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Auslands-Rundschau. 
Schweden. es endlich’ gelun_ en, das Problem der Ver- 


Weitere Neubauten in der Zellstoffindustrie. 

Svanö A. Bol. hat beschlossen die 
Zellulosefabrik mit 3 Kochern zu ver- 
größern, wonach die berechnete Produktion 
auf 45000 tons Sulfitzellulose pro Jahr 
kommt. | 

A. Bol. Mölnbacka-Trysil wird 
die Sulfatzellulosefabrik bei Deje für eine 
Mehrproduktion von 9000 tons pro Jahr 
ausbauen. l 

Bei Skoghallsverken, Uddeholms 
Aktiebolag gehörend, werden sowohl die 
Sulfit- als auch die Sulfatzellulosefabriken 
vergrößert, wodurch die Jahresproduktion 
mit 12 000 tons Sulfit- und 10 000 tons Sulfat- 
` zellulose erhöht wird. Sic. 


Aus Japan. 


Die Mitsubishi-Shoji hat mit der. 


russischen Regierung einen Vertrag auf 
größere Lieferungen von Japan-Imitation- 
Papieren und Packpapier abgeschlossen; das 
Papier geht hauptsächlich nach Wladivo- 
stock. 

In Tomakomai (Oji A.-G.) auf Hokaido 
sind im Oktober die beiden großen Druck- 
papiermaschinen (aus England) in Betrieb 
gekommen, welche mit zu den leistungsfä- 
higsten in Japan überhaupt gehören. Die 
Arbeitsbreite ist 142 eng. Zoll und die Ge- 
schwindigkeit bis zu 1200 Fuß per Minute. 

In Formosa hat man Versuche gemacht, 
um die AbfällederBananen-Ernte 
zu verwerten. Man hat berechnet, daß aus 
den Blättern und Stengeln jährlich 31 250 000 
Kin Papier erzeugt werden können, woran 
etwa 21, Millionen Yen zu verdienen wären. 
Die Faser soll sehr fest und zäh sein, es sollen 
sich daraus sehr gute Packpapiere von was- 
serdicht ähnlicher Beschaffenheit erzeugen 
lassen. Der Rohstoff soll auch mit etwa 5% 
Chlorkalk gut bleichbar sein. 

Der Formosa-Pappenfabrik in Shirin ist 


Russisches 


und alles 


andere ausländ. 


Pap 
J. F. Müller & Sohn A.-G., naker, 


Büro in Prag für die Tschechoslowakei — Büro in Wien für die gesamten Donauländer 


arbeitung von Zuckerrohr-Abfällen aus den 
dortigen großen Zuckerfabriken so zu 
lösen, daß die Pappen konkurrenzfähig sind. 
Infolge der Pappen-Ueberproduktion hat 
die Mehrzahl der Pappenfabrikanten in ge- 
meinsamer Sitzung beschlossen, in der Zeit 
vom 1. Oktober d. J. bis Ende März n. ]. 
ihre Maschinen auf 14 Tage stillzulegen. 
Die Zellulose-Einfuhr im September be- 
trug im Ganzen 12354000 Kin im Werte 
von 1433029 Yen, woran Deutschland mit 
1149100 Kin im Werte von 155 620 Yen 
beteiligt war. Papier wurde im selben Mo- 
nat im Ganzen nur 4 004 076 Kin im Werte 
von 970 983 Yen eingeführt, wovon Deutsch- 
land 697 921 Kin im Werte von 165011 Yen 
lieferte. R. 


Mexiko. 

‚Im Jahre 1924 wurden in Mexiko insge- 
samt im Werte von 9 675 873 mexikanischen 
Dollar Papier und Papiererzeugnisse einge- 
führt, und zwar für 762756 Dollar Papier- 
masse und Abfallpapier, für 2 407 512 Dollar 
Papier und Pappe, für 2611493 Dollar 
bearbeitete Papiere und für 3804 112 Dollar 
Papierwaren. An der Einfuhr von Papier- 
masse und Abfallpapier (nur kleine Mengen) 
mit insgesamt 6557 t war Deutschland mit 
3063 t — 391549 Dollar beteiligt, die 
Tschechoslowakei mit 1167 t oder 116 071 
Dollar, Schweden mit 1050 t — 104 653 Dol- 
lar, Norwegen mit 521 t — 58425 Dollar. 
Die Einfuhr an Pappe und Papier machte der 
Menge nach 7353 t aus. U. a. kamen aus 
Deutschland 2941 t -— 783435 Dollar, aus 
den Vereinigten Staaten 4088 t — 1391 266 
Dollar, aus Schweden 111 t — 33 373 Dollar, 
aus Italien 76 t = 26736 Dollar, aus Ka- 
nada 73 t — 33 376 Dollar, aus Spanien 42 t ` 
— 27833 Dollar und aus Frankreich 12 t 
-= 7511 Dollar. Unter den eingeführten be- 
arbeiteten Papieren befanden sich für 644 868 


ierholz 
aie, Hamburg 27 


1600 


Dollar Zigarettenpapiere, für 274 221 Dollar 
bedruckte Reklamepapiere, für 163 420 Dollar 
Feinpapiere, für 281 444 Dollar Briefpapier 
usw. und für 964 141 Dollar Tapetenpapier. 
B. 

u Lettland. 

1924 bestanden in Lettland insgesamt 139 
Unternehmen, die sich mit der Papierfabri- 
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kation und mit polygraphischen Gewerben 
befaßten. Beschäftigt wurden in diesem 
Unternehmen 5100 Arbeiter. Daran sind 
beteiligt die Papierfabriken mit 5 Betrieben 
und 1753 Arbeitern, die Karton- und Zellu- 
losefabriken mit 6 Betrieben und 202 Arbei- 
tern, die Kartonnagenfabriken mit 12 Betrie- 
ben und 392 Arbeitern. B. 


Zeitschriftenschau. 


Zur Frage der Sulfitablaugenverwertung. 
Ein Beitrag von Ing.-Chem., Berging. 
Evald Pyhälä (Paper- och Trävarutids- 
krift Nr. 21/1925). 


Die vollständige Ausnutzung der Sulfit- 
ablauge ist für die holzproduzierenden 
Länder wie Schweden und Finnland ein 
Problem, dessen Lösung vom volkswirtschaft- 
lichen Standpunkt aus betrachtet eine unbe- 
dingte Notwendigkeit ist, wenn man bedenkt, 
daß ungefähr die gleiche Menge an Holz- 
substanz verloren geht, als Zellstoff produ- 
ziert wird. Schweden, dessen Zellstoffpro- 
duktion mehrfach größer ist als die Finn- 
lands, hat sich schon früh mit dieser Frage 
befaßt, und von dort aus hat man auch die 
erste Teillösung in Form der Sulfitspiritus- 
gewinnung in die Praxis eingeführt. Für das 
nunmehr selbständige Finnland, dessen ein- 
ziger Reichtum eben nur in seinen Wäldern 
besteht, ist die Frage von noch größerer 
Bedeutung. Der Verfasser untersucht die 
Möglichkeit einer rentablen Verarbeitung 
der Sulfitablauge. 


Die gewinnbaren Produkte und 
ihre Verwendung. 


Die Gewinnung von Spiritus aus Sulfit- 
ablauge ist am bekanntesten, ebenso seine 
Verwendung als Motorenbrennstoff. Seiner 
allgemeinen Anwendung steht sein hoher 
Preis entgegen, der eine Konkurrenz mit 
Benzin und Benzol erschwert. In Finnland 


durch Stirnräder, 


OFFMANN-KOLLEREANG D. R.P. 


ist überdies zurzeit die Herstellung von Spi- 
ritus überhaupt verboten. Wenn diese Art 
der Sulfitablaugenverwertung größere Be- 
deutung gewinnen soll, ist nach Freigabe der 
Produktion die Herabsetzung der Herstel- 
lungskosten notwendig. 

Außer der Sulfitspritherstellung ist die 
Verarbeitung der Ablauge auf Klebstoffe in 
weiteren Kreisen bekannt. Die dunkle, fast 
schwarze Farbe macht aber ihre Verwen- 
dung für viele Zwecke unmöglich. Sowohl 
hier, wie auch für die Verwendung als 
Streckungsmittel für billige konsistente Fette 
würde eine Aufhellung große Bedeutung 
haben. | 

Als Brennstoff wird Zellpech besonders 
in Deutschland gebracht. Sein hoher Was- 


sergehalt drückt jedoch den Heizwert auf 


unter 2000 WE/kg herab und macht 
Schwierigkeiten bei der Verbrennung. Man 
könnte dem abhelfen, indem man das Zell- 
pech mit gewöhnlichem Masut mischt. Man 
erhält ein dickflüssiges Oel, das die spezielle 
Eigenschaft besitzt, daß man große Mengen 
fein pulverisierter Kohle in ihm suspendie- 
ren kann, ohne daß diese sich wieder ab- 
setz. Die kolloidalen Eigenschaften des 
Zellpech-Masutgemisches halten die feine 
Kohle dauernd in gleichmäßiger Verteilung. 
Der erhaltene dickflüssige Brennstoff besitzt 
einen Heizwert von etwa 8—10 000 WE/kg, 
läßt sich leicht pumpen und in besonders 
gebauten Feuerungen ohne Schwierigkeiten 


 HOFFMANN-KOLLERGÄNGE D. R. P. 


bieten Gewähr für störungslosen Betrieb bei höchster Leistung, 
haben geringen Kraftbedarf und 

erzielen wesentliche Ersparnisse an Arbeitslobn! 

Antrieb durch konische Stablräder im Oelbad oder 


mit Leerlaufscheibe oder Reibungskupplung, 
einzeln oder in Gruppen. 


Ernst Hoffmann, Maschinenfabrik, Niederschlema (sachsen). 
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verbrennen. Die U.S.A.-Marine gebraucht 
einen ähnlichen Brennstofi, jedoch wird das 
Fixierungsmittel geheimgehalten. 

Die organische Substanz der Ablauge 
kann auch für sich als eine Art Braunkohle 
gewonnen werden, wobei als Nebenprodukt 
Schwefelmilch anfällt, aus der der Schwefel 
vielleicht regeneriert werden könnte. Die 
Braunkohle enthält außer Kohle und Asche 
noch bituminöse Bestandteile, und bei ihrer 
Trockendestillation erhält man Gase, wasser- 
lösliche Oele und Koks, jedoch dürfte sich 
eine solche Arbeitsweise kaum rentabel ge- 
stalten lassen. Es kommt also nur eine 
direkte Verbrennung in Frage. Die „Sulfit- 
Braunkohle“ ist nicht hygroskopisch, hat 
aber den Nachteil der Wasserlöslichkeit, die 
eine Lagermöglichkeit unter Dach bedingt. 


Die bei der Zellstoffabrikation 

anfallenden Abfallwärmen und 

ihre eventuelle Anwendung zur 
Ablaugenverwertung. 

Pro Tonne 90 % igen Zellstoff rechnet 
man mit einem Wärmeverbrauch von 
5166000 WE, die etwa 1230 kg absolut 
trockenem Holz entsprechen. Diese Wärme 
wird nur, zum Teil ausgenutzt; neben Strah- 
lung und Wärmeleitung sind die Rauchgase 
die Wärmeverschwender. Diese Verluste 
sind bei einer Rauchgastemperatur von 200° 
C pro Tonne 90% igen Stoff mit 1264 768 WE 
berechnet. Es ist klar, daß zu Destillations- 
zwecken nur die 100° übersteigende Tempe- 
ratur ausgenutzt werden kann. Das macht 
pro t Zellstoff 632384 WE aus. Der Rest 
könnte wenigstens zum Teil zur Vorwärmung 
von z. B. vergorener Lauge Verwendung 
finden. Wenn man den dazu nutzbaren Teil 
mit 30% annimmt, stehen 189715 WE zur 
Verfügung. Also könnte man insgesamt 
etwa 822100 WE pro t Zellstoff aus den 
Rauchgasen gewinnen. In Betracht ziehen 
muß man noch, daß auch die Feuchtigkeit 
des Brennstoffs verdampft werden muß und 
daß die dazu nötige Wärme bei der Aus- 
nutzung der Rauchgase bei der Kondensation 
der Dämpfe wieder frei wird. Sie kann mit 
283 208 WE eingesetzt werden. (Als Brenn- 
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stoff ist Holz mit etwa 30% Wasser ver- 
wendet.) 

Die Wärmemengen, die mit Dampf und 
schwefliger Säure der Kocherabgase abge- 
führt werden, können auch zum größten 
Teil wiedergewonnen werden, zumal diese 
Gase auf jeden Fall soweit gekühlt werden 
müssen, daß die Temperatur der absorbie- 
renden Rohlauge nicht über 40° steigt. Nach 
Sundblad kann man diese Wärme auf 
250 000 WE / kg Zellstoff schätzen. 


Die Wärme der Ablauge selbst, die mit 
etwa 130° den Kocher verläßt, kann eben- 
falls als ausnutzbar in Rechnung gesetzt 
werden, und zwar mit insgesamt 826 000 
WE, wenn man 6 cbm Ablauge für 1 t Zell- 
stoff rechnet. Davon wären etwa 190 800 
WE für die Temperaturen über 100° einzu- 
setzen. 

Es ergibt sichr dann etwa folgendes Bild: 


Ausnutz- 
Gesamt- Ausnutzbar bar vom 
verluste über 1000 Rest ca. 
0 

WE WE WE 
1. Trockene Rauchgase 1 264 768 632 384 189 715 
2. Brennstoffeuchtigkeit 283 208 141 604 442 480 
3. Ablauge 826 800 190 800 190 800 
4. Abgase der Kocher 250 000 175 000 22 500 
Summe: 2 624 776 1 139 788 445 495 


Alles in allem stehen also für die Ab- 
laugen verwertung etwa 1 585 000 WE zur 
Verfügung, das sind 36 % der für 1 Tonne 
Zellstoff aufgewendeten Wärme oder 60% 
der jetzigen Verluste. 


Der Wärmebedarf für eine Anlage, die 
neben der Destillation und Rektifikation von 
Sulfitspiritus die Herstellung von 50% iger 
Dicklauge bzw. von Sulfitbraunkohle betreibt, 
läßt sich theoretisch folgendermaßen be- 
rechnen: 

Bei der Annahme, daß für die Tonne 
Zellstoff 6 cbm Ablauge anfallen, werden zur 
Abdestillation des Spiritus aus dieser Menge 
etwa 420000 WE gebraucht. Die Schlempe 
beträgt dann etwa 5580 kg und enthält 
720 kg organische Substanz. Zur Konzen- 
trierung auf 50% Trockengehalt müssen 
4140 kg Wasser verdampft werden, wozu 


etwa 3200000 WE nötig sind. Für beide 


FLACH, MUTHER & CO. HAMBURG | 


Mönckebergstraße 11. 
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Operationen würden also 3 620 000 WE ge- 
braucht. Da nur 1600000 WE an Abfall- 
wärme zur Verfügung stehen, müssen die 
fehlenden 2000000 WE aus Brennstofien 
neu erzeugt werden. Da man außer Spiri- 
tus noch Dicklauge erzeugt, stehen darin 
2 880 000 WE (1440 kg mit 2000 WE / kg) zur 
Verfügung, d. h. es sind noch 880 000 WE 
oder 440 kg Dicklauge für den Verkauf oder 
zur Dampferzeugung für die übrige Fabrik 
frei. Wenn statt auf Dicklauge auf Sulfit- 
braunkohle hingearbeitet wird, wären noch 
weitere 720 kg Wasser zu verdampfen, wozu 
40 200 WE nötig sind. Ein solcher Betrieb 
würde außer dem Spiritus noch 600 kg 
Braunkohle abwerfen, d. s. 83,3% der eige- 
nen Produktion. 

Diese Zahlen beweisen, daß — bei aller 
Anerkennung der entgegenstehenden tech- 
nischen Schwierigkeiten — eine gewinnbrin- 
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gende Verarbeitung der Ablauge sehr wohl 
möglich ist, wobei besonders zu berücksich- 
tigen ist, daß durch die hierdurch mögliche 
Dampfpreiserniedrigung auch eine Herab- 
setzung der Spiritusselbstkosten erreicht 
werden kann, so daß dieser wichtige Mo- 
torenbetriebsstoff nun erst mit Erfolg die 
Konkurrenz mit den anderen Motorbrenn- 
stoffen wird aufnehmen können. 

Des weiteren läßt sich der Verfasser über 
die Bedeutung des Sulfitsprits als Motoren- 
brennstoff näher aus und vergleicht ihn mit 
anderen. Er weist auf seine Vorzüge und 
Nachteile hin und beschreibt, wie sich der 
Hauptmangel des Spiritus — die Schwer- 
mischbarkeit mit anderen Treibmitteln — 
durch Zusatz kleiner Mengen von Fixie- 
rungsmitteln beseitigen läßt, so daß damit 
alle Bedenken gegen Spiritus als Streckungs- 
mittel hinfällig geworden sind. - 
Dr. Ms. 


Aus Industrie und Praxis. 


Zentrifugal-Oelreinigung durch Stufenplatten, D. R. P. 


Ein neues Verfahren zur schnellen Wieder- 
gewinnung gebrauchter Schmieröle. 


Gebrauchtes Schmieröl ist nur schmutzig, 
aber nicht verbraucht und kann seinem ur- 
sprünglichen Verwendungszwecke immer 
wieder dienen, wenn die durch den Gebrauch 
in das Oel gelangten Verunreinigungen rest- 
los entfernt werden. Viele Millionen Mark 
für wertvolle Schmieröle können der Wirt- 
schaft erspart werden, wenn das Oel nach 
dem Gebrauch vollständig gereinigt und für 
seinen Verwendungszweck wiedergewonnen 
wird. 


Die im gebrauchten Oele enthaltenen Ver- 
unreinigungen bestehen aus Metallteilchen in 
feinster Verteilung, Metalloxyden, Schmutz 
verschiedener Art und aus Wasser. Die 
erstgenannten Fremdstoffe geben dem Oel 
die schmutzige, trübe Farbe, während der 
ebenso schädliche Wassergehalt am Aussehen 
des Oels gewöhnlich nicht zu erkennen ist. 


EUR IE CHR 
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Gummi:Walzen- Bezüge 


für die gesamte Papierindustrie liefert in nur bewährten Bun u 


8 9098 Keinshagen, eee 
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Die Reinigung des gebrauchten Oeles 
durch Filtrieren ist überaus schwierig, da 
nur sehr große Filteranlagen, in denen das 
Oel lange Zeit verbleiben kann, eine ober- 
flächliche Entfernung der gröbsten Fremd- 
stoffe ermöglichen. Eine vollständige Aus- 
scheidung der mikroskopisch kleinen Verun- 
reinigungen ist mit Filtern allein ebenso un- 
möglich wie die Beseitigung des Wasser- 
gehaltes. Das unvermeidliche Verschmutzen 
der Filter macht ihre Anwendung besonders 
umständlich und kostspielig. 

Es ist auch versucht worden, Zentrifugen 
zur Oelreinigung zu verwenden, wobei man 
die Filter in die rotierende Zentrifugentrom- 
mel einbaute und das Oel durch den Druck 
der Zentrifugalkraft durch die Filtereinlagen 
hindurchpreßte. Dieser Weg führte auch 
noch nicht zu einem befriedigenden Erfolg, 
weil sich dabei dieselben Mängel zeigten wie 
bei stehenden Filtern. Auch machte der im 
Verhältnis zur geringen Leistung große Kralt- 
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bedarf derartiger Filterzentrifugen diese Me- 
thode unwirtschaftlich. 

Die in der Zentrifugenfabrik der Pan- 
Separator-Gesellschaft in Tilsit über 20 Jahre 
fortgesetzten Arbeiten an dem Problem der 
Oelreinigung haben endlich zu einer voll- 
ständigen Lösung der Aufgabe auf einem 
ganz neuen Wege und zur Herstellung eines 
Oelseparators geführt, der die vollwertige 
Wiedergewinnung gebrauchter Oele jeder 
Art in bequemster Weise und ohne Anwen- 
dung von Filtern ermöglicht. 

Die Trommel des neuen Pan-Oelseparators 
besteht nur aus stählernen, verzinnten Tei- 
len, die im Gegensatz zu Filtereinlagen im 
Gebrauch unveränderlich sind und hat auf- 
fallend kleine Abmessungen. Infolgedessen 
hat die neue Maschine einen so geringen 
Kraftbedarf, daß sie von einem Kinde im 
Gang gehalten werden kann. Sie wird des- 
halb außer für Riemen- oder elektrischen 
Antrieb auch mit Handkurbel für Handbe- 
trieb geliefert. Der Kraftbedarf von Größe I, 
Stundenleistung bis 100 kg, ist etwa / PS, 
von Größe II, Stundenleistung 300—600 kg, 
etwa '/s PS. 

Die außerordentliche Leistung des Pan- 
Oelseparators beruht auf der Verwendung 
von eigenartig geformten stählernen Platten 
(Stufenplatten), durch die das Innere der 
rotierenden Trommel in eine Anzahl enger 
Kammern geteilt wird, welche sowohl zu den 
Radien der Trommel als auch infolge der 
stufenförmigen Anordnung zur Drehungs- 
ebene geneigt liegen. Diese doppelte 
Schräglage der Kammern zwischen den 
Stufenplatten bewirkt, daß das durch die 
Trommel fließende Oel in jeder Kammer 
sofort in zwei Ströme von verschiedener 
Richtung geteilt wird. Die spezifisch schwe- 
ren Verunreinigungen und das Wasser be- 
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Daraus erklärt sich die überraschend große 
quantitative und qualitative Leistung der 
kleinen Trommel und ihr geringer Kraft- 
bedarf. 

In der nachstehenden schematischen Zeich- 
nung, Fig. 1, zeigen die ausgezogenen Pfeile 
die Strömungsrichtung des reinen Oeles unddie 
punktierten Pfeile den Weg der abfließenden 


Schematische Darstellung der Stufenrlatten, D. R. Patent. 
Fig. 1. 


A 


LS 


O 


wegen sich unter der Wirkung der Zentri- Ù 


fugalkraft linksdrehend aus den Kammern 
zur Trommelwand, von wo sie in die untere 
Fangschale abgeleitet werden. Das reine 
Oel fließt rechtsdrehend durch die Kammern 
zur Trommelmitte und durch bestimmte Ka- 
näle in die obere Fangschale. In den engen 
Kammern zwischen den Stufenplatten son- 
dern sich alle Fremdstoffe aus dem Oel augen- 
blicklich aus, und die schräge Stellung der 
Kammern zur Drehungsebene hat zur Folge, 
daß reines Oel und die Fremdstoffe sich so- 
fort weit voneinander entfernen, Infolgedessen 
können beide nach verschiedenen Richtungen 
abfließen, ohne sich dabei gegenseitig zu 
stören. 


Fremdstoffe reines Oel 


neutrale Stelle 
Fig. 2. 


Verunreinigungen. Fig. 2 läßt die Lage der 
beiden Flüssigkeitsströme in den Kammern 
zwischen den Stufenplatten erkennen. An 
der neutralen Stelle erfolgt der Zufluß des 
ungereinigten Oeles zu den Scheidekammern. 
(Die Stufenplatten und die Kammern 
zwischen ihnen sind hier der Deutlichkeit 
wegen übertrieben stark gezeichnet. In 
Wirklichkeit sind sie nur 0,5 mm dick.) 


Der große Pfeil in Fig. 1 und 2 gibt die 
Drehrichtung der Trommel an. 


— . ——— 
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Briefkasten. 


Jeder Anfrage ist ein Betrag von 2 Reichsmark beizulegen, oder aus dem Auslande ein gleichwertiger 
Betrag. Wir behalten uns darüber hinaus Berechnung des Honorars für die einlaufenden Antworten vor. 
Ebenso müssen wir die Portoauslagen für die vielfach einlaufenden Briefe zur Weiterleitung dem Fragesteller 


in Rechnung stellen. 


Anfragen nach der Adresse eines ungenannten Fragestellers bleiben unbeantwortet. 


Wir empfehlen den Fragestellern vor Einreichung ihrer Frage das Studium von Kırchners „Ratgeber 
für den Betrieb von Papier-, Pappen- und Papierstoffabriken und Strobach: „Briefe eines Papiermachers an 


seinen Sohn“. 


Bezugsquellen aller Art sind in „Oüntter-Staib's Adreßbuch“ angegeben. 


Frage Nr. 3335. Langsieb- oder Rundsieb- 
maschine für Strohkarton. Ist es bei Neuanschaffung 
einer Kartonmaschine, auf welcher hauptsächl. Stroh- 
karton bzw. Strohpappen erzeugt werden sollen, zweck- 
mäßiger, eine Rundsieb- oder eine Langsiebmaschine 
zu wählen? Erstere Konstruktion bietet wohl den 
Vorteil, daß sich ohne größere Schwierigkeiten die 
Strohpappe mit einer Deckschicht versehen läßt, 
während man die auf einer Langsiebmaschine her- 
gestellte Pappe zu bekleben pflegt. Es frägt sich 
nun, welche Ausführung mehr Anklang findet? Ich 
bin gegen die Rundsiebmaschine aus dem Grunde 
etwas voreingenommen, weil die Einhaltung des Ge- 
wichtes bzw. der Stärke auf einer solchen weniger 
gut möglich ist wie auf einer Langsiebmaschine. p. 


Frage Nr. 3336. Deutsch-Japanpapier. Ich 
soll ein Papier anfertigen, das man mir als Deutsch- 
Japanpapier bezeichnet und das in verschiedenen 
Schweren verlangt wird. Das Papier ist weiß und 
chamois getönt. weist eine gute Festigkeit auf und 
eine stark wolkige Durchsicht, Charakteristisch ist 
vor allen Dingen die matte, seidenglanzähnliche Ober- 
fläche. Kollegen, die mir sachdienliche Angaben über 
die Zusammensetzung und die Herstellungsart des 
Papiers machen können, werden darum gebeten. E. 


Welllges Papier įm Stoß. 
Autwort auf Frage Nr. 3317 in Nr. 46, S. 1406. 
(Siche auch Nr. 50, S. 1526.) 

VI. Die unangenehme Erscheinung, daß die Pa- 
pierstöße an den Schnittflächen der Querrichtung 
kleine Wellen zeigen, dürfte nicht allein an der Pa- 
piermaschine zu suchen sein. Nach Ihren Angaben 
arbeitet die Papiermaschine einwandfrei. Um nun 
ein flachliegendes Papier zu bekommen, beobachten 
Sie vor allen Dingen das Rohstoffmaterial und die 
Vermahlung. Ein weicher Stoff hat ein geringeres 
Quellungsvermögen als ein harter, ein schmieriger 
Stoff größere Schrumpfung, daher größere Ausdeh- 


Calups 


nung als ein röscher. Bei der Luitieuchtigkeitsauf- 
nahme vergrößert sich der Umfang der Faser durch 
Aufquellen — eine Faser übt auf die andere einen 
Druck aus —, die Ausdehnung des Papierblattes 
wird also in der Querrichtung am größten. Achten 
Sie auf das Gefälle Ihrer Siebpartie, auf die Schütt- 
lung und auf das Verhältnis der Reißlängen zueinan- 
der. Setzen Sie die Pressen gut auf, halten Sie die 
Züge möglichst locker, spannen Sie Ihre guten 
Trockenfilze straff an, und was die Hauptsache mit 
ist, beobachten Sie dauernd Ihren Trockenapparat. 
Ein zu schnell abgeschrecktes Papierblatt schrumpft 
und ein zu heiß aus dem Trockenapparat kommendes 
hat Durst. Um die Konstanz der Flächenausdehnung 
zu erreichen bzw. zu behalten, spielt auch die Lei- 
mung, der Füllstoffgehalt sowie die Temperaturen in 
den einzelnen Räumen eine Rolle. Feuchte Luft 
bewirkt bei Papierstößen (Querrichtung) die Flächen- 
ausdehnung der Ränder, trockene Luft macht die 
inneren Flächen unruhig (wellig). Störzel. 


Formaldehyd. 
Antwort auf Frage Nr. 3321 in Nr. 47, S. 1436. 
(Siehe auch Nr. 51, S. 1570.) 

IV. Formaldehyd (Formalin) wird in der Roh- 
papierfabrikation und bei der Papierstreicherei gc- 
braucht. Bei der animalischen Leimung setzt man 
dem Tierleim an Stelle des sonst üblichen Alauns 
Formalin zu, welcher den Tierleim härtet und un- 
löslich macht. Auch bei Photographie-Papieren und 
Kartons nimmt man heute an Stelle des blaugrünen 
Chromalauns Formalin, wodurch die Farbe des Pa- 
piers weniger getrübt wird und die Leimschicht ab- 
solut gehärtet wird. 

In den Streichereien von Chromo-, Kunstdruck- 
und Buntpapier setzt man verdünntes Formalin zur 
Streichmasse, wodurch man ein Festwerden der 
Leimschicht und der Farben crreicht. Papier und 
Pappen mit Kasein-Formalin überzogen, werden ab- 
waschbar. Fachmann. 


Fette 


Deutsche 
Calypsol G.m.b.H. 
Dusseldorf. 


— 
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Holz für Saugerbelag. 
Antwort auf Frage Nr. 3323 in Nr. 47, S. 1436 
(Siehe auch Nr. 51, S. 1571.) 

VIII. Ich halte einen Saugerbelag von Birn- 
baumholz für das allerbeste. Denn dieses Holz 
wird nach kurzer Zeit sehr -schmierig und das Sieb 
gleitet ohne starke Abnützung sehr leicht darüber 
hin. Natürlich müssen diese Belage bei jedem Sieb- 
wechsel nachgesehen werden, daß keine Riefen auf 
den Leisten der Sauger entstehen. Sollte dieses der 
Fall sein, dann müssen die Sauger leicht abgerichtet 
werden. An den Stellen, wo die Siebränder auf den 
Saugern aufliegen, sind Kupferbleche von etwa 
150 mm Länge und der Breite der Saugerleisten 
etwas in das Holz einzulassen., Dieses Holz bringt 
eine Sieb- und zugleich Kraftersparnis. Besser ist 
noch ein Bronzebelag, der alles andere in bezug auf 
Kraft- und Siebersparnis übertrifft, allerdings viel 
teurer ist. 

Werkführer H. Arnold, Sandow b. Frankfurt/Oder. 

IX. Als Saugerbelag kommt meist nur Weiß- 
buche zur Verwendung. Wo Eichenholz zur Verfügung 
steht, kann auch Jungeiche verwendet werden, aber 
beide nur „astfrei“, denn jeder Ast ist hart, bleibt 
stehen und erzeugt Schwülen im Sieb, die dünne 
Streifen im Papier hervorrufen. Der beste und bil- 
ligste Belag ist Hartgummi. Er kann auch auf Erlen- 
holzunterlage angebracht werden, weil Erle im Was- 
ser beständig ist. An den Enden werden die Sauger 
mit Messingplatten belegt (versenkte Schrauben), um 
ein Einschleifen des Sicbrandes zu vermeiden. Mit 
einem solchen Belag kann man jahrelang arbeiten, 
ohne Reparaturen, man schont das Sieb und spart 
Kraft. Nur bei längeren Stillständen oder über Sonn- 
tag werden 2—3 geeignete Latten zwischen Sieb und 
Sauger geschoben, damit das Sieb vom Gummi ab- 
gehoben ist. Hildebrand. 


X. Für den Saugerbelag eignet sich am besten 
amerikanisches Pappelholz, und zwar als gelochte 
Platten. Diese Lochplatten müssen an den Enden 
mit Bronzeblättchen versehen werden, die 2 mm tie- 
fer liegen als der Holzbelag. Ich arbeite mit Sieben 
Nr. 100 fettdichte Papiere mit über 100 m Geschwin- 
digkeit pro Minute und die Siebe laufen 5—6 Wochen, 
das Abrichten der Sauger ist auch nur bei jedem 
Siebwechsel notwendig. Das amerikanische Holz ist 
sehr weich und geschmeidig. 

Maschinenführer E. B. 


Kraitpappe. 
Antwort auf Frage Nr. 3325 in Nr. 48, S. 1466. 
(Siehe auch Nr. 51. S. 1572.) 

IV. Kraftpappe findet Verwendung hauptsächlich 
als Schuh- und Kofferpappe. Bei den Anforderungen. 
welche an diese Pappen gestellt werden, darf nur 
bester Rohstoff zur Anwendung kommen. Hierher 
gehört in erster Linie fester Sulfitzellstoff. Für 
besonders hohe Ansprüche müssen kräftige Lumpen 
verwendet werden, wie Hanf, Bindfaden. Stricke, 
starkes Segelleinen. Ein Zusatz von festem Altpapier 
kann gute Dienste leisten. Die sorgfältige Auswahl 
der Rohstoffe allein ist aber für die Qualität nicht 
entscheidend, sondern nur durch richtige Aufbereitung 
der Rohstoffe und sachgemäße Verarbeitung kann 
eine gute Qualität erzielt werden. Auch muß auf die 


werden, Zellstoff ist vor dem Eintrag in die Hollän- 
der zu kollern, Lumpen sind durch Mahlen im Halb- 
zeugholländer vorzubereiten, Altpapier ist im Kocher 
oder in einer Einweichtrommel aufzuweichen und im 
Kollergang oder in einer Zerfaserungsmaschine zu 
zerfasern. Auf den Pappenmaschinen muß der Stoff 
in recht dünnen Lagen auf die Siebzylinder auf- 
laufen, aus welchem Grunde die Pappenmaschinen 
zweckmäßig mit 2 Siebzylindern auszurüsten sind, 
die auf der Pappenmaschine gut entwässerten Pap- 
pen sind auf hydraulischen Pressen stark auszu- 
pressen und dann vorsichtig und langsam zu trocknen. 
Ing.-Chem. O. Kück. 


Schleifen von Steinwalzen. 
Antwort auf Frage Nr. 3328 in Nr. 49, S. 1498. 

I. Das Schleifen von Steinwalzen auf der Schleif- 
maschine erfordert keine andere Geschicklichkeit als 
Schleifen von Hartgußwalzen, wohl aber etwas mehr 
Geduld, denn man reißt mit den Schleifscheiben nicht 
soviel Masse mit einem Male herunter. Die Korn- 
größe der Schleifscheiben ist dieselbe, während man 
die Scheiben gern um 1—2 Grad härter wählt. 

Für das Polieren der Steinwalzen nimmt man 
dann eine weichere Scheibe mit feinerer Korngröße, 
wenn möglich auch höhere Tourenzahl der Scheibe. 
Ein leichtes Ansetzen der Scheiben ist natürlich 
selbstverständlich. Die Schleifdauer beträgt — vor- 
ausgesetzt, daß keine Riefen herauszuschleifen sind — 
bei Hartgußwalzen 5—13 Stunden, bei Steinwalzen 12 
bis 23 Stunden, einschließlich des Polierens. 

Humulus. 


CHEMIE 


MECHAN ISCHE 
RÖSTÖFEN 


KOCHERFÜLLUNG 
NACH „FRESK“ 


Eigenschaften. welche derartige Pappen haben sollen, 
bei dem FabrikationsprozeßB Rücksicht genommen 
werden, z. B. müssen diese Pappen meistens gute 
Leimung besitzen, sie dürfen nicht spalten u. dgl 
Der Stoff, sei es nun Zellstoff, Lumpen oder Alt- 
papier oder eine Mischung davon, muB sehr schmie- 
rig, also mit breiten, stumpfen Messern gemahlen 


LURGI GESELLSCHAFT FÜR 
CHEMIE UND HHTTENWESEN 
M. B. H. FRANKFURT A. MAIN. 
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Gummi-Walzen-Bezüge. 


Die Wichtigkeit dieses Artikels ist jedem Papierfachmann hin- 
reichend bekannt, und von welch ausschlaggebender Bedeutung ein wirklich 
guter Gummibezug ist, sowohl hinsichtlich rationeller Arbeit als auch 
sparsamen Verbrauchs der heute sehr teuren Wollfilze, darüber brauchen 
nicht viele Worte verloren zu werden. 


Gummiwalzen sind und werden daher immer ein großer Vertrauens- 
artikel bleiben, und es liegt daher im Interesse jedes einzelnen Verbrauchers, 
diese Bezüge nur bei Firmen in Auftrag zu geben, die sich durch ihre 
jahrzehntelangen Erfahrungen genügende Sach- und Fachkenntnisse zu 
eigen gemacht haben. Eine solche ist die Firma Schmidt & Brösel, 
Halle a. S., die diesem Artikel bereits seit etwa 40 Jahren ihre besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet hat. Die vielen Tausende von Walzen, die 
diese Firma bereits in die Welt hinausgeschickt hat, ergeben den besten 
Beweis für die Gediegenheit des Fabrikates. — Mit Empfehlungen erster 
Firmen, die diese Walzenbezüge regelmäßig beziehen, wartet genannte 
Firma gern auf. 

Außer diesem Sondererzeugnis liefert die Firma in hervorragender 
altbewährter Ausführung auch ihre erprobten Fabrikate von Gummi- 
Schläuchen, Gummi-Siebledern, Gummi-Klappen für Pulsometer und Kon- 
densator, sowie sämtliche Gummi- und Balata-Riemen. 

Die ausgedehnten Beziehungen der Firma Schmidt & Brösel zu 
der gesamten Papierindustrie ergeben den sichersten Beweis, daß die 
Käufer bei genannter Firma in besten Händen sind. 
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Marktberichte. 


Schrenzpapiermarkt. 

Die Artikel, welche in den Nummern 46, 48, 49 
und 50 über den Schrenzpapiermarkt gestanden 
haben, erweckten doch allgemeines Interesse. Es 
wäre jetzt höchste Zeit, daB sich eine starke Hand 
findet, die die ganze Angelegenheit in die Hand 
nimmt, ehe es zu spät ist. In der Verkaufsstelle 
westdeutscher Packpapierfabrikanten und in der Ge- 
schäftsführung der ostdeutschen Schrenzpapierverei- 
nigung sind geeignete Persönlichkeiten vorhanden, 
welche gemeinsam mit den Verbrauchern diese Frage 
besprechen und behandeln könnten. Die Preise sind 
zurzeit dergestalt, daB sie unter den Welt- 
marktpreisen bleiben, ein absolut 
unmöglicher Zustand, und außerdem noch 
erheblich niedriger. zum Teil bis zu 20%, als in den 
Nachbarländern Tschechei und Polen und ebenso 
Holland und England. Da allseitig mit Verlust ge- 
arbeitet wird, können Einkommen- und Gewerbe- 
steuern, zum Schaden des Staates und der Gemein- 
den, nicht bezahlt werden und Umsatzsteuern, welche 
bezahlt werden müssen, nur vom Verlust. Es kann 
auch den Ahnehmern nichts nützen, wenn die Liefs- 
rungsinöglichkeit der Lieferanten aus Gründen, die 
ich nicht näher anführen will. mit der Zeit aufhören 


muß, 
Wichtig wäre es auch. wenn die Außenseiter 
herangezogen werden könnten, welche die Zusam- 


menschlüsse verhindern, um auch mit diesen zu einer 
Verständigung zu kommen. Was jetzt getrieben 
worden ist, war nicht Preisabbau sondern Preisraub- 
bau. Weitere Aussprache wäre dringend erforderlich. 


R. 


Papiermarkt in der Tschechoslowakei. 


Vom 1. Januar 1926 ab werden die Zellu— 
lose papiere (Packpapiere) um etwa 80% im 
Preise erhöht werden. wie schon in Nr. 50, 
S. 1520, gemeldet wurde. Beschluß des Wirtschafts- 
verbandes der Papierindustrie wird mit der Preis- 
steigerung für Holz begründet. die eine Erhöhung 
der Preise für Zellulose zur Folge hatte, Feinpapiete 
sollen einstweilen nicht im Preise erhöht werden, 
obwohl sich infolge der Steigerung der allgemeinen 
(Giestehungskosten auch bei diesen Sorten cin: 
Heraufsetzung der Preise vertreten ließe. 

Der Beschäftigungsgrad der Papierfabriken wird 
als durchweg zufriedenstellend bezeichnet, wenn auch 
in den letzten Wochen der Eingang von Aufträgen 
ein langsameres Tempo angenommen hat. Für die 
Preisgestaltung ist die ständige Steigerung des Holz- 


eintreten wird. Eine Konkurrenz des Auslandes in 
diesen billigen Sorten wird nicht gefürchtet, da z. B. 
Deutschland teilweise auf Holz aus der Tschecho- 
Slowakei angewiesen ist. Bei besseren Sorten muß 
dagegen mit dem Wettbewerb aus Deutschland und 
Oesterreich gerechnet werden; und aus diesem 
Grunde dürfte man versuchen, ohne Preiserhöhungen 
auszukommen. 

Der gute Beschäftigungsgrad der Fabriken hat 
zur Folge gehabt, daß eine Reihe von Ilnternehmun- 
gen Erweiterungen und Neugestaltungen ihrer Bce- 
triebe vorgenommen hat. Vor allem sind Maschi- 
nen neuester Konstruktion zur Aufstellung gelangt, 
wodurch sich die Leistungsfähigkeit sehr erheblich 
gehoben hat. Bl. 


Nordischer Papiermarkt. 

Die Sulfitpapier- Fabriken tun schwer. 
Aufträge zu annehmbaren Preisen zu erhalten. Der 
Preis kann jetzt auf etwa £ 20 bis 20.10 angesetzt 
werden. die Lieferzeit erschreckt sich auf Februar/ 
März. Die Erzeugung wird durch Wassermangel 
und die frühzeitige Winterkälte stark beeinträchtigt. 
Die Aussichten für die Fabriken sind im ganzen ge- 
nommen keine günstigen, besonders wenn der Markt 
in Großbritannien verloren geht. Der Umsatz in 
Kraftpapier war in den letzten 14 Tagen nicht 
besonders groß, Der Preis steht unverändert auf 
£ 21.10 fob für gewöhnliche Marken. In Zeitungs- 
druckpapier werden zu £ 14.10 bis 14.15 fob 
Geschäfte abgeschlossen. Lieferung kann im März 
oder etwas später erfolgen. Der Umsatz in Pap- 
pen war verhältnismäßig groB und die erzielten 
Preise sind befriedigend. S. 


Papierpreise in Rumänien. 

Zu dem Bericht über rumänische Papierpreise 
in Nr. 50, S. 1528 erhalten wir folgende Richtigstel- 
lung aus Rumänien. „Zeitungsdruckpapier in Rollen 
per kg Lei 17,50, in Bogen Lei 21.— per kg, holzfrei 
Kunzleipapier Lei 36 per kg, fast holzfrei Kanzlei- 


Ingenieurbüro Dr Woljf € „Cöln A 


Wasserkrafl- 
Wasserversorgungs-Kläranlagen 


ns Wasserprozessen 


preises maßgebend. Man rechnet infolgedessen da- 
mit, daß bei holzhaltigen Papieren im Beginn des Langjähriger Berater erster Papierfabriken. 
neuen Jahres eine allgemeine BEE S 
Deutschland. Oesterreich. 
Tschechoslowakei. ＋ D j e i 0 7 e i Polen. 


liefern in großen Mengen 


Meißner & Hohmann G. m. H. H. Holzhandiung, 


— xls l. I = 
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papier Lei 32,50, gewöhnlich Schreibpapier Lei 26.—, 
Schulbücherpapier Lei 23.—, naturfarbige Umschlag- 
papiere Lei 29.—, farbige Kartonpapiere Lei 29,50, 
braune Packpapiere maschinenglatt Lei 18,25, ein- 
seitigglatte Packpapiere Lei 19.25 u. Hutpack 32 g/qm 
Lei 22.50. Dies sind die Preise, zu welchen das 
Kartell die Papiere an die Abnehmer abgibt.“ 
Papiertechniker. 


Der tschechoslowakische Papierholzmarkt. 

Gegenwärtig sind wieder einmal Nachrichten 
über die Bestrebungen der inländischen Papierindu- 
strie, den Schleifholzexport zu drosseln, verbreitet. 
Während das Ernährungsministerium auf die Begrün- 
dung der Papierindustrie hin, eine Erhöhung ihrer 
Verkaufspreise durchführen zu müssen, diesen Be- 
strebungen seine Unterstützung zugesagt hat, verhält 
sich das Handelsministerium ablehnend. Ohne Zwei- 
fel würde eine derartige Maßnahme ein ebenso großes 
Baissemoment für den tschechoslowakischen wie ein 
Haussemoment für den deutschen Markt darstellen, 
da sie trotz der großen Verschiebungen, die sich im 
heurigen Jahre in der Papierholzversorgung Deutsch- 
lands vollzogen haben, das ohnedies kleine Angebot 
am deutschen Markt noch mehr schmälern muß und 
speziell die sächsischen Verarbeiter vor eine Ab- 
schneidung ihrer gewohnten Rohstoffbasis stellen 
würde. Aber obwohl eine derartige Maßnahme volks- 
wirtschaftlich nicht ohne weiteres von der Hand zu 
weisen wäre, ist doch der Einfluß des Staates als 
größtem Waldbesitzer hinreichend, um ihre Durch- 
fülırung zu vermeiden. Bereits vor mehr als einem 
halben Jahre hat das Handelsministerium seine frei- 
händlerische Anschauung in diesem Falle betont, und 
deshalb mußte sich die Papierindustrie damals zu 
einem Uebereinkommen mit dem Waldbesitz beque- 


Casein una 
serfloted 


ARROW BLACK 


(Ia amerik. Gasruß) 


Lehmann & Voß, Hamborg 1. 


Fichten-Schleifholz 
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men, demzufolge dieser sein Hauptaugenmerk beim 
Verkauf auf die Deckung des inländischen Bedarfes 
zu wenden habe, wenn die Preise entsprechend wä- 
ren. Wie wir bereits damals vorhergesagt haben, 
blieb die praktische Wirkung gleich Null, an dem 
Standpunkt des Handelsministeriums werden auch die 
durch das neue Kabinett geänderten Personalverhält- 
nisse nichts ändern. 

Der Markt blieb weiterhin in fester Stimmung, 
ohne die erwarteten Preisbesserungen gebracht zu 


haben. Gegen die Sommermonate sind wohl allen- 


falls kleine Aufschläge zu bemerken, für die gegen- 
wärtige Zeit kann jedoch von einer gewissen Stabili- 
tät gesprochen werden. Die deutschen Interessenten 
legten sich im Einkauf eine gewisse Beschränkung 
auf, die jedoch durch die anhaltend gute Aufnahme- 
fähigkeit der inländischen Fabriken wettgemacht 
wird. Die Preise bewegen sich frei südwestböhmi- 
schen Uebergangsstationen zwischen K 145 bis 150, 
frei sächs. Station zwischen K 160 und 170 pro rm 
handelsüblichen, geschippten Materials. Nonnenholz 
kommt nur sehr spärlich an den Markt, hingegen viel 
minderwertige, als Schleifholz deklarierte Ware. W. 


Vom Harzmarkt. 
Mitgeteilt von der Fa. Fr. Kelting, Hamburg 11. 
Hamburg, den 18. Dezember 1925. 

Terpentinöl: Der Markt in Amerika flaute 
inzwischen weiter ab. Savannah notierte gestern 
92 cents. 

Harz: Auf diesem Markte ist inzwischen in 
Amerika ein Umschwung eingetreten. Der Markt in 
Amerika schwächte weiter ab bis zum 14. Dez. 
Seit diesem Tage wurde zunächst stetiger und dann 
steigender Markt gemeldet. Nach meiner Orientierung 
ist sowohl vom amerikanischen Konsum wie von 
England und Deutschland nur sehr wenig Harz seit 
langer Zeit gekauft. Es ist wohl mit ziemlicher 
Sicherheit anzunehmen, daß die Preise weiter stei- 
gen werden, sobald ein stärkeres Kaufen einsetzen 
wird, und es ist vielleicht richtig, einen Teil des 
demnächst vorliegenden Bedarfs zu decken. W 
wird von Amerika nicht mehr angeboten. 


Alle Sorten 


Papier- uni 
Pappenablälle 


rein sortiert, liefert 


Kiefern-Schleifholz 


l und 2 m lang, 8 bis 20 cm Zopfstärke, zur fortlaufenden 
Lieferung ab süddeutscher und böhmisch-sächsischer Ueber- 
gangsstationen abzugeben. 


Bayerische Holzhandels-Gesellschaft m. b. H. 
Regensburg, Klarenanger 21. 


Gonrad Wiedemar 
Leipzig-Th., Dauthestr. 


Tel. 62 461. 
Anschlußgleis Leipzig-Stötteritz. 
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